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Mit einem Klick den Uberblick
Alle Industriewerkzeuge online

Bedienungsanleitungen, Bilder und
MaBzeichnungen kdnnen direkt aus dem
Internet heruntergeladen werden.

Alles, was der Anwender wissen muss, findet er Darliber hinaus erfahrt er Aktuelles und Wissens-
im Netz: Unter www.boschproductiontools.com er- wertes lUber Messedaten und Innovationen aus dem
fahrt er anhand eines umfangreichen Online-Katalogs, Bereich Bosch Industriewerkzeuge.

welche Produkte es gibt und wie er sie einsetzen

kann. Der Anwender erhalt somit in kurzer Zeit alle rele-
vanten Informationen, die er zur Auswahl und zum

So kann sich der Anwender z. B. alle Hochfrequenz- Einsatz der Industriewerkzeuge benoétigt.

Schleifer anzeigen lassen und ihre jeweiligen Daten

wie Leistung oder Drehzahl miteinander vergleichen.

Ein Ersatzteil-Service auf der Homepage
informiert den Anwender dariiber, welche
Ersatzteile er braucht — und wo er sie
bestellen kann.
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Hochfrequenzwerkzeuge
Kostengunstiger Energieeinsatz




Hohere Leistung durch hohere Frequenz
Universalmotoren herkdmmlicher Elektrowerkzeuge
werden den heutigen Anforderungen des Dauerein-
satzes aufgrund ihrer verschleiBenden Kohlebiirsten
nicht gerecht. Der biirstenlose Asynchronmotor da-
gegen eignet sich ideal. Die Frequenz des Stroms,
mit dem er gespeist wird, bestimmt seine Drehzahl
und diese wiederum die erreichbare Leistung.
Hohere Frequenz bedeutet somit héhere Drehzahl,
hohere Leistung und damit einen hohen Arbeitsfort-
schritt fur lhre Anwendung.

Hohe Leistungskraft bei konstanter Drehzahl
Bosch Hochfrequenzwerkzeuge erreichen im Dauer-
betrieb bei 300 Hz eine Leistungsabgabe von bis zu

Hochfrequenzwerkzeuge | 5

400 Watt pro kg Maschinengewicht. Kurzzeitig sind
sogar Spitzenleistungen bis zum 2%-fachen dieses
Wertes moglich. Die Drehzahl bleibt dabei nahezu
konstant — egal, ob das Gerat im Leerlauf oder bei
Volllast betrieben wird.

Einzigartige Wirtschaftlichkeit

Ein weiteres Argument fiir Hochfrequenzwerkzeuge:
ihre Wirtschaftlichkeit. Ihr Wirkungsgrad und damit
auch ihr Energieverbrauch sind konkurrenzlos
glinstig. Ihre hohe Lebensdauer sowie ihr geringer
Wartungsaufwand und Energieverbrauch bieten fir
jeden Einsatzfall eine wirtschaftliche Lésung.

Trotz fortschreitender Automatisierung in der industriellen
Produktion ist der Einsatz handgehaltener Werkzeuge bei
vielen Arbeitsgangen von Vorteil. Diese Gerate mussen meh-
rere Voraussetzungen erfiillen: Robustheit, Leistungsstarke
und hohe Lebensdauer, aber auch leichte Handhabung und
hohen Bedienkomfort.

Alle Gewichtsangaben in diesem Katalog entsprechend EPTA-Procedure

01/2008.

Ausgepragtes Umweltbewusstsein

Fir alle Bosch Produkte spielt der Umweltfaktor
eine groBe Rolle: von der ersten Ideenentwicklung
Uber energiesparende Produkte bis hin zur umwelt-
gerechten Verpackung und Entsorgung.

Ist z. B. ein Bosch Hochfrequenzwerkzeug irrepa-
rabel, nimmt Bosch das Altgerat zurlick, sammelt
es zentral im Servicezentrum und fihrt es einem
sorgfaltigen Recyclingprozess zu.

Die von unserem Partner EME angebotenen
Frequenzumformer entsprechen der Norm
VDE 0100 Teil 410 Abschnitt 6.5 (Galvanische
Trennung).
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Auswahlhilfe
Bosch Geradschleifer

Bestellnummer Leerlaufdrehzahl Seite
(min)
HGS 55/8
0602 233 2... 50.000 s
/ 3...
HGS 55/25 0602 226 2... 30.500
8
0602 227 2... 29.000
HGS 55/50 06022282.../3... 12.000
8, 10
0602 2282.../ 3... 18.000
HGS 57/50 Ls 06022381... 12.000
10
Die Auswahl der richtigen Schleif- 0602238 1... 18.000
maschine richtet sich nach Anwen- HGS 65/32 0602 207 4... 23.400
dungsgebiet und Einsatzfall. Das 10
heiflt, dass mit der Auswahl des 0602 208 4... 27 400
Schleifkorpers auch die Wahl des HGS 65/50 0602209 4. 12.000
daflir geeigneten Schleifers verbun- ‘ 10
. 0602 209 4... 18.000
den ist.
HGS 65/50 0602 210 4... 3.100
‘ 12
In den beiden Tabellen - fiir Gerad- 0602 210 4... 4.700
schleifer und Winkelschleifer — sind HGS 77/50 0602211 4... 12.000
deshalb den Schleifarbeiten bzw. 0602211 4. 18.000
Schleifkdrpern die daflir geeigneten
. . HGS 85/40
Maschinen zugeordnet. Je starker 0602 245 0... 18.000 12
die Maschine, desto héher ist der
Materialabtrag. Durch die individuell HGS 77/75 06022115... 12.000
. . . 14
sehr verschiedenen Arbeitsbedingun- 0602 211 5... 18.000
gen und Platzverhéltnisse kann diese HGS 85/80
Empfehlung jedoch nur als Richt- 0602243 1... 10.700 14

schnur gelten.

Auf jeden Fall sollten bei der Wahl

des Schleifers neben der Leistung HGS 85/100 0602242 1... 8.600

: 14
auch die anderen Produktmerkmale 0602 242 3... 6.800
berlcksichtigt werden.
HGS 77/125
0602213 4... 6.800 16
Bitte Herstellerangaben auf den
Schleifmitteln beachten! HGS 88/150
0602240 1... 5.700 16

v v v/ optimal geeignet fiir diesen Anwendungsfall
v v gut geeignet fir diesen Anwendungsfall
v~ geeignet flr diesen Anwendungsfall
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Bosch Geradschleifer

HGS 55/8 0602 233 201 265 200 8
0602 233 204 135 200
0602 233 304 200 300 8

HGS 55/25 0602 226 201 265 200 25
0602 226 204 135 200 25
0602 227 204 200 300 25

HGS 55/50 0602 228 201 265 200 50
0602 228 204 135 200 50
0602 228 207 72 200 50
0602 228 234 200 300 50

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.
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Nenn- Nenn- Werkzeug- Bemerkungen
leistung strom aufnahme
Aufnahme (A) Abtrieb Spann-
(W) zange (mm)

50.000 260 150 0,9 1,7 Kippschalter Stabgriff, versetzter Spannzange 3 mm

50.000 260 150 1’7 1’7 Abtrieb Maulschliissel SW 9
Maulschliissel SW 11
Zusatzhandgriff

50.000 400 230 1,7 1,7 3

30.500 260 150 0,9 2,0 Kippschalter Stabgriff, versetzter Spannzange 6 mm

30.500 260 150 1.7 2.0 Abtrieb 2 Maulschliissel SW 17

29.000 400 230 1,7 2,0 6

12.000 260 150 0,9 2,1 6  Kippschalter Stabgriff, Zentralabtrieb Spannzange 6 mm

12.000 260 150 1,7 2,1 6 Maulschliissel SW 17

12.000 260 150 3,2 2,1 6

18.000 400 230 1,7 2,1 6

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

WINKELSCHLEIFER

ZUBEHOR

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (
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Bosch Geradschleifer

HGS 57/50 Ls 0602 238 104 135 200 50
0602 238 134 200 300 50
HGS 65/32 0602 207 407 72 200 32
0602 208 434 200 300 27
HGS 65/50 0602 209 401 265 200 50
0602 209 404 135 200 50
0602 209 407 72 200 50
0602 209 434 200 300 50

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.
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Nenn- Nenn- Werkzeug- Bemerkungen
leistung strom aufnahme
Aufnahme (A) Abtrieb Spann-
(W) zange (mm)
12.000 400 270 3,3 2,2 6 Druckschalter Stielgriff, Zentralabtrieb Spannzange @ 6 mm
mit Arretierung  Spindellange bis zu Maulschliissel SW 12
480 mm maoglich Maulschliissel SW 15
18.000 600 400 3,3 2,2

