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EDITORIAL

Pour rester dans le classique,
toute I'équipe de France-Silhouette
vous souhaite une bonne et heu-
reuse année 1991. Que le tir vous
apporte encore plus de joie que
dans les années passées.

Cette année marque le dixieme
anniversaire de l'introduction de la
silhouette en France. Faudra féter

ca.

Les scoops du mois:

- Les championnat de France se
dérouleront de nouveau a An-
gouléme.

Les dates: du 15 au 20 Juillet.

La FFT a choisi de reconduire les
championnats sur le méme lieu que
I'année derniere, essentiellement
pour des raisons budgétaires.

- les championnats d'Europe se-
ront organisés par la Norvege, pres
d'Oslo, sur un terrain tout neuf. Pro-
bablement début Juillet.

- les Internationaux IHMSA se tien-
dront a Oakridge dans le Tennessee
comme en 1987. Les dates: du 04
au 10 ao(t 1991. Nous voulions re-
lancer un voyage France-Silhouette
au Internationaux dans ce numéro
mais les agences de voyage
n‘auront les tarifs 1991 que ces jours
ci. Réfléchissez donc au probléme

en attendant que nous puissions
vous donner des propositions chif-
frées.

-Jean-Richard GERMONT a quitté
son poste de Directeur Technique
National a la FFTir. Il est nommé a
ce méme poste a la Fédération
Frangaise d'aviron. Son remplagant
présumé (non encore officiel au
moment ou nous mettons sous
presse) serait Nicolas NIBOUREL,
actuel cadre technique a la FFT.

Voir en pages internes une ra-
pide présentation du nouveau Pré-
sident de la FFT: Michel TERNISIEN

-Résultats des élections a la CNS:
Nombres d'inscrits: 176 Nombre de
votants: 123 Votes exprimés: 123
Bulletins nuis ou blancs: néant

AUPRETRE Dominique: élu
85 voix.

BESOMBES Bernard: élu

105 voix
BEURTHERETJean-Pierre: élu
114 voix.

BRINGUET Guy: élu

96 voix.

BRISEBARRE Jean:

24 voix.

LANDES Bernard:

72 voix.
PORTEBOEUF Gérard:
25 voix

POURSEL Philippe: élu
85 voix.

Voila pour les nouvelles. La pas-
tille jaune pour 1991 est a coller au
dos de votre carte de membre. Vous
trouverez également dans ce nu-
méro un questionnaire a nous ren-
voyer afin de mieux vous satisfaire.
Merci d'y consacrer les quelques
minutes nécessaires.

Le MINITEL est remis en selle.
Nous espérons qu'il y restera. Pen-
sez aux dates de matchs, par cour-
rier ou messagerie!

Nous avons dressé une pre-
miere carte de France des stands
silhouette, avec les informations
dont nous disposons a ce jour. Si
votre stand n'y figure pas, envoyez
nous les coordonnées pour la pro-
chaine édition. Merci également de
nous signaler les erreurs qui
auraient pu se glisser dans cette
compilation.

Le comité de rédaction.

CHALLENGES

PAQUES PENTECOTE
sur le Stand Angoumoisin
PC-GC-FIELD PC-GC-FIELD
60 Frs par tir Carabine 22
Mme Biard 16170 GENAC Mr Valette 12130 St GENIEZ D'OLT
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RECHARGEMENT: LA TREMPE DU COLLET

Aprés une longue interruption
pour cause de numéro spécial et de
matchs importants, je reprends la
rubrique rechargement avec pour
sujet de ce numéro la trempe du
collet. La trempe fait partie des trai-
tements thermiques appliquables
aux métaux.

C'est habituellement le terme
«recuit du collet» qui est utilisé.
Outre le fait que le terme «recuit»,
est imprécis en soi (il y a plusieurs
sortes de recuits), il ne s'applique
pas a l'opération décrite dans cet
article ou I'on chauffe puis refroidit
brutalement le collet et I'épaulement
de I'étui, ce qui constitue une
trempe.

Considérations théoriques:

Lorsque I'on travaille a froid un
métal ou un alliage (expansion forte
du collet d'une douille par exemple),
sa structure cristalline est modifiée
(et pas sa composition bien sdr).
Cette modification de la texture du
métal par déformation a froid s'ap-
pelle écrouissage. Les grains qui
composent l'alliage sont disloqués
et ses propriétés se modifient. Pour
le laiton (alliage cuivre-zinc), il de-
vient dur et cassant.

Il faut savoir que les différents
alliages réagissent de fagon tout a
fait différente a des traitements ther-
miques identiques. Un acier se dur-
cira a la trempe alors qu'un alliage
de cuivre deviendra plus malléable.

Il est illusoire de vouloir réaliser
un traitement thermique rigoureux
avec les moyens dont nous dispo-
sons habituellement. Toutefois, un
certain nombre de «recettes de cui-
sine» ont été mises au point et si
elles sont associées a un bon tour
de main, les résultats sont satisfai-
sants.

Cet article est une compilation
des connaissances sur le sujet car
j'avoue n'avoir jamais eu a tremper
et vous n'aurez peut-étre jamais
I'opportunité de tremper quoi que ce
soit un jour. La trempe est une opé-
ration a n'effectuer que lorsque tou-
tes les autres solutions possibles

ont été épuisées. Mal faite, cette
manipulation sera plus nuisible
qu'utile. Elle ne se justifie de toutes
facons, que lors d'opérations trés
spéciales:

Quand tremper les collets?

- Lors de transformations sophisti-
quées d'étui, la trempe (ou les
trempes successives) sont né-
cessitées soit parce que l'on
rétreint (ou expande) le collettres
fortement, soit parce que I'étui
est raccourci fortement et que la
position du nouveau collet se si-
tue dans la partie non traitée a
I'origine par le fabricant de I'étui.

- Si quelques étuis dans un lot
donné commencent a se fendre
au collet, soit parce qu'ils ont
subi un nombre appréciable de
rechargements, soit parce que la
chambre de I'arme utilisée est un
peu surdimensionnée, on peut
prolongerleurexistence (un peu),
par une trempe.

Donc, lorsque que le laiton est
travaillé a froid, il durcit et devient
cassant. Le but de la trempe est de
lui rendre ses propriétés élastiques.
Si I'on ne chauffe pas assez le col-
let, la recristallisation ne se fera pas
et c'est comme si on ne faisait rien.
Si on chauffe trop, une structure a
gros cristaux se forme et le métal
va devenir trop mou, perdre toute
élasticité et I'étui sera bon a nourrir
la poubelle. Détail rigolo, la marge
de température est faible et de plus,
il ne faut chauffer que le collet et
I'épaulement, pas le corps de I'étui
et encore moins le culot. Un traite-
ment thermique non approprié du
culot pourrait amener un accident
grave par rupture du dit culot lors
du tir (voir FS n°4 sur la structure
de I'étui).

Dans le cas d'une transformation
d'étui, deux cas se présentent:

- Lors d'une opération de formage
a froid avec un recalibreur sur
presse, la trempe se fera aprés
recalibrage.

- Lors d'une opération de formage
a chaud par tir dans I'arme consi-
dérée (fire-forming), la trempe se
fera avant formage.

