Petit manuel d’armurerie - H. Baret (1924)

Présentation

Le « Petit manuel d’armurerie » de H. Baret n’est pas si « petit » que cela. 1l contient des
fondamentaux dont tout armurier devrait avoir connaissance. Certes, certaines informations
qu’il contient datent un peu, mais les étudiants ou artisans seront heureux d’y découvrir - ou
redécouvrir - bon nombre de bases, encore utilisées quotidiennement dans un atelier d’armes
pour la fabrication des fusils de chasse.

Cette édition est accompagnée de nombreux dessins : assemblage des canons a crochets
encastrés, canons frettés, canons demi-bloc; coupes de mécanismes Anson & Deeley,
Manufacture d’Armes et de cycles de Saint-Etienne pour les fusils Simplex, Robust, Idéal ;
fusils & canons fixes Darne et Charlin.

En résumé, vous y trouverez la plupart de ces mécanismes qui firent la belle époque des armes
de chasse en France.

Sans étre absolument exhaustif, cet ouvrage regroupe énormément d’informations et mérite
amplement, a ce titre, de figurer dans la bibliothéque d’un armurier.

Christian Feron, Maitre d’Oeuvre d’Arquebuserie, novembre 2016
http://chrisferon.free.fr
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Le fonctionnement n’est pas parfait : il faut une clé, la pierre
s'use vite, mais elle constitue un progrés sur la meéche et donne peu
de ratés,

Vers 1545 apparait Uinvention espagnole ou maure caractérisée par
un mécanisme d’inflammmation avec chien porle-silez.

Pendant un siécle le type espagnol 2 silex a rivalisé le type alle-
mand a4 rouet, ’

Les deux écoles se sont développées parallélement, 1'une dans le
pays du Nord, 'autre en Espagne el chez les Maures,

Le choe d'un silex taillé sur une piéce d'acier mobile appelée
batterie qui recouvre une petite cuvette contenanl la poudre d’amorce
fait partir le coup.

Le chien est maintenu & Parmé par des laquets sortant & 1'exté-
rieur du corps de platine. Ces fusils étaient encore en service chez les
Arabes au moment de la conquéle d’Algérie. Ils ont disparu de 1'ar-
quebuserie francaise & la fin du régne de Louis X111,

La platine 4 siler inveniée en France (on ignore ot el par qui)
vers 1630 remplace les dispositions anléricures. Le chien a mdchoire
de école eSpagnole qui tient la pierre el s'abat sur la batterie
réforme le rouet de 'école allemande.

Le ‘mécanisme contient déja les organes essentiels de la platine
ordinaire. Un grand ressort comunande le chien par un levier inter-
médiaire, la noix, sur lequel il est fixé. Sur 1'arrondi de la noix deux
entaﬂles. 'une le cran de stdreté ou d'arrét ol s’engage le bec de
gdchette, V'aulre le cran du bandé, limilent la course du chien.
Par Ia queue de gichetle le tireur agil sur la délente: le bec, en
s'effacant, dégage la noix qui, poussée par la réaction du ressort,
entraine le chien contre le bassinet.

On 1I'a employée pendant deux siecles et on en fabriquait encore en
Belgique avant la guerre pour certaines peuplades. Elle ne fut adoptée
par Parmdée francaise qu’a la fin du xvu® sidcle : les armements mili-
taires sont trop onéreux pour se lancer dans les inventions nouvelles
qui n'ont pas fail leurs preuves,

Vauban introduisit le fusil @ double feu avec la balterie i silex
el le serpentin & méche.

Apres celte longue période on la platine a silex de I école frangaise
est le tyvpe classique, les découvertes de nos chimistes et en particu-
lier de Berthollet puvrent une phase nouvelle : celle des armes & per-
cussion. En 1774, le médecin Bayen donne la composition dua fulmi-
nate de mercure. Berthollet, Fourcroy et Vauquelin signalent les
propriétés détonnantes des ammoniures des métaux précieux el celles
du chlorate de potasse (1-18:)) Une pilule de chlorale de polasse ou
de fulminate peut aussi, sous V’action d'un choc, enflammer la
charge, le silex devient ihuhle

Howart emploie le fulminate de mercure, moins sensible au choe
que ceux d'or ou d'argent. Pendant la période transitoire, les armes
se font soit 3 silex, soit & percussion avec pi¢ces interchangeables,

Une lutte professionnelle s‘engage entre les armuriers francais et
anglais pour arriver les premiers au moyen pratique d'exploiter
cette invention.

Forsyth, en Ecosse, imagine un fusil & chien avec pointe frappant
des grains fulminants dans une cavité (18071,



rFig. 2

De gauche & droite : Poitrinal & méche, XVI+ sid¢cle, trouvé au chiteau de
Saint-Priest-en-Jarez: Mousquet francais, crosse plate, marqueterie nacre et
ivoire : Pistolets a rouet, fabrication allemande ; Fusil & silex, exécuté par Gilles
Massin, pour Louis X1V ; I'usil & silex, executé par Peuriere, pour Napoléon I+
l]"u?;il goul;!c & chemineos, platines actionnées par une seule détente, uvre de
J.-B. Cessier.









Lo

e

N




— L
APERCU HISTORIQUE DE LA CANONNERIE

La fonclion du canon étant essentielle, la valeur balistique des
armes a feu a marché de pair avec les progrés de la canonnerie.

Jusqu’iy Ia fin du xvin® sidele Jes tubes de canons de la mousque-
lerie se sont faits en enroulant une téle autour d'un mandrin et en
la soudant & la forge. Celte soudure suivanl la génératrice cons-
tiluait le point faible ou 1'éclatement élait & craindre. On eut recours
a 'enroulement en spirale d'une bande de fer doux et d'une bande
d'acier, le fer élant Ja matidre soudante, 1'acier celle résistante, Puis
on fit subir aux éléments fer et acier groupés en faisceau un chai-
nage en entrelacement et on les laminait ensemble. C'était [Macier
damassé ou indien, 4

Avant le xix® sidcle on le tirait du Levant, de Damas ou de Perse,
Banaparte, & son retour d'Egypte, rapporta des sabres turcs dont il fit
éludier la eomposition; ce' ful l'origine des canons damas sur lesquels
nous aurons l'eccasion de revenir.

Il fallut réduire le poids de l'arme et par suile 'épaisseur du
tube tout en augmentant sa résistance & cause des poudres pyroxylées.
L'étude scientifique des composés fer-carbone et les progrés de la
mécanigque ont permis de forer un tube dans une barre d'acier fondu
et corroyé. Ce progrés marque la fin du damas.

(Voir plus lein le chapilre canonnerie suivanl 'exposé de M. Didier,
de l'ancienne maison Didier fréres.)

HISTORIQUE SOMMAIRE
DE LA FABRIQUE D'ARMES STEPHANODISE

« Nous avons des fusils pour chasser les pandours.
« Nous avons des rubans pour enlucer les belles, »

Pays du ruban, « objet d'amour », et du fusil, « objet de gloire »,
Saint-Etienne est le berceau de 'nrquebuserie frangaise; il en est
devenu le centre industriel el A ce litre il est inléressanl de jeler un
coup d'eil rétrospectif sur la fabrique stéphanoise dont 1'histoire a
GLé éerite par M. Gras, secrétaire archiviste de la Chambre de
Commerce, 2 .

Les vestiges de la domination romaine sont nombreux en pays du
Forez (1), Les Romains, épris de guerre el de conguéte avaient acquis
Ia supériorité de 'armement; il n'est pas improbable que la fabrica-
tion de l'arme blanche ait été importée par les conquérants des
Gaules, d'une civilisation plus avancée, dans cetle région ou ils
s'étaient implantés en maitres.

On sait avec certitude que 'armurerie est la plus ancienne des
indusiries stéphancises et gue son origine remonte au moyen-dge.
Des forgerons étaient installés aulour du chiteau des Comtes du
Forez & la fin du x° siécle et fabriquaient des armes pour les tenan-
ciers du seigneur.

(1) A Saint-Etienne, de pére en fils, on se nomme Pélrus, Claudius
dans certaines familles d’armuriers et de passemenliers.
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ment des tarifs douaniers elle a pu se défendre sur le marché natio-
nal. La guerre est venue arréler complétement les affaires. Mais,
depuis, cette ville a repris son essor avec une production encore
déficitaire; 'apprentissage est long, les professionnels se raréfient,

Malgré les crises elle conserve sa réputalion du travail soigné et
bien fini. En 1927, en plein arrét des affaires, la fabrique d'armes
n’a pas réduil les heures de travail.

La centralisation de 'industrie armuritre dans la région de Saint-
Etienne s'explique par 'organisation de cette fabrique.

(A) Fig. 3

En dehors de la Manufacture Nationale d'Armes qui est un éla-
blissement d’Elat, ellé comprend :
1" Des manufactures privées, dont 'une trds importante, qui usinent
l'arme compldtement et la livrent au commerce,
2% Des ateliers spécialisés dans la fabrication d'une partie de 'arme :
canon, platine ou bascule,

(B) Fig. §

39 Des fabricants faisant fabriguer, qui divisent le travail.

4% Et enfin des onvriers armuriers a domicile disséminés dans la
ville et ses environs : Rochelaillée, la Tour-en-Jarez, I'Etrat,
Saint-Héand, Saint-Bonnet-le-Chiteau, Saint-Maurice-en-Gour-
gois, ete,.,

Le fabricant qui fail usiner en dehors a un service commercial de
distribution et de recette pour réparliv la thche entre les fagonmniers.
Il s"adresse A des arlisans qui onl chacun leur spécialité. Liarmu-
Tier a son pelit atelier avec sont outillage & main qui lui est personnel,

I Aravaille aux pifces pour un ou plusieurs patrons et en général sans
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force molrice. Souvent plusieurs ouvriers se réunissenl dans un local
& frais communs; chacun est & son comple et dispose d'un établi et
dune fenéire : c'est Uonvrier o en croisée ».

La fabrique stéphanoise est un centre de distribution de travail :
P'ajustage, le montage, Péquipe, la gravure, ete., sonl fails 3 domi-
cile.

