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LWir sind stolz auf das, was wir in der 50-jahrigen Unternehmensgeschichte bereits bewegt .
S " . Losungen aus RONr ... Rohrabschnitte..............ccoco
haben und freuen uns vor allem, dass wir diesen Weg mit langjahrigen Kunden, Lieferanten
und Mitarbeitern zusammen gehen konnten. Auch fur die Zukunft ist es unser Ziel, dass wir
mit unseren Kunden, Lieferanten und Mitarbeitern ein enges und partnerschaftliches Verhaltnis Nachbehandlung ...........ooveveeeeeen. StECKEISURE oo

pflegen. Kaiser & Waltermann steht fur vielfaltigste Anwendungsbereiche und héchste Qualitat
unserer Produkte, die in hocheffizienten Prozessen entstehen. Wir setzen auf die Erschliefung
neuer Technologien, neuer Kundensegmente und neuer Markte, Werkstoffe/Ronr ... Bundniete ...
Fordern Sie uns heraus, wir freuen uns auf Siel”
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50 Jahre Erfahrung in der Rohrverarbeitung

Technische Beratung

Kundenspezifisches Projektteam

Anwendung von Automotive Tools

(z.B. FMEA/ Fehlerbaum/ 8D etc.)

Umfangreiche Herstellbarkeitsanalysen

Zusammenarbeit mit dem IFU / dem Deutschen Schrauben- und Normteileverband /
der Fachhochschule Stdwestfalen und versierten Laboren

Zugriff auf Technologien in der Rohrverarbeitung und Oberflachenbehandlung durch
partnerschaftliche und langjahrige Beziehungen zu unseren Lieferanten

Jungste Erfolgsgeschichten und Kundenprojekte zu Sensoren, Batterietechnik,
Steckverbinder und Stecker (mehrpolig)



KOMPETENZEN PRODUKTIONSPROZESS

180 Fertigungsautomaten fur die Rohrendenbearbeitung
Rohrdurchmesser 0,8 = 60 mm und Langen von 2 = 500 mm
Mehrarbeitsgangautomaten zur Herstellung komplexer Formteile aus Rohr
Pressen fur starke und komplizierte Umformungen

Langjahrige Mitarbeiter und kompetente Fachkrafte

Werkzeugbau und Instandhaltung

000000

=l

=)

EIGENER WERKZEUG- UND ENTWICKLUNG NEUER EFFEKTIVER
VORRICHTUNGSBAU FERTIGUNGSTECHNOLOGIEN
MiMIM
o
KONSTRUKTION
UND APPLIKATION SERIENFERTIGUNG
ZERTIFIZIERT NACH VORSERIENFERTIGUNG
DIN ISO 9001
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LOSUNGEN AUS ROHR

Flachkopf

Die individuelle Zusammenstellung lhres Produktes zeigen wir auf den folgenden Seiten.

Die Bearbeitung, das Material und die Oberflacheneigenschaften sind individuell konfigurierbar
und richten sich nach Ihrem Bedarf.

Eine Bearbeitung beider Rohrenden ist ebenfalls moglich.

Fordern Sie uns mit Ihrer Anfrage gern heraus!
AuRerdem sind die Dimensionen an diesem Punkt frei wahlbar:
O Zwischen einem AuRen-@ von 0,8 - 60 mm N = —
O Zwischen Bauteilldangen von 2 = 500 mm o - - —T1 80
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LOSUNGEN AUS ROHR
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LOSUNGEN AUS ROHR

Stauchung Sageschnitt
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Stauchung & Lochung Schlitz
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Die dargestellten Losungen sind nur beispielhafte
Moglichkeiten einer individuellen Rohrbearbeitung.
Fordern Sie uns mit Ihren Anforderungen heraus!




