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(54) SYSTÈME DE CONTRÔLE DE LA MISE À POSTE D’UN PROJECTILE DANS UN TUBE D’ARME 
ET PROCÉDÉ DE CONTRÔLE MIS EN OEUVRE PAR UN TEL SYSTÈME

(57) L’invention concerne un système de contrôle (1)
de la mise à poste d’un projectile dans un tube d’arme
(10) et un procédé mis en œuvre par ce système (1). Le
système (1) comporte un dispositif de mesure (2) pour
mise en place contre le tube (10) et relié à un module de
traitement (3). Le dispositif de mesure (2) est un dispositif
de mesure d’une déformation du tube (10) à au moins
un emplacement de mesure. Le module de traitement

(3) compare la déformation mesurée à l’au moins un em-
placement de mesure avec une valeur seuil de déforma-
tion du tube (10), et il est relié à des moyens d’indication
(4) d’état de mise à poste pour les amener à indiquer à
un utilisateur que la mise à poste est correcte si la dé-
formation mesurée est égale ou supérieure à la valeur
seuil de déformation et sinon qu’il y a un risque de dé-
crochage du projectile.
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Description

[0001] Le domaine technique de l’invention est celui
des systèmes permettant de contrôler la mise à poste
d’un projectile dans le tube d’une arme.
[0002] Dans les systèmes d’arme de gros calibre (ca-
libre supérieur à 75mm), le projectile est généralement
séparé de sa charge propulsive.
[0003] Lors du chargement, le projectile est tout
d’abord introduit dans une chambre de l’arme et poussé
jusqu’à un cône dit de forcement qui est une zone où le
diamètre de la chambre se réduit au diamètre du tube.
Ce cône de forcement fait donc la jonction entre la cham-
bre de combustion de l’arme qui a un diamètre supérieur
à celui du projectile et la partie rayée de l’arme. Le pro-
jectile est poussé jusqu’à être coincé au niveau du cône
de forcement par sa ceinture ou un bourrelet de son corps
et il obture alors de manière étanche le tube de l’arme
au niveau de cette zone.
[0004] Cette étanchéité garantit, d’une part une mon-
tée en pression nominale des gaz de tir propulsif en ar-
rière du projectile, et d’autre part l’immobilisation du pro-
jectile dans l’arme avant le tir.
[0005] Il est connu du brevet DE19737078 un dispositif
de contrôle de la présence d’un projectile dans une arme,
dispositif qui comporte des capteurs soniques couplés à
une source sonore et qui détermine par comparaison
avec une signature sonore de référence si l’arme est
chargée ou non.
[0006] Cependant, le dispositif tel que décrit par ce bre-
vet ne détecte pas si le projectile est correctement char-
gé, c’est à dire correctement coincé ou accroché dans
le cône de forcement de l’arme.
[0007] Or, il est essentiel de pouvoir vérifier la qualité
de l’accrochage du projectile dans le cône de forcement
avant de déclencher le tir.
[0008] En effet, si le projectile n’est pas correctement
bloqué dans le cône de forcement, il peut se décrocher
du cône de forcement. Dans ce cas, le projectile risque
de tomber vers la chambre de l’arme, et cela d’autant
plus lorsque l’arme est pointée en site positif, notamment
au-delà de trente degrés.
[0009] Ceci risque d’entraîner une chute du projectile
hors de l’arme si la culasse est ouverte, et donc une chute
du projectile sur un opérateur, ou bien une chute sur les
éléments de charge propulsive situés dans la chambre
si la culasse est fermée.
[0010] Même si le projectile ne se décroche pas mais
si la qualité de la mise à poste est insuffisante, des fuites
de gaz propulsifs sont à craindre en raison d’un défaut
d’étanchéité entre le projectile et le tube.
[0011] Tous ces événements sont fortement préjudi-
ciables à la sécurité des biens et personnes environ-
nants.
[0012] L’invention propose de résoudre ce problème
de sécurité en assurant un contrôle de la qualité de la
mise à poste du projectile dans le cône de forcement de
l’arme et en informant les opérateurs et/ou le système