(C) Fig. 5

L'atelier de famille est la cellule industrielle ;: 'armurerie apparait
comme une industrie familiale qui a survécu au régime corporatif (1),

Larmurier est classé ouvrier devant la juridiction prudhomale; il
n'est assujeti aux lois sur le travail que pour les personnes élran-
geres 4 la famille; en maftitre fiscale il est considéré comme un
salarié, Celle organisation, au point de vue économique, a ses détrac-
teurs : elle se préte mal & l'emploi de la machine et 3 la modernisa-
tion des mdéthodes, mais elle a de grands avantages au point de
vue social (goit du travail soigné, de l'épargne, indépendance plus

(D) Fig 6

grande). Elle favorise l'espril inventif; elle est souple el s'accomode
des exigences de la concurrence et de la mode; les crises de chdmage
sonl aussi moins sensibles,

Certes, si tous les chasseurs se contentaient du méme lype de
fusil, on pourrait le trailer en série mécaniquement, tout comme le

(1) Le travail & domicile se retrouve ¢dans la Loire chez les passe-
mentiers, les tailleurs de limes et méme dans le Cycle.



TS -";,'"
-

el N

fusil de guerre; en réalité, le fusil de chasse est fail sur commande,
c’est de plus en plus un article de sport et de luxe et il intervient
des questions de goft el surtoul de prix. Tant que 'arme sera traités
séparément, & la demande du client, la fabrication & la main restera
inévitable.

On la retrouve dailleurs dans la fabrique liégeoise,

A cOté de la fabrication i la main, toule différente esl la fabrica-
tion mécanique.

Quelques manufactures, dont l'une supéricurement outillée, trai-
tent le fusil de chasse suivant les principes du fusil de guerre et la
division du travail a é1¢ poussée aussi loin que possible. On a remé-
dié & la crise de main-d'ceuvre en remplaganl les ouvriers qualifiés,
deven;s introuvables, par des mancuvres spécialisés ou des usi-
NeUses.

(E) Fig. 7

Chaque piéce esl faite en série : les barres dont on tire les canons
sont tournées, forées, alésées, rectifides, calibrées, dressées, polies
sur des machines monlées spécialement. Les bascules sont ébau-
chées 3 Ia fraise et & la mortaiseuse; le mécanisme est usiné, ajusté,
monté, puis trempé el replagqué,

Le bois subil des fagonnages successifs; la machine & reproduire
taille la crosse el le fiit; un jeu de fraises & bois et de meéches fail les
entailles pour loger la culée,

Pour construire quelques types de fusils il faut un matériel el une
mise de fonds considérables : avantage est de produire en grand et
d’abaisser le prix de revient.

Cetle fabrication est impossible & enlreprendre pour les types of
Ia demande est restreinte el comme la clientéle a ses préférences el
ses habitudes, on congoit gu’elle ne puisse faire disparaitre la fabri-
cation & la main. Toutefois, comme il est pratiquement impossible
d'augmenter la production de cette derniére, les fabricanis s'outil-
lent pour usiner en atelier les bascules el mécanismes,

Actuellement, deux méthodes s'affrontent : la production en série
et la production @ la pidee.

—An—

Diverses phases de la fabrication d'une bascule

a) Etat brut ; b) dégrossie ; c¢) mortaisée ; d) finie en
blanc ; e) trempée, gravée et rectifiée.
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Dans la premieére, le rdle de 'ouvrier spécialiste n'est plus le méme;
la machine devient le principal facteur. Toutes les opérations se
succédent dans un ordre et dans un temps délerminé; 1'épreuve n'a

(A) Fig. 3

lien que lorsque le fusil est fini, c’est-d-dire poli et bronzé; les piéces
du mécanisme sont trempées, il est difficile d'y faire des retouches.
Une arme de cette catégorie manque d'élégance el de fini; la mise

2

eén joue n'esl pas appropride & la conformation du tireur. Mais si

(B) Fig. 9

la fabrication est au point, tous les exemplaires sont de bonne

valeur.
Dans la production & la pidce, la machine n'a qu’'un rdle prépara-
toire : elle dégrossit 1'ébauche, prépare l'emplacement des méca-

() Fig. 10

nismes, le logement des organes de fermeture et de percussion. Si
dans le travail en série on recherche avant tout la production, la
fabrication & la pitce demande principalement de la précision.

Devant
a) Etat brut ; b) dégrossi ; ¢) terminé.
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Le travail est diyvisé pour permetire le contrdle de chaque opération
et l'interchangeabilité des pitces,

L'usinage d'une bascule comporte par exemple 52 opérations de
machine,

Le premier stade de cetle fabrication est exclusivemen! mécanique.

Dans le deuxiéme stade le rble de la machine est terminée : 'ou-
vrier spécialiste dont le travail a été préparé fera de ces ébauches un
fusil d’aprés la commande, la crosse & la mesure, la fermeture du
type choisi, L'équipeur aura & coordonner le mouvement, i rectifier
les canons el a les calibrer,

Finie en blanc, 'arme ira au banc d’'épreuve; puis elle sera revue,
mise au point, retouchée s'il y a lieu avanl de subir U'épreuve finale.

Le ftroisitme stade comprend l'ornementalion, la trempe et le ré-
glage du lir; 'arme de luxe peut élre gravée, ciselée, incrustée. Un
fusil de prix est une ceuvre d’art par la précision des ajustages, le
fini de la décoration, gravure et sculpture.

Fig. 11

Chet-d’ceuvre de Claude Verney-Carron
premier prix de sculpture (1820)















Principales fonctions des organes

On distingue cing parties principales : le canon, le mécanisme, la
monlure, l'ensemble el la cartouche.

CANON .

La premiére condition a remplir par le canon est la suivante :
étre aussi léger que possible el offrir toute garantie contre le risque
d’éclalement ou d’ébranlement des lonnerres.

Le métal doit résister aux pressions déterminées par |'explosion
el ne pas se désagréger par les dilatations; & la longue, les vibrations
sont nuisibles A la résistance de la matiére el a l'efficacité du tir.

Le diamétre intérieur du tube doil concorder avec celui de I'inté-
rieur de la cartouche pour que la fonction de la bourre soil normale.

Le poids du canon dépend de son calibre; la force d'inertie de
sa masse doit détruire le recul.

Les crochels qui fixent le canon sur la bascule sont brasés sur |e
dessous des tonnerres ou fixés par assemblage & queue d'hironde;
de plus en plus ils sont venus de forge par moitié sur chaque ton-
nerre : ¢'est le demi-bloc.

Les tubes ont des axes paralléles en théorie; dans la pratique ils
convergenl légérement pour obtenir le parallélisme des deux coups;
les axes étant situés de part et d’autre du plan de syméirie, 'arme
est déviée & droite ou A gauche suivant qu’on tire le coup droit ou
le coup gauche parce que le centre-de gravilé et le centre de per-
cussion ne sont pas confondus. On y remédie en donnant aux axes
une certaine inclinaison. Les calages des canons sont lels que la
bande a environ 8 mun. & Uarriére ef 3 mm. @ Uavant, ce qui donne
pour les ares un angle de 10 @ 20 minules,

Cette inclifiaison est plus grande avec les canons minces ou lorsque
I'éjecteur est logé entre les lonnerres. -

La longueur du canon est calculée de fagon que la résistance du
frotternent de la masse soit égale & la sortie & [accélération de
vitesse,

Pour fixer les idées, prenons le cas d'un calibre 16 (diamétre
17 mm.; longueur de la chambre 65 mm.; diamétre & 1'arriére
19 mm.) Une charge de poudre noire de 6 gr., de densilé 0,9, occupe
dans la chambre une longueur de 31 mm, et développe une pression
minimum de 620 kg par em?.

8i la longueur du canon est de o m. 8o, les gaz comprimés dans
le volumie initial & la pression 620 kg. et détendus auront & la houche
une pression d'environ 20 kg.

La section du canon étant 2 em?® 25, la pression sur la bourre
sera d’'environ 45 kg., égale 4 la résistance de froltement,

L'expérience a montré que cetle longueur est la plus convenable
pour la facilité de pointage et le poids & ne pas dépasser (3 kg
environ pour le fusil). >

Les qualre variables sont : la longueur du canon, U'épaisseur des












— 29 —
Armeément automatigue des chiens intérieurs

Troiz cas : ‘

r. Il est donné par la maneuvre de chargement. Le levier du
mécanisme de percussion est suffisant pour permetire a la main de
lendre & la fois lrois ressorls : un de fermelure et deux de per-
cussion.

2. Armement automatique des chiens intérieurs et tension des
ressorls par le basculage des canons.

L'armement des chiens s'effectue par des leviers placés dans 1'axe.
La pointe de 'armeur est entrainée par le mouvement de chule des

canons et l'extrémité opposée sur laquelle repose le chien reldve
celui-ci jusqu’d 'armé on il est accroché.

Clé au-dessous Fig. 17 Clé au~dessus

Type chiens intérieurs & mécanismes de percussion latéraux
Schéma de I'attelage des ressorss

Le levier doit avoir une force suffisante pour donner au chien
la force vive nécessaire au lravail de percussion, Une tension de

7 kg. pour le ressort el une course utile de 20 mm. pour le chien
sont les données normales.

Le travail est de 5 kg.xo m. o20= o kgm. 14. En raison du temps

trés court de la percussion il est suffisant pour provoquer 'explosion.
3. Armement autlomatique par le relevé des canons.

REMARQUE

Si la clé est courte, 'armemenl automatique des chiens attelés
au mouvement de chule des canons est dur. (Cest le cas des top-lever.

La disposition de la clé au.dessous est plus rationnelle : la com-
mande du verrou est directe et la clé peut #re allongée,

FUSILS DE GUERRE ET DE TIR

Ils sont destinés & tirer la cartouche & balle. Le canon fixe est
solidaire de la culée.

Ils different du fusil de chasse aux points de yue meécanique et
balistique. ?

