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Rundum Sorglos-Paket 

Die Lübke baumetal GmbH (mit einem "l") ist 
ein Komplettanbieter von Profilen für Dach 
und Fassade. Standardprofile aber auch sehr 
individuelle Kundenanfertigungen gehören 
zum Spezialgebiet des Unternehmens mit Sitz 
im nordrhein-westfälischen Arnsberg. Ent-
scheidende Erfolgsgaranten sind neben den 
erstklassigen Produkten, die Beratungskom-
petenz und ein umfassender Service mit ei-
nem schnellen Distributionssystem. Der 
komplexeste Produktionsschritt ist das effizi-
ente Biegen der Profile. Hierfür setzt Lübke 
auf gleich drei RAS Schwenkbiegemaschinen: 
zwei GIGAbends und eine XLTbend mit einer 
45 Grad Oberwange. 

Das heute in Arnsberg ansässige Unternehmen 
wurde 1974 von Elia und Bernd Lübke gegründet 
und stellte schon damals hochwertige Metallpro-
dukte für den Dachbereich her. Die Produktion 
von Mauerabdeckungen und Kantprofilen kam 
jedoch erst 1991 hinzu. Heute leiten die Gründer 
zusammen mit Tochter Martina Lübke-Hellweg 
das Familienunternehmen. 

 

Die Dach- und Fassaden-
spezialisten verstehen 
sich als Experten von 
maßgeschneiderten Lö-
sungen für alle Bedarfsfäl-
le ihrer Kunden. 

Kunden sind vorwiegend 
Großhändler, aber auch 
Bauträger und Privatper-
sonen. Für diese Abneh-
mer fertigt Fa. Lübke 
Mauerabdeckungen und 
Attikableche, sowie Fens-
terbänke, Kiesfangleisten, 
Trittschutzprofile, Dach-
entwässerungssysteme, 

Kamineinfassungen und vieles mehr. Hierfür 
kann Lübke alle Produktionsschritte selbst erledi-
gen. 

 

Angefangen vom Zuschnitt, über das Stanzen, 
Biegen, auf Gärung sägen, Schweißen und auch 
die Logistik. Lediglich das Pulvern der Kantteile 
erfolgt außer Haus. 

Besonders stolz ist man auf das umfassende 
Dienstleistungsangebot. Hierfür beschäftigt man 
nicht nur drei Vertriebsmitarbeiter, sondern auch 
drei Anwendungstechniker, die die Kunden vor 
Ort hinsichtlich Ausführung, Materialauswahl und 
statischen Anforderungen beraten. 
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Sie nehmen auch das Aufmaß direkt auf der 
Baustelle und geben die Produktanforderungen 
in die Arbeitsvorbereitung, die dann die Ferti-
gungsplanung durchführt. Vertriebsleiter Dirk Eb-
befeld beschreibt die Firmenphilosophie an-
schaulich: "Gib mir den Auftrag, lehne dich 
zurück und genieße unseren Service." Selbst die 
Verlegepläne und sogar Lehrverlegungen 
schließt dieser Kundenservice mit ein. 

 

Standardprodukte können die Kunden selbst or-
dern und dabei etwa die Breite einer Mauerabde-
ckung und die gewünschte Farbe wählen. Unbe-
schichtete Profile liefert Lübke mit eigener LKW-
Flotte innerhalb von 14 Tage in einem Aktionsra-
dius von etwa 300 km; bei größeren Entfernun-
gen werden qualifizierte Speditionsunternehmen 
eingesetzt. 

 

Produktionsleiter Jan Rengshausen weist auf den 
kritischen Zeitfaktor hin: "Unsere Anwendungs-
techniker können erst verlässlich messen, wenn 
die Unterkonstruktion und auch die Fassade fer-
tig sind. Dann muss es jedoch schnell gehen, 
denn kurz darauf sollen meist Baustellengerüst 
und Kran abgebaut werden." 

 

Beim Biegen setzt Lübke schon viele Jahre auf 
die Schwenkbiegemaschinen von RAS. Jan 
Rengshausen meint dazu: "Auf diese Maschinen 
können wir uns sowohl bei der Zuverlässigkeit, 
als auch bei der Biegequalität absolut verlassen." 
Begonnen hat die Zusammenarbeit mit RAS 
2007, als die erste GIGAbend-Schwenkbiege-
maschine mit drei Meter Arbeitslänge beschafft 
wurde. Seit 2012 ergänzt eine weitere Maschine 
desselben Modells den Maschinenpark. Anfang 
2021 kam dann eine RAS XLTbend mit 4 Meter 
Biegelänge bei 2,5 mm Stahlblechkapazität hin-
zu.  