NACHBEHANDLUNG

Gleitschleifen — Polieren — Chemisch entgraten

Die Nachbehandlung innerhalb des Fertigungsprozesses erfolgt in verschiedenen Qualitats-
schritten und aufgrund der speziellen Kundenanforderungen. Dabei bieten wir beispielsweise
die folgenden Arbeitsschritte an:

Gleitschleifen (Trowalisieren)

Beizen

Chemisches Entgraten von Messing, Kupfer und Stahl
Befetten oder Olen der Produkte
Gleitmittel-Beschichtungen

Gleitschleifen vorher — nachher

max. 0,05 mm




WERKSTOFFE / ROHR

Nahtlos gezogene Rohre

O Nahtlos gezogene Rohre werden aus vollen vorgebohrten oder gelochten Rundblécken

erzeugt

O AuRen-@ und Innen-@ werden mittels Matrize und fliegender Dorn / Mandrille (siehe

Skizze) auf das gewlinschte Endmal} gezogen. Hierbei werden Aulen-@ und Wanddicke
bei jedem Rohrzug reduziert. Durch Zwischenglihen oder Reinigen wird das Material auf
die Verformung vorbereitet

,Fliegender Dom’" o |_-Zieheisen (Matrize)

\Rohr nach dem Zug

Rohr vor dem Zug

Prinzip des Rohrziehens mit ,fliegendem Dorn”

Geschweillte malRgewalzte oder kaltgezogene Rohre

MaBgewalzte Rohre

O0O0O0O0000O0

Geschweilte Rohre werden aus Bandmaterial hergestellt

Hierzu sind zahlreiche Prozessschritte notwendig

Vorspalten des Bandmaterials — Bandmaterial wird auf Nennmaf geschnitten
Durch Beizen wird das Bandmaterial gereinigt und von Korrosionspartikeln befreit
Kaltwalzen - Erzeugen der Wanddicke / Oberflachenqualitat verbessern
Formung zum Rohr mit Schlitz

Verschweilung der Bandkanten

Durch MaRwalzen Aulken-@ kalibriert — innen bleibt Schweilnaht stehen
Beeintrachtigung des Innen-@ durch die Schweil3naht bleibt erhalten

Kaltgezogene Rohre

Herstellungsprozess wie geschweilite malkgewalzte Rohre

Weiterverarbeitung der geschweillten maflgewalzten Rohre durch zusatzliche Rohrzlge,

um die Schweilnaht optisch zu entfernen und den Innen-@ zu kalibrieren
Dieser Prozess erfolgt wie bei der Herstellung von nahtlos gezogenem Rohr mittels
Matrize und Mandrille/ fliegendem Dorn
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Prinzip der Rohrherstellung geschweilites Rohr



WERKSTOFFE

Chemische Zusammensetzung von Messing

Mechanische Eigenschaften von Messing
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WERKSTOFFE

Chemische Zusammensetzung von Kupfer

Mechanische Eigenschaften von Kupfer
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WERKSTOFFE

Chemische Zusammensetzung von Aluminium

Mechanische Eigenschaften von Aluminium
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WERKSTOFFE

Chemische Zusammensetzung von Edelstahl

Mechanische Eigenschaften von Edelstahl
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WERKSTOFFE

