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Si comparamos las cantidades correspondientes ul cobre con
las de los otros cables de poca conductibilidad, quedan éstos en
‘inferioridad manifiesta, pues es preciso recordar que con esios
cables, si existe un feeder en pavalelo, la corriente es wenor
cuarido el cable de trole es de poca conductibilidad gue cuaudo

. su resistencia es inferior. Aunque esto reduzca la pérdida en el
cable de trole igualmente que dentro de cierti medida en Lodo el
sistema de distribucién con relacién’a lo que podria suponerse,
existe, sin embargo, una mayor pérdida en el feeder como conse-
cuencia de la mayor carga que ticne que sulrir.

Conclusiones: Con las duraciones admitidas de cinco afios
para los cables de cobre y de diez para los otros, (ue son verda-
deramente las convenientes en densidades de corriente de 204 50
amperios en el cable de trole, las cantidades generales son, en
general, las mds probables. Asimismo, los cables de acero resul-
larian muy caros si en idéntico servicio tuviesen el mismo dii-
metro que los cables de los otros metales; este inconveniente
puede remediarse aumentando la seccion del cable, cou lo que
disminuyendo su resistencia se aumentaria la duracion, Por razdén
del aprovisionamiento de cables necesario para la conservacidn,
es conveniente no tener mis de dos ¢ tres secciones diferentes de
cables, porque una mayor variednd seria costosa y podrin dar
fugar & errores; por este molivo es preferible clegir, en deliniti-
va, el cable que parezca mds econdmico para ¢l coujunto de la
red y adoplarlo como tipo normal.
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Instrucciones practicas sobre motores

DE TRANVIAS

La importante casa alemana B. Paege, de Berlin, nos ha re-
mitido un interesante folleto en el que se tralan puntos tan im-
porlantes y de gran utilidad para todos los téenicos y electricis-
tas, tanto de tranvias y ceuntrales, como para constructores de
motores y aparatos elécetricos, que no vacilamos darlo & conocer
d nuestros lectores, en la seguridad de que con su conacimiento
prestamos un servicio de verdadera entidad &4 nuesiros electricis-
tas, y tanto mds cuauto que estas mismas instrucciones han sido
solicitadas, seguin nuestros informes, por Academias y Univer~
sidades alemanas para aprovecharlas como base Jde las conferen-
cias de los profesores correspondicntes.

! molores uno de los ficlores mds importantes en el servi-
cio de Lranvias, sobre todo en los coches eléctricos motores; mis
aun puede decirse, que es el unico factor impulsor, propiamente
dicho, pues s6lo por su [uerza propulsora se convierten los co-
ches de los tranvias en objetos utiles y adecuados al fin pro-
puesto.

Las partes principales del molor son: el inducido, la caja,
las piezas polares, los carretes de campo y el collar de porlaes—
cobillag. La parte mds importante y mids sensible del motor es
el inducido, por lo cual hemos de dedicar al mismo la mayor
atencidn. El inducido consisle esencialmente en un eje de acero,
niicleo, bridas laterales de acero colado con Jas tuercas de suje—
cién correspondientes, los carretes, el combinador, los anilles de
contacto 6 inyectores, y, linalmente, la rueda dentada.

El nicleo, de chapa de hierro blanda y bien oxidada, estd
atravesado por varios canales de aire, que, saliendo de.la hrida
al Jado de la rueda dentada, conducen el aire & través del indu-
cido en movimiento & la superficic del mismo, produciendo una
considerable refrigeracion del inducido recalentado durante su
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funcionamiento. Se hu de tener mucho cnidado de soplar los ca—
nales de aire por medio de fuelles de mano 6 de preferencia por
medio de un compresor, al menos cada vez (que se cambie el in-
ducido. Si esta limpieza no s verifica ocurre lo contrario de lo
que se desen obtener, esto es, el polvo y lo suciedad alli reuni-
dos se secan intensivamenle por el continuo recalentamiento y
se convierten de esta manera en un conservador de calor nada
apelecible.