Répétons-le, la trempe n'est re-
quise que pour une opération de
formage lourde. Elle n'est pas re-
quise pour transformer du 222 Mag
en 7TCU ou du30-30 en 357 Herrett,
pour ne citer qu'eux.

La méthode:

La température de chauffe idéale
se situe vers 370 degrés Celsius
(700° F). Deux méthodes sont geé-
néralement proposées dans la litté-
rature spécialisée.

1°) On trempe le collet dans I'huile
(pour que le plomb n'attache pas)
et on le plonge dans du plomb en
fusion porté au rouge pendant 10
ou 15 secondes (seule I'expé-
rience vous indiquera le temps
correct) avant de jeter |'étui dans
I'eau froide Il faudra ensuite dé-
graisser I'étui.

2°) Les étuis (logement d'amorce
vide), sont placés debout dans
un récipient contenant de l'eau
de fagon a étre immergés a moi-
tié de leur hauteur afin d'éviter
toute surchauffe du culot.

Premiére variante: on se place
dans un endroitsombre eta l'aide
d'une torche au propane (le
propane a des propriétés calori-
fiques supérieur a celles du bu-
tane), on chauffe le collet et
I'épaulement. A peine commen-
cent-ils a rougir, on bascule I'étui
de maniére a l'immerger totale-
ment. La difficulté est d'apprécier
quand le métal commence a rou-
gir.

Seconde variante: certains di-
sent que lorsque le collet com-
mence a rougir il y a déja sur-
chauffe. lls conseillent donc de
se fier aux changements de cou-
leurs de I'étui. Lorsqu'il est
chauffé, le laiton devient marron
puis bleu. Aprés quelques se-
condes de chauffe, la premiére
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couleur apparait puis le bleu se dé-
place vers I'épaulement. Il faut im-
merger I'étui lorsque le bleu atteint
la jonction corps d'étui/épaulement.

Ces méthodes, assez empiriques,
demandent des essais afin d'obte-
nir la bonne température de
recristallisation, entre celle donnant
un collet qui se fend car pas assez
chauffé et celle donnant un collet qui
s'écrase par pression entre le pouce
et l'index car trop chauffé.

Une méthode plus rationnelle con-
siste a utiliser des indicateurs de
température qui fondent lorsque leur
température d'utilisation est atteinte.
On les trouve sous forme solide ou
liquide. Un produit liqguide nhommé
«Tempilag» est en vente chez
Brownells (Route 2 Box 1 Mon-
tezuma, IOWA 50171 USA). Il existe
dix variétés de ce produit ayant des
températures de réaction s'échelon-
nant de 400 a 1 550°F. On applique

un peu de produit sur la piece a trai-
ter. Le produit fond d'un coup lors-
que la température pour laquelle il
est congu est atteinte. Il faut plon-
gerimmédiatement I'étui dans I'eau
a ce stade. En utilisant cette mé-
thode, on ne tient pas compte des
changements de couleur du métal.
En pratique, on met donc du pro-
duit sur le collet. D'une main, on tient
I'étui par le culot et de l'autre on
chauffe le collet et I'épaulement
avec une torche au propane. Sauf
dans le cas d'étuis courts, le culot
ne s'échauffera pas suffisamment
pour vous faire lacher prise d'une
part et pour que sa structure cristal-
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line soit altérée d'autre part. Lors-
que la réaction du produit indique
que la température est atteinte, on
jette I'étui dans I'eau froide. Dans
tous les cas, il faut chauffer le collet
et I'épaulement uniformément sur
toute leur circonférence.

Aux USA, il existe des appareils
a chauffer automatisés. Les étuis
sont placés manuellement sur un
plateau tournant actionné par un
moteur électrique. Durant la rota-
tion, chaque étui passe devant des
torches au propane. La vitesse de
rotation du plateau est constante.
Ce sont les supports des torches qui
sont réglables et permettent de li-
miter l'apport de chaleur. Le réglage
pour un lot d'étuis se fait au chan-
gement de couleur ou avec un indi-
cateur de température. Apres chauf-
fage, les étuis basculent dans un
récipient d'eau. Ce type d'appareil
colte environ 200 $.

En conclusion, il est intéressant
de connaitre comment se pratique
la trempe méme s'il est rare d'y re-
courir. Cela vous permettra peut-
étre de réaliser le wildcat de vos
réves ou de résoudre un jour un pro-
bleme de rupture de collet qui vous
semblait incompréhensible.

JPB

LE POINT DE VUE DE
L'UTILISATEUR

En 1985 les calibres «a la mode»
pour le Contender étaient le 30
Herrett et le 357 Herrett.

Ces calibres, excellents par
ailleurs, souffrent d'un grand défaut:
le formage des étuis, et tout parti-
culierement ceux destinés au 30
Herrett.

Les étuis sont formés a partir de
ceux de 30-30. L'épaulement est
repoussé fortement afin de réduire
la capacité de la douille. Dans le
méme temps, l'angle de I'épaule-
ment est augmenté. Le collet trés
long ainsi obtenu est ensuite coupé
a longueur. Ce faisant, le nouveau
collet se retrouve dans une zone
plus épaisse et non traitée de I'an-
cien étui. Selon la marque d'étui uti-
lisée et I'arme de destination, il peut
étre également nécessaire de ré-
duire I'épaisseur du nouveau collet.
Lors du formage au tir, la cénicité
de I'étui sera réduite. Ces transfor-
mations rendent ce calibre plus «ef-
ficient» que le 30-30 d'origine. La
capacité réduite de I'étui permet
I'emploi d'une dose plus faible

L'opérateur et le matériel. Notez les charentaises: trés important!




Un coup de pinceau

de poudre pour un résultat en vi-
tesse identique, du moins avec
des balles relativement légéres:
audela de 150 grains, la plus
grande capacité de I'étui de 30-
30 reprend l'avantage. Le souf-
fle a la bouche en est réduit
d'autant. Ceci dit, les pressions
sont nettement plus fortes que
celles du 30-30.

Comme ces fortes pressions
avaient vite raison des étuis,
j'avais préféré utiliser des
douilles de 375 Winchester
comme matériau de base. Ce
sont des étuis droits, ayant les
mémes cotes que le 30-30 pour
la partie corps de I'étui. Par con-
tre ils sont réalisés dans un lai-
ton plus épais car le 375 est
prévu pour une pression normale
d'utilisation plus forte.

Il faut rétreindre le collet du
diametre .375 a .30 ce qui pro-
voque un écrouissage important
du métal.

Les conséquences de cet
écrouissage sont amplifiées par
le fait que le nouveau collet se
retrouve dans une zone non
trempée de I'étui d'origine. Lors

des premiers essais que j'avais
effectué, un certain nombre de
collets se fendaient lors du pre-
mier tir s'ils étaient utilisés tels
quels. Une trempe du nouveau
collet s'imposait donc avant toute
utilisation. La méthode que j' em-
ployais pour tremper les collets
est assez simple et ne nécessite
pas un long apprentissage.

