NUMERO 190.

DECRETO.

Secretaria de Estado y del Despacho de Guerra y

Marina. = ik
El Presidente de la Reptiblica se ha servido diri-

girme el decreto que sigue:

“PORFIRIO DIAZ, Presidente Constitucional de los
Estados Unidos Mexicanos, & sus habitantes, sabed :

“Que en uso de las facultades concedidas al Ejecu-
tivo de la Unién por decreto de 13 de Diciembre del
afio proximo pasado, he tenido 4 bien decretar se ob-

serve el signiente

REGLAMENTO

PARA LA CONSTRUCCION Y RECEPCION
DE CARTUCHOS METALICOS,

PARTE 1?2
Reglas generales.

Art. 12 Para la fabricacién de cartuchos metéalicos
en general, se emplear4 limina de latén perfectamen-
te tersa, sin poros, rayas, grietas, hojas, ii otros de-
fectos cualesquiera y su maleabilidad deberd satisfa-
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facer 4 las condiciones de resistencia, que exigen las
diversas operaciones del embutido.

Art. 2° Las dimensiones de las liminas se com-
probarén antes de recibirse en los almacenes de la F4-
brica Nacional, asi como la elasticidad y resistencia
4 la fractura, de conformidad con los datos que cons-
ten en las tablas de construceién que se manden ob-
seryar.

Art. 3° Queda definitivamente abolida la fabrica-
ci6n de cartuchos de cabeza plegada, y como los ac-
tualmente en uso de cabeza sélida, deben ser muy re-
forzados en el culote, que el alvéolo resista el choque
del punzén: las tablas de construceién determinarin
el espesor de la l4mina que debe emplearse para és-
tos, asi como para los cascos de ranura, Ja cual ge
practica después de terminado el easco y sirve para
la extraccién.

La existencia actual de cascos de cabeza plegada,
se aprovechar4 solamente en la fabricacién de cartu-
chos para pistola.

Art. 4° Cuando en la Fébrica de Armas se reci-
ban cascos de latén en primera forma, se rectificars
preferentemente el espesor del fondo, sujetdndose 4
las prescripciones de las tablas de construceién y ha-
ciéndose la prueba detallada 4 continuacién,

Se formarin lotes de 10,000 cartuchos, 6 si la can-
tidad recibida fuere menor, se considerars 4 ésta co-
mo un lote.

De cada lote 6 fraccién, se tomarén tres tacillas que
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ge cortarén en el fondo de ambos lados, dejdndoles en
el centro una cinta de 6mm. de ancho. Cortada asila
tacilla se fijar4 por la cinta al gancho del resorte de
un dinamémetro y se sostendré aquella interiermen-
te por un punzén 6 alma de hierro, asegurado en una
prensa. Lia prensa se asegurars 4 la tuerca deun tor-
nillo fijo; en seguida, por medio de un manubrio, se
har4 girar el tornillo hasta que la tensién produzca
la fractura del metal, teniendo cuidado de anotar las
indicaciones dinamométricas.

Hecha esta operacién con cada una de las tres ta-
cillas de prueba, sumadas las indicaciones dinamomsé-
tricas y tomado el promedio, éste indicara la resisten-
cia practica 4 la fractura.

Las tablas de construccién determinarén, segtin el
espesor del metal, la resistencia minima correspon-
diente, debiendo tenerse en cuenta que cuando las ta-
cillas de prueba en cada lote resistan el esfuerzo pre-
ceptuado, se admitiré el lote, y se desechard en caso
contrario.

Art. 52 Las reglas que se prescriben més adelante
para la recepcién de cartuchos metélicos, son aplica-
bles 4 todos los casos, ya procedan de los talleres- del
Grobierno, de los de la industria privada 6 de compras

- al extranjero.

Art. 62 La construccién de los punzénes y matri-
ces, ser4 objeto de atencién muy detenida; el Jefe del
taller de tornos tendré al efecto coleccién de planti-
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llas para verificar la forma y dimensiones de Ia herra-
mienta.

Art. 70 El maquinista 4 cuyo cargo esté la cons-
truccién de las vainas 6 cascos metélicos, revisars es-
crupulosamente toda la herramienta que se constru-
ya. Todos los punzones y matrices deberdn tener
exactamente las dimensiones que se les asignen. Hs-
te empleado, antes de que se les dé el temple 4 las
herramientas, las marcar4 con una A ¥ los gnarismos
correspondientes al mes y afio de fabricaci6n; esta ope-
racién se har4 con eficacia y cuidado, rectificando las
dimensiones definitivas después de pulidas las herra-
mientas.

