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Viele Locher in Edelstahl
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WILPU Bi-Cobalt Top-Vario
fiir den Einsatz in hochle-
gierten Stahlen groBer 1 mm
Materialstarke. (Foto: Martin
Klimas)

Mit der steigenden Verbauung von rostfreien Blechen, Profilen und Rohren im Baugewerbe,

in der lebensmittelverarbeitenden Industrie und in medizinischen Einrichtungen wird auch die Frage
der weiteren Bearbeitung dieser Edelstahlelemente zur Herausforderung fur den professionellen
Metallbauer und Installateur. Lochsdagen kénnen dabei eine wichtige Rolle Gbernehmen.

Egal ob es die Verbindung mit einem runden Ele-
ment sein muss, ein Abzweig in einem Edelstahlrohr,
eine Rohrdurchfiihrung durch einen Edelstahlschrank
oder der Einsatz einer Verteilerdose im rostfreien Ge-
hauseblech, in jedem Fall muss ein Loch her. Das dann
noch maximal maBhaltig, schnell und im Vergleich zu
anderen Lésungen méglichst wirtschaftlich. Mit seinem
Programm an Premium Bimetall-Lochsdgen der Marke
WILPU hat sich der Remscheider Zubehdrhersteller fiir
Elektrowerkzeuge, Wilh. Putsch - unter anderen — auch
speziell dieser Zielgruppen angenommen.

WELCHE VORTEILE HABEN BIMETALL-LOCHSA-
GEN FUR DEN ANWENDER IN EDELSTAHL?

Fiir Locher in rostfreiem Stahl mit kleinem Durch-
messer werden sinnvollerweise handelsiibliche Edel-
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stahlbohrer eingesetzt. In der Regel sind diese bis zu
einem Durchmesser von maximal 13 mm verfiigbar.
Daran ankniipfend deckt das WILPU Bi-Cobalt-Top
Lochsagenprogramm eine Vielzahl von Durchmessern
zwischen 14 mm und 250 mm ab.

Neben der Standzeit der Lochséage ist dies die
wichtigste Anforderung des Anwenders: fiir alle rele-
vanten Anwendungen auf den jeweils passenden
Durchmesser zugreifen zu kénnen, ohne dass zeit-
raubende und damit teure Nacharbeiten notwendig
sind. Egal ob Installationsarbeiten im Sanitdrbereich,
in der Klimatechnik, im Brandschutz, in der Elektro-
technik oder Montagearbeiten im Metallbau, fiir alle
gangigen Anwendungen bietet das WILPU Bi-Cobalt-
Top Lochségenprogramm ein sehr fein abgestuftes
Angebot an Durchmessern, das auch internationale

57 ¥

‘-\.\‘ “ ‘

A ¥

[ I | | (P~
« .JJ‘ "‘l-‘-f

Besonderheiten und landesspezifische Anwendungen
berlicksichtigt.

FUR WELCHE MATERIALSTARKEN SIND BI-
METALL-LOCHSAGEN IN EDELSTAHL GEEIGNET?

Bei richtiger Handhabung kénnen alle Material-
starken von unter 1 mm bis maximal 20 mm bearbei-
tet werden und damit alle tiblichen Anwendungsfal-
le in der betrieblichen Praxis. Wilh. Putsch bietet ne-
ben der weiBen Bi-Cobalt Top-Vario, mit einer
Zahnteilung von 4/6 Zahnen pro Zoll, zusatzlich eine
deutlich feiner verzahnte Ausfiihrung Bi-Cobalt Top-
Fein mit 10 Zahnen pro Zoll speziell fir diinne Bleche.
Die feinverzahnte, blaue Lochsdge erméglicht eine
hohe Laufruhe bei der Bearbeitung von diinnen Ble-
chen bis 1 mm.
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Automatisierte
Lochsagenfertigung
bei Wilh. Putsch in
Remscheid.




WELCHE FAKTOREN BEEINFLUSSEN
DIE QUALITAT EINER BIMETALL-LOCHSAGE?

Wie bei vielen anderen Produkten im Bereich Elek-
trowerkzeugzubehdr ist auch die Bimetall-Lochsage
kein Produkt, das durch eine DIN-Norm oder sonstige
Normen definiert oder standardisiert ist. Somit existie-
ren viele verschiedene Qualitaten und Ausfihrungen
mit vdllig unterschiedlichen Anwendungsschwerpunk-
ten und Leistungsdaten im Markt. Diese Uneinheitlich-
keit ist sicher auch einer der Griinde, warum viele
Anwender heute auf andere, aufwéndigere Lsungen
zugreifen und die Bimetall-Lochsédge ihr Potenzial in
der Edelstahlbearbeitung bisher nicht ausschdpfen
konnte.