Las chapas del micleo se ban de sumergir en un baio de hue-
niz aislante, que se adhiere fuertemente, y las aisla entre si, evi-
tando pérdidas de corrientes pardsitas. El aislumiento de s cha-
pas del ndcleo tiene lugar prefeventemente al colocar fas mismas
sobre el eje ¢ sobre la caju del mticleo (esta Gllima existe en cons-
trucciones solidas).

Después de haber prensado la primera brida se pone el eje
verticalmente sobre un caballete 6 cualgquier otro apoyo, y al
colocar las chapis unas sobre otras se ias cubre porun lado de
barniz aislante apropindo, 6 bien se pintan nmbos lados de cada
segunda chapa, de maners que sobre el eje ¢ la caja hayn ura
chapa pintada por ambos lados junto & cuda chapa desprovista
de barniz. Bmpleando un buen buarniz busta con una capa ais—
Jaute entre cada dos chapus, siendo ndemds esle nétodo de har~
nizar las chapis por uni soli cara el mis mipido y barato.

Despuds Jde haber colocido las chapns ya enumeradis, so
preasa el nicleo bijo una prensa hidriulica sulicientemente fuer-
te con ln violencia uecesaria, y al vevificar esta presion se aprie-
L al mismo tiempo 1o tuercn del inducido. 8i después de uun
presion bastante grande, el calibre longitudinal del micleo expe-
rimenta variacion, se anadivdn ¢ retivardn tanbias chapas cunutas
seal necesarins hasta que el nicleo preseute & la presion I lon-
gitud deseada. La violencia de la presion depende del Lamaiio del
nticleo; ademds, ha de considerarse lu construccion de las bridas
y ejes, asl como sus dimensioues.

Por lo geueral, cuando el nicleo tiene 280 milimetros de did-
metro y 230 de longitud, la presion mixima ha de ser de 30,000
kilogramos, y de 40.000 kilogramos cuando las dimensiones
sean de 400 - 250. Luego s¢ quitan las parles de barniz inne-
cesarias, 4 las rannris de 105 carretes se les dird las dimensio-
nes necesarias, redoundeando y alisando tambiéu los dngulos y
cantos con limas dulces, y retirando después las limaduras. A
coutinuacion se bala el micleo con barniz aislante, cuidaudo
principalinente de que las superiicies laterales y la de bhase de las
ranuras del nticleo no preseuten el mds leve puuto desprovisto de
barniz, y de que todas las caras y cantos estén bien barnizados.
ara verificar esta operacidn se colocu el nicleo del inducido, ya
en el eje, sobre un haunco de trabajo, de modo que pueda ser fi-
cilmente girado a voluntad, pues 30lo los extremos del ¢je deben
estar en contacto con el hanco. La colocicion del eje en las pun-
tas del micleo durante las operaciones sucesivas no debe tener
lugar, pues se dailarian ficilmente las marcas del punzén y se
descentraria ¢l inducido sobre el torno. Después se introduce cu
las ranuras para los carreles (si ¢l espacio lo permite) un canal
de aislamiento de cartén comprimido ¢ de papel Leatheroido, lo
que se describe minuciosamente mds adelante.

Para Empresas de tranvigs que poseen 100 y mis coches mo-
tores se recomienda en Lodo caso que confeccionen por si mismas
los carreles de los iuducidos, y aun en Empresas de poca impor-
tancia brinda esto ventujas considerables y seguridad no peque-
fia, pues, en primer lugar, mediante disposiciones ventajosas y
gracias & la pericia creciente de los obreros 4 guicnes sc confie
esta operacidn, los carveles resultardn sin dudn mids baratos que
si s¢ obtienen en una fibrica especialista, y, en segundo lugar,
esto brinda iudepeudgncia. Lo mejor es coni’egciouar solamente
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los carretes que el servicio demande, y evitar cou esto un Iargé
¢ innecesario almacenaje. La propia fabricacién bresenta, ademds,
la gran ventaja de poder atender inmediatamente 4 las exigencias
del servicio en este punto, lo mismo siendo muchos que pocos los
carretes necesarios.