En ambos casos, no se admitir4 diferencia alguna
POr pequenia que sea.

Art. 82 Siendo la fabricacién de cartucheria met4-
lica extraordinariamente laboriosa y delicada, el Di-
rector, Jefes y oficiales de la Fébrica, vigilarén las
diversas operaciones de la fabricacién, para corregir
4 tiempo los defectos que notaren; pues por insigni-

ficantes que parezcan, siempre serin de trascenden-
cia.

PARTE 92,
De la revisién en el curso de la Jabricacion.

Art. 92 Se atenderén con escrupuloso cuidado las
miltiples operaciones de la fabricacién, por el ma-
quinista, Jefes de taller y cabos encargados de los
grupos de obreros, no perdiendo de vista ninguna m4-
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quina y examinando frecuentemente sus productos.
El primero de estos empleddos tendri los verificado-
res correspondientes 4 cada operacién, segin el siste-
ma adoptado y antes de principiar los trabajos, com-
probaré personalmente que las maquinas estén en con-

diciones de producir una obra perfecta, 4 cuyo efector

vigilar con eficacia el arreglo y colocacién de las ma-
trices y punzones, teniendo presente que los obreros
por ignorancia 6 mala fe, podrin muchas veces dejar
funcionar las méquinas sin preocuparse de la calidad
de la obra producida.

Art. 102 El Ofieial de labores y demis oficiales en-
cargados de los talleres, vigilardn que durante la fa-
bricacién de los cascos no se maltraten estos niinu-
tilizen por descuido 6 torpeza de los obreros. Esta
vigilancia serd mucho més escrupulosa en la opera-
¢ién de cargar, por el peligro que presenta.

Art. 112 El Director del establecimiento, ordena-
r4 que no se tenga nunca cerca de la miquina de ear-
gar, més que la pélvora estrictamente necesaria y que
la porci6én contenida en el embudo no exceda de un
kilogramo.

Art. 122 Se vigilard que los cascos metélicos se
conserven en los talleres, en cajones, sin arrojarlos
al suelo para evitar que los pisoteen y los inutilicen.

Diversas operaciones del embutido y su revision.

Art. 13° La primera operacién mecéniea del embu-
tido, que es la que produce la tacilla, requiere escru-

pulosidad absoluta por ser la base de las operaciones
subsecuentes; en ella se vigilard que todos los pro-
ductos salgan perfectamente uniformes, el borde re-
gular, no se admitird ninguna tacilla que presente
grietas, hojas, poros, escarabajos ni desigualdades en
el bords, pues tales defectos acusan un metal agrio é
impropjo para la fabricacién. Lia miquina que produ-
ce las tacillas, es de doble accién; en consecuencia, de-
beré ser vigilada constantemente por el magquinista
y su potencia adecuada al espesor del metal que se
trabaja.

Art. 14 Formada la tacilla, pasar4 después por el
nfimero de operaciones mecénicas necesarias para dar
al tubo la longitud y el difmetro adecuados. Se pro-
curar4 que en cada operacién la obra producida sea
perfecta.

Art. 152 El maquinista y Jefe de embutidores vi-
gilaran la exacta colocacién de punzones y matrices
en las méquinas, teniendo presente que cualgquiera
falta en este sentido, da por resultado, cascos defec-
tuosos, cuyas paredes irregulares en el espesor, de-
terminan poca resistencia 6 inutilidad del tubo.

Art. 16?2 En cada miquina embutidora habri un
verificador correspondiente 4 la operacién que practi-
ca, el ¢nal daré el didmetro exacto y la longitud del
tubo, no admitiéndose tolerancia alguna en el difme-
tro, y en la longitud solamente 5™/, en més 6 1 en
menos.

Art. 17° El maquinista vigilar4 que la boca de los




cascos se conserve uniforme en lo posible, es decir,
que no presente designaldades. Cuando las haya y
sean muy pronunciadas, serd prueba evidente de que
las operaciones del embutido estin mal dirigidas.