La méthode:

Choisir un flacon de Tempilaq
prévu pour une température de
chauffe de 700°F. Ce produit se
présente sous la forme d'un li-
quide jaune-brun. Les collets des
étuis en sont recouverts d'une
fine couche a Il'aide du pinceau
incorporé au bouchon. Laisser
sécher. Le produit prend alors
une belle couleur jaune vif. Un
seau rempli d'eau entre les jam-
bes, une torche au propane dans
la main droite, un étui tenu par
le culot dans la main gauche (in-
verser la proposition pour les
gauchers), vous chauffez le col-
let en faisant tourner I'étui entre
les doigts. Dés que la chauffe
commence, la couleur du produit
vire au brun puis il cloque et fond.
La bonne température est alors
obtenue. L'étui est laché aussi-
tot et tombe dans I'eau ou il se
refroidit immédiatement. Quel-
ques secondes ont suffit pour
cette opération et la température
du culot n'a pas eu le temps de
monter assez pour étre génante.

Une fois traités, ces étuis as-
suraient un long service et repor-
taient d'autant la corvée du for-
mage de nouveaux étuis.

M.BOULANGER

Un coup de chalumeau
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De THONON a ANGOU-
LEME l'unique industriel 100%
francais produisant encore des
armes de sport a exposé les évo-
lutions de son projet de pistolet
Silhouette.

Nous avions essayé le proto-
type ala mi-89 sur «ménagerie»
et nous avions fait part d'une
impression d'ensemble plutot
prometteuse.

Invités par José URIA a visi-
ter la Manufacture, et a exami-
ner le produit lancé a ce jour en
fabrication, une petite délégation
ASAP s'est rendue sur place a
la mi-novembre 90.

Votre serviteur, accompagné
de Pascal LIESA, (tout a fait re-
mis de ses deux premieres pla-
ces en AAA big bore récoltées
aux Internationaux de FORT
STOCKTON, merci!) et d'Alain
JEAN (autre membre de I'expé-
dition au TEXAS et autre es-
sayeur en 89 ) a pu constater
que la petite équipe dHENDAYE
avait poursuivi son travail avec
le soin qui la caractérise.

Mais tout d'abord un bref
apercu de l'usine, ou s'activent
une petite quarantaine de per-
sonnes ( contre une centaine
voici une dizaine d'années pour
une production de volume simi-
laire ).

La premiéere impression est
celle d'un parc important de ma-
chines dont beaucoup sont as-
sez anciennes mais loin d'étre
périmées et dont la plupart fonc-
tionnent seules en usinages de
formes simples, les outils de
coupe étant faits maison.

C'est l'application d'un con-
cept trés «japonais», ou I'on pré-
fére réaliser successivement
cing ou six opérations simples
plutét qu'une seule compliquée.

Les usinages complexes de
carcasses sont sous-traités ainsi
que certains traitements, nos ar-
muriers se réservant les méca-
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nismes détentes, hausses, char-
geurs et bien sdr les canons dont
la réputation n'est plus a faire.

Les crosses sont «maison»
ainsi que le bronzage des pie-
ces en acier, et il ne reste plus
qu'a assembler le tout, ce qui
recouvre le métier de nos amis.

Le tunnel de tir d'essais, suf-
fisant a 25 metres jusque ici pour
les armes UIT ou de loisir, est
porté a 50 metres avec mesure
de vitesse pour tester nos pie-
ces d'artillerie.

Au Bureau d'Eudes, nous
avons vu, en CAO, par le logi-
ciel TOP CAD, les derniers plans
de I'objet de notre sollicitude.

Le concept canon inox dans
son fourreau alliage léger s'est
encore amélioré sur le plan de
la localisation des échanges
thermiques.

Ce canon, interchangeable,
permettra d'avoir une arme con-
vertible sans variation de poids.

Le sélecteur de percussion
permettra de digérer centrale et
annulaire.



L'arme est envisagée en 7 TCU
(ou équivalent gaulois ) en .22 L.R.
et dans un calibre Field & détermi-
ner aux alentours du .32 a partir
d'une munition satisfaisante.

Dans un premier temps, le 7 BR
a été écarté, par souci, face aux
possibilités de chargement de cette
cartouche, d'éviter d'avoir a assu-
mer les conséquences de
rechargement «bizarres», alors que
I'arme tiendrait sans probléme une
charge normale. Il nous semble
avoir entendu quelque chose d'ana-
logue de la part de THOMPSON
CENTER, face aux fortes pressions
pouvant étre développées dans un
étui de grand diametre.

Le look du fourreau pourrait étre
plus accrocheur avec quelques rai-
nures judicieusement placées pour
favoriser le refroidissement, sans
pour autant passer pour des appuis.

Un rail type Weaver équipera ce
fourreau, en vue du Field optique,
des réglages, ou d'autres usages.
Le guidon sera sous un tunnel, pour
I'instant un peu modeste a notre

godt. Quant a la hausse, elle sera
digne des fabrications UNIQUE,
précise, fidéle et a régler avec un
tournevis ( le méme en élévation et
dérive, de préférencel)

Pour la détente, il nous a été
demandé si une étendue de réglage
de poids de 200 a 500 grammes
nous paraissait suffisante ou s'il fal-
lait descendre a 50 grammes. Pru-
demment, pensant a quelques dé-
parts prématurés vus en début de
saison, nous avons conseillé la pos-
sibilité de monter vers le kilo. Pas
de probléme, tout sera possible!

Tout est ouvert en ce qui con-
cerne la poignée, ergonomie, tailles
différentes en catalogue (vu le poids
de l'arme, deux modeéles sont pro-
bablement nécessaires ), et esthé-
tique, sachant que, dans ce do-
maine, le look UIT n'est pas obliga-
toirement la référence.

UNIQUE est parfaitement cons-
cient que la Silhouette est une nou-
velle dimension du tir, avec ses dif-
férentes distances, ses charge-
ments puissants et parfois osés,

réalisés par les tireurs, et la con-
fiance que doit procurer I'arme a un
tireur qui n'a que deux minutes pour
régler cinq problémes.

Aprés avoir évoqué le parcours
accidenté de I'homologation en Pro-
duction, et la difficulté d'acces au
marché potentiel pour une PME,
nous avons déballé, a titre d'exem-
ple, deux XP 100 plus ou moins
customisés, en évoquant l'avenir.

Trés intéressés par l'autopsie
rapide des spécimens, José URIA
nous a présenté une carabine de
chasse, en cours de développement
en collaboration avec un armurier
connu, et dont la culasse a mis
LIESA en transes. La piece étant
quelque peu raccourcie, avec le
barreau adéquat et les accessoires
qui vont bien, le parcours pour un
Unlimited pourrait étre plus bref que
pour I'arme Production. Histoire a
suivre!

Amicalement,
J.P CONTESSE

UN NOUVEAU PRESIDENT, UN NOUVEAU DTN

Michel TERNISIEN

Comme nous vous l'annoncions
dans notre dernier numéro, Michel
TERNISIEN, précédemment Tréso-
rier de la Fédération Francaise de
Tir, vient d'étre élu Président de
cette méme Fédération.