d’arme de la qualité de cette mise à poste.
[0013] L’invention a ainsi pour objet un système de
contrôle de la mise à poste d’un projectile dans un tube
d’une arme comportant un cône de forcement destiné à
coincer radialement le projectile, lequel système de con-
trôle comporte un dispositif de mesure destiné à être mis
en place contre le tube de l’arme, au droit du cône de
forcement, le dispositif de mesure étant relié à un module
de traitement apte à recevoir et traiter un signal provenant
du dispositif de mesure, le système de contrôle étant
caractérisé par le fait que le dispositif de mesure est un
dispositif de mesure de déformation configuré pour me-
surer une déformation du tube de l’arme à au moins un
emplacement de mesure au droit du cône de forcement
après le chargement du projectile dans le tube, par le fait
que le module de traitement est configuré pour comparer
la déformation mesurée par le dispositif de mesure à l’au
moins un emplacement de mesure à une valeur seuil de
déformation du tube en mémoire dans le module de trai-
tement, et par le fait que le module de traitement est relié
à des moyens d’indication d’état de mise à poste de ma-
nière à amener les moyens d’indication à indiquer à un
utilisateur que la mise à poste est correcte si la déforma-
tion mesurée à l’au moins un emplacement de mesure
est égale ou supérieure à la valeur seuil de déformation
et qu’il y a un risque de décrochage du projectile si la
déformation mesurée à l’au moins un emplacement de
mesure est inférieure à la valeur seuil de déformation.
[0014] Ainsi, la solution proposée par la présente in-
vention repose sur l’emploi d’un dispositif de mesure de
déformation apte à mesurer une déformation du tube de
l’arme au niveau du cône de forcement et sur la compa-
raison de la déformation mesurée à une valeur seuil de
déformation qui correspond à la déformation attendue
pour le tube pour une mise à poste correcte. Les moyens
d’indication permettent d’informer l’utilisateur que le
chargement est correct ou qu’un décrochage est apparu
ou risque de se produire.
[0015] Avantageusement, le dispositif de mesure de
déformation comprend au moins une jauge de déforma-
tion et un boîtier de mesure recevant une électronique
de mesure à laquelle est reliée l’au moins une jauge de
déformation.
[0016] Dans un mode de réalisation particulier, le dis-
positif de mesure de déformation comprend plusieurs,
par exemple trois, jauges de déformation destinées à
être réparties autour du tube de l’arme, à équidistance
ou non les unes des autres, au droit du cône de force-
ment, chaque jauge de déformation étant configurée
pour mesurer une déformation du tube à un emplace-
ment de déformation respectif, le module de traitement
étant en outre configuré pour comparer à la valeur seuil
de déformation une déformation mesurée par chacune
des jauges de déformation et pour amener les moyens
d’indication à indiquer que la mise à poste est correcte
si toutes les déformations mesurées par les jauges de
déformation sont égales ou supérieures à la valeur seuil
de déformation et qu’il y a un risque de décrochage du
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projectile si au moins une des déformations mesurées
est inférieure à la valeur seuil de déformation.
[0017] On tire ainsi profit du fait que lors d’une mise à
poste correcte la déformation du tube d’arme est axisy-
métrique, et de cette manière le fait qu’une déformation
mesurée soit inférieure à la valeur seuil de déformation,
même au niveau d’un seul des emplacements de mesu-
re, permet de conclure à un risque de décrochage du
projectile. Un tel traitement indépendant pour chaque
emplacement de mesure permet d’augmenter encore la
fiabilité du système de contrôle.
[0018] La répartition des jauges de déformation autour
de l’arme pourra tenir compte des éventuelles limites im-
posées par l’encombrement de l’environnement immé-
diat de l’arme.
[0019] Avantageusement, le système comprend un
dispositif d’alimentation, par induction, du dispositif de
mesure, le dispositif d’alimentation étant destiné à être
relié à une alimentation électrique déportée de l’arme, le
cas échéant le dispositif d’alimentation étant destiné à
être monté sur l’arme contre le boîtier de mesure de façon
à alimenter l’au moins une jauge de déformation et l’élec-
tronique de mesure.
[0020] Une telle alimentation de manière inductive per-
met de limiter la quantité d’équipement soumis aux con-
traintes en tir. En effet, seules les jauges de déformation
et le module de traitement sont solidaires de l’arme et
subissent le recul de l’arme.
[0021] Avantageusement, le dispositif d’alimentation
est relié, d’une part, par induction au module de traite-
ment, ce dernier étant reçu dans le boîtier de mesure,
et, d’autre part, aux moyens d’indication de façon à per-
mettre au module de traitement d’amener les moyens
d’indication à indiquer à l’utilisateur l’état de mise à poste
du projectile.
[0022] De préférence, le système comprend une unité
centrale, destinée à être déportée de l’arme, comprenant
le module de traitement ou reliée au module de traite-
ment, le cas échéant par l’intermédiaire du dispositif d’ali-
mentation, et configurée pour conserver en mémoire un
historique des cas de risque de décrochage et/ou pour
commander l’interdiction du tir par une conduite de tir
dans le cas où le module de traitement détermine qu’il y
a un risque de décrochage du projectile.
[0023] Les moyens d’indication peuvent être un voyant
lumineux, un avertisseur sonore et/ou un écran.
[0024] Ainsi, un chargement correct peut être signalé
par un simple voyant vert, et un décrochage du projectile
peut être signalé par un simple voyant rouge, avec ou
sans alarme. Les conditions de discrétion nécessaires à
la réalisation d’un tir, notamment d’un premier tir, impli-
quent l’emploi et l’implantation des moyens d’indication
adaptés à cette contrainte, notamment visibles d’un seul
point de vue, par exemple avec un rayon émissif réduit.
[0025] L’invention a également pour objet un procédé
de contrôle de la mise à poste d’un projectile dans le tube
d’une arme, mis en œuvre par un système tel que défini
ci-dessus et caractérisé par le fait que : après charge-

