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Als Lohnfertiger mit dem Schwerpunkt auf
Maschinenverkleidungen und Behéalter muss
man beim Biegen ein breites Spektrum an
Blechdicken abdecken kdnnen. Die teilweise
groRBen und schweren Bauteile mit ihrem fla-
chigen Charakter sind pradestiniert fur das
Schwenkbiegen. Auch bei den Biegegeomet-
rien gilt es vielfaltige Herausforderungen zu
meistern. Dazu zdhlen Falzungen, Radien, in-
nenliegende Biegungen, Bleche mit empfind-
lichen Oberflachen und das volle Spektrum
von sehr dinnen bis zu sehr dicken Materia-
lien. Mit der RAS GIGAbend Schwenkbiege-
maschine gelingt dieser Spagat auf perfekte
Weise.

Schon ein Blick auf den Maschinenpark der
Kaupp Blechbearbeitung GmbH &Co. KG ver-
deutlicht die Bandbreite der Aufgaben. Alles be-
ginnt mit einem gut bestiickten Blechlager. Beim
Zuschnitt findet man eine Tafelschere, eine
Stanz-Laser-Kombimaschine und eine Plasma-
anlage. Bei Biegen kommen drei Gesenkbiege-
pressen unterschiedlicher Langen und Tonnagen
hinzu.
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Die GIGAbend Schwenk-
biegemaschine mit 6 mm
Biegeleistung auf 3200
mm Lé&nge erganzt den
Technologiemix.

Geschaftsfuhrerin Mareen
Kaupp leitet seit dem
plétzlichen Tod des Vaters
das Unternehmen in der
vierten Generation. Mutter
Karola Kaupp ist fur die
kaufmannischen Aufgaben
verantwortlich. Mit dieser
Frauenpower fertigt das

Unternehmen aus Alpirs-
bach hauptséachlich Maschinenverkleidungen,
Wannen und Olbehélter fur Hartedfen, Furnier-
pressen und Plattensagen.

Mareen Kaupp ist nicht nur Geschaftsfuhrerin
und Werkstattleiterin, sondern arbeitet auch aktiv
in der Produktion mit. Sie pflegt mit den Werk-
stattmitarbeitern einen gesamtheitlichen und ei-
genverantwortlichen Arbeitsstil. Das bedeutet,
dass jede Fachkraft fur ein Teil von A bis Z ver-
antwortlich ist und daher alle Tatigkeiten ausfih-
ren kann. Das beginnt beim Analysieren der er-
haltenen STEP-Dateien der Blechkomponenten
auf dem 3D CAD-System. Weiter geht es mit
dem Erstellen der Platinen durch Schneiden,
Stanzen, Lasern oder Plasmazuschnitt. Beim
Biegen erganzt das Schwenkbiegen die drei Ge-
senkbiegepressen.




INNOVATION

Der stellvertretende Werkstattleiter Immanuel Di-
gel erzahlt: "Bei den groRen und schweren Wan-
nen hat die Schwenkbiegetechnologie enorme
Vorteile, da das Biegeteil auf dem Anschlag liegt
und nicht hochgefihrt werden muss."

Fa. Kaupp hat dafiir eine Maschinenkonfiguration
mit einem geschlossenen Rechteckanschlag mit
3-Meter Tiefe gewahlt. Mit Hilfe eines Vakuumlifts
lassen sich selbst grofl3e Abwicklungen von 3000
X 2000 mm von einer Person alleine beladen,
biegen und entladen.

Mareen Kaupp betont: "Bei uns kommt es auf
Genauigkeit schon beim ersten Biegeteil an. Bei
den gro3en Verkleidungsblechen wirden Teile
zum Einfahren sehr hohe Kosten verursachen."
Daher mussen Schenkelmal3e, Winkel und Ge-
radheit der Biegungen auf Anhieb stimmen. Die
Anschlagfinger positionieren die Biegeteile sehr
exakt und schieben bei Folgebiegungen die Teile
einfach nach. Die Oberwange spannt das Blech
danach mit 120 Tonnen Spannkraft, damit ein
Verrutschen im Biegeprozess ausgeschlossen
ist.

Durch die Schwenkbewegung der Biegewange
erfolgt die Biegung auf den gewlnschten Winkel.
Bei einer Presse wird der Winkel durch eine line-
are Abwartsbewegung des Stempels erzeugt.
Anders beim Schwenkbiegen. Hier fahrt die Bie-
gewange den gewlnschten Winkel durch eine
Schwenkbewegung direkt an. Die in der Software
hinterlegten Materialtabellen beriicksichtigen die
Ruckfederung fir unterschiedliche Materialien,
Blechdicken und Biegelangen. Der Schwenkwin-
kel der Biegewange ist also der Sollwinkel plus
einem automatisch hinzugefiigten Korrekturwert.
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"Als handwerklich arbeitendes Unternehmen tref-