Michel TERNISIEN, 61 ans, est
marié, a un fils Professeur d'Edu-
cation Physique, et a passé sa vie

professionnelle comme cadre de
gestion dans la finance. Il a com-
mencée le tiril y a 30 ans. Carabinier
de formation, il consacra vite une
partie de son temps au service des
autres: Trésorier puis Président de
son club, il devint ensuite Président
du comité départemental. Il rentre
a la ligue de Picardie comme tréso-
rier puis il en sera le Président pen-
dant 10 ans. Pendant le méme
temps, il sera Trésorier a la FFT
pendant 6 ans, aprés y avoir été
commissaire aux comptes.

L'arrivée de ce nouveau Prési-
dent a permis un retour au calme
au sein de la FFT. Les fonctions
administratives de la Fédération
tournent a nouveau, la situation de
trésorerie se redresse et, sur le plan
sportif, la Fédération continue a as-
sumer son réle.

Jean Richard GERMONT, Direc-
teur Technique National a été
nommeé par son ministre de tutelle
a l'aviron. Cette décision, plus poli-
tique que sportive, a été prise sans
aucune concertation avec les par-
ties interessées et contre I'avis quasi
unanime du Comité Directeur de la
FFT et de son nouveau Président.

Son remplagant n'a pas encore
été nommé. Il s'agirait de Nicolas
NIBOUREL, actuel cadre technique
a la FFT et professeur de sport.

MINITEL
(16) 25 78 11 51
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Stand de ST MICHEL (02)

12

Stand de TULLE (19)
Pas d'autres informations

) La Bruyére St Christophe
03120 La Palisse
Tél. 70 41 3108

Tél. Bur. 70 32 34 43

I| P.C.
Mr VENANT Club de tir BASTIAIS a FURIANI
Stand de VICHY (03) entre Bastia et Poretto (20)
G.C. E G.C.-P.C.-F.P.
Mr AZNAR Mr BERNARD
Tél. 95 32 46 57

Mr PEYRUCQ

Stand de la SARREE

3]

G.C.-P.C.-F.P.

GRASSE (06)

Mme FEL
Tél. 9383 1591

Stand de VOUZIERS (08)

4]

G.C.
Mr DUFILS
TéL. 2471 86 08

St GENIEZ D'OLT (12)

Club MARMOTIR

G.C.-P.C.-F.P.
Carabine 22LR

Mr VALETTE
Tél. 65474677

carriére de la Plantade (13)

5]

13170 Les Pennes Mirabeau

VITROLLES SPORT

]

G.C.-P.C.
Mr JASIEWICZ

Stand d'ALBA SERENA (20)
commune de POGGIO-MEZZANA

Tél. 95 32 35 80

Tél. 9532 19 88

G.C.-P.C.
Mr ROCCA

Mr OTTAVIANI

3, La Cennaie

Tél. 42027867

5]

7

Stand de BAYEUX (14)
P.C.

Stand de CORTE (20)

G.C.-P.C.
Mr GABRIELLI
Tél. 95 46 09 35

Mr HAMEL Bernard
4, rue des Coquelicots
St Bigor Le Grand
14400 BAYEUX
Tél. 3192 28 64

Stand de PORTO-VECCHIO (20)

o]

P.C.-F.P.
Colonel JAMBON
Tél. 95 70 33 88

8]

LEXOVII-TIR a LISIEUX (14)

G.C.
Mr GREMONT
28, rue Henry Chéron
14100 LISIEUX

Tir sportif AURILLACOIS
Stand de la Ségalassiére (15)

57, rue de la République

Stand de la Valouse LA COQUILLE
ST Priest les Fougéres (24)
G.C. aux deux premiéres distances

7]

P.C.-F.P.
Mr GUILLOU

24450 LA COQUILLE
Tél. 53 52 80 54

P.C.-F.P.-Car. 22LR
9 Mr ICHER
3, rue Pierre Jacoby
15000 AURILLAC
Tél. 71 486173

A.T.S. NEUVEGLISE

Stand de Cordesse (15)

P.C.-F.P.-Car. 22LR
Mr REBBACHE

La Peyrouse

15260 NEUVEGLISE

0]

Am

o]

icale des tireurs Vézériens
LE LARDIN (24)
G.C.
Mr SOULIER
Le Roc de Goursat
24750 LE LARDIN
Tél. 53 512510

o]

Stand de LANGLADE (30)
G.C.-P.C.
Mr BOISSIER
Tél. 66 81 32 47

Tél. 71238367

Les tireurs de I'Uzége (30)

¢ [38 LE HAVRE

@ [30 ALENCON

v

v
36 LA FERTE BERNARD

9 [43 LIMOGES
11 ANGOULEME| W [17 LA COQUILLE

[28_CAMBRAI]
v

[1 St MICHEL ]

W [29 COMPIEGNE| w [4 VOUZIERS]
¥ (25 REWS|

v v
\ 4
PARIS
ov 46 SOISY SUR SEINE

@ [45 LE COUDRAY-MONTCEAUX

@ [44 BOISSY LE CUTTE

@ [39_St PIERRE LES NEMOURS|

W [2_vicHy |

CLERMONT
v | FERRAND

9 [12 TULLE

¢/ [33 LOURDES

FREDDY

Stand de BAGNOLS SUR CEZE (30)
G.C. Stand temporaire

Stand ANGOUMOISIN

G.C.-P.C.

(entrainement uniquement)

¢ [32 BIGORRE

9 [18 LE LARDIN
9 [9 AURILLAC

9[22 St MEDARD EN JALLES]

W [25 CAHORS| 5 siGENIEZDOLT

¥ [10 _CORDESSE

v

W [35 LYON |

T.C.M. MONTALIEU (38) TOL LYON (69)
>3 JParc de loisirs "La vallée bleue" E G.C.
G.C.-P.C.-F.P. Mr PERON

Mr ZEPP

Stand de I'Alpe d'Huez (38)
Pas d'autres informations
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3

i

Cible Espéroise
prés de CAHORS (46)
P.C.

VSF Tir "Champ Blanc" (72)
ouverture juin 1991
route de DEHAULT

8, rue St Antoine de Rochefort
72400 LA FERTE BERNARD

P.C.-F.P.
Mr GONDOUIN

Mr ROMERO
Tél. 6530 14 72
Mr BESNIER
Tél. 65 22 44 32

7]

[34_INGWILLER]

2]

Les inséparables de SILLERY

pres de REIMS (51)

ATBTV ELBEUF (76)

42 avenue St Julien

G.C.-P.C.-F.P.
Mr LEBRET

76350 OISSEL
Tél. 3564 71 56

P.C.

Mr MIQUEROL
)

2]

Cible MANCIEULLOISE (54)

Club du HAVRE (76)

Pas d'autres informations

P.C.