Art. 182 Siempre que algtin oficial notare la mala
obra producida en cualesquiera de las miquinas, ha-
14 suspender el trabajo, ordenando el arreglo de la
miquina operadora.

Art. 192 Con el fin de devolver al metal 1a malea-
bilidad perdida después de cada una de las operacio-
nes del embutido, se recocersn los tubos, cuidando
que en esta operacién no se pase de la temperatura
del rojo cereza, que es la més apropiada para el reco-
bido.

Art. 20° En seguida, se sujetarin los tubos 4 la
desoxidacién. Esta operacién se practicar en cubas
giratorias, se lavarfin después con bastante agua los
tubos ya desoxidados, para eliminar el icido, y una
vez limpios, se colocarin en otra cuba giratoria, des-
tinada exclusivamente 4 la lubrificacién, la cual se
verificar4 siempre en caliente con agua de jabén.

Art. 21° Después de la tltima operacién de embu-
tido, no se recoeersn los cascos, sino que se lavarén

simplemente, desecéindolos con aserrin en un tonel gi-
ratorio.

La operacién de secar los cascos puede hacerse pre-
ferentemente en un calefactor.

Art. 222 Cuando los cascos tengan la longitud de-
bida y estén perfectamente secos, se reconocerin uno

4 uno por obreros expertos, los cuales practicarin es-
ta operacién con sumo cuidado, desechando los de-
fectuosos si no ajustan en el verificador, 6 si tienen
hojas, grietas, rayas profundas 6 paredes desiguales.

Los cascos declarados perfectos, no deberén tener
aboyaduras, y su superficie estari lisa, tersa, brillan-
te y sin manchas de ninguna naturaleza.

Corte de los cascos, formacion de la cabeza y operacion
de conizar.

Art. 232 Terminadas las operaciones del embutido
ge cortarin los cascos al tamafio indicado en las ta-
blas de construccién para el modelo adoptado.

Deberé procurarse que esta operacién se practique
con regularidad, cuidando que las cuchillas de las mé4-
quinas estén perfectamente afiladas, con el fin de se-
parar bien el excedente del tubo metélico y que el
borde quede perfecto sin rebaba alguna. La obra pro-
ducida por esta maquina, se revisar4 frecuentemente
para rectificar la longitud de los cascos.

Art. 24° Cortados los tubos, se proceders 4 la for-
macién del alvéolo porta—ceba y la cabeza.

Art. 259 El maquinista encargado de llevar 4 ca-
bo esta operacién, tendré presente que los cascos po-
drén tener 6 no el yunque fijo y que podrin tener 6
no reborde en la cabeza.

Los cascos tienen el yunque fijo cuando el fondo
del alvéolo porta—ceba, tiene un saliente redondeado
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que sirve para producir la explosién por efecto del
golpe de punzén sobre el mixto fulminante; en el ca-
so contrario, el fondo del alvéolo es redondeado sin
saliente.

Art. 262 El Director de la Fabrica dar4 sus 6rde-
nes elaras y terminantes en el sentido de la fabrica-
cién de los cascos de yunque fijo, con reborde en la
cabeza 6 sin él, teniendo en cuenta que estas opera-
ciones se hacen de una vez, por la miquina cabecea-
dora y que algunas ocasiones hay necesidad de sub-
dividirlas en vista del espesor del fondo del casco,
por resultar trabajos mecénicos de gran potencia.

Art. 27. El maquinista, conform4ndose al sistema
de fabricacién y 4 las 6rdenes recibidas, hari que se
construyan los juegos de punzones y matrices, nece-
sarios para llevar 4 cabo la doble formacion de la ca-
beza y del alvéolo en dos 6 més operaciones consecu-
tivas.

Art. 28° Como el metal, 4 consecuencia del traba-
jo tan duro, se agria, seri conveniente recocerlo del
fondo en caso necesario, cuya operacién serd objeto
de atencién detenida, teniéndose presente que sélo
debe ablandarse la cabeza.

Art. 292 Todos los cascos se marcardn en la cabe-
za, ya sea en la miquina de cabecear 6 en otra espe-
cial, en la forma que indica la figura adjunta.

Art. 30° Terminada esta tltima operacién, se re-
visardn los cascos por operarios escrupulosos, los cua-
les los examinarén con estricta atencién, para ver si
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hay dberturas 6 grietas en el alvéolo y si el reborde
no presenta sefial alguna de dolez 6 superposicién de
limina, grietas, ete., y finalmente que el cuerpo del
casco esté liso, brillante y sin abolladuras.