ment du projectile dans le tube, le dispositif de mesure
de déformation mesure une déformation du tube à au
moins un emplacement de mesure au droit du cône de
forcement et la transmet au module de traitement ; et le
module de traitement compare la déformation mesurée
à l’au moins un emplacement de mesure à une valeur
seuil de déformation du tube, et amène les moyens d’in-
dication à indiquer à un utilisateur que la mise à poste
est correcte si la déformation mesurée à l’au moins un
emplacement de mesure est égale ou supérieure à la
valeur seuil de déformation et qu’il y a un risque de dé-
crochage du projectile si la déformation mesurée à l’au
moins un emplacement de mesure est inférieure à la va-
leur seuil de déformation.
[0026] Selon un mode de réalisation avantageux, le
procédé est mis en œuvre par un système de contrôle
comprenant plusieurs jauges de contrainte comme décrit
ci-dessus, procédé dans lequel le module de traitement
compare à la valeur seuil de déformation une déforma-
tion mesurée par chacune des jauges de déformation et
amène les moyens d’indication à indiquer que la mise à
poste est correcte si toutes les déformations mesurées
par les jauges de déformation sont égales ou supérieures
à la valeur seuil de déformation et qu’il y a un risque de
décrochage du projectile si au moins une des déforma-
tions mesurées est inférieure à la valeur seuil de défor-
mation.
[0027] Avantageusement, le procédé est activé suite
à une information de mise à poste du projectile et désac-
tivé après le tir, permettant ainsi de vérifier que le pro-
jectile est parti, ou bien après un déchargement du pro-
jectile.
[0028] L’invention sera mieux comprise à la lecture de
la description suivante, description faite à la lumière des
dessins annexés, dessins dans lesquels :

[Fig. 1] montre une vue schématique globale du sys-
tème de contrôle selon la présente invention, le tube
de l’arme étant représenté en coupe longitudinale ;
[Fig. 2] montre une vue schématique détaillée du
système de contrôle selon un mode de réalisation
préféré de la présente invention ; et
[Fig. 3] montre une vue en coupe transversale du
positionnement des jauges de déformation du mode
de réalisation particulier de la Figure 2.

