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WIR ÜBER UNS

„Wir sind stolz auf das, was wir in der 50-jährigen Unternehmensgeschichte bereits bewegt 
haben und freuen uns vor allem, dass wir diesen Weg mit langjährigen Kunden, Lieferanten 
und Mitarbeitern zusammen gehen konnten. Auch für die Zukunft ist es unser Ziel, dass wir 
mit unseren Kunden, Lieferanten und Mitarbeitern ein enges und partnerschaftliches Verhältnis 
pflegen. Kaiser & Waltermann steht für vielfältigste Anwendungsbereiche und höchste Qualität 
unserer Produkte, die in hocheffizienten Prozessen entstehen. Wir setzen auf die Erschließung 
neuer Technologien, neuer Kundensegmente und neuer Märkte. 
Fordern Sie uns heraus, wir freuen uns auf Sie!“

Melanie Bende Bernhard Kaiser Hildegard Waltermann-Koger
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ÜBERBLICK KOMPETENZEN

	 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 Südwestfalen und versierten Laboren
	 Zugriff auf Technologien in der Rohrverarbeitung und Oberflächenbehandlung durch 

partnerschaftliche und langjährige Beziehungen zu unseren Lieferanten
	 Jüngste Erfolgsgeschichten und Kundenprojekte zu Sensoren, Batterietechnik,  

Steckverbinder und Stecker (mehrpolig)

BRANCHEN

KOMPETENZEN
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	 180 Fertigungsautomaten für die Rohrendenbearbeitung
	 Rohrdurchmesser 0,8 – 60 mm und Längen von 2 – 500 mm 
	 Mehrarbeitsgangautomaten zur Herstellung komplexer Formteile aus Rohr
	 Pressen für starke und komplizierte Umformungen
	 Langjährige Mitarbeiter und kompetente Fachkräfte 
	 Werkzeugbau und Instandhaltung  

PRODUKTIONSPROZESSKOMPETENZEN

ENTWICKLUNG NEUER EFFEKTIVER  
FERTIGUNGSTECHNOLOGIEN

SERIENFERTIGUNG

VORSERIENFERTIGUNG

KONSTRUKTION 
UND APPLIKATION

EIGENER WERKZEUG- UND 
VORRICHTUNGSBAU

ZERTIFIZIERT NACH 
DIN ISO 9001
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LÖSUNGEN AUS ROHR

Die individuelle Zusammenstellung Ihres Produktes zeigen wir auf den folgenden Seiten.  
Die Bearbeitung, das Material und die Oberflächeneigenschaften sind individuell konfigurierbar 
und richten sich nach Ihrem Bedarf.
Eine Bearbeitung beider Rohrenden ist ebenfalls möglich.  
Fordern Sie uns mit Ihrer Anfrage gern heraus!

Außerdem sind die Dimensionen an diesem Punkt frei wählbar:
	 Zwischen einem Außen-Ø von 0,8 – 60 mm
	 Zwischen Bauteillängen von 2 – 500 mm

Abschnitt

Fase außen

Fase innen

Flachkopf

Rundkopf

Konische Aufweitung
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LÖSUNGEN AUS ROHR

Eingezogen Bund

Aufgeweitet Stecker

RändelVerjüngt
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LÖSUNGEN AUS ROHR

Die dargestellten Lösungen sind nur beispielhafte  
Möglichkeiten einer individuellen Rohrbearbeitung.  
Fordern Sie uns mit Ihren Anforderungen heraus!

Stauchung & Lochung

SägeschnittStauchung

Schlitz
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NACHBEHANDLUNG

Gleitschleifen – Polieren – Chemisch entgraten Gleitschleifen vorher – nachher

 
Die Nachbehandlung innerhalb des Fertigungsprozesses erfolgt in verschiedenen Qualitäts-
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 Ölen der Produkte
Gleitmittel-Beschichtungen
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WERKSTOFFE / ROHR

Prinzip des Rohrziehens mit „fliegendem Dorn“ Prinzip der Rohrherstellung geschweißtes Rohr

Geschweißte maßgewalzte oder kaltgezogene Rohre

	 Nahtlos gezogene Rohre werden aus vollen vorgebohrten oder gelochten Rundblöcken 
erzeugt.