Les armes francaises élaient jusqu'a la derniére guerre des fusils
tiranl coup par coup au lien de fusils & répétition ou & chargeur.
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Plus tard, grice aux progres de la métallurgie, on corroya et lamina
4 des sections variables avec la finesse des dessins & oblenir, des
lopins composés de tiges d’acier el de liges de fer.

(A) Fig, 19 et 20 (B)

a) Yue par bout d'un lopin, composé de plaques dacier
corroyvé alternant avec des plagues de fer. Cette dispo-
sition donnait le boston ou damas frisé ou crollé
(dessin en coquille),

b} Vue par bout d’dn lopin, composé de tiges d’acier cor-
rové et de tiges de fer placées en damier. Cette dispo-
sition dennait le damas anglais.

Le dessin le plus grossier #tait donné par le laminage du lopin &
la dimension du ruban primitif, Ce damas étail appelé « & une
baguette ». Un dessin moins grossier était obtenu par le laminage A
une dimension moitié moindre, il fallait alors deux sections pour
former le¢ ruban, et le damas #ail dil & « deax baguettes ». Le dessin
le plus fin qui ait été pratiquemient exécuté était donné par le lami-
nage du lopin A une section six fois moindre que le ruban primitif.
Comme il fallait alors six sections pour former le ruban, le damas

obtenu était dit A « six baguettes », 1
On réalisait des dessins de genres différents en variant la disposi-
tion des mises, c'est-i-dire des tiges de fer et des tiges d’acier dans F

ia préparation des lopins,

La combinaison de ces deux dispositions, les plus anciennes et les
plus fréquemment employées donnaient d'autres genres de damas
caractérisés par des dessins différents : étoilés (en forme d’éloiles);
chainettes (en anneaux }, ete...

La production du canon damas illustra, pendant tout le xix® siécle,
la fabrication des armes de chasse; elle en fut la caractéristique et,
dans 1'histoire de 'armurerie, celle époque pourrail étre appelée :
le siecle du damas.

La résistance et P'élasticité de ce métal Turent supérieures i celles
de tous autres produits métallurgiques connus jusqu'aux découvertes
de Martin et Siemiens (v). Les multiples dessins, en arabesques, chai-
nes, moires, coquilles, d'une finesse el d'une régularité surprenan-
tes, rehaussaient singulidrement la composilion de l'arme.

(1) Des tubes i parois normales, en bon damas anglais, ont résisté,
sans se rompre, & la charge de 35 grammes de poudre et de 120 gram-
mes de plomb.,
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Certains alésoirs ont leurs angles taillés comme des limes, s sont
plus productifs mais donnent un alésage plus grossier, On les em-
ploie tout de suite aprés le forage.

En vue de diminuer le frottement de la charge de plomb contre
la surface intérieure, celle-ci subil un polissage longitudinal & aide
d'un cylindre de plomb émerisé,

Le tube ou canon simple est maintenant terminé el notre descrip-
tion de la fabrication des canons s'arréterait 1a si les armes de chasse
étaient toutes, comme les fusils de guerre, établies avee un canon
simple. :

Toutefois, avant de donner un apercu de la fabrication des eanons
double, il v a lieu de signaler que cerlains producleurs de lubes en
acier sans soudure ont innové, ces derniéres années, une nouvells
méthode pour la production des canons simples.

Au moyen de machines & reproduire & galets, un manchon d’acier
de 25 centimétres de longueur environ est étiré sur un mandrin. Le
profil convenable est oblenu aprds plusieurs passes,

Les partisans de ce procédé prétendent qu’il élimine toute barre
pailleuse ou criguée,

CANONS DOUBLES

Les fusils & deux coups étant les plus employés, une description
de la fabrication du canon double s'impose.

Au préalable, essayons d’examiner pourguoi l'arme A deux coups
est préférée 4 celle & un, trois ou quatre coups,

11 faul, toul d’abord, remarquer que la fabricalion des armes a feu
portatives a débulé par celle du fusil & un coup, beaucoup plus
simple, que, pour cette raison, ce modéle, de moindre prix, a tou-
jours été fabriqué et qu'il est méme aujourd 'hui assez répandu; des
maisons sérieuses avanl réalisé quelques types pratiques peu couteux.

Le désir d'abattre deux pitces se levanl presque en méme lemps
(doublé} et surtout celui de rattraper la pidce manqués par erreur
d'un premier coup amena la création du fusil & deux coups qui fut,
jusqu’a l'invention des armes & répétition automatique, la seule dis-
position heureuse pour obtenir la répétition.

Actuellement encore, le fusil & deux coups conserve la préférence
des chasseurs sur les systémes A répétition automatique, Il est plus
léger el permet 'emploi de deux cartouches chargées différemment.
1l posséde encore une autre supériorité ; la possibilité de lirer deux
cartouches dans un lemps deux fois moindre qu'une arme 3 répé-
tition automatique, rapidité qui n'est pas i dédaigner dans les
chasses pas trés giboyeuses.
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Les armes & trois et quatre coups sont lourdes et volumineuses. Peu
maniableg, elles n'ont jamais été bien employdes.

Les raisons qui font choisir 'arme A deux canons étant données,
nous pouvons maintenant esquisser la description de la fabrication
des canons doubles.

(A) (B) (C)
Fig. 24 Fig. 25 Fig, 27

Différents modes d'assembiage

4) Ajustage en queue d'aronde, crochets et bandes rap-
porteés.

b) Canons dits demi-bloc, bandes rapportées.

¢} Crochets et prolongement de bande relevé par moitié sur
chaque tube,

Pour réunir les deux tubes et les tenons d’accrochage plusieurs
méthodes sont employées et en concurrence, peul-on ajouter, chaque
fabricant croyant &tre ou voulant paraitre en possession de la vérité

La plus ancienne, qui est encore la plus pratiquée, est le brasage
des tubes sur toule leur longueur au moyen de brasure de laiton ou
de cuivre, en grains ou en fil. (1)

Ce procédé a l'avantage de réunir les pidces d’une maniére absolue.
Loupes d'accrochage, canons, bandes sont liés sans risque de sépa-
ralion.

Ses adversaires fonl valoir que la fusion du laiton et surtout celle
du cuiyre exige des lempératures qui provoquent la désagrégation des
aciers de haute qualité. En outre, ces températures élevées cour-
hent les canons, les déforment et obligent & des opérations de redres-
sage, reforage, recalibrage, qui compliquent la fabrication.

Afin de simplifier, les Anglais appliquent la soudure i l'étain,
Mais comme celle soudure n’est pas assez lenace pour maintenir les
loupes d’accrochage, ils conservent la brasure pour le tonnerre ol
ces piéces sont fixées,

Si cette méthode supprime la réfection, aprés brasage, de la plus
grande parlie des tubes, elle oblige toujours & porter a des lempéra-
tures €levées les sections qui subissent les pressions les plus fortes.
Il y a lieu d’ajouler que la soudure ) 'étain n’est souveni pas assez
résistante. Parfois, sous l'influence des vibrations, les bandes se
décollent et les tubes se séparenl.

(1) Au lieu d'étre juxtaposés, les canons peuvent élre superposés :
Fusil « Pétrik ».
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Quelques fabricants, afin de supprimer entidrement la brasure,
relevent les crochetages sur chaque tube. Le tout assemblé par des
ajustages A queue d’aronde est soudé A 1'élain, Ces canons sont appe-
léa demi-blocs,

Fig. 28

Canons demi-bloc assemblés (Manufacture Frangaise)

Les inconvénients de la soudure 4 1'élain subsistent avec cette
méthode,

D'autres ont imaginé de visser les deux tubes sur un bloc, sorte
de frette qui porte les crochets. L'ensemble est ensuite soudé a 1'étain.

=
-3

Kig, 29

) Frette dans laquelle se visse le tube T.

Fig. 30

Canon fretté, fustl Darne

Le forage de la fretle est une opération assez délicate. Les tubes
devant s’emboiter en restant dans le méme plan horizontal el en
conservant leur convergence par rapport au plan de symétrie. Tout
écart des axes de la frette nuit & leur rectitude.

Pour supprimer les difficultés relatives & la réunion des tubes et
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des crochetages, certains fabricants ont cru plus simple d’'établir des
canons d'une seule piéce, mais les imperfections de ce systéme com-
pensent largement celles que présentent les canons doubles cons-
titués par assemblage.

La symétrie et la rectitude des deux alésages sont exirémement
difficiles & oblenir sur un méme plan horizontal; les parois étant
inégales, en raison des pleins fers qui existenl entre les deux axes,
il s’ensuit que les vibrations et les dilatations ne sont pas réguliéres.

Pour compenser ce défaul, des fabricants ont renforeé latéralement
les parois. Clest pourguoi ces canons sonl généralement lourds et
difformes. 4

Ces explications succintes seront suffisantes pour donner une idée
des différentes méthodes employées actucllement pour fabriquer le
~canon de chasse, piéce qui, de 1'avis de tous les lechniciens, est des
plus difficiles 4 exécuter el pour laquelle une solution purement
mécanique n’est pas encore inlervenue.

CALIBRES

Les fusils sont désignés par leur systéme et leur calibre. On dit :
- un hammerless calibre 12; un Lepage calibre 16, ete... La dénomi-
nation du calibre, souvent une énigme pour les non initiés, demande
une traduction,
Le calibre désigne le diamétre intérieur de la cartouche qui est
aussi celui du canon.

Si le calibre 20 est plus pelit que le calibre 6 qui, lui-méme, est
plus petit que le calibre 1a, c’est qu'd l'origine, lorsque les armes
se chargeaient par la bouche, on a appelé calibre 12 le canon qui
tirait une balle de plomb dont i2 faisaient le poids de l'ancienne
livre (489 grammes 5); calibre 16, celui qui tirait une balle de plomb
dont 16 faisaient le poids de 'ancienne livre, elc,, elc...

1l en résultait que plus il y avdit de balles dans une livee, plus
Valésage du canon était pelit.