La responsabilidad directa de la uniformidad y

perfeccién de estos productos,  corresponde al oficial
de-labores.

Art. 31. El Director de la Fabrica, Jefes y oficia-
les & cuyo cargo esté la vigilancia de Ios talleres po-
drén, siempre que crean que el producto no esté per-
fecto, hacer cortar un tubo de los pertenecientes 4 la
operaci6én que tratan de comprobar, examinar la sec-
cién practicada y por la estructura del metal y dispo-

sic16n de las paredes, cerciorarse si hay 6 no defecto
que corregir,

Art. 322 Es esencial de todo punto esta precau-
cibn en las operaciones de cabecear, 4 fin de seguir
bien 4 fondo la formaeién del yunque fjo, si lo hay,
v la del alvéolo.

Art. 332 Si los cascos son sin reborde, se procede-
rd 4 hacerles la ranura que sirve para la extraceién,
y i tienen reborde se tornearin, para dejarlos igua-
les. Aceptado este procedimiento no hay que preocu-
parse con la formacién del reborde al cabecear el
tube,

Art. 342 Después de torneada la cabeza, todos los

cascos deberén ajustar perfectamente en un verifica-
dor de acero templado que dar4 el didmetro del tubo,
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su longitud y el didmetro y espesor del reborde, no
tolerindose diferencia alguna en lo absoluto.

Art. 352 El Director de la Fabrica, segtin de las
méquinas de que disponga, podrd modificar 6 alterar
el orden de las diversas operaciones, de cortar el tu-
bo, formar el alvéolo y la cabeza y reduccién de esta,
4 su tamafo natural subdividiéndolas 4 su juicio de
la mejor manera posible.

Art. 362 Después de estas operaciones, se barniza-
rdn interiormente los cascos que satisfagan 4 las con-
diciones prescriptas y se practicard con ellos la ope-
racién de taladrar el alvéolo, la cual consiste en abrir-
le uno 6 dos orificios pequeiios en el fondo, por los
cuales se comunica el fuego 4 la carga.

Siendo esta operacién sumamente delicada, la mé-
quina que la practica seré objeto de preferente solici-
tud.

Art. 37° El orificio 6 orificios del alvéolo, debersin
quedar perfectamente cortados, sin presentar rebaba
ni defecto alguno en su direccién.

Art. 38° Practicados los orificios del alvedlo, se re-
visarin nuevamente los cascos para evitar que quede
alguno ciego.

Art. 392 Si durante las operaciones del cabeceo,
ha sido necesario lubrificar con aceite, seri conve-
niente desengrasar los cascos cuya operacién se prac-
ticar4 en caliente, con carbonatos de potasa 6 sosa di-
Iuidos, en seguida, se secarin y cuando estén perfec-

tamente brillantes y sin mancha se barnizaran inte-
riormente.

Art. 40° Terminada esta operacién se conizarén

lo cual consiste en dar al casco la forma de botella.
Esto puede hazerse en dos 6 tres operacionss, 4 jui-
cio del Director, para lo cual el maquinista dispondra
las matrices y punzones necesarios.

Art, 41° La operacién de conizar, deberé conducir-
se con prudencia, para evitar pérdidas irreparables.
Se vigilarén las méquinas ‘conizadoras, para impedir
que se aplasten los tubos 6 se produzean arrugas 4 lo
largo de las paredes.

Art. 422 Conizados los cascos, una méquina espe-
cial los recoce (1) de la boca y en seguida son revisa-
dos uno 4 uno, separando aquellos que presenten de-
foctos; los que resulten perfectos se empacarin cui-
dadosamente en cajones de madera, siempre que no
haya necesidad de cargarlos inmediatamente.

Art. 43° Los cascos que resulten inperfectos se
aprovecharén para cargarse como cartuchos de salva,

empacéndose en cajones especiales con la marca res-
pectiva.

Fabricacion de la cdpsula porta—ceba.

Art. 442 Las tablas de construccién determinarin
las dimensiones de la cinta metélica, destinada & la

fabricacién de las edpsulasy como la operacibe de em-

(1) Esta prescripeién no es aplicable 4 los cartuchos de proyectil
con eamisa metdlies.