	 Außen-Ø und Innen-Ø werden mittels Matrize und fliegender Dorn / Mandrille  (siehe 
Skizze) auf das gewünschte Endmaß gezogen. Hierbei werden Außen-Ø und Wanddicke 
bei jedem Rohrzug reduziert. Durch Zwischenglühen oder Reinigen wird das Material auf 
die Verformung vorbereitet. 

Nahtlos gezogene Rohre Maßgewalzte Rohre
 

	 Geschweißte Rohre werden aus Bandmaterial hergestellt 
	 Hierzu sind zahlreiche Prozessschritte notwendig:
	 Vorspalten des Bandmaterials – Bandmaterial wird auf Nennmaß geschnitten 
	 Durch Beizen wird das Bandmaterial gereinigt und von Korrosionspartikeln befreit
	 Kaltwalzen – Erzeugen der Wanddicke / Oberflächenqualität verbessern 
	 Formung zum Rohr mit Schlitz
	 Verschweißung der Bandkanten
	 Durch Maßwalzen Außen-Ø kalibriert – innen bleibt Schweißnaht stehen
	 Beeinträchtigung des Innen-Ø durch die Schweißnaht bleibt erhalten 

Kaltgezogene Rohre
 

	 Herstellungsprozess wie geschweißte maßgewalzte Rohre
	 Weiterverarbeitung der geschweißten maßgewalzten Rohre durch zusätzliche Rohrzüge, 

um die Schweißnaht optisch zu entfernen und den Innen-Ø zu kalibrieren
	 Dieser Prozess erfolgt wie bei der Herstellung von nahtlos gezogenem Rohr mittels  

Matrize und Mandrille/ fliegendem Dorn
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WERKSTOFFE

Mechanische Eigenschaften von Messing Chemische Zusammensetzung von Messing
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Mechanische Eigenschaften von Kupfer Chemische Zusammensetzung von Kupfer
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Mechanische Eigenschaften von Edelstahl Chemische Zusammensetzung von Edelstahl
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Mechanische Eigenschaften nahtlos gezogener  
Stahlrohre

Chemische Zusammensetzung von Stahl
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Mechanische Eigenschaften geschweißte kaltgezogene 
Stahlrohre

Mechanische Eigenschaften geschweißte maßgewalzte 
Stahlrohre

WERKSTOFFE
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OBERFLÄCHEN SERVICE

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

	 Verzinken
	 Chromatieren
	 Passivieren
	 Dickschichtpassivieren
	 Vernickeln
	 Versilbern

	 Vergolden
	 Reinverzinnen (RoHs-konform)
	 Verkupfern
	 Vermessingen
	 Eloxieren

CONSULTING

24H HOTLINE 

INDIVIDUELLE
VERPACKUNG

JUST IN TIME

LAGER

EXPRESS
SERVICE

KANBAN

SERVICE
& 

LOGISTIK
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QUALITÄT 100 % SORTIERUNG

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

ISO 9001 bedeutet regelmäßige Kontrolle und Nachprüfung aller technischen und kaufmän-
nischen Arbeitsabläufe. Dadurch werden eine gleichbleibende Qualität sowie eine optimale 
Serviceleistung für unsere Kunden gewährleistet. Die Zertifizierung unseres Unternehmens ist 
nicht nur Bestätigung, sondern auch Garantie für 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

AUTOMOTIVE-STANDARD

IMDS100 % SORTIERUNG

RESTSCHMUTZANALYSE

ABNAHMEPRÜFZEUGNIS 3.1

REKLAMATIONSBEARBEITUNG 
IN DEN ERSTEN 24 STUNDEN

QUALITÄT

	 Kombinierte optoelektronische und mechanische Sortierung
	 Maschinelle optoelektronische Sortierung
	 Maschinelle Rollensortierung
	 Manuelle Sortierung
	 Verpackung im gesicherten Bereich
	 Quoten von bis zu 10 ppm sind möglich
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Längentoleranzen (Maße in mm)
Falls nicht anders vereinbart, fertigen wir Rohrniete wie folgt:

Form B mit Rundkopf

Form C mit Senkkopf

ROHRNIETE
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GF: Bernhard Kaiser, Hildegard Waltermann-Koger, Melanie Bende
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Toleranzen nach DIN 7340 (Maße in mm)
tolerances according DIN 7340 (dimensions in mm)