Avec les fusils se chargeant par la culasse, on a conservé la méme
dénomination en laissant aux cartouches des diamétres intérieurs
sensiblement voisins de ceux des anciennes balles. Toulefois, pour
certains calibres, on releve des différences assez sensibles.

Théoriqguement, le calibre 1 est celui du canon pouvant tirer la
balle sphévique du poids de {8q grammes 5. :

Caleulons le rayon d'une sphere en plomb (poids spécifique 11,4
pesant 48y grammes 3 :

4 e
-5- x 314 x R* x 11,4 = 489,56

"[T459.5 codyr,
d'oil R = 4 == iie
3- X 3.4 x 114

Le diamélre en millimélres du calibre 1 sera 43 mm. 44.

Le calibre n est celui pour lequel les balles sphériques s’y rappor-
tan! sont au nombre de n & la livre,
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FORAGE CYLINDRIQUE

Dang le canon cylindrique, les grains de plomb trouvent & l'air
libre une résistance plus grande i l'avant qu'ad l'arriére. Ceux de
P’arriére traversent la nappe et il se produit une dispersion gui aug-
mente avee la distance.

Jusqu’a 20 ou 30 métres, cette dispersion est prévue pour l'effet
utile de chasse.

Au-dessus, la gerbe s'élale el il y a des ratés, bien que le plomb
s0it encore meurtrier; d'on 1'ulilité de la concentrer par un tube
réducteur et surtout par le forage chok.

FORAGE « CHOK
Le choke-bored (de 1'anglais : choke, étrangler et bore, forer) est

un étranglement a la boucle du canon qui parait avoir été réalisé en
Angleterre vers 1870,
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Fig. 31

La partie cylindrique du canon est terminée par un tronc de cone
ou un fraisage parabolique qui concentre la masse de plomb sur
I'axe de la trajecloire.

La résistance supplémenlaire rencontrée par les gaz dans leur
expansion enltraine un supplément de combustion de poudre qui
accélére la vitesse et augmente la portée. .

Si les gaz trouvent une issue entre les parois du canon et la
bourre, ils fondent les grains de plomb et les soudent par pression,
Cela se produisait dans les fusils & pistons que l'on bourrait avec
du papier. Ces projectiles irréguliers perdent leur direction.

Le diamétre de la partie étranglée ne doil pas présenler une réduc-
tion de plus du 1/s8 du calibre..

D'aprés Nouvelle, le maximum de rampe & ne pas dépasser dans
le ¢déne de raccordement de Uarme au chok es! 1/10 de millimétres
par 6 millimétres, soit 4/10 sur 25 mm. environ qui est la longueur
de 1'étranglement. Au-dessus, il y a faligue de la partie resserrée,

L'image des coups el du groupement des plombs permet de juger
de l'effet du chok, mais il ne faul pas perdre de vue la foree de
pénétration qui, seule, produit l'effet meurtrier,

CHAMBRAGE

L'intérieur du canon doit #tre le prolongement de la cartouche:
pour loger la douille il faut aléser les tonnerres d'une épaisseur
correspondant a celle des parois de la cartouche. C'est le chambrage.

La chambre a une longuear de 65 mm. & 8o mm.; elle est rac-
cordée & 1'arme par une rampe fronconique de 6 mm.
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29 Celui qui part de la tranche des lonnerres et conlourne les
canons & la hauteur de la charge : il y a dissociation maléculaire a
la suite d'un lonyg service.

3¢ L'éclatement par bourrage excessif. Si la force d'inertie de la
masse de plomb est supéricure A la résistance des tonnerres ou du
canon, une dislocation se produit vers la bourre qui sépare le plomb
de la poudre.

4° Les causes diverses : parois trop minces ou mal rectifiées; le
bourrage trop grand de la poudre, une cartouche chargée depuis
longtemps, peuvent donner des éclatements accidentels; une partie
<de la charge est projetée dans le canon avant compléte inflammaltion,
la combustion de cette poudre dans le tube peut provoquer une défor-
maltion du canon.

5° Dans les anciens damas, dont guelques-uns sonl encore en usa-
ge, l'éclatement se fait par déchirure des soudures hélicoidales aux
parties faibles ou dissociées.

6° La présence d'un corps étranger ou la mauvaise disposition
d'une bourre ou les bourres en corps trop durs peuvent provoquer
I’éclatement du canon. La masse de plomb se fraie un passage dans
la partie étranglée en boursouflant ou en brisant le tube.

7° Enfin P'éclatement & la bouche est causé par un corps étran-
ger, par exemple de la terre, ou un forage défectuenx,

Les tubes forés s'ouvrent sans projection; les damas en donnent
4 cause de leur contexture.

CHARGEMENT DES CARTOUCHES DE CHASSE

On sait qu'en théorie une arme de chasse doit tirer la balle sphé-
rique de son diamétre.

Congue pour résister sans recul incommode 2 la charge donnant &
cetle balle une vitesse normale, elle serait lourde.

Dans la pratique, le fusil de chasse lance une charge de plomb
et non un projectile unique. Il ne doit pas dépasser un certain poids,
Sur la grosse béte, I'effel meurtrier est oblenu par la balle explosible.

On a été condnit & rechercher un fusil de poids moyen et & déter-
miner les charges qu’il peul supporler pour donner au tir de bons
résultats.

Par exemple, si le poids moyen du fusil est de 3 Kkilos, la charge
de plomb de 30 gr., qu'elles doivent &tre les charges usuelles et
limites de poudre et les pressions réalisées )

Les épreuves officielles des banes d’épreuve réglementent les char-
ges normales. On ne doil pas dépasser dans la carlouche de chasse
la pression de foo kg. par ¢m® pour les armes légéres el de Goo kg.
pour les autres.

Les éprevves se font a qoo et 1.100 kg. par em®. (Voir réglement du
banc d’'épreuve).
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DEUXIEME PARTIE
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ELEMENTS DE TECHNOLOGIE ARMURIERE

Au point de vue métier, on distingue dans le fusil ;
1. le canon ; 2. les platines; 3. la bascule ; 4. la sous-garde et
5. le bois.

LE CANON

‘Le canon simple ou & un coup est un tube cylindrique & 'intérieur,
Son épaisseur varie de 5 mm., au tonnerre & r mm. a la bouche.

11 est employé dans les fusils d'enfants, les cannes fusils, les cara-
bines, les fusils d’aifiits ou canardiers, Le fusil & un coup est peu
vendu comparativement au fusil double formé de deux ltubes accolés
par une génératrice,

Les deux grandes catégories sont les canons 4 ruban ou damas et
les canons en acier.

Canons a ruban

Leur fabrication est abandonnée et n'a rien gqu'un intérét docu-
mentaire,

Un faisceau de tiges de fer et d’acier de 8o cm. de long, du poids
de go kg., formait le lopin qui chauffé au four et soudé au pilon était
laminé el étiré en billettes carrées de 1o mm. Ces baguetltes portées
au rouge pateaux étaienl enroulées en spirale sur un mandrin. Les
spires étaient soudées par un travail de forge. Ecrouit par le mar-
teau, le tube étail recuit puis alésé, meulé et poli.

Un dérochage & D'acide sulfurique élendu faisait apparaitre & sa
surface des dessins moirés ou les mises de fer prenaient un teint
mat, alors que l'acier restait brillant.

Nous avons vu qu'il y avait les damas anglais ou d damier, les da-
mas brisés (1), éloilés, & chainetles, suivant l'arrangement des mi-
ses. Il se fait encore de faux damas ot le moiré est obtenu par un
iamponnage A l'acide qui n'attaque pas les parties recouvertes d’un
enduit gras.

Le ecanon damassé conserve loujours sa valeur artistique pour les
armes de luxe.

CANONS EN ACIER

Coupée de longueur, la barre est percée verticalement en deux
fois & un diamétre plus petit de facon & permetire de corriger par un
dressage dans le cas ol les trous ne se raccorderaienl pas normale-
ment. '

(1) Dans le boston les baguelles sont tordues fortement
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Meulage

Le canon est poli extéricurement i la meule. Pour blanchir le
mélal sans 'altérer, la meule en grés ne peut étre remplacée par cel-
e & Vémeri. On se sert de meule de 1 m, 50 & 2 m. de diamétre,
de o m. bo d’épaisseur, tournant & la vitesse de roo tours & la minute.

Le tube est enfilé dans une broche portant d'un ¢Oté quatre leviers.
Un crochet fixé & cdoté de la meule sert de porte-outil & l'ouvrier et
Jui permet de présenter le canon normalement. Il s'assure au tou-
cher en faisant glisser le canon enlre ses mains si le meulage est
régulier : une grande habileté est nécessaire.

Tournage

Il est impossible malgré tout de conserver aux parois une épais-
seur parfaitement réguliére. Le tournage donne de meilleurs résul-
tals. Ajuslé sur un mandrin et pris en pointe, le canon est tourné an
moyen d'une reproduction. On peut, pour aller plus vite, faire une
portée au milieu & une certaine cdte ot l'on place une hunette. Deux
oulils travaillant simultanément, 1'un de la bouche & la portée, 1’au-
tre de la portée au lonnerre.

Le polissage est fait & la machine & rectifier dont le chariot mobile
esl guidé par la reproduction. On rectifie par pelites passes pour arri-
ver & la cote.

Assemblage

Les tubes sont accolés I'un & laulre sur un plan horizontal par
une partie aplatie ménagée & la bouche et au tonnerre. A ce dernier
est pratiqué le logement de la loupe ou sera taillé le crochet et 'em-
placement de 1'excédent de la bande,

Les tubes et la loupe sont réunis par des ligalures au fil de fer.

- — ]

Fig. 33

Les bandes sonl ajustées aprés avoir placé de petites cales en fer dis-
tantes de 5 ¢m, environ qui maintiennent 1'écartement des tubes.
Une ligature est faite en face de chaque cale et des coins de fer dis-
posés sous la ligature servent i maintenir fortement les bandes. Le
long des bandes et sur les cOtés de la loupe on introduit des fils de
laiton comme matiére sondante.

