
, Tu d 1 
tir. Un tir rapide crée une chaleur 

S ' e canons intense dans le tube, et on fournit 

antiaériens 
pour chaque canOll des tubes sup
plémentaires dont le changement 
s'effectue en quelques secondes. Le 
fait de tirer quelqueil centaines d'a, 
bus. use le tube au point d'en dé. 

Leur fabrication,. ou Canada ranger la pÎ·écision. 
--- Les deux modèles de tubes pour 

Ottawa (Du ministère des muni- canons antiaériens que 1'011 fabri· 
tians et approvisionnements) -\ que au Canada sont le Bofors 40 
Les tubes que les ouvriers cana- mm. et le 3.7 pouces. Le premier a 
diens ont fabrigùés pour canons une portée de 20,000 pieds et le 
antiaériens accUei'Hènt avec des ra- second, de 40,000 pieds ou plus. Il 
fales d'acier le raider allemand qui se fabrique des obus pour ces deux 
entreprend de sUl'voler le Royau- canons en notre pays. 
me-Uni. . L'usinage et l'alésage des tubes 

Jusqu'à présent, le Canada n'a du callon Bofors constituent un tra
pas fait 1111 se!ll. canon- .a~tiaérien vaU très délic'at qui exige de la pré. 
uu complet, rn~ls Il a- expedu! outre- cision, de l'ho.biletéet un outillage 
mer des centames de tt!be~, et sa!,! des plus parfaits. 
programme progresse SI bIen qu',l.. b 
a mis en vente 4,200 tubes supplé- La I.nccepc .forge pour un tue 
mentaires, et il est en mesure d'en est faite. d aCler au. molybdèn~
garantir la livraison. d'ici au 1er ~~rome.l1lck.el. Elle est, duT.! et re· 
juillet 1942. Dès le mois d'octobre sll';~an!e. ~oIsque l,es ,tubes arr~yent 
de la présente année, .les usines ca- à 1 usme ils sOllia 1 état Ac. plcces 
nll.diennes fabriqueront deux mo- brutes et on les nomme· ,'pauche~ 
dèles de canons complets,. y cam- de~ubes. Ils. peuvent "m?mtenant 
pris le tube, le mécanisme d,e cu- snb~}' .I~s . der'n~ers apprets. alésage, 
lasse l'affût et la plate-forme., Ce rectifIcation, l ayage et montage. 
sont }là lesmoàèles les plus moder- . On ,place tout d'abord la pièce de 
nes, et ces ul'lnes sont réputées les forge, qui doit deveni-r un, tube, 
plus efficaces de leur genre. bienaucentred'·ullemachill~qujla 

L'approvisiollneplent constant de tient solidement en, plaèe,,>llUison 
tubes pour . nsantiaél'iensa la dégrossit àla fo1tmevoUluc, CAr 
joué un. Ill. dans la dé-, le tube ,doit: être fa.it en cÔne et lia 
'fanse de:' l.è" célèbre' forme !'édtlÎf:e' à èeHe- dUl1l'oduit 
Bofors, cano .' milIimètr'es, fini. Un inspecteur contrôle les 
peut. tirer 120 coüps_ à la minute, opérations à c:b.acune del~urs pha
mais rarement le feu se -maiptient- ses.' Les gensquî dirigent une 'usi
il il. ce taux. Ordi!:laüemcnt on ne ne de canons.doiyent!,!.pporter 'un 
lire qu'une courte 'salve à la fois: grand sojn' aux tubes. DanSé!)!! 
un avion au va) ne reste que quel-usines-là,on n'entend pas dire qu~ 
q.uessecondes dans le champ de "ca' va faire". Desinstrl1ments de 



précision ,entrent en jeu pour con-, au centre de l'ârn!l' Alors t?~ ren:ri 
trôler toutés .les phases de la fabri- la chamhre parfal tement lIsse, al: 
cation. " , 'moyen de papier d'émeri de dUfé', 

