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empfindlichsten elektrischen Mefigeriten gehoren. Der
Widerstand der Anzeigeinstrumente soll méglichst hoch
sein, um die Anzeige unabhingic vom Widerstand der
Thermoelemente zu machen., Bei Verwendung von Kom-
pensationsmethoden ldBt sich dieser Einflufl ausschalten.

Die wesentlichste Fehlerquelle bei Verwendung von
Thermoelementen ist die Verdnderlichkeit der Temperatur
der kalten Enden, und wird es sich empfehlen, diese
Temperatur mittels eines Quecksilberthermometers zu
beobachten,

6. Messung mit Widerstandsthermometern. Die
Temperatur einer Wicklung kann auch aus der Wider-
standserhohung von besonderen Spulen aus Kupfer,
Platin oder Nickel ermittelt werden, die in die Wicklung
eingebettet werden. Die Verwendung derartiger Wider-
standsthermometer hat gegeniiber Thermoelementen den
Vorteil, daBl die Ueberwachung der Temperatur der
kalten Enden weglillt, dafiir ist aber die Messung nicht
mehr punktférmig, sondern sie erfolgt aufl einer mehr oder
minder grofien Flache. Die Ermittelung der Widerstands-
erhﬁhungderfipuivn kannentwedermitHilfe einer Briicken-
schaltung oder mit einem Kreuzspulinstrument erfolgen.

Von besonderem Interesse ist die Verwendung
wechselstromgespeister Widerstandselemente, was den
Vorteil hat, dafi durch Zwischenschaltung eines Schutz-
wandlers zwischen Widerstandsthermometer und Mess-
einrichtung die Hochspannung® von dieser ferngehalten
werden kann. Die erste derartige Einrichtung fiir die
Temperaturmessung an Grofitransformatoren haben Mont-
singer und Childs in General Electric Review 1918
beschrieben. Die 5 bis 6 m langen rhErmnmeterspuIEn
bestanden aus einer bifilaren Kupferwicklung um einen
- flachen isolierten Kupferkern. Einewesentlichschwierigere
Aufgabe stellt die Messung der Temperatur in Generatoren
dar, da die Abmessungen der Thermo-
| meter sehr klein sein miissen. Fiir
diesen Zweck wurde wvon G. Keinath
eine MeBeinrichtung nach dem Schalt-
bild Abb. 2 vorgeschlagen, die von der
Firma Siemens & Halske gebaut wird.
J Zur Anzeige dient ein elektrodyna-
misches Kreuzspulinstrument. Die Be-
lastung des Widerstandsthermometers
betragt 1 W, der Widerstand 1 4, die
Windungszahlen des Schutzwandlers
verhalten sich wie 1:100, der Ver-
gleichswiderstand betragt demnach
etwa 10.000 &. Der Meflwiderstand
besteht aus einem Nickelband, das
induktionsfrei gewickelt ist. Die
Ableitungen sind aus Kupferblech-
streifen von 10 mm Breite, 0.5 mm

;hh 5 Dicke hergestellt, Die Mefilange
G des Thermometers betrigt 30 cm,
die Breite 10 mm, die Dicke etwa 1.5 mm. Die
eine Ausfithrung der Schutzwandler mit Massefiillung
halt bei 60" C noch eine Priifspannung ven 30.000 V
aus, bei 20" C eine solche von 60.000 V. sie erscheint
demnach fiir Betriebsspannungen bis 15.000 V aus-
reichend sicher. Die andere Ausfithrung ist zum Ein-
hingen in das Oelgefil von Leistungswandlern gedacht
und wird mit 100 KV zwischen Primir- und Sekundar-
wicklung gepriift. Mit Riicksicht auf die geringe
Richtkraft werden die Temperaturmesser nur als
Herizontal-Kreisprofilinstrumente gebaut.