Le canon est entiérement enveloppé dans la terre glaise pétrie
avec le croltin. Ce garnissage se fait & la main. L'enrobage a pour but
de localiser le laiton en fusion prés des ajustages et de l'empécher
de s'étendre autour du canon.

"
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Le crottin diminue l'adhérence de la glaise contre les parois du
canon et 'empéche d’éclater sous 'action de la chaleur.

Trop d’adhérence de la parl de la glaise gene la fusion du lailon
et I'empéche de couler dans toutes les parties ajustées.

La combustion du crottin, matiére organique, favorise le brasage.
Le canon ne peut dtre brasé efficacement que si la glaise est abso-
lument séchée et cela lrés rapidement.

L'orifice n’est pas bouché pour la vérification du brasage en cours
d’opération.

Brasage

Le canon ainsi monté et entouré du revétement de glaise est placé
debout dans un feu de forge. Il est brasé chaude par chuude dans
toute sa longueur, L'ouvrier constate en regardant & l'intérieur des
tubes si le laiton est entré en fusion. Une fois brasé le canon est
retiré du feu. On le laisse refroidir pour que le laiton ait le temps de
se solidifier. 11 est débarrassé de sa glaise, des liens, des coins el le
tout ne forme plus qu’un seul bloc dont 1'achevage fera disparaitre
les défauts.

Le cuivre seul fond & r.ooo degrés; allié au zine qui fond vers
228 degrés, le point de fusion s'abaisse; celui du laiton varie avec la
proportion du zinc de gis degrés 4 50 pour cenl i gz1 degrés & 25
pour cent.

La liaison des éléments au cuivre est supérieure comme solidité :
elle résiste aux vibrations moléculaires qui se produisent dans le ton-
nerre au départ du coup.

Les pressions développées par l'inflammation de la charge sont de
l'ordre de 1.000 kg. au ¢m® dans le tonnerre (une tonne par centi-
méltre carré de surface).

La soudure & 1'étain ne résisterait pas aux ébranlements des tirs
répétés ou de 'épreuve 4 haute charge et les canons se dessoude-
raient.

La Manufacture Francaise d'Armes a résolu le probléme de la fagon
suivante :

Le tonnerre étant le centre de percussion, c¢'est dans cetle région oii
les pressions instantanées sont énormes que l'assemblage doit &re
consolidé.

Dans les canons du fusil « Robust » (ainsi que dans le fusil Darne)
les tubes, une fois tournds, alésés, calibrés, dressés on rectifiés, sont
réunis par une pitee d’acier appelé frette qui forme le tonnerre.
Cette fretle est prise dans un bloc d’acier massif ot l'on découpe les
crochets. L'emplacement des tubes est fraisé avec soin, les tubes
emmanchés & frottemenl dur font blo¢ avec la frette. La liaison des
tubes et de la bande est faite par la soudure ordinaire a 1'étain.

Les canons du type « Tdéal » ont des crochets demi-bloc : chacun
des tubes est pris dans une masse d’acier forgée et élirde de fagon
a réserver au tonnerre le métal nécessaire pour les crochets. Ceux-
ci sont donc par moitié partie intégrante de chaque tube.

Une fois les tubes usinés comme dans le type précédent, ils sont
assemblés par leurs crochets respectifs au moyen d’'une quene d’aron-









"
— ) e

2 La forece lLransmise en A perpendiculairerment & AO par Uaclion
du ressorl agissant e¢n B el la variation de celte force pendanl
la tombée du chien,

3. La variation de cetle foree lorsqu'on incline plus on moins la chai-
nelte sur la noix ou lorsqu’on modifie les longueurs relatives
de la noiz, de la chainette et de la'branche motrice du ressorl.

Nous ne donnerons que les résultals, les caleuls n’ayant pas leur
place dans ce livre.

Déplacements de A. — Pour des déplacements égaux de B, les dé-
placements de A vont en diminuant jusqua fa ligne OC.

{
(F-3F

Fig. 37

Force transmise en A, — La force F qui est l'action normale du
ressort est remplacé par ses composantes f et fi; fi est détrait par la
fixité du point C, f transportée en A est décomposée en F' que nous
cherchons el une autre suivant AO qui est détruite par la fixité de O

On voil par la construction graphigue que effel produit par une
force constante F augmente pendant la tombée du chien, ¢'est-d-dire
i mesure que la noix se replie sur la ligne des axes. Cette force ins-
tantanée n’est pas conslante, elle diminue & mesure que le ressort
se détend. Par exemple, en la supposant de 22 kg. au bandé, elle ne
sera plus que de 16 kg. A 'abattu.

Variation de la force F’ transmise en A lorsque la chainetle §’in-
cline sur la noiz, — L'effet produit en A par une action constante du
ressort augmente pendant la tombée du chien, c¢'est-a-dire & me-
sure que la noix se rapproche de OC, Mais la force motrice F n'est
pas conslante : De 22 kg. au bandé, elle sera 16 kg, & I'abattu. Aussi
la force F’ de 12 kg. 8 au bandé ne sera que 18 kg, o6 au rebondis-
sant an lieu de 26 si F élait constant.

Variation de F' avee Uinclinaison de la noiz sur la chainette., — Si
J'on incline la chainette sur la noix, on diminue F' au bandé et on
PPaugmente en proportion moindre au rebondissant; la course du
ressort est réduite pendant 'a tombée du chicu
Variations de F' guand on fait varier la longueur du ressort de la
noix et de la chainette. — Si le ressort est allongé, la force F’ en A di-
minue et il se détend moins. Par contre plus le ressort est réduil,
plus est grande la force transmise en A. Si la longueur de la noix
augmente, les autres éléments étant les mémes, il n'y a pas de va-
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On sait que 425 kgm, produisent une grande calorie ou 1.000 calo-
rie-grammes. :

La quantité de chaleur qui prend naissance par le choc du per-
cuteur sera :

1000 % 0 kgm. 136

= 0,32
425 calorie-gramme

Elle peut élever de un degré la température de 0,32 ¢cm?® d'eau,
ou 1/3 de em?® d'eau. C'est bien peu, mais elle se produit dans un
temps infinilésimal, sur une Surface trés réduite el dans ure ma-
tieére de jaible chaleur spécifique; deés lors, elle peul élever de plu-
sieurs centaines de degrés Uélément cuivre qui touche 'amorce.

La chaleur spécifique du cuivre étant o1 si la masse de 1'élément
de cuivre soumise au choc est de 1 centigramme, les o calorie 32
développtes par le choc donneront & cet élémenl une température
de 320 degrés,

La durée de la percussion influe beaucoup sur la température
produite par une méme quantilé de chaleur, car cetlle chaleur se
diffuse par conduclibilité i toute la masse métallique. Si le temps
de percussion augmente, |'élévation de température donnde par le
choc sera moindre.

Un chien de fjaible masse animé d'une grande vilesse peut provo-
quer aussi strement Uexplosion qu’un chien de masse plus grande
s'abaissant moing vite, C'est ce qui a lien avec les fusils & chiens
intérieurs.

L’étude mécanique que nous avons résumdée ne concerne que les
fusils & chiens extérieurs ou le ressorl est armé par 'aclion du pouce.
La fonction de l'attelage chien-noix et ressort-chainetie est de don-
ner au chien la force vive capable d'enflammmer la capsule par la dé-
tente, de limiter Ueffort pour Uarmer el de conserver aux pidces des
dimensions telles que leur jeu ne dépasse pas l'encombrement du
corps de platine.

Les relations entre les éléments sont trop complexes pour qu'il
soit possible d’établir une théorie mécanique de la platine dont les
constructeurs puissenl faire une application pratique. Elles peu-
vent néanmoins les guider et compléler les données de expérience.

Lo mise au point de la platine a ¢été faite par titonnements; cette
disposition de la chainette replide sous la noix diminue V'effort pour
soulever le chien tout en lui donnant la force vive nécessaire & sa
fonction perculante avec des pidees aux dimensions réduites logées
dans un espace restreint.

En résumé, les éléments d'une platine rebondissante & chiens
extérieurs doivent me pas s'écarter des dimensions moyenneés ci-

aprés :
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Chien. — L’¢hauche estampée est percée; le trou est rendu carré i
V'aide de mandrins. La face intéricure doit #tre aressée normalement
au pivot de rotation,

Chiens
Type broche i, 45 Type percussion
Les ressorts, — lls sonl en aciers spéciaux fondus el corroyés, Le

grand ressort a un pivot décolleté & la fraise : les faces sonlt dres-
sées. Jes branches mises & la longueur; la branche mobile a une
griffe on se loge le pivol de la chainette.

'

Il est monté sur la platine aprés avoir #1é coudé i la forge.

Ressorts

Fig. 36

Fig. 47

Chien et armeur d'hammeriess

La courbure est 'opération la plus délicate; le coude est renforcé,
les branches étirdes & petits coups frappés avee la panne du martean
et d égale distance pour que le métal reste nerveux et ne soit pes
écroui. Le petit ressort porte un @il pour recevoir une vis. Il est

limé, percé, plié el dressé. Les ressorts sonl ensuite Lrempés et
recuits,

.
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Trempe, — Le ressort porté au rouge est plongé dans de l'eau
tidde. Si I'eau est froide il se produit des fissures ou criques el le
ressort casse. Si elle est chaude, la réaction n'est pas assez vive el
le ressort n'a pas d’élasticité.

La couleur rouge cerise ne doil pas étre dépassée. On emploie des
moufles & feu couvert o 'on peut arréter le venlt & la température
voulue, car il ne faul pas que les branches minces soient & une
température plus élevée que le coude qui est plus épais.

Recnit, — La trempe & rendu le ressort dur et cassanl. Pour que
I'acier retrouve sa flexibilité il doit subir un travail moléculaire ;
c'est le recuil ou revenu qui s'obtient de plusieurs fagons,

1. En imbibant le ressort d'huile. On chauffe jusqu™ ce que 1'huile
s'enflamme; on laisse britler un instant et on éleint en plon-
geanl dans leau.