Schaft-Ø d1 1 1,2 1,5 2 2,5 3 4

Tol. ± 0,03 ± 0,03 ± 0,03 ± 0,03 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,07

Wanddicke
s ± 10 % 0,2 0,2 0,2 0,25 0,2 0,3 0,25 0,3 0,4 0,25 0,3 0,5 0,3 0,4 0,5

(result. Innen-Ø) di 0,6 0,8 1,1 1 1,6 1,4 2 1,9 1,7 2,5 2,4 2 3,4 3,2 3

Tol. ± 0,07 ± 0,07 ± 0,07 ± 0,08 ± 0,07 ± 0,09 ± 0,1 ± 0,11 ± 0,13 ± 0,1 ± 0,11 ± 0,15 ± 0,13 ± 0,15 ± 0,17

Kopf-Ø d2 1,6 2 2,5 3,2 4 4,5 6

Tol. ± 0,15 ± 0,15 ± 0,15 ± 0,2 ± 0,2 ± 0,2 ± 0,25

k ca. (Form B) 0,25 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,4 0,5 0,6 0,5 0,5 0,6 0,65 0,7 0,8

r max. 0,2 0,2 0,2 0,2 0,25 0,3 0,4

Durchgangsloch d3 
1,1 1,3 1,6 2,2 2,7  3,2 4,3

Überstand ”z“
0,8 1 1,1 1,2 1,2 1,5 1,4 1,7 2 1,8 2 2,2 2 2,2 2,5

Schaft-Ø d1 5 6 8 10

Tol. ± 0,07 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1

Wanddicke
s ± 10 % 0,3 0,5 0,75 0,4 0,5 0,75 1 0,4 0,5 0,75 1 0,5 0,75 1

(result. Innen-Ø) di 4,4 4 3,5 5,2 5 4,5 4 7,2 7 6,5 6 9 8,5 8

Tol. ± 0,13 ± 0,17 ± 0,22 ± 0,18 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3 ± 0,18 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3

Kopf-Ø d2 7,5 9 12 15

Tol. ± 0,25 ± 0,25 ± 0,3 ± 0,3

k ca. (Form B) 0,75 0,9 1 0,95 1 1,1 1,3 1,2 1,3 1,4 1,5 1,5 1,6 1,7

r max. 0,5 0,6 0,8 1

Durchgangsloch d3 
5,3 6,4 8,4 10,5

Überstand ”z“
2,5 3 3,5 2,5 3 3,5 4 3 3,5 3,7 4 3,5 3,7 4

Längentoleranzen
tolerance for length

Schaft-Ø
1 - 1,5

2 - 2,5

3 - 10

Länge L
 

2 - 3 > 3 - 6 > 6 - 10 > 10 - 18 > 18 - 30 > 30 - 50 > 50 - 75

Toleranz ± 0,12 ± 0,15 ± 0,18 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3 ± 0,35

Falls nicht anders vereinbart, fertigen wir Rohrniete wie folgt:
If no dimensions have been prearranged we produce according to the tolerances below:
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Form A mit Flachkopf
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form C (countersunk)
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Nicht aufgeführte Abmessungen mit 
anderen Durchmessern und Wandstärken 
können ebenfalls gefertigt werden. Bei 
technischen Fragen steht Ihnen unser  
Vertrieb zur Verfügung. Bitte sprechen  
Sie uns an.

Other dimensions which are not given in 
the table are also available. For technical 
advise please consult our sales team.
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Form A mit Flachkopf

Die dargestellten Lösungen sind nur 
beispielhafte Möglichkeiten einer  
individuellen Rohrbearbeitung.  
Fordern Sie uns mit Ihren  
Anforderungen heraus!
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ROHRNIETE

Anwendungen Nietwerkzeuge

Gestaltungshinweise für Nietwerkzeuge 

Gestaltungsfehler

Kern-ø zu groß:
• Nietschaft weitet sich zu stark 
• Kopf reißt  

Kern-ø zu klein:
• Nietschaft wird gestaucht 
• Kopf bildet sich nicht richtig aus 

Vorweit·Winkel: 	 a = ca. 15° 
Anlaufradius: 	 R = r+s 
Kern-ø: 	 Kø = di+2 x (s x tan a)

Die Oberfläche der Werkzeugkontur muss 
poliert werden, damit das Material gut flie-
ßen kann, der Nietkopf vollständig ausformt 
und der Nietschaft nicht staucht.
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Toleranzen nach DIN 7340 (Maße in mm)
tolerances according DIN 7340 (dimensions in mm)