23.400 600 440 5,9 2,8 Sicherheits- Stielgriff, versetzter Spannzange @ 6 mm
schalter Antrieb Maulschliissel SW 12
Maulschliissel SW 15

27.400 900 630 3,3 2,8 6
12.000 600 440 1,6 2,9 6  Sicherheits- Stielgriff, Zentralabtrieb Spannzange @ 6 mm
12.000 600 440 33 29 6 schalter Maulschliissel SW 12
. Maulschliissel SW 15

12.000 600 440 5,9 2,9 6

18.000 900 630 3,3 2,9 6

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

WINKELSCHLEIFER

ZUBEHOR

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (
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Bosch Geradschleifer

HGS 65/50 0602 210 404 135 200 50
0602 210 434 200 300 50
HGS 77/50
0602 211 404 135 200 50
0602 211 407 72 200 50
0602 211 434 200 300 50
0602211 411 72 300 50
HGS 85/40 0602 245 034 200 300 40

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.
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Nenn- Nenn- Werkzeug- Bemerkungen
leistung strom aufnahme
Aufnahme (A) Abtrieb Spann-
(w) zange (mm)
3.100 600 440 3,3 2,8 6  Sicherheits- Stielgriff, versetzter Spannzange @ 6 mm
schalter Antrieb fiir Polierkorper Maulschliissel SW 12
mit geringer Umfangs- Maulschliissel SW 15
4.700 900 630 3.3 2.8 6 geschwindigkeit bei
Facherscheiben bis
80mm@
Sicherheits- Stielgriff, Zentralabtrieb Spannzange @ 8 mm
12.000 950 700 55 5.4 g  schalter Maulschliissel SW 14
: Maulschliissel SW 22
12.000 950 700 10,0 5,4
o
18.000 1.450 1.050 5,5 5,4 8 E
18.000 1.450 1.050 15,2 5,4 8 EI-J
18.000 1.800 1.500 6,4 4,8  Spindel M 14 Sicherheits- Stielgriff, Zentralabtrieb Maulschliissel SW 27 w
schalter fiir Schleifkérper mit i‘
Innengewinde T)
w
X
=
—
o
2
O
I
wl
m
o]
N

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (
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Bosch Geradschleifer

HGS 77/75 0602 211 507 72 200 75 mm &

bei 45 m/s
Umfangsge-
schwindigkeit

0602 211534 200 300 50 mm @
bei 45 m/s
Umfangsge-

schwindigkeit

HGS 85/80 0602 243 134 200 300 80 mm @
bei 45 m/s
Umfangsge-

schwindigkeit

HGS 85/100 0602242 134 200 300 100 mm @
bei 45 m/s

Umfangsge-
schwindigkeit

0602 242 234 200 300 125 mm @
bei 45 m/s
Umfangsge-

schwindigkeit

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.
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Nenn- Nenn- Werkzeug- Bemerkungen
leistung strom aufnahme
Aufnahme (A) Abtrieb
(W)

12.000 950 700 10,0 4,9  Spannflansche Sicherheits- Die Maschine darf nicht Maulschliissel SW 32
M 14 fiir Schleif-  schalter ohne Schutzhaube betrie-  Zweilochschlissel
kérper mit ben werden Schutzhaube
Bohr-@ 20 mm Aufnahmeflansch

Spannflansch

18.000 1.450 1.050 5,5 4,9

10.700 1.800 1.500 6,4 6,0  Spannflansche Sicherheits- Die Maschine darf nicht Maulschliissel SW 32
M 14 fiir Schleif- schalter ohne Schutzhaube betrie- Zweilochschlissel
korper mit ben werden Schutzhaube
Bohr-@ 20 mm Aufnahmeflansch

Spannflansch
8.600 1.800 1.500 6,4 5,0  Spannflansche Sicherheits- Die Maschine darf nicht Maulschliissel SW 32
M 14 fiir Schleif- schalter ohne Schutzhaube betrie-  Zweilochschlissel
kérper mit ben werden Schutzhaube
Bohr-@ 20 mm Aufnahmeflansch
Spannflansch
6.800 1.800 1.500 6,4 5,0

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

WINKELSCHLEIFER

ZUBEHOR

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (
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Bosch Geradschleifer

HGS 77/125 0602 213 434 200 300 125 mm @

bei 45 m/s
Umfangsge-
schwindigkeit

HGS 88/150 0602 240 104 135 200 150 mm @

0602 240 107 72 200 bei 45 m/s
Umfangsge-

schwindigkeit

0602 240 134 200 300 150 mm @
bei45 m/s
Umfangsge-

schwindigkeit

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.




Bosch Geradschleifer | 17

Nenn- Nenn- Werkzeug- Bemerkungen
leistung strom aufnahme
Aufnahme (A) Abtrieb
(W)

6.800 1.450 1.050 5,5 5,8  Spannflansche Sicherheits- Die Maschine darf nicht Maulschliissel SW 32
M 14 fiir Schleif- schalter ohne Schutzhaube Zweilochschliissel
kérper mit betrieben werden Schutzhaube
Bohr-@ 20 mm Aufnahmeflansch

Spannflansch

5.700 1.950 1.500 10,0 8,4  Spannflansche Sicherheits- Die Maschine darf nicht Maulschliissel SW 32

5.700 1.950 1.500 18,0 8.4 M 14 fiir Schleif-  schalter ohne Schutzhaube Zweilochschliissel
kérper mit betrieben werden Schutzhaube
Bohr-@ 20 mm Aufnahmeflansch

Spannflansch

5.700 2.900 2.200 10,0 8,4

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

WINKELSCHLEIFER

ZUBEHOR

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (



18 | Bosch Geradschleifer | MaBzeichnungen

Bosch Geradschleifer
Malzeichnungen

MaBe in mm Bestellnummer
0602 233 201
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Die angegebenen MalBe sind unverbindlich.



MaBe in mm
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Bestellnummer
0602 238 104

0602 238 134

@30
SW15

SW12

76

496

23 15
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27,8
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202

278

11

0602 207 407

0602 208 434
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0602 209 401
0602 209 404
0602 209 407

0602 209 434

230
SW15

SW12
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0602 210 404

0602 210 434

Die angegebenen MaBe sind unverbindlich.
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ZUBEHOR

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (
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Bosch Geradschleifer
MalRzeichnungen

MaBe in mm Bestellnummer
0602 211 401
0602 211 404
Ll 0602 211 407
163 202 0602 211 411
24 88
0602211 434
o ©
g IS
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Y - I | \‘_ &. — = |/ —
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L Ur
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N 24 132 180
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Die angegebenen MaBe sind unverbindlich.
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MaBe in mm Bestellnummer

0602 242 134

0602 242 234
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( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (

Die angegebenen MaBe sind unverbindlich.
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Auswahlhilfe
Bosch Winkelschleifer

Bestellnummer Leerlaufdrehzahl Seite
(min*)
HWS 5265/125
0602 324 4... 4.800 24
HWS 5265/125 0602324 4... 5.800
0602324 4... 6.800 24
0602 324 4... 7.300
HWS 65/125 0602 301 4... 4.100
24
HWS 77/175 0602 305 4... 1.750
24
Die Auswahl der richtigen Schleif-
maschine richtet sich nach Anwen- HWS 77/180
dungsgebiet und Einsatzfall. Das heiBt, 0602 304 4... 5.700 24
dass mit der Auswahl des Schleif-
kérpers auch die Wahl des dafir HWS 85/180
geeigneten Schleifers verbunden ist. 0602 329 5... 8.500 26
In den beiden Tabellen - fiir Gerad- HWS 88/180
schleifer und Winkelschleifer — sind 0602 331 5... 8.500 26
deshalb den Schleifarbeiten bzw.
Schleifkérpern die dafiir geeigneten HWS 88/230
Maschinen zugeordnet. Je starker 0602 332 5... 6.600 26
die Maschine, desto hoher ist der
Materialabtrag. Durch die individuell HWS 810/230
sehr verschiedenen Arbeitsbedingun- 0602 334 5... 6.600 28
gen und Platzverhaltnisse kann diese
Empfehlung jedoch nur als Richt- HWS 810/300 4,700
schnur gelten. 0602 335 0... 28
5.100

Auf jeden Fall sollten bei der Wahl
des Schleifers neben der Leistung
auch die anderen Produktmerkmale
berlcksichtigt werden.