Die Anzeige ist von 'Spannungs- und Frequenz-
schwankungen in geringem Mafl abhingig. Die Ab-
hangigkeit von der Frequenz lifit sich durch besondere
Kunstschallungen bei einem TemperaturmeBbereich von

0 bis 150 * auf = 1" herunterdriicken,
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Die Messung mit Widerstandsthermometern ist nicht
mehr punktférmig, sondern sie integriert iiber eine mehr
oder minder grolie Fliche., Bei wechselstromgespeisten
Thermometern kann auch das Nutenfeld eine zusiitzliche
EMK erzeugen, welche die Messung falscht. Diese Fehler
verschwinden aber gegeniiber denen, die durch unsach-
gemifie Wahl der Mefistellen entstehen. Wie schon
erwahnt, wird man die Thermodetektoren méglichst von
der Hochs%.)annung fernhalten und auflen an der Isolierung
messen, ieses Verfahren kann aber zu ganz erheb-
lichen Irrtimern fiihren. Newbury und Fechheimer (The
Electrio Jownal 1920, September) haben dariiber ein-
gehendes Versuchsmaterial veroffentlicht. Aus den Ver-
suchen geht hervor, dafi man im giinstigsten Fall auf
eine Genauigkeit von &= 5" C rechnen kann.

7. Messung am ,thermischen Abbild." Von der zu
iiberwachenden Wicklung wird ein unter Niederspannung
stehendes ,,thermisches Abbild* hergestellt und an diesem
mit irgend einem der vorher genannten Mitteln die
Temperaturmessung ausgefithrt. Das thermische Abbild
besteht aus einer Spule, die von einem Hilfsstrom durch-
flossen wird, der dem Belastungsstrom der zu iiber-
wachenden Wicklung proportional ist. Das Abbild mufl
die gleiche Temperatur-Zeitkonstante besitzen wie die
Hauptwicklung und mufl allen Temperaturschwankungen
derselben folgen. Dazu gehort auch, dafl seine Um-
gebungstemperatur immer die gleiche ist, also dali 2. B.
das thermische Abbild in Oel der gleichen Temperatur
eingetaucht ist, wie die Hauptwicklung. Die Mcthode
wurde von der Westinghouse Co (s. Skinner, The Electric
Journal, 21/229) fiir grofie Transformatoren ausgﬂfuhrt

Der Verband deutscher Elektrotechniker hat einen
besonderen Unterausschull zum Studium der Frage der
Temperaturmessung an elektrischen Maschinen eingesetzt
und die Firmen werden gebeten, ihre Erfahrungen Herrn
Dr.-Gng. Jakob in der Physikalisch-Technischen Reichs-
anstalt, Charlottenburg, mitzuteilen. Dr. Kafka.

Vom ,Riickwarts®-Schweillverfahren. Bei Aus-
fiihrung der autogenen Schweillung wird der Brenner
hin und her geschwenkt und ist gegen die Schweifi-
richtung geneigt, im neuen ,Riickwirts“-Schweifiver-
fahren wird der Zusatzmetallstab hinter statt vor dem
Brenner gefithrt. Dadurch werden nach Nr. 12 des
Zentralblattes der Hiitten- und Walzwerke erreicht, dafl
das Metall reiner bleist, die Schweiigeschwindigkeit
rofer ist und sich mindestens 25 v. H. an Lohnen,
%as und Zusatzmetall sparen lassen. Der Flufl des
Zusatzmetalls erfolgt nun nicht mehr unmittelbar durch
die Flammenspitze, sondern von der gesamten von der
Schweififflamme ausgestrahlten Hitze, denn der riickwirts
geneigte Brenner trifft nun voll den Schweiistab. Zu-
dem wird dieser auch sehr stark gegen die auszufithrende
Schweifinaht geneigt und zwar in der Schweilirichtung,
d. h. entgegengesetzt der Flammenneigung (unter 45"
fiir 6—7 mm, bis zu 30° fiir bis zu 3 mm starke Bleche).
Es besteht iibrigens ein gewisses Verhiltnis zwischen
dieser Winkelneigung und der Geschwindigkeit des
Schweifistabes in der Schweilinaht, und zwar sollte sie
bei starken Blechen von etwa 6 mm ab derart sein, daf},
unter abwechselnder Bewegung des Stabes von einer
zur anderen Seite der Schweibinaht, die Stabspitze
schmitzt. Die Bewegung soll von 4 und 3 mm dicken
Blechen ab und besonders bei 2 mm starken eine hin-
und hergehende Lingsbewegung sein, ohne sich in die
Quere zu erstrecken, wobei stets die Metallspitze be-
stindig ins Schmelzbad zu tauchen hat.

Soll die Schweifinaht gleichmiBig ausfallen, so ist
bei dem Schweiflvorgang stets gleich schnell zu arbeiten,
denn wird an dem einen Ende der Brenner zu schnell
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