La fabricacién de los carretes ha de tener lugar cou el mayor
cuidado y posible exactitud, y los obreros 4 (uienes esta fabrica-
cion se conlie deben traba Jar con propiedad, rapidez y seguridad
grandes. Si al verificar lu envoltura de los carretes se notase que
el aislamiento de algodéu de los alumbres estuviera daliado en
algdu sitio, por poca importancia que el dafio pudiese lener, no
debe ser esto indiferenle, ni el trabajador debe hacerse la cuenla
de que « pocor, nada puede perjudicar. Precisamenle este « pocor,
esle pequeito defeclo, hace dudosa més tarde la marcha de los
carretes, cuando ¢slos se hallan colocados Y el inducido ha so-
portado & duras penas I prueba en e taller, y ocasiona 4 meny-

do las mayores perturbaciones, que, sin contar las pérdidas de

lempo que representa el montaje y desmontaje del inducido, lus

mis de Lus veces van acompaiiadas de considerables gastos de re-
paracion. Considérese, ademis:

L. Los gaslos de Lrausporte,

2.° Bl material necesario para desmoular y d)outm', como
cinla aislante, harniz, etc.

4.9 Cnalguicra averin que pudiera resultar dorange
taje; y

4.9 La necesarin existencia en inducidos y olras partes de
reserva, d ciwusie de la posibilidad de estos incidentes, asi como
las inevitables interrupeiones del servicio,

Asioresulta muchas veces que aquella minucia del principio
ha resultado muy cara, siendo asi que pudiera haberse evitado
e3lit consecuencia entonces, al nolarse la pequelia falta, por me-
dio de un pequetio trozo de ciula aisladora, ete. Las oscilaciones
en el trabajo darian hugar i quemaduras en 1os sitios del indu-
cido doude el aislamiento Tuera dobil 6 dejara algo que desear,
POr poco que fuesc, y se provocan asi circuitos cortos y distur-
bios de no poca importancia.

Laulterior confeccion de Jos carreles exige asimismo un cui -
dado’exquisito. Una gran escrupulosidad y propiedad han de ol-
servarse, pues, al gulvauizar, al introducir los
locar los cordoues Y al prensar los carreles,

el mou-

alsladores, al co-

Los carretes son envacltos de o mejor manuera por medio de
un molde de madera, cuyas superlicies, dngulos y demis puntos
expuestos al desgaste estin brotegidos con chapa de laton. Pue-
den envolverse los carretes uua s0la ver ¢ proveerse de cuvoltura
multiple, como sea necesario para su colocacidn, esto es, que si
los carretes son sencillos, también su envoltura debe ser senci-
lla, y aumentada dos, tres, cuatro, cinco ¢ mds veces cuando se
hallen montados en este nimero sobre el nitcleo de la misma ra-
nura. El envolver los carretes juulos ofrece la veilaja de que, en
primer lugar, los carreles se juntan ya durante la envoltura uui-
formemente y con exactitud, vy, ademds, es posible envolver 4 la

vez 10s aisladores intermedios de los carretes sencitlos, mientras

que en olro caso, si debieran ser introducidos separadamente, se
ocasionaria mucho mnds trabajo que en el primer procedimicnio,
La envoltura mdltiple resulta mgs econdmica. La clase de en—
voltura depende (el lipo, ¢ sex de la forma de los carretes. Se
podrin envolver carreles simples completos, con los c[)dos, y
confeccionados con el suyo, doblado este 1tltimo sobre un molde
graduado y enderezado después con auxilio de un simple curva-
dor, con lo cual la dobladura dard en seguida el codo hecho. Los
carretes colocados miiltiples se envolverin en un molde suscep-
tible de extraccién, recibiendo su codo sobre el mismo molde por
medio de tenazas paralelas al extraer aquél. ‘
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También se pueden envolver sobre un molde recto, sin cur-

varlos, y haciendo el codo después sobre un dispositivo de extrac-

cién aislado. Las dos formas de confeccién son sélidas Y 4 esco-
ger segin los casos. _