Bitte Herstellerangaben auf den
Schleifmitteln beachten!

v v v/ optimal geeignet fiir diesen Anwendungsfall
v v gut geeignet fir diesen Anwendungsfall
v~ geeignet flr diesen Anwendungsfall
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Bosch Winkelschleifer

HWS 5265/125 0602 324 401 265 200 125
HWS 5265/125 0602 324 441 265 200 125
0602 324 444 135 200 125
0602 324 447 72 200 125
0602 324 434 200 300 125
HWS 65/125 0602 301 401 265 200 125
HWS 77/175
0602 305 404 135 200 175
HWS 77/180 0602 304 404 135 200 180

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.
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Leerlauf- Nenn- Nenn- Nenn- Gewicht Werkzeug- Schalter- Bemerkungen Lieferumfang
drehzahl leistung leistung strom nach aufnahme ausfiihrung
(min?) Aufnahme Abgabe (A) EPTA Abtrieb
(W) (w) (kg)
4.800 520 360 1,6 2,3 Spannflansche Schiebe- Fiir Fiberschleifblatter Zweilochschliissel
M 14 fiir Schleif- schalter mit Spindelarretierung Zusatzhandgriff
kérper mit Bohr- Rundmutter
322,2mm Aufnahmeflansch
5.800 520 360 1,6 2,5 Spannflansche Schiebe- Fir leichte Schleif- Schutzhaube @ 125 mm
5.800 520 360 3.2 2.5 M 14 fiir Schleif- schalter arbeiten Zweilochschliissel
kérper mit SDS-click als Sonder- Zusatzhandgriff
5.800 520 360 6,0 2.5 Bohrg 22,2mm zubehor Rundmutter
Aufnahmeflansch
7.300 800 550 3,2 2,5
4.100 600 440 1,6 3,2 Spannflansche Sicherheits- Fiir Fiberschleifblatter Maulschliissel SW 17
M 14 fiir Schleif- schalter Zusatzhandgriff
korper mit Zweilochschliissel
Bohr-@22,2 mm
Spannflansche Sicherheits- Fiir Polierarbeiten Maulschliissel SW 17
1.750 950 700 55 48 M4 fiir Schleif-  schalter Zusatzhandgriff
kérper mit
Bohr-@22,2 mm
5.700 950 700 5,5 5,3 Spannflansche Sicherheits- Fiir mittlere Schleif- Schutzhaube @ 180 mm
5.3 M 14 fiir Schleif-  schalter arbeiten Aufnahmeflansch
korper mit SDS-click als Sonder- Rundmutter

Bohr-@22,2 mm

zubehor

Zweilochschliissel
Maulschliissel SW 17
Zusatzhandgriff

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

ZUBEHOR

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 ‘
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Bosch Winkelschleifer

HWS 85/180
0602 329 534 200 300 180

HWS 88/180 0602 331 501 265 200 180
0602 331 504 135 200 180
0602 331 534 200 300 180

HWS 88/230 0602 332 501 265 200 230
0602 332 504 135 200 230
0602 332 507 72 200 230
0602 332 511 72 300 230
0602 332 534 200 300 230

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.
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Nenn- Nenn- Werkzeug- Bemerkungen
leistung strom aufnahme
Aufnahme (A) Abtrieb
(W)
Spannflansche Sicherheits- Fiir mittlere Schleif- Schutzhaube
M 14 fiir Schleif- schalter arbeiten @180 mm
korper mit SDS-click als Sonder- Aufnahmeflansch
8.500 1.800 1.500 6.4 5.8  Bohrg 22,2mm zubehor Rundmutter
Zweilochschliissel
Maulschliissel SW 17
Zusatzhandgriff
8.500 1.950 1.500 5,0 7,0 Spannflansche Sicherheits- Fiir mittlere bis schwere Schutzhaube
8.500 1.950 1.500 10,0 7.0 M 14 fiir Schleif- schalter Schleifarbeiten @180 mm
korper mit SDS-click als Sonder- Aufnahmeflansch
Bohr-@22,2mm zubehor Rundmutter
Zweilochschliissel
8.500 2.900 2.200 10,0 7,0 Maulschldssel SW 17
Zusatzhandgriff
6.600 1.950 1.500 5,0 7,1  Spannflansche Sicherheits- Fiir mittlere bis schwere Schutzhaube
6.600 1.950 1.500 10,0 7.1 M 14 fiir Schleif- schalter Schleifarbeiten @230 mm
korper mit SDS-click als Sonder- Aufnahmeflansch
6.600 1.950 1.500 18,0 7.1 Bohr-@ 22,2 mm zubehor Rundmutter
Zweilochschliissel
6.600 2.900 2.200 27,0 7.1 LETE T
Zusatzhandgriff
6.600 2.900 2.200 10,0 7,1

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

ZUBEHOR

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1 (



28 | Bosch Winkelschleifer

Bosch Winkelschleifer

HWS 810/230 0602 334 501 265 200 230
0602 334 504 135 200 230
0602 334 507 72 200 230
0602 334 534 200 300 230
HWS 810/300 0602 335 004 135 200 300
0602 335 034 200 300 300

Die Maschinen werden mit 4 m langem Sonderkabel ohne Stecker geliefert.
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Nenn- Nenn- Werkzeug- Bemerkungen
leistung strom aufnahme
Aufnahme (A) Abtrieb
(W)

6.600 2.500 2.200 6,7 7,8  Spannflan- Sicherheits- Fiir schwere Schleif- Schutzhaube

6.600 2.500 2.200 13,2 7.8 sche M 14 fiir schalter arbeiten 2230 mm
Schleifkorper SDS-click als Sonder- Aufnahmeflansch

6.600 2.500 2.200 24,7 7.8 mitBohrg zubehor Rundmutter
22,2 mm Zweilochschliissel

6.600 3.800 3.100 13,2 7,8 Maulschldssel SW 17

Zusatzhandgriff

4.700 2.500 2.200 13,2 11,0 Spannflan- Sicherheits- Fiir Trennarbeiten Schutzhaube
sche M 14 fiir schalter 2300 mm
Schleifkorper Aufnahmeflansch

5.100 3.800 3.100 13,2 11,0 LitBohr@ R,
22,2mm Zweilochschlissel

Maulschliissel SW 17
Zusatzhandgriff

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.
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MaBe in mm

Bosch Winkelschleifer
Malzeichnungen

Bestellnummer
0602 324 401

292 0602 324 404
228
20 80
0602 324 441
0602 324 444
2 2 3
$ ) S} ) 0 602 324 447
g 0 602 324 434
£ SW 14 0602 324 474
| 1= M14
218
0602 301 401
414
20 134 202
2
© S
(2]
3
B M 14; 11 tief
- SW 14
L B R} 7!
L 074
162 0602 305 404
163 202
S
Q
§ ~
s
_ M 14; 11 tief
¥ L L | ||.I\sw17
. M4
274

0602 304 404

Die angegebenen MaBe sind unverbindlich.



MaBe in mm
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Bestellnummer
0602 329 501
0602 329 534

30 132 180
>
8 S
3
- M 14; 11 tief
o swiar
M14
; 274
0602 331 501
479 0602 331 504
30 168 180
0602 331534
>
© S 0602 332 501
2 0602 332 504
2 M 14; 11 tief 0602 332 507
SW17
M14 0602 332 511
a74 0602 332 534
0602 334 501
509 0602 334 504
30 198 180 0602 334 507
0602 334 534
>
© S 0602 335 004
2 0602 335 034
M 14; 11 tief
&
SW17
M 14
@74

Die angegebenen MaBe sind unverbindlich.
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Drehzahl 60.000
min*

50.000

40.000

30.000

/
/
&
)
/

Die Tabelle zeigt den Zusammen- 10.000 \°\
hang zwischen zulassigem Durch- > AN
messer der Schleifscheiben und 8000 4, & N AN
Drehzahl. 5, N
5.000 JO,} \ \‘\ AN

4.000 N

3.000 \

/

N
/

2.000

1.500

1.000

Scheiben-g mm 10 15 30 40 50 60 80 100 120 178 300
L J
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Zubehor fiir Geradschleifer (

_ :
wl
=
1]

Zubehor fiir konische Schleifscheiben il
45 und 80 m/s 45 und 80 m/s 45 m/s 45 m/s 80 m/s 45 m/s Q
bis 80 mm @ bis 125 mm @ bis 125 mm @ bis 150 mm @ bis 150 mm @ bis 180 mm @ ‘3
Schutzhaube 3605 510 025 3605510 031 3605510 030 3605510 028 3605510 031 3605510035 é
Aufnahmeflansch 3605 703 028 3605 703 028 3605 703 068 3605 703 068 3605 703 068 3605 703 068 g
Spannflansch 3605 703 074 3605 703 074 3605 703 077 3605703077 3605 703 077 3605703 077
N
Zulassige Breite
des Schleif- 20/25 20/25 20/25 20/25 20/25 20
korpers (mm)
[a'd
w
=
_ m
|
Spindelverlangerung 3606 120 031 ..238 101 bis 134 5
3606 120 032 ... 238 101 bis 134 300 E
4
2
—

Zubehor fiir Winkelschleifer

Spannmutter 1603 345 043

Vibrationsgedampfter Handgriff 1 602 025 030 0602 ..