G.C.-P.C.-F.P.
Mr SILISTRINI

10 Av de la république
54790 MANCIEULLES

]

2]

Carriére de FRESSIES

St PIERRE LES NEMOURS (77)

Tél. Bureau (1) 40 86 23 18

TPV

G.C.-P.C.-F.P.
Mr BESOMBES

prés de CAMBRAI (59)
G.C.
Mr LANTIEZ
17, rue de Bouchain
59161 ESCAUDOEUVRES
Tél. 27 83 61 49

23 MONTALIEU
¢ [24 L'ALPE D'HUEZ

v

9 [21_BAGNOLS SUR CEZE |

@ [42 MONTAUBAN v [20 UZEGE
[41 ALBI |
W[4 ALBI] ¢ [19 LANGLADE
@ [40 CASTRES

22]

commune d'AUSSAC (16)
Lieudit "Champs des Pierres" @ Mr HENRI France 21
G.C.-P.C.-F.P. Chemin du Peiroulet P.C.-F.P.
EI Mr BRINGUET 30700 UZES Mr POURSEL 33160 Saint Médard en Jalles
Tél. 14521 11 30 Tél. 66 22 50 83 Tél. 66 89 38 17 Tél. 56 95 89 60

ASAP St Médard en Jalles (33)
et stand temporaire de LEYDOUS

(week-ends hors chasse)
G.C.-P.C.-F.P.
Mr LIESA
12, RUE BERNINET

v

' [6 VITROLLES

14 ALBA SERENA

16 PORTO VECCHIO

LEGENDE

G.C. : Gros Calibre
P.C. : Petit Calibre
F.P. : Field Pistol

2]

Club Othenin

Association Castraise de Tir

40]

Chemin des Fourches Hautes

de compétition (81)
G.C.-P.C.
Mr GAU

81100 CASTRES
Tél. 63 59 99 71

4 COMPIEGNE (60)
G.C.-P.C.
Mr GOTSIRIDZE
Tél. 44 86 13 06

Stand des Choux
prés d'ALENCON (61)

o]

Stand d'ALBI (81)
P.C.
Mr DELPON
12, rue de la Caussade
81000 ALBI
Tél. 63 54 10 11

G.C.-P.C.-F.P.
Mr ROULLEE
3, rue des Glycines
61250 DAMIGNY
Tél. 33 32 16 17 poste 372

Stand de

PONT DU CHATEAU (63)
12 km de CLERMONT-FERRAND
il G.C.-P.C.-F.P.
Mr BELLANGER

11, rue de I'Enfer
63430 Les Martres d'Artiéres
Tél. 73 83 54 97

0]

2]

Tireurs St ANTONINOIS (82)
G.C.
Mr LESAGE
3, rue Joliot-Curie
82000 MONTAUBAN
Tél. 63 66 20 73

3]

Cible LIMOUSINE
Moulin de Juriol (87)
G.C.-P.C.-F.P.
Mr PINGET Christian
60, rue Casimir Ranson
87000 LIMOGES

Club des Arquebusiers
de BIGORRE (65)
P.C.

41 Bis rue Clémenceau
65000 TARBES

Tél. 62 93 57 05

32

Stand de LOURDES (65)
P.C.
Mr PEREZ

%]

Tél. 62 94 53 50

Stand de
BOISSY LE CUTTE (91)
44
P.C.
Mr GILLET
Stand du
:|COUDRAY-MONTCEAUX (91)
a5 G.C.-P.C.-FP.
Mr BIEBEL
Stand de SOISY SUR SEINE (91)
P.C.
E Mr DIVERESE

Stand d'INGWILLER (67)

Tél. 60 75 63 82

G.C.
Mr SCHAEFFER
Tél. 88 89 44 77

3]




LONGUE VIE AU TRIANGLE!

Plus que le résultat, c'est le plai-
sir de la recherche qui nous pousse
a tout essayer. Dans un article pré-
cédent (FS n° 10), je vous avais re-
laté les étapes de la réalisation d'un
systéme de visée tendant a allier les
avantages du guidon et de l'oeille-
ton, a savoir un triangle idéal dont
la base était formée par le guidon
et dont le sommet était représenté
par un angle droit taillé dans une
portion de couronne, elle méme in-
sérée dans un tunnel a la verticale
du guidon (figure 4 du précédent
article).

Je ne pouvais bien entendu en
rester la. Pour améliorer l'effet
d'oeilleton, j'ai allongé les coOtés de
I'angle droit pour lui permettre d'en-
velopper au moins partiellement la
cible, le sommet de l'angle droit se
trouvant a environ 4 mm du som-
met du guidon (fig. 5 ).

La visée consistait toujours a
centrer la silhouette dans le trian-
gle formé par I'angle droit et le som-
met du guidon, en veillant & ce que
le sommet du guidon soit dans le
méme plan que le sommet du cran
de mire.

Les résultats furent excellents a
25 et 50 M, mais nettement plus
aléatoires a 75 et 100 M. C'est qu'a
ces deux derniéres distances, la ci-
ble, beaucoup plus petite en pers-
pective, laissait trop de marge de

blanc en haut et en bas du triangle
pour que le centrage soit facile et
constant. En outre, les conditions
d'éclairage modifiaient sensible-
ment la vision de la cible, comme
c'est le cas lors de I'utilisation d'un
véritable oeilleton. Comment adap-
ter les dimensions du triangle a ces
différents paramétres? En rendant
bien évidemment I'angle droit mo-
bile en hauteur. D'ou l'idée d'insé-
rer I'angle droit dans I'extrémité d'un
boulon passant au travers du tun-
nel par un trou taraudé, un contre
écrou assurant la fixité de I'ensem-
ble pendant le tir (fig. 6). Bien sdar, il
n'était pas question de modifier la
longueur des cotés de I'angle droit
en cours de tir. J'ai donc choisi une
longueur d'environ 3 mm qui per-
mettait d'enveloppe; la cible sans
descendre trop bas sur le guidon.
Quels furent les résultats? Chaque
position de I'angle droit en hauteur
nécessite un réglage particulier et
ce pour chaque distance de tir.

C'est donc une oeuvre de lon-
gue haleine que je n'ai pas encore
totalement menée a bien. Il faut de
plus s'adapter a la visée au centre
du triangle et tenir compte de la lu-
minosité. C'est une expérience in-
téressante, passionnante méme,
mais pas facile. En tout état de
cause j'ai obtenu des groupements
a 75 et 100 M jamais atteints aupa-
ravant, et de beaucoup, mais avec
aussi, par moments, des résultats

Figure 5

Figure 6

apparemment aberrants.

Manifestement le sujet reste a
approfondir. Ca vaut le coup d'es-
sayer. Sivous le faites, dites moi ce
gue vous en pensez.

Pierre LAFONT A.T.B.T.V.

Pour tous ceux qui nous ont rejoint
récemment, voici un petit rappel sur
le mode d'emploi de notre service
MINITEL.

Composez le (16) 25 78 11 51. Sui-
vant l'occupation du serveur (micro
ordinateur), il décroche entre la
3éme et la 7éme sonnerie.
Lorsque vous entendez la porteuse,
connectez votre Minitel par la tou-
che CONNEXION-FIN et raccro-
chez.

Apparait alors le message «commu-
nication établie», puis, au bout de

FS N°14

quelques secondes, la banniére
d'accueil de votre journal favori.

Tapez alors SILOU, la touche EN-
VOI, puis le code confidentiel qui est
FS (comme France-Silhouette bien
s(r!), puis ENVOI.

Vous accédez alors au Menu Prin-
cipal qui vous propose:

C pour Consultation des infos et ren-
seignements.