Schaft-Ø
tube-Ø

d1 1 1,2 1,5 2 2,5 3 4

Tol. ± 0,03 ± 0,03 ± 0,03 ± 0,03 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,07

Wanddicke
wall thickness

s ± 10 % 0,2 0,2 0,2 0,25 0,2 0,3 0,25 0,3 0,4 0,25 0,3 0,5 0,3 0,4 0,5

(result. Innen-Ø)
(result. internal-Ø)

di 0,6 0,8 1,1 1 1,6 1,4 2 1,9 1,7 2,5 2,4 2 3,4 3,2 3

Tol. ± 0,07 ± 0,07 ± 0,07 ± 0,08 ± 0,07 ± 0,09 ± 0,1 ± 0,11 ± 0,13 ± 0,1 ± 0,11 ± 0,15 ± 0,13 ± 0,15 ± 0,17

L

 d
1 

 d
i 

 s
 

Schaft-Ø
tube-Ø

d1 5 6 8 10

Tol. ± 0,07 ± 0,1 ± 0,1 ± 0,1

Wanddicke
wall thickness

s ± 10 % 0,3 0,5 0,75 0,4 0,5 0,75 1 0,4 0,5 0,75 1 0,5 0,75 1

(result. Innen-Ø)
(result. internal-Ø)

di 4,4 4 3,5 5,2 5 4,5 4 7,2 7 6,5 6 9 8,5 8

Tol. ± 0,13 ± 0,17 ± 0,22 ± 0,18 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3 ± 0,18 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3

Längentoleranzen
tolerance for length

Schaft-Ø
tube-Ø

1 - 1,5

2 - 2,5

3 - 10

Länge L
length l 

2-3 > 3 - 6 > 6 - 10 > 10 - 18 > 18 - 30 > 30 - 50 > 50 - 75

Toleranz
tolerance

± 0,12 ± 0,15 ± 0,18 ± 0,2 ± 0,25 ± 0,3 ± 0,35

ROHRABSCHNITTE

tube spacers

Falls nicht anders vereinbart, fertigen wir Rohrabschnitte wie folgt:
If no dimensions have been prearranged we produce according to the tolerances below:

Nicht aufgeführte Abmessungen mit 
anderen Durchmessern und Wandstärken 
können ebenfalls gefertigt werden. Bei 
technischen Fragen steht Ihnen unser  
Vertrieb zur Verfügung. Bitte sprechen  
Sie uns an.

Other dimensions which are not given in 
the table are also available. For technical 
advise please consult our sales team.
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Die dargestellten Lösungen sind nur 
beispielhafte Möglichkeiten einer  
individuellen Rohrbearbeitung.  
Fordern Sie uns mit Ihren  
Anforderungen heraus!
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Toleranzen (Maße in mm)
tolerances (dimensions in mm)