1602 025 031 0602 324... M 10

( HOCHFREQUENZTECHNIK w
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Zubehor

Zubehor fiir Geradschleifer

Spannzangen-@

Bestellnummer

3mm 1 608 570 031 v v
6 mm 1 608 570 037 v v
3mm 2608 570 077 v v
6 mm 2 608 570 079 v v
8 mm 2608 570 081 v Vi
6 mm 2608570118
8 mm 2608 570 016

1/4" 2608 570 014
8 mm 2 608 570 009
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Zubehor

Federzug,
kleine Baureihe

0607 950 950

0607 950 951

Federzug,
kleine Baureihe

Federzug,
mittlere Baureihe

0607 950 952

0607 950 953

0607 950 954

0607 950 955

0607 950 956

Balancer,
kleine Baureihe

0607 950 958
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GERADSCHLEIFER

o4
L
=
i
o
I
(&
A
i
b4
=
=

Traglast min. max. Hub Bemerkungen
(kg) (mm)
0,5 1,2 2.000 0,4 Federzug mit einstellbarem
1.0 20 2.000 0.4 Traglastbereich
Seilauszug 2,0 m
0,3 1,5 1.600 0,5 Federzug mit einstellbarem
1.2 25 1.600 05 Traglastbereich
Seilauszug 1,6 m
2,0 5,0 3.000 35 Federzug mit einstellbarem
4.0 8.0 3.000 39 Traglastbereich
Seilauszug 3,0 m
7,0 10,0 3.000 3,8
1,2 2,8 1.600 1,3  Balancer mit einstellbarem

Traglastbereich

Seilauszug 1,6 m

Uber das komplette Qualitatszubehér informiert Sie Ihr Fachhandler.

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1
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MafBzeichnungen
Federzuge

MaBe in mm Bestellnummer

0607 950 950

ca. 55 0 607 950 951
34 ca. 112
24 )
;
g
5
5
36,7 0 607 950 952
0 607 950 953
20
39,5 .
% Q
- 3
2o
= <
33
S
S
108

Die angegebenen MaBe sind unverbindlich.
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J—
0607 950 954 o
1]
0 607 950 955 (TR
0607 950 956 -
« I
R
a° %’ 2
]
52 2
3 o
é Ll
B o
70 76,5 U
2115
JE—
@ M o
Ll
L
0607 950 958 H
7 gliedrige Kett
et 71 )
, 9
Ll
K4
/| s
L 3
z s
w
: .
<

( HOCHFREQUENZTECHNIK 1

Die angegebenen MaBe sind unverbindlich.
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Zubehor

Steckverbindungen und Leitungen

CEE-Steckverbindungen DIN 49 462/63 und DIN 49 465 Bestellnummer Spannung (V) Belastbarkeit (A) Packeinheit
fiir Frequenzen von 100-300 Hz (Gehause griin)
Kupplungsstecker 1614 482 048 50-300 16 1
1614 482 050 bis 50 32 1
Kupplungshilfte 1614 484 010 50-300 16 1
1614 484 011 50-300 32 1
Elektrische Leitungen Bestellnummer Leiterquerschnitt (mm?) AuBen-@ (mm)
4-adrige Kabel (Lange 50 m) 3604 422 077* 1,50 11
3604 422 050* 2,50 13
3604 462 002 0,75
3604 462 003 0,75

*

Frequenzumformer sind erhéltlich bei:

EME GmbH - Postfach 0306 - D-76257 Ettlingen

Telefon: + 49 (0) 7243 206 10 - Telefax: + 49 (0) 7243 206 11
www.eme-generatoren.de

unverpackt

Uber das komplette Qualitatszubehdr informiert Sie Ihr Fachhandler.



Zubehor | 41

ﬁ H3413THOSAVYH3o ; ﬁ H3JIFTHOSTINNIM ; I ﬁv__ZION._.NZm:ONN_h_IOOIg




42 | Hochfrequenztechnik | Leitfaden

Hochfrequenztechnik
Ein Leitfaden fur den Anwender

Robuste Technik fiir schweren Dauereinsatz

Ein Hochfrequenzmotor ist ein Drehstrommotor mit Kurzschlusslaufer. Sein Stander (Stator) und sein
Laufer (Rotor) bestehen aus einem lamellierten Blechpaket. Wird die Standerentwicklung des Motors an
das Drehstromnetz angeschlossen, bildet sich ein magnetisches Feld (Drehfeld), das durch Anordnung
der Wicklung im Motor umlauft und von der Polpaarzahl und der Frequenz abhangig ist.




Ein echter Begriff: Hochfrequenzwerkzeuge

Wie eine gute Idee konsequent weiterentwickelt
wurde: Die Bezeichnung ,,Hochfrequenzwerkzeuge*
wurde bei der Markteinfiihrung der Gerate gepragt
und bezieht sich auf leistungsstarke Hochfrequenz-
werkzeuge mit Asynchronmotoren, die mit Dreh-
strom mit einer erhéhten Frequenz von 200 bzw.
300 Hz betrieben werden. Im physikalischen Sinne
besteht zwischen diesen Werkzeugen und der
eigentlichen Hochfrequenztechnik kein Zusammen-
hang, aber unter diesem Namen wurden sie zu
einem Begriff.
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Die Betriebsfrequenz bestimmt die Leistung
Drehstrom mit erhéhter Frequenz von 200 bzw.
300 Hz ermdglicht bei Handwerkzeugen hohe
elektrische Leistungen bei geringem Motorgewicht.
Mit zunehmender Frequenz des Drehstroms erhéht
sich im gleichen Verhaltnis die Motordrehzahl und
damit die Leistung der Asynchronmotoren. Diese
wird durch die maximal zuldssige Umfangsge-
schwindigkeit (Arbeitsdrehzahl) der Werkzeuge
begrenzt.

Ein optimales Leistungsgewicht weisen die Hoch-
frequenzwerkzeuge auf, die mit einer Frequenz
von 200 bis 300 Hz betrieben werden (Abb. 1).

Bei groBeren Unterschieden zwischen Motor- und
Arbeitsdrehzahl werden gréoBere Getriebe notwen-
dig. Dadurch wird die Gewichtsersparnis beim
Drehstromantrieb durch das héhere Gewicht der
Ubersetzungsgetriebe aufgehoben. Hochfrequenz-
Anlagen, die ausschlieBlich mit Schleifern bestlickt
sind, sollten mit 300 Hz betrieben werden. Durch
die Anwendung von Drehstrom mit erhohter
Frequenz wird die Forderung nach leichten, aber
leistungsstarken Handwerkzeugen optimal erfillt.

Gewicht (kg)
{
N
\\ . Gesamtgewicht
*\

Gewicht des

Getriebes
Abb. 1 ]
Die Abhangigkeit von Motor und Gewicht des
Getriebegewicht von der Frequenz Motors
bei konstanter Motorleistung und
Nenndrehzahl:
Bei 300 Hz ist das Verhaltnis von 0 100 200 300 400 500

Leistung zu Gewicht optimal.

Frequenz (Hz)

o
Q0
I
1]
o0
>
N

GERADSCHLEIFER

WINKELSCHLEIFER
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Langlebige und sichere Drehstrommotoren

Beim Drehstrommotor bildet sich ein magnetisches
Feld, das im Motor umlauft. Man spricht von einem
Drehfeld, das von der Polpaarzahl und der Frequenz
abhangig ist. Bei einer Anwendung der kleinst-
moglichen Polpaarzahl ergibt sich beispielsweise
bei einer Frequenz von 50 Hz die Drehfeld- bzw.
Lauferdrehzahl 3.000 min*, bei einer Frequenz von
200 Hz 12.000 min* und bei 300 Hz 18.000 min™.

Der Motor ist durch seinen geringen Lagerabstand
und die feststehende Statorwicklung mechanisch

und elektrisch sehr betriebssicher, er zeichnet sich
durch ruhigen, vibrationsarmen Lauf aus. Der Dreh-
zahlabfall betragt bei Nennlast nur 3-5%, und die
Spitzenleistung liegt etwa beim 2%-fachen Wert der
Nennleistung. Kurzzeitige Uberlastungen sind mog-
lich, wenn sie nicht zur Uberschreitung der zulassigen
Wicklungstemperatur fiihren.

