COMO SE CONSTRUYE UNA BOCA
DE FUEGO DE ARTILLERIA

Coronel JUAN A. ROJAS RUANO

Veremos a continuacion en forma grafica el proceso que sigue
un lingote de acero desde su comienzo hasta convertirse en una boca

de fuego de artilleria.

En cada una de las etapas que aqui se muestran y a partir de la
seleccion y dosificacion de las materias primas para la fundicidén, equi-
pos de Ingenieria van controlando paso a paso las condiciones metalo-

graficas, quimicas y mecanicas de una boca de fuego.

En otro articulo destinado a estudiar la resistencia de los mate-
riales para fabricacién de canones de artilleria, veremos los procedi-
mientos que se emplean para obtener cifras mecanicas y de resisten-
cia de materiales que permitan a los tubos de los cafiones soportar
por largo tiempo el impacto sucesivo de la presion de los gases pro-

ducidos en el disparo.
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1* EL LINGOTE:

El hierre en estado liquide junto con los demds
componentes del acero se vierte en wun molde apro-
piado para ser sometido posteriomente a la lamina-
cion o a forjado y permanece al aire ambiente para
enfriamiento.
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2¢ EL CALENTAMIENTO:

El lingote frio pasa a un horno eléctrico para ca-
lentamiento previo a temperatura suficiente a fin de

dejarlo al rojo y prepararle para la proxima operacidn. .
Esta temperatura es variable segin las dimensiones '
del lingote,
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3* EL FORJADO:
En esta operacion el lingote bajo la presion hi-
draulica es forjado para darle un perfil aproximado
al de una boca de fuego. \
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4* EL RECOCIDO:
Este proceso se hace igualmente en un horno eléc-
- trico ¥ comprende calentamiento y enfriamiento para
producir en e! material la suavidad necesaria en ei
trabajo mecdnico de la herramienta y eliminar parte
de los gases ocluidos.
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5¢ EL TORNEADO DE DESBASTE:

En esta operacion la herramienta le dd una for-
ma definida al exterior del tubo quitdndele las aspe-
rezas ¥y removiendo las impurezas superficiales,
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69 EL. BARRENADO DE DESBASTE:
Operacion semejante a la anterior gque consiste en
F / taladrar interiormente el tubo para la prdéxima ope-

racion.
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7 LOS TRATAMIENTOS TERMICOS:

(Temple ¥y Revenido).

Comprende esta etapa el temple y el revenido; el
tubo es calentado en horno eléetrico y enfriado ripida-
mente, estas operacicnes tienen por objeto aumentar la
dureza del material, dejando la corteza suave para el
corte de la herramienta,
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8?2 LA COMPROBACION DEL MATERIAL:

En esta etapa, muestras del tubo tomadas de Seccio-
nes apropiadas se convierten en probetas para hacer la
comprobacién de las distintas condiciones mecénicas que
debe llenar la boca de fuego como son la resistencia a
la traceién, la dureza y otras tendientes a constatar la
uniformidad del metal en sus distintas partes.
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9 EL TORNEADO:

En esta operacitn la pieza es torneada exteriormen-
te para darle al perfil dimensiones aproximadas a las
que tendrd definitivamente.
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10 EL BARRENADO:

- Trabaje interior del Anima del cafibn muy proxi-
ma a las dimensiones definitivas.
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11 LA PRUEBA DE PRESION:

En esta operacién la boca de fuego es sometida a
presién  hidrdulica interior por encima del limite
maximo que se obtendrd con la mayor carga ¥y las
mayores sobrepresiones.
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12 EL BARRENADO FINAL:

En esta operaciéon la herramienta hace el barrena-
do interior con wun mayor grado de precisién que-
dando listo para la siguiente operacion.
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13 EL TORNEADO FINAL:

La pieza es sometida al proceso final que le de-

ja su perfil exterior tal como va
las piezas.

a trabajar dentro de

Trabajo interior de
precision y dejando el

14 EL RECTIFICADO INTERIOR:

la herramienta con una mayor
calibre definitivo del arma.
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15 EL RAYADO:

Con herramienta de

alta precision se le da el

estriado o rayado interior que varia de acuerdo con
el tipo de canon para el cual serd destinada la boca

de fuego.
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16 EL ESCARIADO DE LA RECAMARA:
En ecta operacién se prepara la recamara

viamente disefiados.

recibir el cartucho en las dimensiones y perfil pre-

17 EL RECTIFICADO CON PISTON DE PLOMO:

Cen pistén de plomo se hace el rectificado interior
del dnima para dejarla ya en condiciones balisticas nor-
males y lista para operacién.
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18 EL RECTIFICADO EXTERIOR PESO FINAL

Las ultimas pasadas con herramienta de precision
son dadas al perfil exterior de la boca de fuego pa-
ra ser ensamblada con las demés piezas gue forman el
nuevo cafién.
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1$ LA PUESTA A PUNTO Y EL TIRO DE PRUEBA:

La pieza completa o cafion de artilleria se encuen-
tra ahora con la boca de fuego lista para ser dispa-
rada.

Se hacen en ella los ajustes mecdnicos y pruebas
de funcionamiento en el taller y en seguida se efec-
tiia en el poligono la prueba de tiro reglamentaria cu-
vos resultados deben coincidir con las tablas de tiro ¥
con los pliegos de condiciones establecidos previamen-
te entre la entidad que va a emplear el cafion y la
Casa que lo fabricé,

Por supuesto que hay otros sistemas para fabricar
cafiones de artilleria segin el tipo ¥ calibre pero en los
medianos y pequefios calibres, éste es el méas usado.

Las caracteristicas de una artilleriac moderna son:

Potencia, factor que depende del alcance, calibre, proyectil y veloci-
dad de fuego.

Movilidad de los fuegos y elasticidad de la trayectoria, que depende del
montaje v de la carga de proyeccion.

Movilidad en y fuera de los caminos, que depende del peso en orden
de marcha, de la manera como es organizado el monteje v de los medios de
transporte que se asignen al material.

JPor qué los factores antes expresados caracterizan una artilleria mo-
derna, cuando en realidad son los mismos que desde los primeros tiempos
de la artilleria han dado su cardcter al arma? Esta observacion es exacta;
pero la razén de lo expresado es muy sencilla y porque jamds en un pe-
riodo tan corto en la historia de la artilleria, como el comprendido entre
el comienzo de la primera guerra mundial y el momento actual, han hecho
tan importantes progresos la potencia y la movilidad del material de arti-
lleria.
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