[0029] Si l’on se réfère tout d’abord à la Figure 1, on
peut voir qu’un système de contrôle 1 de la mise à poste
d’un projectile 100 dans un tube d’arme 10 selon la pré-
sente invention est relié à un tube d’arme 10 de gros
calibre (calibre supérieur à 75 mm).
[0030] Le tube d’arme 10 comporte un alésage 11 qui
est séparé en deux parties, d’une part une chambre 12
destinée à recevoir un projectile 100 et une charge pro-
pulsive 101 et d’autre part une partie rayée 13 destinée
à imprimer un mouvement gyroscopique au projectile
100 tiré par ce tube 10.
[0031] La chambre 12 présente un diamètre interne
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D2 supérieur au diamètre interne D1 de la partie rayée
13. La liaison progressive des deux diamètres D1, D2 et
entre la chambre 12 et la partie rayée 13 se fait dans une
zone appelée cône de forcement 14.
[0032] Ce cône de forcement 14 permet à une ceinture
102 du projectile 100, située entre un culot 103 et une
ogive 104, d’assurer l’étanchéité aux gaz propulsifs pro-
venant de l’initiation de la charge 101.
[0033] La ceinture 102 est constituée par exemple d’un
alliage métallique malléable apte à se conformer par flua-
ge au profil du tube 10, notamment en occupant les rayu-
res de la partie rayée 13.
[0034] Si le projectile 100 ne comporte pas de ceinture,
il pourra comporter un ou plusieurs bourrelets présentant
les caractéristiques dimensionnelles et de matière satis-
faisantes pour assurer une étanchéité entre le cône de
forcement 14 et le projectile 100.
[0035] Le système de contrôle 1 selon la présente in-
vention comporte principalement un dispositif de mesure
de déformation 2, un module de traitement 3 et des
moyens d’indication 4 d’état de mise à poste.
[0036] Dans le mode de réalisation illustré sur les Fi-
gures 2 et 3, le dispositif de mesure de déformation 2
comporte plusieurs, ici trois, jauges de déformation J1,
J2, J3, à savoir une première jauge J1, une deuxième
jauge J2 et une troisième jauge J3.
[0037] Les trois jauges de déformation J1, J2, J3 sont
fixées sur le tube 10 chacune à un emplacement de me-
sure respectif en regard du cône de forcement 14. La
répartition angulaire des trois jauges de déformation J1,
J2, J3 ici n’est pas égale. En particulier, l’écart angulaire
entre la première jauge J1 et la deuxième jauge J2 est
inférieur à l’écart angulaire entre la deuxième jauge J2
et la troisième jauge J3. Si l’on considère le tube d’arme
10 orienté selon une direction horizontale et que l’on di-
vise le tube d’arme 10 en deux quarts supérieurs et deux
quarts inférieurs opposés, les première J1 et deuxième
J2 jauges sont positionnées dans un même quart supé-
rieur du tube d’arme 10 et la troisième jauge J3 est po-
sitionnée dans un quart inférieur diamétralement oppo-
sé.
[0038] En pratique, on tiendra compte de l’environne-
ment immédiat du tube d’arme lors du positionnement
des jauges de déformation.
[0039] Comme on peut le voir sur la Figure 2, les trois
jauges de déformation J1, J2, J3 sont reliées à une élec-
tronique de mesure 20 reçue dans un boîtier de mesure
5 monté sur le tube d’arme 10.
[0040] L’électronique de mesure 20 compare à une va-
leur seuil de déformation mémorisée le signal remonté
par chaque jauge de déformation J1, J2, J3 indépendam-
ment les unes des autres.
[0041] L’électronique de mesure 20 et les jauges de
déformation J1, J2, J3 sont bien connues en soi et il n’ap-
paraît pas donc nécessaire de les décrire plus en détail.
[0042] L’électronique de mesure 20 est reliée au mo-
dule de traitement 3 de façon à pouvoir lui communiquer
les signaux de mesure issus des jauges de déformation

