
Maschinentyp:

Seriennummer:

Datum:
Bei der Vermessung wurden nachfolgende Ergebnisse ermittelt:

U0 CBK LMa RMa U0 CBK LMa RMa

V mF µH mΩ V mF µH mΩ
C.A 1.300 10,0 1.300 10,0
C.B 1.300 20,0 1.300 20,0

C.A II C.B 1.300 30,0 1.300 30,0

Daraus lassen sich die Kennwerte berechnen:

tp th tI tUn Ip Ieff Qit ϵF

ms ms ms ms kA kA As Ws/(50 µΩ)

C.A 2,43 6,11 17,62 3,31 105,9 79,2 461 1.915
C.B 3,27 7,22 18,74 5,09 133,9 102,0 700 3.760

C.A II C.B 3,87 8,13 19,64 6,72 151,4 117,3 905 5.592

C.A 3,61 8,34 22,44 5,31 97,1 73,4 581 2.244
C.B 4,81 10,15 24,25 8,44 120,5 93,3 898 4.417

C.A II C.B 5,65 11,70 25,80 11,51 134,7 106,2 1.182 6.597

Damit verfügt die Maschine über die Typen:

C.A / ü = 20 C.A [13| 44] [13| 27] C.A / ü = 30

C.B / ü = 20 C.B [26| 41] [26| 25] C.B / ü = 30

C.AIIC.B / ü = 20 C.A II C.B [39| 39] [39| 24] C.AIIC.B / ü = 30
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