M pour consulter ou émettre des
Messages.

F pour Fin.

10

Laissez vous ensuite guider par les
indications données a I'écran.

N'oubliez pas la touche GUIDE si
vous avez des problemes.

Si vous étes perdu, la touche
SOMMAME puis F (comme Fin)
vous ramenera généralement au
Menu.
COUT: il vous en coltera le prix
normal d'une communication télé-
phonique. Profitez donc des heures
a tarif réduit.

Le Bureau



HISTOIRE DE CARTOUCHE

Cartouche créée par Win-
chester en 1882 pour leur cara-
bine 1873 a levier de sous garde.
Chargée a l'origine a poudre
noire, cette cartouche connu ra-
pidement une grande popularité
car facile a recharger, peu coQ-
teuse et bien adaptée pour la
chasse au petit gibier. Pratique-
ment tous les fabricants améri-
cains ont chambré des armes,
longues ou de poing, en 32-20.

Tombé dans un semi-oubli, ce
calibre connait un regain d'inté-
rét avec le Field Pistol. Le

Contender et le BF sont cham-
brés pour ce calibre, ou plutét
pour le 30-20. En effet, ces ar-
mes ont un canon de calibre
30.11. Il faut donc monter un pro-
jectile de .308" de diametre sur
un étui de 32-20, ce qui néces-
site un recalibreur spécial sous
dimensionné, pour que la balle
de 30 ne «nhage», pas dans le
collet de 32. Redding fabrique
cet outillage.

Le 32-20 est une excellente
cartouche de Field Pistol.

WINCHESTER 73

5°42 L_
[
o
)
@
l——————— 20 38— | [-0,55 -
40,44

NOM:

BULLETIND'AHESION

a découper et a renvoyer, accompagné de votre réglementa a:
Michel Boulanger-109Avenue Gallieni-10300 Ste Savine.
Libellez votre cheque a l'ordre de: FRANCE SILHOUETTE.

Adresse:

la revue.

DATE:

désire adhérer a FRANCE SILHOUETTE et regle a cet effet
la cotisation annuelle fixée a 200 FRS, incluant l'abonnement a

SIGNATURE:

24H / 24H
365 JOURS par an...
(16) 2578 11 51
Code SILOU
Mot de passe FS

Toute la silhouette
sur votre

MINITEL
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LA DEVIATION STANDARD

Voici la traduction d'un article
écrit par Don Dawkins et paru dans
le magazine Handioader, excellente
publication s'il en est. Il remet les
pendules a I'heure en ce qui con-
cerne la déviation standard, car,
comme ne le dit pas son titre, «La
déviation standard, n'est pas stan-
dard».

JPB

Votre chronographe et la littéra-
ture spécialisée vous donnent, en
plus de la vitesse, une autre don-
née: la déviation standard. Il doit y
avoir une raison. Il y en a effective-
ment une, mais pas celle que la plu-
part des tireurs croient. Beaucoup
de tireurs, et d'auteurs spécialisés,
utilisent la déviation standard pour
faire tout autre chose que ce pour
quoi elle a été congue.

Dans le domaine des statisti-
ques, la déviation standard (DS) est
une vieille connaissance. C'est une
notion d'une utilité incontestée, mais
c'est une mesure de variation, pas
de précision.

Beaucoup de tireurs associent
exclusivement la DS avec les vites-
ses. Beaucoup pensent qu'il y a re-
lation de cause a effet entre préci-
sion et faible valeur de la DS. Cela
se pourrait, mais je ne le crois pas.
La DS mesure la variabilité, rien
d'autre.

Les déconvenues sont dues a
une mauvaise interprétation par le
tireur des informations données par
la DS. Il faut corriger ces idées faus-
ses.

Nous allons d'abord calculer une
DS, puis je vais donner deux exem-
ples d'une mauvaise utilisation des
résultats obtenus. Vous pourrez
alors vous rendre compte d'ou vien-
nent les problémes.

Ceci n'est pas un cours de sta-
tistiques. Je ne vais pas donner
d'explications alambiquées ni faire
de démonstrations complexes.
Seule I'arithmétique de base sera
utilisée. Si vous savez élever un
nombre au carré, vous ne rencon-
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trerez pas de difficultés. Quant aux
statistiques, je me limiterai au strict
nécessaire permettant de compren-
dre les problémes et d'y trouver des
solutions.

Voici un exemple fictif compor-
tant cinq vitesses. Tout d'abord, ad-
ditionnons les cing nombres et cal-
culons leur moyenne:
1020,980,1000,1015 et 985 (NDT:
j'ai gardé les mesures en pieds/se-
conde pour des raisons de commo-
dité).

La somme des cinq vitesses est
de 5000. Leur moyenne est de 1000
fps (5000/5). Maintenant, sous-
trayons cette moyenne de chacune
des vitesses et élevons la différence
au carré.

ve o M Dif Dif. Car.
1020 - 1000 = +20 400
980 - 1000 = 20 400
1000 - 1000 = 0 0
1015 - 1000 = +16 225
985 - 1000 = 15 295
5000 1250

Additionnons les carrés des dif-
férences (1250) et divisons ce ré-
sultat par 4 (le nombre de vitesses
mesurées moins 1).11 faut toujours
diviser parle nombre de mesures
moins un. Nous en verrons l'impor-
tance plus avant. Le résultat est
312.5. La déviation standard est la
racine carrée de 312.5 soit environ
17.68 (17.68 X 17.68 = 312.58).

Note: les statisticiens utilisent le
terme «observation»,, au lieu de
«mesure» Restons en la sur ce
point. Voici un autre exemple:

ve M Dif  Dif. Car.
120 - 100 = +20 400

80 - 100 = -20 400
100 -100 = 0 0

115 - 100 = +16 225

85 - 100 = -15 225
500 1250

Additionnons les carrés des dif-
férences (1250) et divisons ce ré-
sultat par 4 (le nombre de vitesses
mesurées moins 1). Le résultat est
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312.5. La déviation standard est la
racine carrée de 312.5 soit environ
17.68.

J'ai simplement soustrait 900 de
chacune des valeurs du premier
exemple. La moyenne dans le pre-
mier cas est de 1000. Dans le se-
cond cas elle est de 100. Dans les
deux exemples, la différence entre
la vitesse la plus haute et la vitesse
la plus basse est de 40 fps. Dans le
premier cas, la variation totale (40
fps) représente 4% de la moyenne
alors que dans le second cas, elle
représente 40% de la moyenne.

On voit tout de suite avec quelle
charge les vitesses sont le plus va-
riables par rapport a la vitesse
moyenne. Remarquez que la dévia-
tion standard est identique dans les
deux cas. Si nous modifions chaque
vitesse d'une quantité identique, la
DS sera toujours 17.68, quelle que
soit I'importance de la modification.

La déviation standard mesure
une variation indépendamment de
la moyenne. C'est pour cela qu'elle
fut inventée, mais elle peut induire
en erreur des tireurs qui l'utilise-
raient pour comparer des vitesses
(ou d'autres sortes de valeurs) n'ap-
partenant pas aux mémes ordres de
grandeur.