2. On peut remplacer 'huile par une couche de suif,

3. En chauffant le ressort jusqu'a ce qu’il soit assez chaud pour
fondre la corne de mouton.

§. Aprés avoir enlevé la calamine (oxyde) avec la toile émeri el en
le faisant bleuir au feu,

Monlage. — Les pidces de la platine sonl assemblées. La jambe est
logée dans le corps. L'emplacement 2 la bride du pivol de la noix
qui doit &lre concentrique sous la jambe de la noix nécessile une

fausse noix. Dans la jambe est percé un trou pour servir de guide
a la méche.

Le pivot de la gichette est pratiqué dans la bride et se servant du
trou percé au corps.

Le carré de la noix est réglé d’aprés celui du chien,
Classification des fusils d’aprés les types de platines

D'aprés la disposition du mécanisme percutant les fusils se clas-
sent en fusils & chiens extérieurs et fusils & chiens intérieurs.

Fusils a chiens extérieurs

Ils comprennent : 1. les anciens fusils se chargeant par la bouche
& la baguelte. La percussion se fait par une cheminée coiffée d'une
capsule que le chien a fonction d'écraser. Ils ont disparu du com-
merce.

2. Les fusils a broche, genre Lefaucheux, qui se chargent par |'ar-
riere avec une cartouche portant une pointe en saillie perpendicu-
lairemenl au culot de la douille, Tls sont appelés & un prochain et

“définitif abandon.

3. Les fusils & feu cenlral et platines rebondissanfes. Les balteries
sont agenedes de manidre & imposer aux chiens un mouvement ré-
trograde apres la percussion; les pointes, au lieu de rester en saillie,
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s’effacent aulomatiquement avant que le canon bascule. Clest le
rebondigsage qui constitue une excellente sécurité.

Les platines des fusils i chiens extérieurs sont de deux catégories :

Type 1. — Platine en arriére a griffe avec un seul ressort dont la
grande branche est attelée A la noix pour commander le chien; la
petite agit sur la gdchette.

Type a. — Platine en avani a griffe. Le grand ressort agit sur la
noix par la griffe placée en talon. Ce disposilif est appelé ressort @
Jrottement. Un second ressort en sens opposé est nécessaire pour la
gachette.

Type 3. — Plaline en arriére ou & la poignée. Elle est placée a la
poignée de 'arme et encastrée dans le bois. Le grand ressorl agit a
la fois sur la noix pour la percussion et sur la gichette pour main-
tenir l'armement. La noix est reliée & la branche motrice par la
chainette; elle se meut entre deux hutées.

Les deux premiers types sont d'une fabrication trés commune
pour les armes & bon marché,

Le type 3 a des variantes mieux comprises. Une bride maintient
en place la noix et la gichette. Elle porte des piliers pour limiter
la course de la noix. Un petit ressort en V pracé au-dessous et dans
Ie méme sens que le grand ressort actionne la gichette.

Platine & percussion rebondissante

Fig. 47 bis

Type 1. — Plaline & chien rebondissant, dite en arriére ou & la
poignée. — Clest le méme principe, mais le corps de platine porte
un rémpart A Vextrémité de la grande branche motrice afin de 1'ar-
réter dans sa course. La petite branche du ressort est prolongée
jusqu'd la noix contre laquelle elle s’appuie lorsque le chien est
désarmé en méme temps qu’elle touche un des cdtés de la bride.

Au moment ou le rempart arréle le grand ressort dans sa course,
la noix, qui est ramende en arriére par la délente de la grande bran-
che, rencontre & ce moment la petile branche qui le repousse en
avant.
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Type a. — Platine rebondissanle dite en avant, — Ainsi dénommée

4 cause de sa position. Elle a la moitié du corps encasiré dans Ia
bascule, 'autre moitié dans le bois,

Piatines & percussion, rebondissantes, encastrées

Fig, 48

Elle se compose des mémes pidees, mais leur disposilion varie.

La noix n'a plus la méme forme @ elle est pourvae d'un bras de
levier appelé barbe et s'attache A la chainetie.

Le ressort peut se mouvoir de bas en haut en oscillant autour
du pivot. L'extrémité du bras de levier de la noix vient frapper pen-
dant ]Ja tombée du chien sur le talon de la petite branche qui a
son tour reléve la noix et le chien

Fusils a ohiens intérieurs

Dans les fusils & chiens exlérieurs le mécanisine de percussion est
invariablement monté sur platine : les canons et les montures va-
rient, les platines sonl plus ou moins rationnelles, mais il y a uni-
fication des mdécanismes percutants et des détentes.

Dans les armes & chiens extérieurs, chague mode d'armement dé-
termine des combinaisons mécaniques en vue de percuter la cartou-
che et d’éviter les départs accidentels.

Les études pour rendre les chiens non apparents onl été nom-
breuses et onl fait progresser la lechnique armuritre.

On distingue :

1. L'armement par le relévement des canons.
2. L'armemen! automalique par clé molrice.
3. L'armement par la chule des canons.

Dans toute arme i percussion centrale, intérieure ou extérieure, les
pointes doivent s'effacer aulomaliquement avant que le canon bas-
cule. Dans les chiens extérieurs c’est le rebondissage.

Cetle condition doit étre remplie toutes les fois que 'arme bas.
cule. L'inconvénient est que le passage des perculeurs est ouvert
par le retour aussitdt apres fa déflagration, d'ou perte de gaz qui
encrasse le fusil et crachement par l'arriére. 11 n’existe pas si les
platines rebondissantes sonl indépendantes des chiens qui forment
clapet de fermeture.

Le rebondissage qui amoindrit la force de percussion n'a plus de
raison d’'tre si le percuteur est libre dans la platine et si l'arme-
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menl précéde le basculage. Il est inutile dans les fusils & canons
fixes.

D'aprés leurs principes technologiques, les fusils & chiens inté-
rieurs forment qualre groupes :

6% &1
ayeay JnapuesE ‘sunsiiajul supeld

1. Les fusils & platines (en avant ou en arriére).
2. Les fusils 4 méeanisme latérauz, c'est i dire logés de chaque cdté.
3. Les armes @ mécanisme unique et central.
4. Les armes & canons fizes avee culasse mobile au bloc de fermeture
des tonnerres.

Il est impossible de les étudier en détail : 12 commerce des armes
a besoin que les types soient réformés ou passés de mode de temps
a4 autre pour renouveler 'armement et wmaintenir son chiffre
d'affaires.

Les organes de chaque catégorie, correctement congus, doivent
lonctionner normalement, mais le type conserve les avantages ou
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les inconvénients inhérent & son principe. Toules choses égales
d'ailleurs : canon, cartouche, poids lolal, la valeur balistique d'une
arme ne dépend pas du mécanisme de la platine.

Fig. 5
BASCULE

La bascule est l'assise des aulres organes, canon, platine ou mé-
canisme et hois; elle sert d'obturateur au canon, Pour résister aux
efforts de percussion elle doit présenter le maximum de solidité.

Cette pidce intermédiaire qui assemble les diverses parties de 1'arme
s'appelait primitivernent eulée. Avee les fusils basculants elle a pris
le nom de bascule,

Elle comprend le corps proprement dil, le devanl, la charniére, la
goupille, la tranche (ou culée) qui sapplique contre les tonnerres,
la quene, le levier de marueuvre el le verrou,

Fig. 51
Dans les hammerless, le logemenl du mécanisme dans un bloe
d’acier exige l'emploi de machines outils. La série des opérations
(jusqu'ad 52) varie avec le constructeur, le type de fusil, les moyens
dont on dispose. Nous ne pouvons qu’en donner une idée. Ces opéra-
tions portent sur la bascule, le devant et le canon.

Bascule. — La table et les cdtés sonl dressés; la tranche doit faire
avec lu table un angle d’environ 88°. L’emplacement du verrou
esl percé puis mortaisé ou mandriné, il en est de méme du loge-
ment des crochets du canon. Des percages el mortaisages perpen-
diculaires & la table dans T'axe de la pidce donnent 1'évidement
du mécanisme.

Le trou de la goupille est percé normalement aux faces 2 5 dixitines
au-dessous de la cite. La partie convexe de la charniére nécessile
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La fermeture @ hélive Verney-Carron. — C'est une application de
la fermeture des pitees d’artillerie @ le verrou qui présents du frotle-
ment ou du jeu est remplacé par un écrou qui serre toujours A bloc.

Fig, 61
Fermeture a hélige

« L'hélice Grip » se compose d'une elef lop [ever terminée par une
tige portant un filetage carré, Cetle clef comprend la e A, le levier
de manceuvre A, le corps B ajusté & la culasse, la mortaise C ol vient
se loger l'ergot I d’entrainement du verrou V.

La léte est disposée de fagon & former boulon de serrage sur le
gradin de la bande des canons; elle comporte une échancrure pour
le passage du prolongement de la bande quand les canons basculent.
L'axe D de la clef terming en filets carrés & rampe hélicoidale regoit
un écrou B encastré sous la sous-garde dans la bascule qui donne
le serrage, Cet écrou est immobilisé par une vis d'arrét, Le ressort
R rend la fermeture automatique comme dans les top-lever.

Fonctionnement. — En faisant effort avec le pouce sur le levier
on le déplace de droite & gauche, l'axe fileté se détourne de 1/8 de
tour; sollicitée de bas en haut .par la rampe hélicoidale de 1'écrou,
la clel se souléve el dégage le prolongement de la bande entrainant
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FUSIL “ROBUST™

COUPE FUSIL OUVERT

Fig. 69



“SIMPLEX™

FUSIL

R R R

LN N RN ey S N D A T

SH §

Modéle a chien intérieur
ouvert

il




ot S s
FUSIL « SIMPLEX »

Le fusil « Simplex », création de la Manufacture frangaise d’armes
de Saint-Etienne, est un fusil 3 un coup.

Le nombre des pitces du mécanisme esl réduit & 15 dans le
type & chien apparent et & 15 dans le type & chien intérieur.