J1, J2, J3.
[0043] Comme représenté sur la Figure 2, le module
de traitement 3 est ici également reçu dans le boîtier de
mesure 5.
[0044] Le module de traitement 3 est configuré pour
interpréter le signal fourni par l’électronique de mesure
20. En particulier, le module de traitement 3 contrôle que
toutes les jauges J1, J2, J3 remontent un signal de dé-
formation supérieur ou égal à une valeur seuil de défor-
mation, qui est la valeur de la déformation, axisymétri-
que, mesurée au droit du cône de forcement 14 lorsqu’un
projectile 100 est mis à poste correctement dans le tube
d’arme 10. Cette valeur seuil de déformation a été dé-
terminée par expérience et est stockée dans une mémoi-
re du module de traitement 3.
[0045] Si tel est le cas l’accrochage est jugé satisfai-
sant et une commande d’affichage d’accrochage correct
est envoyée aux moyens d’indication 4 d’état de mise à
poste, ou interface utilisateur (allumage voyant vert par
exemple), avec lesquels le module de traitement 3 com-
munique. A l’inverse, si au moins une seule jauge J1, J2,
J3 ne remonte pas d’information de déformation supé-
rieure ou égale à la valeur seuil de déformation alors le
module de traitement 3 commande aux moyens d’indi-
cation 4 la présentation d’un accrochage incorrect (allu-
mage voyant rouge par exemple). Il est ainsi possible de
fournir à un utilisateur une information de conformité de
la mise à poste via les moyens d’indication 4.
[0046] Le module de traitement 3 peut par exemple
comprendre au moins l’un parmi un processeur, un mi-
croprocesseur, un microcontrôleur, un processeur de si-
gnaux numériques (DSP), ou un composant logique pro-
grammable de type matrice prédiffusée programmable
(FPGA).
[0047] Les moyens d’indication 4 peuvent être un
écran et/ou des voyants lumineux avec ou sans alarme
et sont disposés de manière déportée par rapport au tube
d’arme 10.
[0048] La communication entre le module de traite-
ment 3 et les moyens d’indication 4 se fait ici par l’inter-
médiaire d’un dispositif d’alimentation 6 (Figure 2). Le
dispositif d’alimentation 6 permet ainsi à la fois une trans-
mission de données et d’énergie.
[0049] Dans le mode de réalisation préféré illustré sur
la Figure 2, le dispositif d’alimentation 6 est un boîtier
inducteur monté sur le tube d’arme 10 contre le boîtier
de mesure 5 et relié à une alimentation électrique (non
représentée) déportée de l’arme. Ainsi, la transmission
de données et d’énergie se fait de manière inductive,
sans contact. Un tel mode de transmission permet de
limiter la quantité d’équipement soumis aux contraintes
de tir. En effet, seules les jauges de déformation J1, J2,
J3, le module de traitement 3 et le boîtier inducteur sont
solidaires de l’arme et subissent le recul de l’arme.
[0050] Il sera possible de prévoir que le système 1 as-
sure une surveillance continue de l’état de la mise à pos-
te. Cette surveillance démarrera avec une information
de mise à poste du projectile 100, donnée par exemple
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par une conduite de tir de l’arme ou par le système com-
mandant le chargement du projectile 100. Elle pourra
s’arrêter après le tir, permettant ainsi de vérifier que le
projectile 100 est parti, ou bien encore elle pourra être
arrêtée après le déchargement éventuel du projectile 100
au niveau de la chambre 12.
[0051] La détection d’une mise à poste non conforme
pourra aussi, en plus de l’affichage de l’information de
non-conformité, commander l’interdiction du tir.
[0052] Dans le mode de réalisation préféré illustré sur
la Figure 2, le module de traitement 3 communique avec
une unité centrale 7 par l’intermédiaire du dispositif d’ali-
mentation 6. Ainsi, le signal de déformation reçu par le
module de traitement 3 peut être transmis à l’unité cen-
trale 7 afin d’être exploité, notamment pour établir un
historique des cas de décrochage de projectile 100 ou
pour la commande de la conduite de tir de l’arme.
[0053] L’unité centrale 7 est également configurée
pour communiquer avec les moyens d’indication 4 du
système de contrôle 1 ou avec une autre interface.
[0054] On notera que le système de contrôle 1 selon
l’invention est non intrusif vis-à-vis de l’arme puisque les
jauges J1, J2, J3 sont positionnées contre le tube 10
sans qu’aucun usinage ne soit nécessaire. L’invention
permet donc une adaptation sur des matériels existants
sans modifications lourdes.
[0055] Il est bien entendu que le mode de réalisation
particulier qui vient d’être décrit a été donné à titre indi-
catif et non limitatif, et que des modifications peuvent
être apportées sans que l’on s’écarte pour autant de la
présente invention.