Une DS de 20 fps peut étre tres
bonne si vous tirez du 220 Swift
plein pot, mais ne faites pas de com-
paraison avec une charge de 38
Spécial qui utiliserait un grain de
Bullseye! (NDT: la Bullseye est com-
parable a notre BA10).

La solution consiste a utiliser un
coefficient de variation (CV). Divi-
sons la DS par la moyenne et multi-
plions le résultat par 100. Ce résul-
tat est un nombre pouvant étre uti-
lisé pour comparer les variations
entre des séries de données appar-
tenant a plusieurs ordre de gran-
deur.

Le coefficient de variation est la
DS exprimée en pourcentage de la
moyenne. Plus le CV est petit, plus
la moyenne.



L'exemple qui suit va vous mon-
ter que la DS est utilisable pour
autre chose que des vitesses. Pré-
parez vous a étre surpris.

J'ai utilisé une doseuse Lyman
Model 55 pour mesurer 20 charges
de poudre Unique et 20 charges de
poudre IMR4350 (NDT: I'Unique
correspond a notre BA9 et
I'MR4350 a notre TU7). J'ai pesé
chaque charge et calculé les mesu-
res qui suivent (en grains) pour cha-
que groupe.

Unique IMR-4350
Poids moyen 6,46 46,61

DS 0,099 0,207
cv 1,538 0,405
Max 6,6 46,9
Min 6,3 46,1
Ecart 0,3 0,8

Comme on pouvait s'y attendre,
la DS des charges d'IMR-4350 est
bien plus grande que celle de I'Uni-
que. L'écart entre les charges ex-
trémes de 4350 est pratiguement
triple que celui de I'Unique. Mais
quel groupe de charges a la plus
grande variation?

Celui de I'Unique. Le CV des
charges d'Unique est 4 fois supé-
rieur a celui des charges de 4350.
L'écart maxi de la 4350 est presque
triple que celui de I'Unique, mais le
poids est pratiquement huit fois su-
périeur.

Cela signifie que bien que I'écart
de poids soit plus grand pour les
charges de 4350, I'écart par rapport
a la moyenne est, lui, bien inférieur.
La doseuse donne des charges de
4350 qui sont plus réguliéres par
rapport a la taille de la charge con-
sidérée.

Ceci illustre peut étre la difficulté
de développer des charges rédui-
tes précises dans les armes de
poing. Un grain en 38 Spécial re-
présente une variation bien plus
grande qu'un grain en 458 Win-
chester.

Le premier exemple faisait inter-
venir cing vitesses. Doublons le
nombre des vitesses du groupe en
additionnant chaque vitesse deux
fois au lieu d'une. De toute évi-
dence, la moyenne et I'écart maxi
seront les mémes que
précédemment.

Ve M Dif  Dif. Car.
1020 - 1000 = +20 400
1020 - 1000 = +20 400
980 - 1000 = -20 400
980 - 1000 = -20 400
1000 - 1000 = 0 0
1000 - 1000 = 0 0
1015 - 1000 = +16 225
1015 - 1000 = +16 225
985- 1000 = -15 225
985 - 1000 = -15 225
10000 2500

La moyenne est toujours 1000,
I'écart maxi toujours 40 fps ou 4%.
Divisons 2500 par 9 (division par le
nombre de mesures moins 1). Cela
donne environ 16.7 alors que nous
avions 17.68 avant!

Modifier le nombre de mesures,
toutes choses égales par ailleurs,
modifie la déviation standard !

Explication: la somme des car-
rés des différences est divisée par
le nombre de mesures (des tirs
dans cet exemple) moins un. Dans
le premier exemple, cing moins un
donne quatre. Dans le second, dix
moins un donne neuf. Neuf n'est
pas égal a deux fois quatre, mais
le nombre que I'on a divisé par neuf
est le double de celui qui a été di-
visé par quatre précedemment. Le
résultat ne peut étre que différent.

Le principe de fonctionnement
est le suivant: plus vous faites de
mesures de vitesses, plus vous
avez une idée exacte de la maniére
dont se comportera la munition sur
ce plan. Plus vous dosez de char-
ges de poudre, plus vous saurez
comment la doseuse se comportera
avec la poudre concernée. Une
mesure ne peut jamais étre parfaite,
des variations interviennent. Plus
vous ferez de mesures, plus vous
cernerez la valeur de ces variations.

Une DS basée sur 20 mesures
est bien plus fiable et crédible
qu'une basée sur 5 mesures. Une
DS basée sur 3 mesures ne veut
pas dire grand chose. Une dévia-
tion standard doit toujours étre ac-
compagnée du nombre de mesu-
res ayant servi a la calculer.

Une DS obtenue a partir de cing
mesures est sujette a caution. Vingt
mesures donnent un résultat digne
de confiance. Dix mesures peuvent
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étre un compromis acceptable.

Si les mesures sont distribuées
normalement, environ 64% d'entre
elles se situeront a l'intérieur de la
valeur de la DS, en plus ou en moins
par rapport a ia moyenne. Dans le
premier exemple, la DS était de
17.68 (arrondissons a 18). Environ
64% des vitesses se situeront en-
tre 982 et 1018fps et environ 95%
seront a l'intérieur de la valeur de 2
DS en plus ou en moins par rapport
a la moyenne (soit entre 964 et
1036).

Comme vous pouvez le consta-
ter, plus les mesures sont nombreu-
ses, plus on peut cerner la variation
avec précision. C'est pourquoi cinq
mesures uniquement sont vraiment
insuffisantes pour tirer une quelcon-
que conclusion.

Pour prendre un exemple diffé-
rent, nous avons tous obtenu, un
jour ou l'autre, des groupements
extraordinaires sur 3 ou 5 coups.
Mais si l'on continue I'expérience
jusqu'a 20 coups, le groupement a
de grandes chances de s'élargir.
Nous savons tous que le groupe-
ment sur 20 coups est celui qui est
représentatif de la performance ha-
bituelle.

Et maintenant, qu'est ce que le
calcul de la DS sur la vitesse a a
voir avec la précision? La régle d'or
du rechargement est l'uniformité.
N'est ce pas cela que la DS me-
sure? Oui - mais...

Les mesures de vitesse ne don-
nent aucune information sur les
autres facteurs qui ont une influence
directe sur la précision. Méme si
I'écart maxi de vitesse est de zéro,
une arme ne tirera pas correctement
si le bedding est mai fait, la cham-
bre défectueuse ou la culasse mal
ajustée. Que dire des balles ayant
un balourd ou des collets plus épais
d'un c6té que de l'autre?

La conclusion est: la déviation
standard est un outil de mesure trés
utile et s'il est utilisé correctement, il
vous apportera beaucoup d'informa-
tions en ce qui concerne la régula-
rité. Si toutes choses étaient égales
par ailleurs, il pourrait méme mesu-
rer la précision, mais avec des si...

La régularité de la vitesse
n'est qu'une des composantes de
la précision.
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UN COMMUNIQUE DE LA WESSON FIREARMS

Nous sommes heureux de vous
annoncer que la cinquiéme géné-
ration de la famille Wesson a ra-
cheté la DAN WESSON Arms Co.
La WESSON FIREARMS Co., Inc.,
qui appartient a Seth K. et Carol S.
WESSON, constitue une renais-
sance de la tradition de la famille
WESSON. La qualité, le service et
l'ingéniosité de cette tradition par-
lent d'eux mémes.