Da bei Handwerkzeugen moglichst leichte und
leistungsstarke Gerate angestrebt werden, hat sich
Bosch bei seinen Hochfrequenzmotoren zum ,,Staub-
schutz bei direkter Kiihlung® entschlossen. Dabei
werden die Vorteile der gekapselten und der offenen
Bauweise zusammengefiihrt. Der Kihlluftstrom sorgt
fir eine gute Abfuhr der Warme, gleichzeitig wird das
Eindringen von Staub und Schmutz in das umlaufende
System verhindert.

Das Konzept der Bosch Hochfrequenzwerkzeuge
bietet folgende Vorteile in der Anwendung:

» Optimale Leistung bei niedrigem Gewicht
Im Dauerbetrieb erreichen Bosch Hochfrequenz-
werkzeuge eine Leistung von bis zu 400 W pro
Kilogramm Maschinengewicht. Kurzzeitig kdnnen
sie Spitzenleistungen bis zum 2%-fachen der
Dauerleistung abgeben. Diese hohen Reserven
ermodglichen eine entscheidende Verbesserung
der Arbeitsleistung.

Hochfrequenztechnik
Ein Leitfaden fur den Anwender

» Konstante Drehzahl bei Belastung
Der Drehzahlabfall der Bosch Hochfrequenzwerk-
zeuge betragt nur 3-5% bei Nennlast (Abb. 2).
Damit ist gewahrleistet, dass die empfohlenen
Schnittgeschwindigkeiten beim Schleifen und
Bohren voll ausgenutzt werden kénnen. Die kon-
stante Schnittgeschwindigkeit erlaubt es, Einsatz-
werkzeuge effizienter zu nutzen und gleichzeitig
ihre Lebensdauer zu verlangern.

» Geringe Wartungskosten bei hoher Belastbarkeit
Bosch Hochfrequenzwerkzeuge besitzen eine
servicefreundliche Konstruktion mit verschleifteil-
losem Motor. Selbst bei hdchsten Belastungen
(z. B. in GieBereien) verfligen sie Gber eine an-
erkannt hohe Lebensdauer und verursachen nur
geringe Wartungskosten.

» Hoher Wirkungsgrad
Der hohe Wirkungsgrad der Bosch Hochfrequenz-
werkzeuge ermoglicht ihren preiswerten und
umweltfreundlichen Einsatz im Dauerbetrieb.

[ T ]

Spitzenleistung— [min]

i

=

Abgabeleistung

-5
- 3-500— j —

D‘rehzahl

Abgabeleistung [W]

/
/
/
/

Abb. 2
Leistungs- und Drehzahlverlauf in Abhangigkeit
vom Belastungsmoment

I
]
| Nennleistung
1
I
1

Aufnahmeleistung [W]

Drehzahl



Elektrische BetriebsgroBBen

Flr eine Hochfrequenz-Werkzeuganlage ist eine
Betriebsfrequenz vom 300 Hz zu empfehlen. Die
héhere Motordrehzahl bei 300 Hz ist bei den heutigen
Umfangsgeschwindigkeiten fiir Schleifer besonders
vorteilhaft. Die héhere Motordrehzahl ergibt eine hé-
here Maschinenleistung bei gleichem Gewicht. In allen
Landern sollte man nach Méglichkeit bei 200 Hz 135V
Spannung und bei 300 Hz 200 V Spannung wahlen.

Die sekundare Leistungsabgabe des Frequenzumfor-
mers bzw. seine GroBe wird wie folgt ermittelt:

Die vorgesehenen Hochfrequenzwerkzeuge werden
nach MotorgréBen und Anzahl gruppenweise zusam-
mengestellt, sodass man ihre Nennstromaufnahmen
addieren kann. Aus der Summe der Nennstrome lasst
sich durch Multiplikation mit der Betriebsspannung
und dem Faktor v 3 die gesamte Scheinleistungsauf-
nahme der Werkzeuge errechnen. Die Formel lautet:

S=v3:-U-1=1,73-U-|

Der so errechnete Scheinleistungswert muss noch mit
dem Gleichzeitigkeitsfaktor G multipliziert werden, um
die sekundare Leistungsabgabe des Umformers zu er-
halten. Der Gleichzeitigkeitsfaktor G bertcksichtigt den
Einsatzgrad aller Werkzeuge, weil lblicherweise nicht
samtliche Gerate gleichzeitig betrieben werden.

Fur den Gleichzeitigkeitsfaktor liegen folgende
Erfahrungswerte vor:

Karosseriebau 0,45
Motorenbau 0,30
Apparatebau 0,40
Werkzeug- und Formenbau 0,25
Stahlbau 0,50
GieBerei 0,60

Diese Werte gelten nur bei groBerer Maschinenzahl.
Bei einer geringeren Anzahl von Maschinen wird der
Gleichzeitigkeitsfaktor von den gréten und am meis-
ten eingesetzten Geraten bestimmt.

Bei der Planung einer Hochfrequenz-Werkzeuganlage
wird der Frequenzumformer immer mit einer gewissen
Reserve ausgelegt. Sie muss — besonders bei Klein-
anlagen — so berechnet werden, dass die Leistungs-
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abgabe mindestens zweimal so grofB ist wie die Nenn-
leistungsaufnahme des starksten angeschlossenen
Hochfrequenzwerkzeugs. Dadurch kann ein einwand-
freier Anlauf der Werkzeuge gewahrleistet werden. Im
Fall kurzzeitiger Uberlastung wird der Spannungsabfall
im Frequenzumformer nicht zu grof.

Netzgruppen
Betriebsfrequenzen und Betriebsspannungen:
Netzgruppenzahl 200 Hz 300 Hz
1 265V -
2 135V 200V
3 72V (110V)
4 = 72V
7 = 42V
10 42V =

[Jideale Netzgruppe

Berechnungsbeispiel fiir eine Hochfrequenz-
Werkzeuganlage:

In einer GieBerei sollen 3 Hochfrequenz-Winkel-
schleifer 0 602 332 534 mit 230-mm-@J-Trennscheiben
und 3 Hochfrequenz-Geradschleifer 0 602 242 134 mit
100-mm-@-Schleifscheiben eingesetzt werden.

Berechnung:
(Die Strom- und Spannungswerte kdnnen den Seiten
8-17 und 24-29 entnommen werden.)

3 Winkelschleifer,
MotorgroBe 88

3 Geradschleifer,
MotorgréBe 85
Summe:

3-10A=30,0A

3-6,4A=19,2A
49,2 A

Daraus ergibt sich die Scheinleistung:
S=1,73-U -1
=1,73-200V-49,2 A
=ca. 17 023 VA
=ca. 17 kVA
Dieser Wert muss noch mit dem Gleichzeitigkeitsfaktor
G - 0,6 fur GieBereien multipliziert werden:
Umformer-Scheinleistung =
S-G=17 kVA - 0,60 = 10,2 kVA

In diesem Fall wird ein Umformer mit 11 kVA Sekundar-
leistung gewahlt, sodass noch eine Leistungsreserve
von ca. 10% vorhanden ist.




46 | Hochfrequenztechnik | Leitfaden

Auslegung einer Anlage fiir
Hochfrequenzwerkzeuge:

Frequenzumformer mit Synchrongenerator

Die technisch beste Losung bei den Frequenzumfor-
mern stellt die Kombination aus Asynchronmotor und
Synchrongenerator dar. Die Umformer sind Einwellen-
aggregate mit einem Asynchronmotor als Antriebs-
motor und einem biirstenlosen Innenpolgenerator mit
angebautem Stromerzeuger.

Die Spannungsdifferenz zwischen Leerlauf und Volllast
betragt bei kleinem Umformer und einem Leistungs-
faktor von cos ¢ = 0,6—0,9 nur ca. 3%, bei grofen
Umformern ca. 4 %.

Die Synchronumformer sind unabhangig von Span-
nungsschwankungen im Primardrehstromnetz und
gegen Kurzschluss gesichert. Die Nennspannung kann
Uber ein Potenziometer angeglichen werden. Sie sind
auBerdem wartungsfrei bis 20.000 Betriebsstunden.

Die Formel zur Berechnung der Sekundarfrequenz

lautet:

fz = f1 ’ pz/p1
f, = Primarfrequenz des Drehstromnetzes
f, = Sekundarfrequenz fir Hochfrequenz-

Werkzeuge
Polpaarzahl des Antriebsmotors
Polpaarzahl des Generators

P,
P,

Frequenzumformer mit einer Leistungsabgabe lber

4 kVA sollten in der Regel nicht direkt, sondern mittels
Sterndreieckschalter in das Netz geschaltet werden.
Bei direkter Einschaltung tritt ein kurzzeitiger Strom-
stoB auf, der die Zuleitungen bei Umformern Gber

4 kVA zu stark belasten und die vorgeschalteten Siche-
rungen auslosen kénnte.