La détente de sirelé se compose de deux pitces réunies par une
articulation ; la partie supérieure fait office de gichette, la partie
inférieure constitue le doigt de la détente, Quand on arme le fusil,
ces deux pidces se crochétent 1'une sur le chien, 'autre sur la bas-
cule : ce dernier crochetage met 'arme automatiquement en sireté. |

Le « Simplex » s'établit avec extracteur ou éjecteur automatique.

Dans le mod@le & chien apparent, 'armement se fait & la main;
dans 'autre il est automatique.

LE FUSIL « DARNE »

Le fusil Darne est une arme & canons fixes. Les méeanismes de
fermeture et de percussion sont logés en partic dans la culasse
mobile.

Le systéme de fermelure comprend la culasse, le levier de manau-
vre relié au grand verrouw par une chainette, le pelil verrou, la gd-
ehetle du levier de manceuvre pourvu d'un petit ressort a lame, le
ressort a courbure fixé par une vis dans l'intériear de 'armalure.

Fig. T1
Fusii « Darne »

a) Batteric armée ; b) batterie désarmée ; ¢) coupe levier
& demi-ouvert, les verrous en prise,




Le canon s'adapte & l'armature par un crochelage. Un ressort &
lame placé a Uintérieur de l'armature oscillant autour d’une gou-
pille et dont une des extrémités se place en avant du grand crochet
maintient le canon en place, Ce ressort empéche en oulre le levier de
manceuvre de se mouvoir trop librement.

L'excentrique est axé au erochet du canon au lieu d'¢tre logé dans
une charniére. L'extracteur esl aclionné par un ressort 4 boudin qui
se trouve comprimé quand la culasse le refoule dans son logement.
Une vis d’arrél boucle la course de l'extracteur.

Le mécanisme de percussion est formé de Uarmeur axé au levier
de manmuyre, du percuteur actionné par un ressort & boudin, de la

gachette el de son ressort,

Pour ouvrir le fusil, il suffit de soulever et de ramener le levier de
telle sorte que par l'intermédiaire de la chainette le grand verrou
oscille autour de son axe et que le pelit verrou quille le prolonge-
ment de la bande. Le levier relevé est ensuile tiré vers l'arriére et
la culasse glissant dans les rainurzs de armature vient buter contre
le ressort d'arrét qui entre dans Je cran du petit verrou. Pour fermer
le tonnerre dans le mouvement inverse, on pousse la culasse par
le levier qui ne peut se rabattre qu’en fin de course.

Dans cetle posilion, la queue de g&chelte du levier est en conlact
avec la vis du ressort dont la pression l'oblige & quitter le cran, ce
‘qui permel au levier de reprendre son logement dans la culasse.

Cette manceuvre arme le systéme de percussion, L’armeur axé au
levier, lequel est en prise avec les percuteurs, les fait rétrograder par
compression des ressorts & boudin et le bec de gichette actionné par
son ressort pénélre dans le cran de déparl.

Les percuteurs étant armés, la culasse ramenée 4 sa position ini-
tiale, le fusil est prét & tirer. 1l suffit de presser sur la détente en
laison par un organe intermédiaire : le communicateur,

Le fusil Darne ne posséde pas d'éjecteur automatique, mais il est
muni d'un exiracteur tolal et d'un fire-cartouche.

Comme 1'éjectenr des hammerless perfectionnés, cet extraclenr
total fonctionne quand 1'un des coups ou les deux coups ont é16 Lirés ©
il retire entidtrement 1'étui vide.

Cel extracteur et le disque qui l'immobilise sont logés dans le
corps de la culasse.

Le coup parti, la téte du percuieur par un plan incliné qu'elle
porte A cette fin, fait tourner le disque autour de son axe pour caler
Vextracteur dont la griffe accroche le bhourrelet de 1'étui.

La partie du disque qui est en saillie se loge dans une rainure de
I'armature terminde par une rampe. En ouvrant la culasse ’extrac-
teur raméne 1'étui qui se trouve accroché par la griffe et épaulé par
un teton de la culasse mobile.

L'étui est ainsi maintenu jusqu'd ce que Vergot du disque ren-
contre la rampe de la rainure qui l'oblige & pivoter; il tombe et
P'extractenr libéré revient se placer en avant de la t2te du percuteur.

Si 'un des coups n'a pas é16 tiré, Uextracteur total ne fonclionne
pas, mais en ramenant la culasse mobile en arriére celle-ci agit sur
V'excentrique qui commande I'extracteur partiel placé an canon.

Un poussoir situé sur le edlé agil sur une siireté qui immaobhilise les
détentes,
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la Gonyem;ion Internationale du 15 juillet 1914 pour la reconnais-
sance récriprogque des poincons officiels d’épreuve des armes A feu.
~ La pression moyenne, prise sur dix cartouches, devra étre infé-
rieure a 56o kilogrammes et il ne devra pas y avoir plus d'une pres-

sion supérieure & 595 kilogrammes. 11 suffit, pour le refus du cer-
tificat, qu'une seule de ces lrois conditions ne soil pas remplie.

Toutefois, pour les cartouches calibres 20 et plus pelits, et pour
les cartouches extra-longues ro & 16 inclus, la pression moyenne devra
étre inférieure d 575 kilogrammes; aucune pression individuelle ne
devra dépasser 64c kilogrammnes, et il ne devra pas y avoir plus
d'une pression supérieure & 620 kilogammes.

Si la température ambiante an moment des essais s'éearte lrop de
15 degrés centigrades, les pressions obtenues seronl corrigées en
conséquence.

Anricng 28 bis. — Conlréle des qualités balistiques (vilesses el in-
cidents de tir), — On détermine les vitesses restantes des plombs A
10 métres de la bouche du canon. Ces vitesses, désignées V. 1o, sont
mesurdes au chronographe Le Boulengé-Bréger. Les canons employés
pour ces lirs ont 50 centimétres de longueur ef sont plein choke (avec
1 millimétre d'étranglement).

La V. 10 moyenne, prise sur les dix cartouches lirdes, devra étre
au moins égale A la valeur lue sur Je tableau K annexé au réglement.
L’écart moyen des vilesses V. 10 ne devra pas dépasser 8 mbtres,

Sur l'ensemble des cartouches tirées, il ne devra pas se produire
plus d'un incident de tir : raté, long feu, perforation d’amorce,
rupture du culot, déchirure, fuite de gaz, etc.

ArmicLe 2g bis. — Si les essais ont salisfait aux conditions ci-des-
sus, un certificat officiel de sécurité et de qualités balistiques, du
modéle annexé au réglement el signé du Directeur du Banc d 'Epreu-
ve, sera délivré au déposant. 11 est déliveé un certificat par lot de
cartouches tirfes, mais il ne pourra étre établi, pour chacun de ces
certificats, ni un double exemplaire, ni plus tard un duplicata. -

Pour tout lot qui n'aura pas satisfait & l'ensemble des conditions
requises, le Banc d’Epreuve fera connailre au déposant, avec le dé-
tail des résultats obtenus, les molifs pour lesquels le certifical ne
peut pas &tre attribué.

Si les cartouches présentées aux essais sont aux dimensions dites
« normales », mention en sera faite sur le certificat.

Tous ces essais de cartouches sont effectués au Bane d’Epreuve de
Saint-Etienne.

Les essais qui font 1'objet du présent Titre I bis sont distingcts
des essais « d’ordre privé », qui font l'objet d’'un article spécial
(article 36) du réglement el qui peuvent viser les cartouches de
chasse aussi bien que les canons et les armes finies,
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TABLEAU A

Epreuve préliminaive [Canons en jambes/
Poudre noire (Poudre forte no 2)

CHARGES CALIBRES CHARGES
en grammes A% on grammes

T ———
POUDRE | PLOME NILLIMETRES POUDRE | pLOMB

17.6 a 18.5 12 68
18.6 —19.5 13 78
19.6 — 20.5 14
20.6 — 21.5 16 100
21,6 —22.5 18
22.6 —23.5 20
23.6 —24.5 23

10 » a 11.5
5

11.6 - 12.

12.6 —13.5
13.6 —14.5
14.6 —15.5
15,6 - 16.5
16.6 —17.5

EEERBRE

TABLEAU B

Epreuve ordinaire des Canons finis assemblés
Poudre noire (Poudre forte no 2)

CHARGES CALIBRES CHARGES
=1 _@n grammes én grammes

DIMENSIONS —— e —— en — e —
NORMALES (1) e MILLIMETRES r
(mini_ et maxi.) | FOVPRE| PLOMB POUDKE | PLOMB
10,4 4 10.8 15
12.75 — 1315 3 Canardiéres

14, » —14.4
14.7 —151 25.6 a4 26.5 25 180

18.6. —16.4 ' 31.6 —32.5 5 | 360
16.8 —17.2 35.6 — 36.5 60 | 560
172 —17 6 39.6 — 40.5 80 | 700
189 =185 49 6 —50.5 150 | 1,450

10.3 —19.7

2.8 —21 2 3. Pour les canardieres de calibres
M intermeédiaires, la charge d'épreuve
23,85 —23.75 sera {ixée proportionnellement.

(1) Pour que le diamétre de I'ime, mesure sur Uarme finie, soit aux dimensions dites
& normales », 1 faut qu'il so0it cotpris entre le muini. et le maxi. portés sur cetle colonne.
Mals, en ralgon de la tolérance de O =/*.2 accordée par le réglement {article 7), les canons
qul suront, quand on les présente 4 l'dpreuve des canons finis assemblés, un diametre
inférieur de 0 */*,2 au mini. du calibre ¢ normal » correspondant, seront éprouvés a la
charge vue pour ce calibre.