Revendications

1. - Système de contrôle (1) de la mise à poste d’un
projectile (100) dans un tube d’arme (10) comportant
un cône de forcement (14) destiné à coincer radia-
lement le projectile (100), lequel système de contrôle
(1) comporte un dispositif de mesure (2) destiné à
être mis en place contre le tube d’arme (10), au droit
du cône de forcement (14), le dispositif de mesure
(2) étant relié à un module de traitement (3) apte à
recevoir et traiter un signal provenant du dispositif
de mesure (2), le système de contrôle (1) étant ca-
ractérisé par le fait que le dispositif de mesure (2)
est un dispositif de mesure de déformation configuré
pour mesurer une déformation du tube d’arme (10)
à au moins un emplacement de mesure au droit du
cône de forcement (14) après le chargement du pro-
jectile (100) dans le tube (10), par le fait que le mo-
dule de traitement (3) est configuré pour comparer
la déformation mesurée par le dispositif de mesure
(2) à l’au moins un emplacement de mesure avec
une valeur seuil de déformation du tube (10) en mé-
moire dans le module de traitement (3), et par le fait
que le module de traitement (3) est relié à des
moyens d’indication (4) d’état de mise à poste de

manière à amener les moyens d’indication (4) à in-
diquer à un utilisateur que la mise à poste est cor-
recte si la déformation mesurée à l’au moins un em-
placement de mesure est égale ou supérieure à la
valeur seuil de déformation et qu’il y a un risque de
décrochage du projectile (100) si la déformation me-
surée à l’au moins un emplacement de mesure est
inférieure à la valeur seuil de déformation.

2. - Système (1) selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le dispositif de mesure de déformation
(2) comprend au moins une jauge de déformation
(J1, J2, J3) et un boîtier de mesure (5) recevant une
électronique de mesure (20) à laquelle est reliée l’au
moins une jauge de déformation (J1, J2, J3).

3. - Système (1) selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que le dispositif de mesure de déformation
(2) comprend plusieurs, par exemple trois, jauges
de déformation (J1, J2, J3) destinées à être réparties
autour du tube de l’arme, à équidistance ou non les
unes des autres, au droit du cône de forcement (14),
chaque jauge de déformation (J1, J2, J3) étant con-
figurée pour mesurer une déformation du tube (10)
à un emplacement de déformation respectif, le mo-
dule de traitement (3) étant en outre configuré pour
comparer à la valeur seuil de déformation une dé-
formation mesurée par chacune des jauges de dé-
formation (J1, J2, J3) et pour amener les moyens
d’indication (4) à indiquer que la mise à poste est
correcte si toutes les déformations mesurées par les
jauges de déformation (J1, J2, J3) sont égales ou
supérieures à la valeur seuil de déformation et qu’il
y a un risque de décrochage du projectile (100) si
au moins une des déformations mesurées est infé-
rieure à la valeur seuil de déformation.