Bei Anwendung der Sterndreieckschaltung wird der
Stromstof reduziert, da bei dieser, im Vergleich zur di-
rekten Schaltung, nur ein Drittel des Stroms flieBt. Mit
dem Sterndreieckschalter schaltet man die Wicklung
des Antriebsmotors lber Stern (Einschaltvorgang) auf
Dreieck (Betriebsstellung).

Hochfrequenztechnik
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Ein Frequenzumformer, der an einem 400-V-Netz mit
einem Sterndreieckschalter betrieben werden soll,
muss unbedingt fiir 400 V im Dreieck ausgelegt sein.
Wenn ein derartiger Umformer nur fiir 230 V im Drei-
eck ausgelegt ist, kann er am 400-V-Netz nur direkt im
Stern, also ohne Sterndreieckschalter, eingeschaltet
werden. Dies ist bei der Auslegung einer neuen Anlage
unbedingt zu bericksichtigen.

Parallelbetrieb von Frequenzumformern

Zur Erhéhung der Wirtschaftlichkeit der Gesamtanla-
ge und zum Ausgleich von Belastungsspitzen kénnen
Frequenzumformer parallel geschaltet werden. Man
erreicht damit eine optimale Anpassung an die einge-
setzten Gerate. Bei Frequenzumformern mit Synchron-
generator kdnnen unterschiedliche Leistungsgrofen
ohne besondere Vorkehrungen parallel betrieben
werden.

Blindstromkompensation

Jeder induktive Verbraucher ist mit einem induktiven
Blindstrom behaftet, der keine effektive Arbeit leistet,
sondern nur die Leitungen belastet. Frequenzumformer
und Hochfrequenzwerkzeuge sind ebenfalls induktive
Verbraucher.

Eine Kompensierung des Blindstroms auf der Sekun-
darseite des Umformers ist nur mit groBem Aufwand
durchzufiihren, weil jedes Werkzeug einzeln kompen-
siert werden misste. Je nach Anzahl und Leistung
der einzelnen Hochfrequenzwerkzeuge ist mit einem
Gesamtleistungsfaktor cos ¢ von 0,5-0,85 zu rechnen.

Auf der Primarseite des Frequenzumformers kann der
Leistungsfaktor cos ¢ erheblich verbessert werden,
wenn eine Kompensation des Magnetisierungsstroms
von Antriebsmotor und Generator vorgenommen wird.
Durch Zuschalten von entsprechend bemessenen
Kondensatoren ist es moglich, die primarseitige Blind-
leistung des Umformers bei Leerlauf praktisch vollstan-
dig und bei Belastung so weit zu kompensieren, dass
sich ein Leistungsfaktor groBer als cos ¢ = 0,9 ergibt.
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zu den Werkzeugen

Motorschutzschalter mit magnetischer und thermischer Auslésung
Motorschutzschalter mit thermischer Auslésung
A-Schalter Schutzerdung nach VDE 0100
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Elektrische Sicherheit

Die elektrische Sicherheit ist bei Hochfrequenzwerk-
zeugen durch den Schutzleiter gemaB EN 50144 nach
Schutzklasse | gegeben. Bei der in Stern geschalteten
Sekundarwicklung des Umformers ist der Stern- oder
Nullpunkt herausgefiihrt. Dieser Nullpunkt ist ge-
erdet (Erdungswiderstand RB *2 Ohm) und lber

die Schutzleiter mit dem metallischen Gehause der
Hochfrequenzwerkzeuge verbunden, sodass bei 265 V
Betriebsspannung die Gefahrenspannung zwischen
Phase und Erde im unglnstigsten Fall nur

260V 153 V betragt.

1,73

Bei Betriebsspannungen von 135V oder 72 V
dagegen nur

1%V =78V oder 2V
1,73 1,73

=42 V.

Die Wirksamkeit der Schutzerdung wird durch die Ver-
wendung entsprechend robuster und im elektrischen
Aufbau einwandfreier Steckvorrichtungen sowie wider-
standsfahiger Kabel gewahrleistet. Ebenso wichtig ist
eine sorgfaltige Wartung. Das Hochfrequenzwerkzeug
selbst muss in seiner Konstruktion den hohen Anforde-
rungen in der industriellen Fertigung entsprechen. Im

Abb. 4

Hochfrequenztechnik
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Normalfall verhalt man sich nach der vorstehenden Be-

schreibung, also nach der SchutzmaBnahme ,Nullung®
nach VDE 0100 — § 10 N.

Die moglichen SchutzmaBnahmen lassen sich wie
folgt unterteilen:

1.0 SchutzmaBnahmen ohne Abschalteinrichtung
1.1 Schutzisolierung (VDE 0100 - § 7 N)

1.2 Kleinspannung 42 V (VDE 0100 - § 8 N)

1.3 Schutztrennung (VDE 0100 — § 14 N)

2.0 SchutzmaBnahmen mit Abschalteinrichtung
2.1 Schutzerdung (VDE 0100 — § 9 N)

2.2 Nullung (VDE 0100 - § 10 N)

In den Fallen 2.1 und 2.2 erfolgt die Abschaltung
durch Sicherungen oder entsprechende Stations-
schutzschalter mit thermisch-magnetischer Auslésung.

Durch zuséatzliche Anwendung von Fehlerstrom-(Fl-)
Schutzschaltern wird groBtmoglicher Schutz erreicht.

Die Schutzisolierung nach 1.1 ist bei Hochfrequenz-
werkzeugen nicht eingefiihrt. Die Kleinspannung nach
1.2 wird nur in Sonderféllen angewendet, wenn sie auf-
grund bestehender Vorschriften nicht zu umgehen ist.
Sie ist bei der Ubertragung groBer Leistungen wegen
der hohen Strome hinsichtlich Kabelquerschnitt, Schal-
ter, Stecker usw. sehr problematisch, eine Ausnahme
bilden Kleinschrauber. Man setzt dann besser die



~Schutztrennung nach 1.3 ein, bei der jedes Werkzeug
seinen eigenen Trenntransformator benétigt. Die An-
wendung der Schutztrennung sollte nur auf zwingende
Falle beschrankt bleiben.

Hier soll in der Hauptsache die SchutzmaBnahme
»,Nullung nach 2.2“ etwas eingehender behandelt wer-
den, weil sie vorwiegend flir Hochfrequenz-Werkzeug-
anlagen Anwendung findet. Die Nullung soll konstant
zu hohe Beriihrungsspannungen an nicht zum Be-
triebsstromkreis gehérenden Anlagenteilen verhindern
(siehe Abb. 4); sie erfordert einen unmittelbar geer-
deten Mittel- oder Sternpunktleiter und wird durch
den Anschluss der zu schiitzenden Anlageteile an den
Nullleiter oder an einen mit dem Nullleiter in Verbin-
dung stehenden besonderen Schutzleiter hergestellt.

Durch die SchutzmaBnahme ,Nullung® wird somit ein
Abschalten fehlerhafter Teile der Anlage erreicht, weil
die unmittelbar der Fehlerstelle vorgeschaltete Siche-
rung aktiv wird.

Damit die Sicherung wirklich anspricht, missen
bestimmte Nullungsbedingungen gemal VDE 0100 -
§ 10 N eingehalten werden. Die wichtigste Nullungs-
bedingung lautet: Die Querschnitte der Leitungen
zwischen Stromerzeuger oder Transformator und
Stromverbraucher sind so zu bemessen, dass mindes-
tens der Abschaltstrom IA des nachsten vorgeschal-

g

Abb. 5
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teten Uberstromschutzorgans nach Tafel | VDE 0100 -
§ 9 N zum FlieBen kommt, wenn an irgendeiner Stelle
des Leitungsnetzes ein vollkommener Kurzschluss zwi-
schen einem AufB3enleiter und dem Nullleiter entsteht.

Zusatzlich kann man die Fehlerstrom-(Fl-)Schutzschal-
tung gemaB Abb. 5 anwenden (der Einfachheit halber
fir Einphasenstrom gezeichnet). Der FI-Schutzschalter
erhalt seinen Impuls von einem Stromwandler, durch
den alle Zuleitungen einschlieBlich Nullleiter gefthrt
werden. Die Sekundarspule des Stromwandlers

liefert den Betatigungsstrom fiir die Relaisspule des
FI-Schutzschalters. Die vom Stromwandler umschlos-
senen Leitungen erzeugen im Wandlerkern ein magneti-
sches Wechselfeld, wenn sich die Summe aller Strome
nicht aufhebt (Abb. 7).