Al galvanizar se tendri‘en cuenta que €l cine, y aqui obser-
vamos que el cinc empleado deberd ser de excelente calidad, no
esté demasiado caliente, y que las extremidades de los carreles
después de su inmersién en la solucidu del cloruro de cine, no
deben estar alli demasiado, siendo suficiente una ¢ dos inmersio-
nes de dos 6 tres segundos de duracion, después de lo- cual los
cibos galvanizados se limpiardn con algodén apropiado. Tam-—
bién deberd atenderse i que los carretes sean galvanizados en el
sitio conveniente, pues si se ejecuta mis arriba, se quemari la
envoltura del alambre, quedando en ese lugar el aislamiento de
los cabos conmutadores reducido tan s6lo al cordén, 6, si éste no
existe, d la consiguiente cinta Jakonelt, y si se lleva & cabo mu-
cho mids corta, esto ¢s, mis hacia abajo, hay peligro de que al
ljar las extremidades de los cirreles, el cobre galvanizado so-
bresulga de Ju ranura de soldadura en el segmento del combina~
dor, convirtiéndose asi en imitil, de modo que en el mismo seg—
mento descansa el alimbre no galvanizado, dificultando asi ung
soldadura precisa.

La inlima unién del carrete con el segmento del combinador
debe procurarse, pues es absolutamente indispensable, y esto se
aclarard al tratar acerca de la colocacion de los carretes. Como
Ya se ha dicho, el revestimiento de algoddn se quema por electo
del cine recilentado, quedando en el limite del sitio galvanizado
al resto carbonizado del abrasado aislador. Este debe alejarse
cuidadosamente, pues en olro cas0, teniendo en cuenta la cerca-
ha conmutacion del inducido, originaria frecuentemente grandes
incendios, que destruirin nn considerable mimero de carreles;
lambién el combinador sutre por este efecto considerablemente,
de manera que el inducido ha de ser completamente reparado
lnego. Ha de lenerse cuidado al aislar de que la aislacién del
alambre no sea cortada por el cuchillo. J:J.ste, al cortar los aisla-
dores intermedios que sobresalen, debe elevarse prudentemente
con el filo hacia arriba, apretando suavemente sobre el carrele
con ¢l lomo de la hoja, con lo cual la mano puede conducir cou
seguridad y se evita el corle del aislamiento de! alambre,

Al envolver las trenzas de algodén 6 hilo satinado (el prime~
ro se emplea donde hay espacio suficiente para situar los extre-
mos de los carretes couvenientemente cerca del conmutador, pues
es algo mejor para aislar, y el Wtimo, por el contrario, serd usa-
do donde el espacio falte) sobre Jos extremos del counmulador, se
deberi cuidar de que Jas trenzas ¢ cordones uo tropiecen con el
alambre del carrete, ocasionando agujeros. El corddn ha de co-
locarse sobre el extremo del carrete en su parte recta & unos 20
milimelros, y serd prensado Y aplicado lo mds estrechamente po-
sible 4 fin de que ocupe el mis reducido espacio Y no pueda pro-
ducir ninguna presion, pues el sitio de las ranuras de los carre-
les en el micleo es limilado, y al colocar el carrete en esle lugar
puede ser ficilmente dafiado.

Todos los carretes reciben, antes de ser prensados, un bailio
de barniz aislante, segiin ¢l método siguiente:

Después de que han perdido toda su humedad-en un vacio de
90°-100" y han sido recalentados, se los bafia en un barniz,
buen aislaute que, como todos ellos, no debe ser dspero, y ha de

conservar, aun después de ser secado 4 la estufa durante dias, su
flexibilidad, que excluye su rotura, aun cuando se retuerza fuer-
lemente un alambre ¢ faja de chapa bafada y secada después ra-
pidamente, ) .

Ademads, deberd ser muy adherente & fin de que los carretes
se m#nteugau bien y fuertemente unidos después de la presién. :
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Ya se ha mencionado que el sitio para los carretes en ¢l mi-
cleo del inducido es bastante pequeiio. Esto Liene su explicacién
en que el constructor debe procurar colocar mucho hierro en lns
superficies polares de los imanes de cam po. Por eso se recomien-
da prensar las partes longitwlinales, esto es, las P orles que des—
cansan en el nucleo, con lo que :e oltiene que las envolturas de
los alambres reciban en este sitio un sentido paralelo y estrecho,
necesitando, por lo tanto, poco e~pac10, sin reducir el corte Lrans-
versal en el cobre.