,Après le tournage, {ln perce deux rentes grosseurs, papier qUe' l'or 
tubes à la fGis. On fait couler de attache'à un bâton et que J'on frotte 
l'huile à ttiiveril lé foret· pour en~sur la >;llrface en mouvement, jus, 
lever la paUle de fer. '.ordinaire- au'à ce qu'elle soit parfaitemenf 
ment lors dg forllge, c'~sne. foret li~se. Main!e!lant.. ilfa~t rayel 
qui tourn~: d, an,s,l, e c, as des, tU,lles J,!ame, , ce qUI Imprm~e à 1 obus son 
de cano,ns, le' foret est fixe et c'est mouvement de rotalion, 
le tube qui tpurne. Au cours du On taraude des fll1'j à l'extréniitl 
premier forage, il tourn~, à, une y€!- de lagueu]e du canon et l'on y fiXf 
lodté de 1'42 révolutions' à la mi- un pare-lueur, ,ce aui réduit la vi, 
nul/l. ' .,,' slbilIté dllhllut des airs ,efetnpêcJu 
, On repOrte le tOJ~è ,au tour p'ou~ le 'canon ,d'éblot,t1r le canopnier; On 

un usinage sUl'lplément!!Jre, qUl 'lm appose alors sur le canot la mal" 
donne sa dimensÎon à ,peu près dé· que, du fabricant e.t aelle du gouv.l'
fin!U-ve .• IlPàsse alors à Une autre neItielltangIais. A chaquè extrémitt, 
foreuse, laqueUe,ëllt munied'e ce 1 du tuLe on insère un bouchon })1.1Î! 
qu'on appelle unforét ,calé à bois, l'on,yérHie les liurfaces externe$ èl. 
uvec deux pOÎntlll.l: lors dti prelllÏer l'on enlève toqtes les marQllèS' d'9U.1 
forage f,l n'yen ava;t (fu!nne. LetBs.' , 
tubé tourne alors à une vitesse de J .. 2 fabrication d'un tube dé 'èa-

[165 révolutions ,'à la minute. Le; non semble !lUe tâche Cacllê. Mal~i 
forêt né tourné pas, mais' se fraye c'est un ouvrage dé préciSion qui 
un chemin' à travers la pièce ft lln exige des instruments de pdcisioFl 
demi-poUQè p~rmi!1ute. 'A hrfin èt un trayaiI minutieux. L(!~' ou
de cette opération, l'âme ne doit vrierslesplusaptes. à. ce Senl'~ 
pas déceler un écart ,de plus ·de d'ouvrage Sji)lltc~UXqul aIment lélll: 
6-1000 de pouce dan~ toute, sa 10n- travail, c'est-à-dlrê qUÎ s'yadon-
guellr. Vop,ér~tioti dure ordinaire' nent lorsqu'Us sont jeuneÎl. ' 
ment 3 heures 30. ", , Une usine ,caI:iadienn,e a conünep.. 

Puis vierit la rectification: elle céln fabriCllUon de tubè~ a\ ca. 
dOJlne à l'âme d~s dimensions pres~ non avec une mtin-d'oeuvre saixan. 
que définitives. A la fin de cette te-dix, pour cent,.inéxpérimentéé, 
,opératlon l',écart estA ,1ijdix mil- Plusieurs des ouvriers' étlÙtnit dea 
Hèmes de la grosseur vouilue., " jeunes étu" diants 'd'éell'les' t~chltictu, el ' 

Alors le tube, subit unnOllveau qui reC\lrent leur ~nstruetion d'qp· 
contrôle: 'un calibre de ,15 pou'ces, cians employés expérimentés et très 
soit 12-10,000e de pOuce moindre flabilcs. ' 
crue le diamètre, de l'âme de la bou~ Comme le disait un vieil , am· 
che, est, introduit dans le tube, et' ,r.loyé qui a aidé ft cette,tormation:, 
promene surtonte sa longlleur, On 'L'usine, A nClllx prodults:les tub~s 
vérifie le d~a~ètre à, tQUS ,lestro,ÏS de canon et lèS ,olfvrie'rs ,~xptri-: 
pouces. PUl~ 11 reste à faire di$pn-. me,ntés". TORS. d:~J1x' ~l'>ntd~s'pro·, 
ra1tre ce pétIt écart. ,et on y arrive duIts d'une t ' .an(tè. importance' 
a.u moyen d'une nouvelle rectifica- chezune,nàtl,R ; g,uerre.' , 
bon. ' " ,', ' 

Les parties cyHndriques du tùhe 
se' trouvent rédqites ," d'tjl1e autre 
fraction de poùce,afin d'enlever 
toutes les tracesquelaisse le tourna
ge. Les surfaeesp.:xtérieur,es de la, , 
botlclle dohtent être concentrique- i 
nient en rapport avec les Surfaces 1 

int~rieures~ LI:: mot "concentrique" " 
reVIent fréquemment au cours des 
o'pérations".il veut ,dire "Par rap
port à un centre commun". 

La même chose s'applique 'à j'usi
nage des surfaces, intêrieuresdela 

1 culasse. CessUi'faees doivent être 