Bei fehlerfreiem Zustand des FI-Schutzschalters ist
der zum Verbraucher hinflieBende Strom genauso groB
wie der von ihm zuriickflieBende. Damit heben sich die
Strome auf. Es erfolgt keine Induktion auf die Sekun-
darspule des Stromwandlers, sodass die Relaisspule
des FI-Schutzschalters stromlos bleibt (Abb. 5).
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Bei fehlerhaftem Zustand des FI-Schutzschalters flieBt
ein Fehlerstrom Uber die Erde ab; im Stromwandler
heben sich nicht alle Strome gegenseitig auf, sodass
eine Induktion entsteht. Auf der Sekundarseite des
Wandlers wird Spannung induziert. Die Relaisspule
des FI-Schutzschalters spricht an (Abb. 7).

Bei 265-V/200-Hz-Drehstrom gibt es FI-Schutzschalter
fur 45 mA. Fl-Schutzschalter fiir Drehstrom anderer
Spannungen und Frequenzen sind bei den betreffenden
Herstellern besonders anzufordern!

Die schematische Darstellung eines FI-Schutzschalters
ist in Abb. 6 wiedergegeben. Um den Vorschriften und
bestimmten Verhéltnissen in anderen Landern gerecht
zu werden, gibt es Bosch Hochfrequenzwerkzeuge fir
verschiedene Betriebsspannungen:

265V, 135V, 72V, 42 V bei 200 Hz; 200V, 72 V, 42 V
bei 300 Hz. Bei niedrigen Spannungen sollten nur
wenige Hochfrequenzwerkzeuge in der Nahe des
Frequenzumformers eingesetzt werden, weil die bei
groBerer Leistung und geringer Spannung auftre-
tenden Strome zu groBe Leiterquerschnitte erfordern.

Abb. 7



Das Verteilernetz

Das Verteilernetz darf keine Verbindungen zu dem
bestehenden 50-Hz-Versorgungsnetz aufweisen. Daher
sind auch besondere CEE-Steckverbindungen nach
DIN 49462/63 und DIN 49465 fiir Frequenzen zwischen
100 und 300 Hz vorgeschrieben.

Die Gehausefarbe der Stecker, Kupplungs- und Wand-
steckdose ist Griin. Durch die andere Bauform dieser
Steckverbindungen ist gewahrleistet, dass bestehende
50-Hz-Steckvorrichtungen weder mit Steckern noch mit
Kupplungsdosen kombinierbar sind.

Fir das Verteilernetz zwischen Frequenzumformer

und den einzelnen Hochfrequenzwerkzeugen kénnen
bewegliche oder festverlegte Leitungen je nach An-
forderungen verwendet werden.

Die Ubertragung gréBerer Leistungen bei kleiner
Spannung ist in weitverzweigten Anlagen un-
wirtschaftlich. Entweder fallen aufgrund groBer
Leiterquerschnitte hohe Installationskosten an oder
es werden Transformatoren notwendig, die erst am
Einsatzort des Werkzeuges die hohere Spannung
herabsetzen.

Unter der Voraussetzung konstante Ubertragungs-
leistung, festgelegter Spannungsabfall und gleich-
bleibende Leitungslange andert sich der Leitungs-
querschnitt quadratisch mit der Spannung, das
heiBt, die halbe Spannung bedingt den vierfachen
Leiterquerschnitt.

Anhand der Abb. 8 bis 10 kdnnen die erforder-
lichen Querschnitte des Verteilungsnetzes einfach
bestimmt werden. Die Leiterquerschnitte werden
unter Berlicksichtigung des zuldssigen Spannungs-
abfalles von 5% aus dem Ohmschen Widerstand,
der zuldssigen Erwarmung und des Spannungs-
abfalles aus dem induktiven Widerstand ermittelt.
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Die Abbildungen sind wie folgt zu lesen:

Abb. 8:

Kabelquerschnitt in Abhangigkeit von Spannung

und Leitungslange

Mit dem Wert der zu lGibertragenden Leistungen geht
man je nach Stromart von links oder rechts waagerecht
bis zum Schnitt mit der Linie fir die Spannung, von
dort aus senkrecht nach unten bis zum Schnitt mit der
Linie flir die Leitungslange (einfache Lange) und dann
wieder waagerecht nach links oder rechts.

zu ibertragende Leistung bei Drehstrom

Abb. 8
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Abb. 9:

Kabelquerschnitt in Abhangigkeit von Spannung
und Leistungsfaktor

Der in Abb. 8 ermittelte Querschnitt wird nun auf
Erwarmung Gberprift. Mit dem Wert der zu libertra-
genden Leistung geht man von links waagerecht bis
zum Schnitt mit der Linie fiir die Spannung, dann
senkrecht nach unten bis zum Schnitt mit der Linie
fur den Leistungsfaktor cos ¢, schlieBlich waagerecht
nach rechts, um dort je nach Leitungsart den Quer-
schnitt abzulesen.

Drehstrom

Einphasen-Wechselstrom

Gleichstrom

zu Ubertragende Leistung bei Drehstrom

Abb. 9
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Abb. 10:

Kabelquerschnitt in Abhangigkeit von Frequenz
und induktivem Widerstand

Ergibt sich bei Drehstrom aus Abb. 8 und 9 ein Quer-
schnitt von tGber 10 mm?, so geht man zur Beriick-
sichtigung des induktiven Spannungsabfalls mit dem
exakten ermittelten Wert in Abb. 10, dort von der
waagerechten Grundlinie aus senkrecht nach oben bis
zum Schnitt mit der Kurve fiir die Frequenz und dann
waagerecht nach links oder rechts. Von den ermittel-
ten Kabelquerschnitten ist flir die Bemessung der
Leitung der groBere maBgebend.

Der induktive Widerstand wirkt sich besonders bei
groBeren Kabelquerschnitten aus. Diese sind wie-
derum erforderlich bei niedriger Spannung bzw. bei
hoéherer Frequenz. Der Berechnung der Kurven von
Abb. 10 wurde flr die Verbraucher ein Leistungsfaktor
von cos ¢ von 0,7 zugrunde gelegt. Bei Einphasen-
Wechselstrom-Anlagen mit einem Leistungsfaktor

cos ¢ = 1 kann der induktive Widerstand auch bei
groBeren Kabelquerschnitten vernachlassigt werden.

Gummischlauchleitung
feste Verlegung



Beispiel 1

Ubertragung von 4 kW, 72 V Drehstrom, cos ¢ = 0,8
Leitungslange (einfach): 10 m; ermittelter Kabelquer-
schnitt nach Abb. 8: 2,75 mm?; ermittelter Kabelquer-
schnitt nach Abb. 9: 4,8 mm? (gewdahlter Querschnitt
6 mm?).

Der nach Abb. 8 und 9 ermittelte Kabelquerschnitt von
2,75 mm? reicht nicht aus; es wiirde zu einer zu hohen
Erwdrmung des Kabels kommen. Eine Uberpriifung nach
Abb. 10 ist nicht erforderlich, da der Querschnitt unter
10 mm? liegt.

Beispiel 2

Ubertragung von 3 kW, 220 V Einphasen-Wechselstrom
cos ¢ = 0,9 Leitungslange (einfach): 100 m; ermittelter
Kabelquerschnitt nach Abb. 8: 4 mm?; ermittelter Kabel-
querschnitt nach Abb. 9: 0,9 mm?2.

Nach Abb. 8 ist ein Querschnitt von 4 mm? erforder-
lich. Dieser ist maBgebend, da nach Abb. 9 nur

0,9 mm? fur das Kabel resultieren und somit keine

zu groBe Erwarmungsgefahr besteht.
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Abb. 10
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Beispiel 3 (
Wie Beispiel 1, jedoch 200 Hz Drehstrom bei 100 m
Leitungslange. E
Ermittelter Kabelquerschnitt aus Abb. 8 ist 27 mm?2. L.
Dieser Wert muss nach Abb. 10 tGberprift werden. 'ﬂ
In diesem Fall ist der gréBere Querschnitt von 50 mm? (I_,
. 7
zu wabhlen. P
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Bei Fragen zur Hochfrequenztechnik und zum Einsatz
der Bosch Hochfrequenzwerkzeuge stehen Ihnen die
Bosch Kundenberater mit ihrem gesamten Know-how
gerne zur Verflgung.