El revestido de los alambres de los carrctes recibe sus. di-
mensiones apropiadas por medio de una prensa de vapor ¢ de gas
en los puntos que descansan cu ¢l micleo. La prensa consiste en
un cuerpo de hierro coliulo, 8 mejor wmin de hronce hueco. En el
lado superior, el asiento de los carreles se fresa en sus partes
longitudinales conforme 4 su situacion en el nicleo del inducido,
de suerte que uno de sus lados y el canlo superior se asientan en
el cuerpo de la prensa. 'or medio de tornillos laterales de ajusta-
miento, que s¢ mantienen verticales al lado plano, y de tornillos
de muletilla, gue ejercen presion sobre el canto superior, verti-
calmente lambién, se aprietan rieles perfilados y exactamente
dimensionados, desde dichos lugares contra las dos paredes del
-cuerpo de la prensa. Los rieles perfilados deben ser ajustados de
tal lorma que, al forzar Lodos los tornillos, ¢l carrete compren-
dido entre ellos alcauce su posicién debida. Si se prenza con va-
por, se aplica entonces una corrienle de vapor de Lres atmésleras
Yy una conduccidn de agua {via que enlran unidas en el cuerpo
de la prensa. Poco antes de la reunion de las dos corrientes se
provee cada una de ellas de una valvuly de retencion.

La salida del vapor y del agua tieue lugar, igualmente, por
un tubo comin, dotado de vitlvula de relencidn. Luego que el
obrero encargado de esta operacidn haya examinado el carrete
para ver si existe algin defecto en ‘el aislamiento de los alam-
bres, 6 si se cruzan, lo cual deberd corregir en caso dado, aisldn-
dalos prudente y cuidadosamente ¢ dindoles su posicién parale-
la, se tiende el carrete sobre la prensa, en forma tal que sus ex-
tremos se hallen hacia avrriba y sus superlicies (teniendo en cuenta
su situacién una vez colocados) hacia abajo. Inmediatamente se
aprietan los rieles de ambos Jados y el de arriba uniformemente
por medio de sus tornillos de ajustamiento laterales y de mule-
tilla, una vez apretado el carrete sobre el tondo dal soporte cou
un trozo de madera ¢ de Leatheroido preparado para el caso. Gon
muchisimo cuidado ha de procederse al verilicar las operaciones
vesefiadas; y asi, ninguna de las herramientas auxiliares deben
presentar canlos agudos, ni estar siquiern astilladas; ademds,
nunca deberdn emplearse herramientas de lierro, sino que todos
los Lrabajos han de ejecutarse con martillos de madera Y Leathe-
roido - olros utensilios semejantes. L.os marlillos de madera
deben ser lo mds ligeros posible. Si al girar el carrete se hiciera
necesario el empleo de tenazas, éstas han de ser necesariamente
paralelas, con cantos alisados y torneados. Ya al tender por vez
primera los carretes en el molde de la prensa se abrird la vilva-
la de vapor, dejando abierta asimismo, pero tan s6lo un instan-
te, 1a vdlvula de descarga, cou objeto de sacar el agua conden-
sada, para obtener un ripido recalentamiento de la prensa, y
después se cierra de nuevo. A renglén seguido se aseguran todos
los tornillos y muletillas hasta que el carrele descansa firme en
el fondo del molde, y, en caso de que exista un segundo molde,
se ejecutard lo mismo con otro carrete. Una vez prensado el pri-
mer carrete durante cineo i ocho minutos 4 vapor se interrum-—
pird la circulacién del mismo y se hard entrar agna fria abrien~
do por un momento la vilvula de descaroa para permitir la sali-
da del agua caliente, y cerrdndola después. Tan pronto como la
prensn se enfrie, y con ella el carrete que dentro de la misma se
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encuenira, se sacard éste, pudiendo ser sujeto 4 olras operacio-
nes, ya que estd rigido y debidamente prensado. ‘