Mechanische Eigenschaften nahtlos gezogener

Chemische Zusammensetzung von Stahl

Stahlrohre
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WERKSTOFFE

Mechanische Eigenschaften geschweildte malRgewalzte

Mechanische Eigenschaften geschweilite kaltgezogene

Stahlrohre

Stahlrohre

[44 5S¢ 0£9 sl9 061 [44 05t S (017451 08507 55¢3
S¢ S¢¢ 08% s19 0t¢ S¢ ST L 06¢ 80207 §¢c3
0% S61 Ot¥ 519 00¢ 8¢ 06¢ 8 0g¢ 7$007 5613
o, MQ o, o,
v (ed) Hoy o v (edin) Wy v EdN) WY | jsuwnu
v o v v aweuziny
-JJOISHIDM
N+ v+ TdO+
($-G0S$0T NI NIQ "Wab pueisnziafor] usap Jnj 9LMS3PUIN)
aiyoiyeys azjemabgew aygramyssab auos|yeys
uayeyosuabiz ayossiueyosapy
Wy babiewiou aleydsowy Ja1al)03uoy N+ WmbaBlewou
121UN 3140y BIP USPIaM USZIPMYRIN PUN USYISMYDS WSP YIEN
yn|6abyoiam a1eydsowly Ja1aI)03UON vt JUmBaBUIEM
J2)UN 2440y 2Ip USPIaM USZ|EMgIE|A PUN USYIRMUDS LISP YdeN
12ub1236 zjemabgeud pun 1g1emyosab
BuNYMBSSNIYDS Uy Jage ‘JapueyagaLLIem JYdIU 3SI2MISYDNGN Teo+ = JeL pungiemy
bungqiaayodsag 1oquifs Bunuydiazag
$-G0$0T N3 NIQ ‘wab
puejsnziajar]
[44 5S¢ | 0£9s19 061 44 0Sy 01 S¢y | 065 9 065 14 079 | 085071 §5¢3
14 S¢¢ | 08¥SI90ve S¢ STe 14 Seg | Ovy 01 [0i24 9 067 | 8020T SIXE|
0¢ S6T | Ov¥ SI900¢ 8¢ | 06¢ 81 09¢ | 0/¢ 01 0.8 9 0cy | ¥2007 5613
(%) | (edw) (edw) (%) [(edwW) | (%) |(edw) | (ediW)| (%) |[(edW)| (%) |(edw)
v | Hey Wy v Uy v Hey | Wy v Wy v Wy | BWMUWINU o euziny
~JOISMHIDM
N+ v+ ys+ o+ o+
2-G0$0T N3 NIQ "wab pueisnzialal Uap Iy SUaMSapUly
auos|yers
aiyoayeis ausbozabyjey argiamyosab uayeyssuabiz ayossiueysapy

ynibabiewuIou aieydsouwyy J9131)|0U0Y N+ JumBsBlewLoU
191UN 21YoY 3IP USPIaM UsYaIZ)eYy US)Zid] Wap YdeN
ymbBabydiem aseydsouwyy Jo131)|01UOoY vt JUmB3BUsIaM
121UN 24Oy SIP USPISM USYDIZYEY US)ZI3] UISp YdeN
Wynbabuiesbunuueds aieydsouuly J21a1)1013UoY us+ JumBsBuIesBunUUEds pun yuegBNz
191UN 24Oy 3IP USPISM USYDIZYEY US)ZI3] LSp YdeN
usyaizyjey uld asiop
J212ubl29b Ul 16104 BunipuyegaLUIBA) USPUSYRIYISAe Ja3p YoeN o+ Ytem ueiabnz
usuSizle) Jeysueigbnz
U2)z)3) Wiap yoeu bunjpueyagawiiep) apuaganydsge auyo ot Heupueq
Bungqiaiyssag 1oquiAs Bunuydiazag

2-T150¢0T N3 NIQ "wab

pueisnziajer

29

28



30

OBERFLACHEN

Veredelung

Die Veredelung der Produktoberflachen erfolgt ganz individuell nach Kundenwunsch bzw.
aufgrund der spateren Anwendung. Unser Leistungsportfolio umfasst die Veredelungsschritte

Verzinken [0}
Chromatieren
Passivieren
Dickschichtpassivieren
Vernickeln

Versilbern

[0
[0
[0
[0

000000

Vergolden

Reinverzinnen (RoHs-konform)
Verkupfern

Vermessingen

Eloxieren

SERVICE

LAGER

cH

JUST IN TIME 24H HOTLINE

® O

S

SERVICE
&
-_-D LOGISTIK @

GD)

EXPRESS
SERVICE CONSULTING
olo|e
o o
(=]
INDIVIDUELLE KANBAN

VERPACKUNG
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QUALITAT

Wir sind nach DIN ISO EN 9001:2015 zertifiziert und ausgerichtet auf die Anforderungen der
Automobilindustrie und der IATF.