54 | Hochfrequenztechnik | Vorganger, Nachfolger

Hochfrequenz
geanderte Modellnummern

Bestellnummer Vorganger- Vor-Vorginger- Beschreibung
modell modell

HF - Geradschleifer HGS 65/32

0602207 407 0602207 008 600 W, 72V, 200 Hz, max. 32 mm Schleifstift, 23.400 min*, Spannzange 6 mm, 2,4 kg
0602208434 0602208 001 900 W, 200V, 300 Hz, max. 27 mm Schleifstift, 27.400 min, Spannzange 6 mm, 2,8 kg

HF - Geradschleifer HGS 65/50
0602209401 0602209101 600 W, 265V, 200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 12.000 min*, Spannzange 6 mm, 2,5 kg
0602209404 0602209104 600 W, 135V, 200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 12.000 min, Spannzange 6 mm, 2,5 kg
0602209407 0602209 107 600 W, 72V,200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 12.000 min*, Spannzange 6mm, 2,5 kg
0602209411 0602209111 900 W, 72V, 300 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 18.000 min*, Spannzange 6 mm, 2,5 kg
0602210401 0602210001 600 W, 265V, 200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 3.100 min?, Spannzange 6 mm, 2,5 kg
0602210404 0602210004 600 W, 135V, 200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 3.100 min?, Spannzange 6 mm, 2,5 kg
0602210434 0602210004 900 W, 200V, 300 Hz,max. 50 mm Schleifstift, 4.700 min*, Spannzange 6 mm, 2,8 kg

HF - Geradschleifer HGS 77/50
0602211401 0602211004 950 W, 265V, 200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 12.000 min*, Spannzange 8 mm, 4,3 kg
0602211404 0602211010 950 W, 135V, 200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 12.000 min*, Spannzange 8 mm, 4,3 kg
0602211407 0602211017 950W, 72V, 200 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 12.000 min*, Spannzange 8 mm, 4,3 kg
0602211434 0602211010 1.450 W, 200V, 300 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 18.000 min*, Spannzange 8 mm, 5,4 kg
0602211411 0602211018 1.450W, 72V, 300 Hz, max. 50 mm Schleifstift, 18.000 min*, Spannzange 8 mm, 4,3 kg

HF - Geradschleifer HGS 85/40
0602 245034 1.800 W, 200V, 300 Hz, max. 40 mm Schleifstift, 18.000 min, Spindel M 14, 4,8 kg

HF - Geradschleifer HGS 77/75
0602211507 0602211216 950W, 72V, 200 Hz, max. 75 mm Schleifscheiben, 12.000 min*, Spannflansch M 14, 4,7 kg
0602211534 0602211234 1.450 W, 200V, 300 Hz, max. 50 mm Schleifscheiben, 18.000 min', Spannflansch M 14, 4,9 kg

HF - Geradschleifer HGS 77/100
0602212404 0602212204 950 W, 135V, 200 Hz, max. 100mm Schleifscheiben, 9.000 min*, Spannflansch M 14, 5,1 kg
0602212407 0602212207 950 W, 72V, 200 Hz, max. 100mm Schleifscheiben, 9.000 min*, Spannflansch M 14, 5,1 kg

HF - Geradschleifer HGS 77/125
0602213434 0602213204 1.450W, 200V, 300 Hz, max. 125 mm Schleifscheiben, 6.800 min*, Spannflansch M 14, 5,8 kg

HF - Winkelschleifer HWS 52/125
0602 324401 0602 324301 520 W, 265V, 200 Hz, 125 mm, 4.800 min*, 2,3 kg, Spannflansch M 14, Schiebeschalter
0602 324 404 0602 324 304 520W, 135V, 200 Hz, 125 mm, 4.800 min*, 2,0 kg, Spannflansch M 14, Schiebeschalter
0602 324407 0602324 307 520W, 72V, 200Hz, 125 mm, 4.800 min*, 2,0 kg, Spannflansch M 14, Schiebeschalter
0602324434 0602 324 324 800 W, 200V, 300 Hz, 125 mm, 7.300 min*, 2,5 kg, Spannflansch M 14, Schiebeschalter
0602 324 441 0602 324 341 520 W, 265V, 200 Hz, 125 mm, 5.800 min*, 2,2 kg, Spannflansch M 14, Schiebeschalter
0602324444 0602324 344 520W, 135V, 200 Hz, 125 mm, 5.800 min*, 2,2 kg, Spannflansch M 14, Schiebeschalter
0602 324 447 0602 324 347 520W, 72V,200Hz, 125 mm, 5.800 min*, 2,2 kg, Spannflansch M 14, Schiebeschalter
0602324474 0602324374 s.0602 324 444, jedoch mit 6.800 min™

HF - Winkelschleifer HWS 65/125
0602301401 0602301201 600 W, 265V, 200 Hz, 125 mm, 4.100 min*, 3,0 kg, Spannflansch M 14
0602301404 0602 301404 600 W, 135V, 200 Hz, 125 mm, 4.100 min, 3,0 kg, Spannflansch M 14
0602301434 0602301204 900 W, 200V, 300 Hz, 125 mm, 6.150 min*, 3,2 kg, Spannflansch M 14
HF - Winkelschleifer HWS 77/175

0602 305401 0602 305001 950 W, 265V, 200 Hz, 175 mm, 1.750 min*, 4,8 kg, Spannflansch M 14
0602 305404 0602 305004 950 W, 135V, 200 Hz, 175 mm, 1.750 min*, 4,3 kg, Spannflansch M 14

0602306434 0602306034 1.450W, 200V, 300 Hz, 175 mm, 1.650 min*, 4,3 kg, Spannflansch M 14
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Bestellnummer Vorganger- Vor-Vorginger- Beschreibung
modell modell

HF - Winkelschleifer HWS 77/180

0602304404 0602 304 204 950 W, 135V, 200 Hz, 180 mm, 5.700 min*, 5,3 kg, Spannflansch M 14
0602 304 407 0602 304 209 950 W, 72V,200Hz, 180 mm, 5.700 min*, 4,6 kg, Spannflansch M 14
HF - Winkelschleifer HWS 85/180
0602329501 0602329401 0602329001 1.200 W, 265V, 200 Hz, 180 mm, 8.500 min, 5,6 kg, Spannflansch M 14
0602 329507 0602329 407 0602 329007 1.200W, 72V, 200 Hz, 180 mm, 8.500 min*, 5,6 kg, Spannflansch M 14
0602329534 0602329434 0602329034 1.800 W, 200V, 300 Hz, 180 mm, 8.500 min, 5,8 kg, Spannflansch M 14
HF - Winkelschleifer HWS 88/180
0602331501 0602331401 0602331001 1.950 W, 265V, 200 Hz, 180 mm, 8.500 min%, 6,5 kg, Spannflansch M 14
0602331504 0602 331404 0602331004 1.950 W, 135V, 200 Hz, 180 mm, 8.500 min%, 6,5 kg, Spannflansch M 14
0602331507 0602331407 0602331007 1.950W, 72V, 200 Hz, 180 mm, 8.500 min*, 6,5 kg, Spannflansch M 14
0602331534 0602331434 0602331034 2.900 W, 200V, 300 Hz, 180 mm, 8.500 min*!, 7,0 kg, Spannflansch M 14
HF - Winkelschleifer HWS 88/230
0602332501 0602332401 0602332001 1.950 W, 265V, 200 Hz, 230 mm, 6.600 min, 7,1 kg, Spannflansch M 14
0602332504 0602332404 0602332004 1.950 W, 135V, 200 Hz, 230 mm, 6.600 min, 7,0 kg, Spannflansch M 14
0602332507 0602 332 407 0602332007 1.950W, 72V, 200 Hz, 230 mm, 6.600 min*, 7,0 kg, Spannflansch M 14
0602332511 0602332411 0602332011 2.900W, 72V, 300Hz, 230 mm, 6.600 min*, 7,0 kg, Spannflansch M 14
0602332534 0602332434 0602332034 2.900W, 200V, 300 Hz, 230 mm, 6.600 min, 7,0 kg, Spannflansch M 14
HF - Winkelschleifer HWS 810/230
0602334501 0602334401 0602334101 2.500W, 265V, 200 Hz, 230 mm, 6.600 min%, 7,8 kg, Spannflansch M 14
0602334504 0602334404 0602334104 2.500W, 135V, 200 Hz, 230 mm, 6.600 min*, 8,5 kg, Spannflansch M 14
0602 334507 0602334407 0602 334107 2.500W, 72V,200Hz, 230 mm, 6.600 min*, 8,5 kg, Spannflansch M 14

0602334534 0602334434 0602334134 3.800W, 200V, 300 Hz, 230 mm, 6.600 min*, 8,5 kg, Spannflansch M 14
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