Ha de observarse que solamente se prensarin ventajosamente
carretes de inducidos que se coloquen en una misma ranurn del
nieleo por grapos de dos, tres, cuitro ¢ mis. Carretes sencillos
pueden ser prensados muy bien por medio de dispositivos de pre-
sion (las lamadas prensas de palanca acodada). La prensa de ca-
rretes aqui descrita es, como ya hemos visto, recalentada 4 vi~
por; hemos descrito la misma detalladamente por ser la mis
prictica y elicaz, pues por medio de nna prensa de vapor, gracias
al ripido recalentamiento y refrigeracidn, se pueden prensar il
din muchos carretes. La prensi 4 gas ticue la desvenlaja de ser
su refrigeracién por agua mds diticil y de hacer el trabajo por
esto mds complicado y caro.

En lugar de las prensas de vapor, y 4 fin de recalentar al
mismo tieinpo varios.carretes, pueden ser émpleadas también
prensas mds sencillas.

Después de la presion, las partes longitudinales se pegan con
lienzo accitado y barnizado. Este lienzo no debe ser de material
duro ni rigido, sino mds bien, al contrario, suave y flexible, de
modo que al pegarse se adhiera y no haya lugares hinecos ¢ ve-
Jigas. Rl aislamiento de Jas partes del nticleo de los carretes con
lienzo aceitado se verifica de la manera siguiente: El material en
cuestion se corla en la medida necesaria y del modo mis racio-
nal, en upa cortadory mecdnica, en longitudes que correspondiin
4 la del nm.leo del inducido 4 20 — 30 milimeteos. Lo ltimo
es absolulamente necesario, con objeto de que el lienzo sobresal-
ga por lo menos 10 ¢ 15 milimelros por cada lado de los carre-
tes sobre el nicleo; pues los Augulos y ¢ canlos de ¢sle han de ase-
gurarse cuidadosamente, ya que el peligro de paso perjudicial de
corriente, como es natural, es aqui mayor que en ninguna otra
parte. El ancho del trozo de lienzo debe ser tal que permity por
lo menos una doble superposicion; y ann, si el espacio de que se
dispoue en el niicleo lo consiente, se procurard que dicha super~
posicidn sea triple 6 cuddruple. Para pegar el lienzo aceilado 4
los carvetes, se empleard preferentemente un barniz aislante pe~
gadizo, con adherencia de dos & cualro minutos de secadura. Un
barniz que necesitara mucho tiempo para mlherirse, detiene los
ripidos Lrabajos sucesivos, y se despegi tan pronto como los ca
rretes se dejan de la mano.

El barniz aqui empleado debe manlenerse duradero, esto es,
no debe saltar & causa de su fragilidad, y asi brindard un exce-
lente aislamiento. Los lienzos aceitados deberdn arrollarse muy
tirantes al carrete, aplanando al mismo tiempo con las manos y
una plegadera & fin de que no quede ampolla alguna, pues éstas,
al colocar los carretes, se dividen, dando lugar al peligro del paso
perjudicial de corriente al cuerpo del inducido, Después los ca-
rretes se rodeardn de una cinta Jakonett de {6 milimetros de an-
chura por. 3{ milimetros de espesor.

En Empresas donde se confeccionan los ciarreles en gran es—
cala es muy de recomendar la adquisicién de una miquina de
arrollar para este fin, pues el hacerlo 4 mano emplearia mucho
tiempo y daria lugar consiguientemente 4 una indudable caren—
cia de jornales, esto sin contar con la no suficiente exactitud del
trabajo & mano, comparado con el mecinico.