4. - Système (1) selon l’une quelconque des revendi-
cations 1 à 3, caractérisé par le fait qu’il comprend
un dispositif d’alimentation (6), par induction, du dis-
positif de mesure (2), le dispositif d’alimentation (6)
étant destiné à être relié à une alimentation électri-
que déportée de l’arme, le cas échéant le dispositif
d’alimentation (6) étant destiné à être monté sur le
tube d’arme (10) contre le boîtier de mesure (5) de
façon à alimenter l’au moins une jauge de déforma-
tion (J1, J2, J3) et l’électronique de mesure (20).

5. - Système (1) selon la revendication 4 prise en dé-
pendance de la revendication 3, caractérisé par le
fait que le dispositif d’alimentation (6) est relié, d’une
part, par induction, au module de traitement (3), ce
dernier étant reçu dans le boîtier de mesure (5), et,
d’autre part, aux moyens d’indication (4) de façon à
permettre au module de traitement (3) d’amener les
moyens d’indication (4) à indiquer à l’utilisateur l’état
de mise à poste du projectile (100).
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6. - Système (1) selon l’une quelconque des revendi-
cations 1 à 5, caractérisé par le fait qu’il comprend
une unité centrale (7), destinée à être déportée de
l’arme, comprenant le module de traitement (3) ou
reliée au module de traitement (3), le cas échéant
par l’intermédiaire du dispositif d’alimentation (6), et
configurée pour conserver en mémoire un historique
des cas de risque de décrochage et/ou pour com-
mander l’interdiction du tir par une conduite de tir
dans le cas où le module de traitement (3) détermine
qu’il y a un risque de décrochage du projectile (100).

7. - Système (1) selon l’une quelconque des revendi-
cations 1 à 6, caractérisé par le fait que les moyens
d’indication (4) sont un voyant lumineux, un avertis-
seur sonore et/ou un écran.

8. - Procédé de contrôle de la mise à poste d’un pro-
jectile (100) dans un tube d’arme (10), mis en œuvre
par un système (1) selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 7 et caractérisé par le fait que :

- après chargement du projectile (100) dans le
tube (10), le dispositif de mesure de déformation
(2) mesure une déformation du tube (10) à au
moins un emplacement de mesure au droit du
cône de forcement (14) et la transmet au module
de traitement (3) ; et
- le module de traitement (3) compare la défor-
mation mesurée à l’au moins un emplacement
de mesure à une valeur seuil de déformation du
tube (10), et amène les moyens d’indication (4)
à indiquer à un utilisateur que la mise à poste
est correcte si la déformation mesurée à l’au
moins un emplacement de mesure est égale ou
supérieure à la valeur seuil de déformation et
qu’il y a un risque de décrochage du projectile
(100) si la déformation mesurée à l’au moins un
emplacement de mesure est inférieure à la va-
leur seuil de déformation.

9. - Procédé selon la revendication 8, mis en œuvre
par un système de contrôle (1) selon la revendication
3 ou l’une quelconque des revendications 4 à 7 lors-
que prises en dépendance de la revendication 3, ca-
ractérisé par le fait que le module de traitement (3)
compare à la valeur seuil de déformation une défor-
mation mesurée par chacune des jauges de défor-
mation (J1, J2, J3) et amène les moyens d’indication
(4) à indiquer que la mise à poste est correcte si
toutes les déformations mesurées par les jauges de
déformation (J1, J2, J3) sont égales ou supérieures
à la valeur seuil de déformation et qu’il y a un risque
de décrochage du projectile (100) si au moins une
des déformations mesurées est inférieure à la valeur
seuil de déformation.

10. - Procédé selon l’une quelconque des revendica-

tions 8 et 9, caractérisé par le fait qu’il est activé
suite à une information de mise à poste du projectile
(100) et désactivé après le tir, permettant ainsi de
vérifier que le projectile (100) est parti, ou bien après
un déchargement du projectile (100).
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