 d
3 

L
 NA 

 s
 

 d
1 

 d
2 

Schaft-Ø
tube-Ø

d1 0,8 1 1,2 1,25 1,3 1,4 1,45 1,5 1,6 1,7

Tol. ± 0,04

Wanddicke
wall thickness

s ± 10 %

0,15 0,15 0,15 0,15 0,15

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3

Bund-Ø
rib-Ø

d2 ± 0,2 1,2 1,5 1,8 1,9 2,0 2,1 2,2 2,2 2,3 2,6

Loch-Ø
hole-Ø

d3 ± 0,2 0,2 0,5 0,5 0,55 0,55 0,55 0,55 0,6 0,6 0,8

Schaft-Ø
tube-Ø

d1 2,0 2,15 2,2 2,3 2,35 2,4 2,5 3 3,1 3,15

Tol. ± 0,04 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05

Wanddicke
wall thickness

s ± 10 %

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3

0,4 0,4 0,4

Bund-Ø
rib-Ø

d2 ± 0,2 2,9 3,1 3,2 3,2 3,2 3,4 3,5 4,2 4,3 4,3

Loch-Ø
hole-Ø

d3 ± 0,2 1,1 1,2 1,2 1,2 1,2 1,3 1,4 1,6 1,6 1,6

Schaft-Ø
tube-Ø

d1 3,2 3,3 3,4 3,5 3,6 3,85 3,9 4 4,5

Tol. ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,07 ± 0,07

Wanddicke
wall thickness

s ± 10%

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3

0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,4

0,5 0,5

Bund-Ø
rib-Ø

d2 ± 0,2 4,3 4,4 4,5 4,8 4,8 4,8 4,8 5,3 6,1

Loch-Ø
hole-Ø

d3 ± 0,2 1,6 1,7 1,8 1,8 1,9 1,9 2,3 2,3 2,3

STECKERSTIFTE

terminal pins

Falls nicht anders vereinbart, fertigen wir Steckerstifte wie folgt:
If no dimensions have been prearranged we produce according to the tolerances below:

Nicht aufgeführte Abmessungen mit 
anderen Durchmessern und Wandstärken 
können ebenfalls gefertigt werden. Bei 
technischen Fragen steht Ihnen unser  
Vertrieb zur Verfügung. Bitte sprechen  
Sie uns an.

Other dimensions which are not given in 
the table are also available. For technical 
advise please consult our sales team.
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Die dargestellten Lösungen sind nur 
beispielhafte Möglichkeiten einer  
individuellen Rohrbearbeitung.  
Fordern Sie uns mit Ihren  
Anforderungen heraus!
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Falls nicht anders vereinbart, fertigen wir Bundniete wie folgt:
If no dimensions have been prearranged we produce according to the tolerances below:

Bundniete
rip pin

L

 d
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 d
1 

 s
 

 NA 

Doppelbundniete
twin rib pin

 L 

 d
2 
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1 

 s
 

 NA  NA2 

Toleranzen (Maße in mm)
tolerances (dimensions in mm)

Schaft-Ø
tube-Ø

d1 0,8 1 1,15 1,2 1,25 1,3 1,4 1,45 1,5 1,6 1,7 1,8

Tol. ± 0,04

Wanddicke
wall thickness

s ± 10 %

0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3

Bund-Ø
rib-Ø

d2 ± 0,2 1,2 1,5 1,7 1,8 1,9 2,0 2,1 2,2 2,2 2,3 2,6 2,8

Schaft-Ø
tube-Ø

d1 1,9 2,0 2,2 2,3 2,5 2,6 2,9 3,0 3,5 3,9 4,0 4,4

Tol. ± 0,04 ± 0,04 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,05 ± 0,07 ± 0,07

Wanddicke
wall thickness

s ± 10 %

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25

0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3

0,4 0,4 0,4 0,4 0,4

0,5 0,5

Bund-Ø
rib-Ø

d2 ± 0,2 2,9 2,9 3,2 3,2 3,5 3,6 4,0 4,2 4,6 4,8 5,3 6,0

BUNDNIETE / DOPPELBUNDNIETE

rib pin / twin rib pin

Nicht aufgeführte Abmessungen mit 
anderen Durchmessern und Wandstärken 
können ebenfalls gefertigt werden. Bei 
technischen Fragen steht Ihnen unser 
Vertrieb zur Verfügung. Bitte sprechen 
Sie uns an.

Other dimensions which are not given in 
the table are also available. For technical 
advise please consult our sales team.
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the table are also available. For technical 
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Bundniete Doppelbundniete

Die dargestellten Lösungen sind nur 
beispielhafte Möglichkeiten einer  
individuellen Rohrbearbeitung.  
Fordern Sie uns mit Ihren  
Anforderungen heraus!
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NORMENVERZEICHNIS

DIN 7340 03.2011 Rohrniete aus Rohr gefertigt 

DIN EN 
10305-1

08.2016
Präzisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 1:  
Nahtlose kaltgezogene Rohre

DIN EN 
10305-2

08.2016
Präzisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 2:  
Geschweißte kaltgezogene Rohre

DIN EN 
10305-3

08.2016
Präzisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 3:  
Geschweißte maßgewalzte Rohre

DIN EN 
12449

11.2016
Kupfer und Kupferlegierungen - Nahtlose Rundrohre zur  
allgemeinen Verwendung

DIN EN 
754-1

10.2016
Aluminium und Aluminiumlegierungen - Gezogene Stangen und 
Rohre - Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN EN 
754-2

02.2017
Aluminium und Aluminiumlegierungen - Gezogene Stangen und 
Rohre - Teil 2: Mechanische Eigenschaften

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

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