Esta mdquina puede adquirirse complela si es que no se con-
fecciona en propios talleres. Después de arrollar los carretes con

.cinta Jakonett, se someten ¢éstos 4 una completa secadura por el

vacio, 6 bien, cuando este aparato en pequeiios talleres no exis~
ta, se colocan en un espacio seco y caliente, sujetindolos & con—
tinuacién 4 un bafio de barniz aislante. Comno en todas las im-
pregnaciones, es de observar aqui también que los extremos &

. soldar de los carretes no deben ser sumergidos en el barniz, pues
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su limpicza ocasionarin pérdid de tiempo, y por olra parte 1o
se oblendrin un buen empalme con el segmento del combinidor.
Los ciuretes se secarin duranle cuatro 6 seis lioras, i estula, 6
bien en una habitacidn seca y ciliente. Bsta primera impregna—
cion y secivlurn se repetivt, y nqui es de observar que la segunda
secadura, ya sen en el vacio, ya en el aire, necesita solo la mi-
ad del tiempo empleado para la primera. Una vez terminado
esto se llevan 1os carretes con sus parles longitudinales, 6 sean
las dos partes rectas, 4 un haho de parafina lquida, 4 fin de que
al colocarse en las ranuras del inducido resbalen mejor y no pue-
dan sulrir perjnicio por el roce de las caras exteriores.

El batio e paralina se prepiara del mejor modo colocando i
través de un vehiculo de hierro galvanizado de bastante espesor
uni serpentiun de vapor, que permanece en ¢l Jondo del reci-
piente.

Como es natural, para fundir fa paraling no se ha de emplear
fuego ninguno, y se ha de evilar que cualgquier Hama abierta se
llegue 4 la paralina derrvetida, pues sabido es que ésta se inflama
muy ficilmente.

El nicleo del inducido con su eje y anillos de conlacto 6 in-
yeatores, descansa convenientemente sobre un caballete de ma-
dera con bordes semirredondos parn soportar el eje.

Livnnchura del caballele debs ser tad que el inducido vengn i
quedar sobre su eje entre los anillos del conlacto. Se impregna o
bafin hiego el miclteo con un harniz aislante de buenn calidad.
gue mantenga su clasticidad en lo posible, de modo ¢que fas ra-
nuras de los carreles, asi como las caras superior y luterales se
hallen bien cubiertas. Una vez seco el barniz, lo que puede su-
ceder por medio del aire, se pondrd en el fondo de las ranuras,
con arreglo 4 la anchurn de las mismas, unu faja de fibra 6 de
carton comprimido y aceitado, de un milimetro aproximado de
espesor, haciéndola sobresalir unos 10 milimelros sobre el nii-
cleo por cada extremo y reposar sobre la brida del inducido. En
las ranuras del nidcleo se han de introducir, ademads, canales de
fibra de unos 0,4 milimetros de espesor, cartdén comprimido y
aceitado, 6 papel maché de 0,1 - 0,2 milimelros, que han de
sohresalir & su vez por ambos extremos 10 centimetros y dos &
Lres por el canto superior.

Lo precision de aislar las ranuras & los extremos de este modo
obedece 4 que los augulos y bordes del miclen no deben estar li-
hres cuando cutea el carrete, al cunl han de resgnardar de una
posible averin i cansn de aquéllos, aumentando al mismo tiempo
el aislamiento en dichos lugares. Los canales deben sobresalir en
st canto superior parn que el deslizamiento de la parte longitu-
dinnl «del carrete sen facilitado y protegido. Se atenderi, especial-
meunle, it que si el material se rompe en un ingulo 6 en un borde
al colocar los carreles, no siendo posible la sustitucién de los ca-
nales defectuosos, se pueda colocar un trozo suplementario de
carton aislante 6 mica (mica en bruto), & fin de reparar la rotu-
ra del material primitivo.

- La entrada de los carretes en las ranuras del micleo sucede
como sigue. Se toma un-trozo de fibra de tal espesor que pueda
penetrar ficilinente en la ranura del micleo provista de canal ais-
laute. La longitud del mismo ha de ser de 3 § 4 centimelros su-
perior & la anchura del nicleo, para que se abarque el carrete
por entero. La auchura del trozo de fibra puede ser de 1204 140
milimetros, de modo que sea [icilmente manejable. Con este tro-
zo de libra, cuyos cantos y dingulos serdn ignalmente redondea-
dos y alisados, se introduce’la parte inferior (la mds corta) del
carrele en el fondo de la ranura, valiéndo:e de una maza, te-
niendo cuidado de que ningin lado entre mas ripidamente que el
otro, sino que el carrete se introduzca de un modo uniforme en
el fondo dando golpes suaves. Una vez colocados carretes sufi-
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cientes & mantenerse {ijos por su parte superior se empleard un
trozo de fibra de 4 4 5 milimetros dé longitud, y de unos 140
milimetros de anchura, siendo sn louf_;iLml correspondiente & la
extension del micleo.