Le nom de WESSON est depuis
longtemps associé a l'industrie
armuriére, l'origine remontant a
1849 avec D. B. WESSON et son
frere Edwin. Citons un extrait du li-
vre de Martin RYWELL, «Smith &
Wesson, I'histoire du revolver»:

«C'étaient les WESSONS, pere
et fils, qui éetaient les plus solides
gardiens de la qualité du produit et
leur fierté dans la supériorité de
leurs revolvers était partagée par les
employés. Il y a encore des person-
nes a latelier qui se rappellent les

fréquentes visites que faisaient D.
B. WESSON au service expéditions.
La, il déballait des armes prétes a
étre expédiées et les soumettait a
une sévere inspection. Il trouvait ra-
rement matiére a critique, mais mal-
heur a l'inspecteur qui avait laissé
passer un défaut, si minime soit il».

Il en sera de nouveau ainsi!

La direction de la WESSON
FIREARMS Co., Inc. est composée
comme suit:

Seth K Wesson Président

CarolS. Wesson Vice Président
chargé de l'exécutif

Ed Arventos Vice Président chargé
de la production

Dave Michno Directeur des ventes/
marketing

Paul Dembkowski
ventes pour les USA

Gil Silva ventes pour I'étranger
Robert Talbot Directeur de

Chef des

l'ingéniérie
Ces personnes totalisent plus de
48 ans d'expérience dans l'industrie

armuriére. La nouvelle équipe de
la WESSON FIREARMS Co., Inc.
a établit une charte afin qu'une fois
encore la compagnie renouvelle
I'engagement contenu dans sa de-
vise:

«A proud tradition in firearms»
(expression que l'on pourrait tra-
duire par: «Une tradition de no-
blesse dans I'armurerie»).

Adresse:

MAPLE TREE INDUS-

TRIAL CENTER

ROUTE 20 - WILBRAHAM ROAD
PALMER, MA 01069

Tél: 19 1 413-267-4081

Fax: 19 1 413-267-3601
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AN WESSON .44
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DAN WESSON:

Un revolver moderne,
précis, fiable

et polyvalent.

Les revolvers

LE SEUL .44 MAGNUM équipé d'origine DAN WESSON
d'uzfreailrr]tcée 2guche réduisant le saut de l'arme existent également
o SEUL 44 MAG encal. 22 LR

LE SEUL .44 MAGNUM a carcasse intégrale

favorisant la rigidité et la solidité de I'arme.

LE SEUL .44 MAGNUM ayant des encoches de verrouillage
de barillet décalées assurant ainsi la plus grande sécurité.
LE SEUL .44 MAGNUM a canons interchangeables permettant aussi bien
le tir sur silhouettes métalliques que les autres disciplines (6" - 8" -10").

En vente chez MM les Armuriers détaillants.

DAN WESSON est distribué en France parBEDEc TIH

4, rue de Laborde 75008 PARIS
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38 SP - 357 Mag.
en acier bronzé
ou inoxydable

selon
calibres.




SILHOUETTES DES VOLCANS D'AUVERGNE

Au club de tir de Pont du Cha-
teau, situé au coeur de I'Auvergne
a 20 kms a l'est de Clermont-
Ferrand, est né en 1989 un pas de
tir SM 100 meétres et aujourd'hui est
en gestation un stand permanent de
200 et 300 metres. Ce projet d'amé-
nagement de stand se fait avec
I'aide des municipalités de Pont du
Chéteau et des Martres d'Artiére, de
la ligue d'Auvergne, de toutes les
compétences de la FFT et des amis
de la discipline qui voudront bien
s'associer a cette réalisation par des
aides techniques ou toutes sugges-
tions positives. Les départementaux
SM ont vu le jour en 1989. En 1990
ont été organisés les départemen-
taux, les régionaux et les inter-ré-
gionaux. Au début de la saison
1990-1991 (les 20 et 21 octobre
1990), le challenge «Silhouette des
volcans d'Auvergne» s'adressait a
tous les horizons de notre hexagone
dans un triple but: tester et confir-
mer nos capacités d'accueil et d'or-
ganisation, assurer la continuité de
la discipline et dans l'avenir, favori-
ser son développement a tous les
niveaux. A l'occasion de cette pre-
miere rencontre, deux magnifiques
challenges en pierre de Volvic gra-
vée et émaillée par des artistes ré-
gionaux récompensaient les
aggregate petit et gros; 32 plaquet-
tes émaillées allerent aux quatre
premiers de chaque discipline. Nous
vous donnons, amis tireurs, rendez-
vous l'année prochaine pour une
remise en jeux de ces challenges.

M. BELLENGER

PETIT CALIBRE

Revolver

SIONNET 33
LECOUILLARD 29
GAHERY 28
AMADIEU 27
AUSSIBAL 25
Production

SIONNET 34
ARGILLET 32

LECOUILLARD 31

GIRARD

FOUGEROUSSE

Debout
THONIER
SIONNET
AUSSIBAL
BARTHOLOME
LECOUILLARD
Unlimited
COUTANSON
AMADIEU
LECOUILLARD
GIRARD
GODARD

Aggregate
SIONNET

LECOUILLARD
AMADIEU
ARGILLET
GAHERY

GROS CALIBRE
Revolver

BESOMBES
RANCY
PABST

CAS
DELMAS
Production
RANCY
BESOMBES

31
29

21
21
20
19
15

36
36
36
36
36

123
111
103
101
99

37
35
29
24
21

40
40

DELORME 38
CAS 35
GIRARD 32
Debout

RANCY 26
BESOMBES 18
THONIER 15
PEYRUCQ 14
GARACHON 4
Unlimited

BESOMBES 39
SIONNET 38
DELORME 38
RANCY 37
BARTHOLOME 37
Aggregate

RANCY 138
BESOMBES 134

MEILLEURE DAME
BARTHOLOME Sophie Grenoble

MEILLEURS JEUNES
AUSSIBAL Xavier Marmotir
VALETTE Thomas Marmotir

CLUB LE PLUS ELOIGNE
ASCEE Marseille

MEILLEUR TOTAL DE CLUB
Pont du Chateau 539
Grenoble 414
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Ben.. a part des conseils en
rechargement, je ne vois pas

ce que lon pourrait faire pour
vous a latelier.

Canon THOMPSON CONTENDER 14" 22 LR 1990 F 1120 F
Housse THOMPSON CONTENDER 14" Réf. 7451 270F 230F
Housse THOMPSON CONTENDER 14" Réf. 7450 320F 270F

Balles ¢30 GIAT (x100) R2F 69F
Douilles 7 BR GIAT (x20) 9ZF 85F
Douilles 7 TCU (x100) 321 F 296 F
Cartouches 7.08 GIAT (nouvelles normes) 140 F
Cibles silhouette 4.5 10 m (x100) 30F

44, rue des Petits-Champs - 75002 PARIS
Tél. : 42 96 59 21 Fax : 42 61 33 48
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