fen wir viele Entscheidungen in der Werkstatt",
erzahlt Mareen Kaupp. Fir solche Falle ist es
hilfreich, dass die GIGAbend eine Abwicklung
des Biegeprofils als gestreckte Lange des Mate-
rials ausgibt. Die Software errechnet auch den
Biegeablauf von Profilen und zeigt das Ergebnis
solch einer Simulation in einer Grafik fir jeden
Biegeschritt an.
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Fur die Geradheit der Biegung ist ein intelligentes
Bombiersystem verantwortlich, das in die Biege-
wange integriert ist. Dieses System misst beim
Anbiegen durch Sensoren die Durchbiegung der
Wange und stellt fir jede Biegung automatisch
eine Bombierung ein. Mareen Kaupp staunt noch
jeden Tag, wie gerade die Biegungen sind. "Wir
haben uns vor der Anschaffung naturlich die Vi-
deos der GIGAbend angesehen, in denen die
Winkelgenauigkeit entlang der Biegung gezeigt
wird und dachten uns 'gutes Marketing'. Heute
wissen wir, dass die Maschine das tatsachlich
leistet."

Viele Kunden kommen mit einem Satz an Werk-
zeugen fur die obere Spannwange und die Bie-
gewange aus. Das ist bei Kaupp aufgrund des
extremen Teilespektrums nicht so. Hier findet
man Spitzwerkzeuge, die fir profilartige Teile mit
maximaler Blechdicke zum Einsatz kommen. Die
200 mm hohen Werkzeuge haben einen grof3en
Freibereich hinter dem Werkzeug und lassen sich
fur Teile bis 4 mm Stahlblech verwenden.
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Die 300 mm hohen Werkzeuge mit grof3em vor-
derem Freibereich sind immer noch bis 2 mm zu-
gelassen. Und noch ein Vorteil soll nicht uner-

wahnt bleiben. Hat man die Maschine mit
Spitzwerkzeug bestiickt und modchte anschlie-
Bend eine Box biegen, muss man nicht die ge-
samte Maschine abriisten. Vielmehr entnimmt
man nur einige Teilstiicke des Spitzwerkzeugs
und baut dort héhere Werkzeugsegmente auf.
Immanuel Digel bestétigt: "Da wir manchmal 5-6-
mal am Tag umbauen, reduziert das den
Rustaufwand erheblich."
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Auch bei den Biegewangenwerkzeugen geht Fa.
Kaupp gut sortiert ins Rennen. Neben 36 mm
breiten Werkzeugsegmenten fir die volle Biege-
leistung stehen auch 18 mm breite Biegewan-
genwerkzeuge fiir schmale Z-Biegungen bereit.
Als Besonderheit lassen sich mit angeschragten
Vorlauf-Werkzeugsegmenten auch innenliegende
Fensterbiegungen herstellen. Die geteilten Bie-
gewangenwerkzeuge vereinfachen nicht nur das
Rusten, sondern es lassen sich auch Spalte in
der Biegewange aufbauen, die beim Biegen den
Platz fur vertikal herausstehende Laschen schaf-
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An einigen Biegeteilen findet man Umschlage im
Randbereich. Solche Falzungen dienen einer-
seits zur Verstarkung der Randzonen. Anderer-
seits dienen sie als Schutzkante, damit sich beim
Montieren niemand an einer scharfen Blechkante
verletzen kann. Manchmal verwendet man Profile
mit offenen Umschlagen auch als Steckverbinder
von beispielsweise zwei Wannen. Das Zudriicken
von Umschléagen erfolgt mit denselben Werkzeu-
gen, die auch beim Biegen im Einsatz sind. Die
Oberwange drickt dabei einen mdglichst weit
vorgebogenen Schenkel mit ihrer Schliel3kraft
nach unten. Hier kommen erneut die 120 Tonnen
Spannkraft der Oberwange ins Spiel. Damit die
Umschlage jedoch auch in der Mitte der Maschi-
ne gleichmaRig heruntergedriickt werden, ist die
Steifigkeit der voluminésen Oberwange von ent-
scheidender Bedeutung.
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Auch bei den Werkstoffen trifft man in der Alpirs-
bacher Blechfertigung nahezu alles an, was der
Markt zu bieten hat. Neben normalem Stahlblech,
findet man Biegeteile aus verzinktem Material.
Darliber hinaus werden Biegeteile aus Stahl oder
Alu- Riffelblech hergestellt. Mit der Schwenkbie-
getechnik konnte Fa. Kaupp sogar einen Auftrag
fur Leuchtenreflektoren aus Hochglanz verspie-
gelten 0,5 mm Alublechen gewinnen, bei denen
es auf das abdruckfreie Biegen der einzelnen
Facetten ankommt. Somit schopft die GIGAbend
das gesamte Spektrum von sehr diinnen bis zu 6
mm dicken Blechen aus.

"Wir haben uns noch nie so schnell fiir einen Ma-
schinenkauf entschieden. Mit der GIGAbend ha-
ben wir eine absolute Profimaschine gefunden,
die uns die im Handwerk notwendige Vielfalt an
Einsatzméglichkeiten erméglicht”, erzahlt Mareen
Kaupp abschlieRend.

Kaupp Blechbearbeitung GmbH & Co. KG
Industriestral3e 39
72275 Alpirsbach

www.kaupp-blechbearbeitung.de
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