Todos los fingulos y cantos de este trozo de [ibra se redondean
Y alisau esmeradamente, y se hice penelrar Ja parte superior del
careete en las ranaras. A este punto, con ayu la del primer trozo
de tibra, se mueve el carrete superior hasta doude yi se encuen~
tra el inferior. Aqui se debe atender & los dngulos, en el sentido
de que ¢stos no sean dafiados por los cantos del ndcleo. Después,
con anxilio de listones de madera 0, aun mejor, de fibra, ajnstn-
tados 4 una extramidad de la curva del carrele, se empujan los
carreles de tal modo contra el arco, que la curva se deslice por
st misma entre el forro U [ []-

Si un carrete acusa un deterioro mecinico y éste no puede
ser reparado de un modo seguro é irreprochable, no debe ser
empleado en ningiin caso. Aqui la economia no tendria objeto,
pues el carrete separado, cuando In falta no esli correclamente
vencida, (racasa frecuentemente cn el servicio, se quema, y d
menudn, aparle de las molestins ocasiomulas, se han de renovar
todos los carreles.

Esto depende mucho de la habilidad y del sentimiento de .

responsithilidad del obrero encargado de este usunto, debiendo
ser, por tanto, muy cuidadosa la eleccién que se lleve & cabo. Y
si ¢l clegido no ofreciera complela seguridad, ¢ se manifestara
intil, si estas faltas se vepiten una y otra vez al colocar y con-
mutar, serid pecesario librarse de semejante empleado.

Muchi atencion hay que dedicar d que no se empleen mazas
de gran peso (mazos de hierro, naturalmente, estin excluidos), y
i que los golpes se descarguen suavemeunle. Todo choque y do—
bBladura de los carretes se ha de evitar en cada ¢nso. Los extre-
mos conmuindores de los carretes han de ser llevados con los de-
dos i su sitio, siempre que esto sea posible, y sélo podrin em—
plearse en_casos dados herramientns apropindas de maderi 6
fibra. Al conmutar se observari cuidadosamente que la parle
galvanizada de los extremos i soldar que han e ser prensados en
los segmentos del combinador, ocupe su posicién propia en las
ranuras de las liminas, sin sobresaliv de ellas, de manera que en
Ins inizmas ranuras que han de haber sido galvauizadas también
anteriormente venga & peuetrar el alambre de cobre no galvani-
zado; esto ¢s muy importante, si se puede lograr un buen con-
tacto del carrete con el segmento del combinador, A

La longitud de los términos coumutadores tendri que sermuay
exacta, pues si es demasiado grande, ocasiona con el tiempo un
desgaste considerable y costoso de cobre, Si el reveslimieunto del
alambre y el cordén mismo no se prolonga hasta unos milime-
tros mds arriba del segmento, la parte que falta ha de sustituir-
se con cintn aisliunte de primera (cinta I{alikp), unos tres ¢ cua-
tro milimetros delante del combinador. Se ha de evilar que to-
quen en la soldadura materiales aislantes de clase alguna, como
cinta, barniz, etc. '

Durante la presidn de los extremos de los carretes en el com-
binador se pondri un lienzo aceitado de 20-50 milimetros de
anchura, doblado, entre los primeros, pues d causa del fuerte
recalentamiento del combinador, es recomendable aislar del me-
jor modo posible las partes introducidas, y lo mismo se verificara
respecto & las partes de presidn de los carretes, que serdn aisladas
ventajosamente por medio de forros. La anchura arriba indicada
de la faja de lienzo no es siempre igualv, sino-que depende de ia
construccién y del espacio disponible en el referigdo lug:u{(l).

- (Continuarad.)

(1) Dela E:wrgla'}?le'olricé. '