Die Qualitdt einer Bimetall-Lochsége ist von sehr
vielen Einzelfaktoren abhdngig, die im Zusammenspiel
tiber die Lebensdauer und Schnittgeschwindigkeit ent-
scheiden. Viele dieser qualitdtspragenden Faktoren
liegen zudem in der Art und Weise des Fertigungspro-
zesses und der Wahl des Rohmaterials begriindet und
sind am Produkt selbst kaum ablesbar.

Fiir die WILPU Bi-Cobalt-Top Lochsagen wird aus-
schlieBlich Rohmaterial vom européischen Qualitts-
und Marktfihrer verwendet. Der hohe Cobalt-Anteil
im verarbeiteten Rohmaterial sorgt im Unterschied zu
herkémmlichen Bimetall-Lochségen fiir eine extrem

hohe Warmharte. Das bedeutet, dass der Hochleis-
tungsschnellstahl, aus dem die Zahne bestehen, auch
bei hoheren Temperaturen seine Harteeigenschaften
und damit seine Widerstandskraft in hochlegierten
Edelstahlen behalt. Eine extra massive Bodenplatte
sorgt flr hohe Laufruhe, Konzentrizitét und damit ein
Maximum an MaBhaltigkeit.

Alle wichtigen Fertigungsschritte wie Verzahnung,
Warmebehandlung, Verformung und das Verschwei-
Ben werden auf automatisierten Produktionsanlagen
mit modernster Robotik gefertigt. Dadurch wird eine
immer konstante Qualitdt in engsten Fertigungstole-
ranzen gewahrleistet. ,Genau diese Faktoren ent-
scheiden im Zusammenspiel am Ende, ob die Lochsa-
ge 10, 20, 30 oder, wie unsere, (iber 100 Schnitte in
Edelstahl schafft” so Dirk Putsch, der technische Ge-
schéftsflihrer von Wilh. Putsch.

WELCHE FAKTOREN BEEINFLUSSEN
DIE STANDZEIT IN EDELSTAHL?

Die Leistungsfahigkeit einer Bimetall-Lochsage wird
dartiber hinaus auch ganz entscheidend vom Anwen-
der selbst beeinflusst. Fir die Ausnutzung der maxima-
len Lebensdauer ist vor allem die Wahl der richtigen
Tourenzahl beim Einsatz handgefiihrter oder stationa-
rer Bohrmaschinen entscheidend. Gerade beim Anboh-
ren muss mit leichtem und gleichmaBigem Anpress-
druck gemaB der den Lochsdgen beiliegenden Dreh-
zahlempfehlung gearbeitet werden. Bei zu hohen
Geschwindigkeiten ist die Hitzebelastung zu hoch und
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WILPU Bi-Cobalt
Top-Fein speziell
fiir den Einsatz in
diinnen Edelstahl-
blechen. (Foto:
Martin Klimas)
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die Zahne werden zumeist so stark beschadigt, dass
die Lochsdge nicht mehr verwendet werden kann. Eine
spirbare Verlangerung der Standzeit wird dariber
hinaus durch den Einsatz eines KihImittels erreicht.
Das kann eine handelsiibliche Schneidpaste oder Kiihl-
emulsion sein.

WELCHE WEITEREN VORTEILE
BIETET WILH. PUTSCH MIT DER BIMETALL-
LOCHSAGE ,MADE IN GERMANY"?

Vor dem Hintergrund der teilweise wirklich gravie-
renden Unterschiede in Verarbeitungsqualitdt und
Leistung zwischen den unterschiedlichen Bimetall-
Lochsdgen, die weltweit im Umlauf sind, halt Wilh.
Putsch das Qualitatsversprechen eines 1SO zertifizier-
ten, deutschen Familienunternehmens mit 150-jahri-
ger Geschichte und jahrzehntelanger Erfahrung in der
Bimetall-Verarbeitung. In Richtung Anwender und
Handel ist damit die Markenkennzeichnung der Pro-
dukte eine wichtige Orientierung. Jede WILPU Bi-Co-
balt Top Lochsége ist neben der Bedruckung zusatzlich
auch mit dem Schriftzug , Made in Germany" gepragt.
Da Wilh. Putsch einziger deutscher Hersteller dieses
Produktprogrammes ist, hat der Anwender jederzeit im
Blick, womit er grade arbeitet.

Als deutscher Hersteller, und einer von ganz weni-
gen Produzenten Uberhaupt in Europa, kann Wilh.
Putsch zudem sehr schnell auf neue Entwicklungen
und Anforderungen reagieren. ,Sehen wir, dass sich
ein neuer Durchmesser zum Beispiel im L{iftungshau
durchsetzt”, so Dirk Putsch ,konnen wir in kirzester
Zeit darauf reagieren”. Auch Sonderanfertigungen in
industrierelevanten Mengen und gemeinsame Ent-
wicklungen mit anderen Werkzeugherstellern sind
mdglich. |