ISO 9001 bedeutet regelmaRige Kontrolle und Nachprufung aller technischen und kaufman-
nischen Arbeitsablaufe. Dadurch werden eine gleichbleibende Qualitat sowie eine optimale
Serviceleistung fur unsere Kunden gewahrleistet. Die Zertifizierung unseres Unternenmens ist
nicht nur Bestatigung, sondern auch Garantie fur unsere kontrollierten Arbeitsleistungen

Nachhaltigkeit und der Schutz unserer Umwelt sind ein weiteres Anliegen unseres Unterneh-
mens. Deshalb haben wir uns im Jahr 2012 nach ISO 14001 zertifizieren lassen

APQP ERSTBEMUSTERUNG VDA/PPAP
ABNAHMEPRUFZEUGNIS 3.1 AUTOMOTIVE-STANDARD
RESTSCHMUTZANALYSE REKLAMATIONSBEARBEITUNG

IN DEN ERSTEN 24 STUNDEN

100 % SORTIERUNG IMDS

O
O
O
O
O
O

100 % SORTIERUNG

Kombinierte optoelektronische und mechanische Sortierung
Maschinelle optoelektronische Sortierung

Maschinelle Rollensortierung

Manuelle Sortierung

Verpackung im gesicherten Bereich

Quoten von bis zu 10 ppm sind moglich

33



ROHRNIETE
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ROHRNIETE

Anwendungen

Nietwerkzeuge

Form A

fiir kzeuge

Form B

Vorweit-Winkel a=ca.15°
Anlaufradius R=r+s
i Kern-o Ko = di+2 x (s x tan a)

0.5s

s N Die Oberflache der Werkzeugkontur muss
poliert werden, damit das Material gut flie-
3en kann, der Nietkopf vollstandig ausformt
und der Nietschaft nicht staucht.

Gestaltungsfehler

Kern-@ zu groR:
* Nietschaft weitet sich zu stark
P o\ * Kopf reift

—ke

Kern-@ zu klein
* Nietschaft wird gestaucht
* Kopf bildet sich nicht richtig aus
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Die dargestellten Loésungen sind nur
beispielhafte Mdglichkeiten einer
individuellen Rohrbearbeitung.
Fordern Sie uns mit Ihren
Anforderungen heraus!
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Die dargestellten Losungen sind nur

beispielhafte Méglichkeiten einer
individuellen Rohrbearbeitung

Fordern Sie uns mit Ihren

Anforderungen heraus!
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BUNDNIETE
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Die dargestellten Loésungen sind nur

beispielhafte Moglichkeiten einer
individuellen Rohrbearbeitung

Fordern Sie uns mit Ihren
Anforderungen heraus!

Doppelbundniete

Bundniete
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NORMENVERZEICHNIS

DIN 7340 | 03.2011 | Rohrniete aus Rohr gefertigt

DIN EN 082016 Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 1
10305-1 Nahtlose kaltgezogene Rohre

DIN EN 082016 Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 2:
10305-2 . Geschweilte kaltgezogene Rohre

DIN EN 082016 Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 3
10305-3 Geschweillte malgewalzte Rohre

DIN EN 112016 Kupfer und Kupferlegierungen - Nahtlose Rundrohre zur

12449 . allgemeinen Verwendung

DIN EN 102016 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Gezogene Stangen und
754-1 Rohre - Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN EN 022017 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Gezogene Stangen und
754-2 Rohre - Teil 2: Mechanische Eigenschaften

NOTIZEN
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NOTIZEN

NOTIZEN
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kaiser ® waltermann

Kaiser & Waltermann GmbH
Schillenbergweg 10
D-59846 Sundern-Amecke

Tel +49 23939183 0
Fax +49 2393 9183 50
mail@kaiser-waltermann.de