Pour les canons dont les diamétres d'ame sortiront des Umites ci-dessus, compte tenu de
ca gl précéde, la charge d'épreuve sera une charge intermédiaire, fixée de maniére &

la pression exigée de 1,000 kil par cm?2,

¢ oot
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TABLEAU C

Epreuve double des Canons finis assemblés
' Poudre noire {Poudre forte n* 2)

CALIBRES CHARGES

. TR en grammes
DENOMINA- DIMENSIONS e — g — OBSERVATIONS
TION NORMALES

{mini, et maxl.) POUDRE PLOMB

10.4 & 10.8
12.75 13.15
14 »
14.7
15.6
16.8
17.2
18 .1
19.3
20.8
23.35

- Méme observation
que pouy l'épreuve |
ordinaire des Canons
(Voir ci-dessus
Tablean B)

EELEILEEEEN

-

TABLEAU D

Eprevve triple des Canons finis assembles
Poudre neire {Poudre forte no 2)

CALIBRES CHARGES

- o en grammes
DENOMINA- DIMENSIONS —— e _p— OBSERVATIONS
TION NORMALES .

usualle (minl. et maxi.)

POUDNE PLOMM

10 4 10.8 30
12.75 13.15 . 40
14 » 14.4 % 4
14.7 y {2 | 50 Méme observation

15.6 16 » : 55 que pour I'épreuve
16 8 17.2 X 65 ordinaire des Canons

17.2 — 17.6 70 ol e

181 — 18.5 ; 75 L,

19.3 19.7 N
20.8 2.2 .
23.35 - 23.75 160
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TABLEAU E

Eprewve ordinaire des Armes finies @ la poudre noire C
Poudre exira-fine 3

»
N

CALIBRES CHARGES

s
TR T en grammes s '
EN MILLIMETRES e 3 e a
o POUDRE | PLONB :
10.4 a 10.8 0. 2 t
12.75—13.45 | €35 | 3+ 2;"1?»:5«"2.:{’6‘3253‘2 g
4.0 —14.4 . chitobies 4 8. du 3
14.7 —-15.1 5.25 calibre 10, les charges ||
de poudre seront ma- 3
15.6 — 16 » jo de 104/, et les i
16.8 —17.2 g{ﬁ“ de plomb de :
17.2 =176 6 » Polir les cl]nmbr_as '
18.1 —18.5 47 R et it &
19.3 —19 7 9 s ia chumﬁ normale,
> sera de 20/, pour la *
20,8 —21.2 2 wudr'e el,:le’ ELIRA
23,35 — 23.75 B P g
| > |
< 3 TABLEAU F 4

Epreuve supérieure des Armes finies a la poudre noire
Poudre extra-fine

“ e

CALIBRES & g CHARGES )

Yasag = , 2

OMINA<] EN MILLIMETHES 855; _.en s 3 ﬁes OBSERVATIONS z

::::“ D:g:.:m:’ § 8 POUDRE | FLOME ¢

f4m/m | 12.75 4 13.15 | 63.5 3.75 24 -g

b 14 » —14.4 63.5 4 D0 27 ¢
% 147 —15.1 3.5 5 29 Méme observation
20 156 ~16s | 65 | 6 < O s ot
16 16’8 —17.9 65 2 7 96 ordinaire 4 la poudre

; ; » ire,

"‘ 17.2 == 176 65 » 7.50 38 (\'ol::li;mns ¢

12 181 —18.5 65 » 8 » 42 Tableau E; 4

10 19.3 —19.7 73 » 10 » 50 s

8 20.8 21,2 82.5 F 13 » G0 d

4 23.35 —-923.75 1 101.6 | 19 » 90 X
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TABLEAU G

Epreuve ordinaire des armes 'ﬁniu a la poudn sans fumde

IDENOMINA-

CALIBRES
P
EN MILLIMETNES

Dimenslons
normales

/

r LONGUEUR

des
CHAMBRES

Poudre T 2

normales

CHARGES

on grammes
o — e

OBSERVATIONS

10.4 4a 10.8
12,75 — 13.15
14. » —14.4
15.7 —15.1
156 —16 »
16.8 —17.2
17,2 —17 6
18.1 —18.5
19.3 —19.7

CALIERES
M
EN MILLIMETRES

Dimensions
nagmales

TABLEAT!

des
CHAMBRES

28
or 0

Poudre T

CHARGES

en grammes
Ry P,

Pour les chambres
de 70 des callbres 28 4
12 inclus et pour les
chambres de 80 d
lihre 10, la charge de |
poudre ne sers pas
changée et la charge
de plomb sera majoree
de 10 7,

Pour les chambres
plus longues, la ma‘jo‘-
ration par rap
la chambre nmﬂe
sera de 10 °/. pour la
poudre et de 20 °/,

paur le plomb,

Epreuve supericure des armes fimes a la poudre sans fumeée

OBSERVATIONS

12.75 a4 13.15
14.. 9 — 14.4
14.7 —15.1
156 —16 »
6.8 —17.2
17.2 —17.6
I18.1 —I8.5
19.3 —19 7

e woee
EHE8E

-~} 3 =l
o

N

Méme observation
que pour I'épreuve or- |
dinaire & la poudre T

{Voir ci-dessus
Tableau G)




TABLEAU J. — Dimensions normales pour les dmes,

- S bir Wil

CHAMBRES Ef
T3
e

AMES S
-0 LONGUEUR DIAMRTRE A LAVANT
e et ——
CALIBRE: PIAMETRE de 1a de la doullle de la de 1a doullle
normala normale
Canon normal Chambre | ——— e | ChAMDIe | e
! normale | encarton | métallique] normate | en carton | métalligue |
12 m/ul Min. 10.40 50.80 50,53 50.65 11.80 11.55 1165
Max. 10.80 50,90 50.75 50 75 11.90 11.75 11.75
" 14 ofm Min. 12.75 63.50 63.25 63.35 14.80 14.05 1415
Max. 13.15 63.60 63.45 | 63.45 14.40 14.25 14.25
28 Min. 14.00 63.50 63,25 63,35 15.60 15.35
Max. 14,40 63.60 63.45 63,45 15.70 15.55
2% Min. 14.70 63.50 63,25 63 35 16.50 16.25
Max. 15,10 63,60 63.49 3,45 16.60 16.45
20 Min. 15.60 G5 » 64.75 64,85 17.40 17.15
Max. 16.00 G5, 10 64,95 Gk, 95 17.50 17.35
16 Min. 16 80 65 » 64,75 Gk, 85 1860 18 .35
Max. 17.20 65.10 64.05 64 .95 18.70 18.55
14 Min. 17.20 65 v 64.75 64.85 19,40 19.15
Max. 17.60 6510 | 64.95 64,95 19:50 | 19.35
t Min. 1810 | 65» | 66.75 | 648 | 20.30 | 20.05
Max, 18.50 65,10 64 95 64.95 2040 20,25
10 Min. 19.30 73 » 72 75 72.85 21.50 24.25
Max. 19.70 73.10 T72.95 72.95 21.60 21 .45
8 Min. 20.80 82.50 82.25 82 .35 23.20 2295
Max, 21.20 32.60 82,45 82,45 23.30 23 15
4 Min. 23.35 101.60 | 101.35 | 101.45 26.30 26,05
Max, 23.75 101.70 | 101.55 | 11 .55 26.40 26 .25

[0 —



pour les chambres et pour les douilles

i UILLES DRAGEOIR ET BOURRELET ¢ 52
I DIAMETRE A L'ARRIERE DIAMETRE - S g é: 3
— ~ R4 1 =3
i de 1a douille du f_'cm bourrelet §~§'& §'§§§5" g l
normale normal E £ J25°43 'g H i
chambre | e~ o | drageoir | g:é’ 52 _E| 222 £¢ 5
= - <
I| | normale | encarton | métalliq. | normal ::rut’;l: m“:&’]m £® [¥s3"z] 3* 22 )% =
J oo e
] 1205 41,80 | 1.9 | 1370 | 13.45 | 1355 | 1.5 1.40 0.5 6.00
| 12.15 | 12 » 12 » 13.80 | 13.65 | 413.65 ) 1.656 1.50 ’ 3
14.60 | 44.35 | 14.45 ] 16,20 | 15.95 | 16.05 .55 1.40 0.5 6.00
14.70 | 14.55 | 14.55 | 16.30 | 16.15 | 16,45 | 1.65 | 1.50 ; -
l 15.00 | 15.65 | 15,75 | 17.50 | 17 25 | 17.35 1.56 1,40 0.5 6 00
B 16> | 15.85 | 15.85 | 17.60 | 17.45 | 1745 | 1.65 | 1.50 ' ‘
16.80 | 16.55 | 16,65 ] 18.50 | 18,25 | 18.35 1.55 1.40 0.5 6 00
16.90 | 46.75 | 16.75 | 18.60 | 18.45 | 18.45 | 1.65 | 1.50 : '
17.73 | 17.48 | 17.58 | 19.50 | 19.25 | 19.35 1.55 1.40 03 6.00
17.83 | 41768 | 17.68 | 19.60 | 19.45 | 19.45 ] 1.65 | 1.5 : .
18.90 | 18.65 | 18,75 ]| 20.70 | 20.45 | 20.55 1.60 1.45 05 6.00
§ 19> | 18.85 | 18.85] 20.80 | 20.65 | 20,65 | 1.70 | 1.55 \ '
19.70 | 19.45 | 19.55 | 2050 | 21.25 | 21.35 |} 1.7 1.60 0.5 6 00
] 19.80 | 1965 | 19.65 | 21.60 | 21.45 | 21.45 | 1.8 | 1.70
20.64 | 20.30 | 20,49 ¢ 22.50 | 22.25 [ 22.35 1.90 1.75 03 5.00
2074 | 2059 | 2059 22.60 | 22,45 | 22.45 ] 2 » 1.85 :
o185 | 21.60 | 21.70 | 23.70 [ 23,45 | 23.56 | 1.90 | 1.7 o5 1 5o
2495 208 | 2080 ] 2380 | 2365 2365) 2> 1.85 P
23.65 | 23.40 | 23.50 § 26.30 | 26.05 | 26.15 | 2.95 2 80 08 6.00
23,75 | 23.60 | 23,60 | 26,40 | 26.25 | 26.95 | 3.05 | 2.90 Y ;
91,70 | 27.45 | 27.55 § 30.50 | 30.25 [ 30.35 | 330 | a5 | o) oo
27.80 | 27.65 | 27.65 § 30.60 | 30.454 30 45 | 3.40 3.25 5 =
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