 

Der verantwortliche Mitarbeiter für diese 
Schwenkbiegemaschine mit UpDown-Biege-
technologie ist Christian Hellweg. Mit der Ben-
dex-Software erstellt er die Biegeabläufe für die 
gezeichneten oder importierten Profile. Die Soft-
ware berechnet automatisch verschiedene Bie-
geabläufe und schlägt dem Maschinenbediener 
die beste Variante vor. Den Biegeablauf kann 
man sich bei Bedarf in einer 3D-Simulation vorab 
ansehen. Alle automatisch erzeugten Biegepro-
gramme können in einer Jobliste abgelegt und 
von dort aus in der bestellten Stückzahl abgear-
beitet werden. 

 

Wann immer möglich, versucht Christian Hellweg 
die Profile von der Anschlagseite aus aufzulegen. 
Für ein komfortables Arbeiten fahren die An-
schlagfinger nach hinten, damit sich der Zuschnitt 
rückenschonend gegen die Anschlagfinger einle-
gen lässt. Danach tauchen Sauger aus der 
Tischebne auf und halten das Blech für die 
Folgebiegungen an den Anschlagfingern. Ist eine 
Seite des Profils fertiggestellt, ziehen die Sauger 
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das Profil wieder nach hinten zum Bediener, da-
mit er es bequem und schnell auf dem Anschlag-
tisch auf die zweite Seite drehen und den Biege-
vorgang erneut starten kann. 

 

Anders als klassische Schwenkbiegemaschinen 
kann die XLTbend nicht nur nach oben biegen. 
Weist das Biegeteil positive und negative Bie-
gungen auf, umfährt die Biegewange bereits ge-
bogene Schenkel. Damit kann die Maschine Bie-
gungen nach oben und nach unten automatisch 
ausführen, ohne dass der Bediener das Blech bei 
einem Richtungswechsel wenden muss. "Wir ha-
ben einen Vergleich bei Trittschutzprofilen durch-
geführt und haben beim klassischen Biegen von 
10 Teilen etwa 10 Minuten benötigt. Dieselben 
Teile auf der XLTbend waren nach 6,5 Minuten 
fertig. Das ist ein entscheidender Geschwindig-
keitsvorteil von 35 Prozent", erzählt Jan Rengs-
hausen. "Werden dieselben Profile dann auch 
noch zwischen drei und vier Meter lang, würden 
wir bei klassischen Biegemaschinen zwei Ma-
schinenbediener benötigen." 

 

Lübke verarbeitet hauptsächlich Aluminiumble-
che zwischen 1,5 und drei Millimeter Dicke. Der 
Großteil der Profile wird nach dem Biegen in der 
Wunschfarbe des Kunden pulverbeschichtet. 
Dennoch darf die Oberfläche die Biegeteile keine 
Schabspuren von den Werkzeugen aufweisen 
oder Rissbildungen an den Biegekanten zeigen. 
Um dies zu vermeiden, ist die XLTbend mit 
Werkzeugen in der Oberwange und der Unter-
wange ausgestattet, die einen über die Biegelinie 
hinausragenden 2 mm Radius aufweisen. Um 
diesen Werkzeugradius herum, kann die Biege-
wange das Material mit einem sauber ausgebil-

deten Radius umformen. Die Werkzeuge der 
Biegewange haben an der Oberseite einen 
Kunststoffeinsatz, der eine Kratzerbildung voll-
ständig verhindert. Ohne diese Kunststoffeinsät-
ze würden speziell bei dickerem Aluminium 
Schabspuren entstehen, die für ein einwandfreies 
Oberflächenfinish vor dem Pulvern aufwändig 
verschliffen werden müssten. 

 

Die XLTbend bei Lübke weist mit einer 45 Grad-
Oberwange eine weitere Besonderheit auf. Durch 
den Freiraum vor der Oberwange gepaart mit 
dem Einsatz der Spitzwerkzeuge sind damit weit 
gegen die Oberwange ragende Biegegeometrien 
möglich. Bei der Entscheidung für diese Wan-
gengeometrie ließ man sich von den Erfahrungen 
von den nur positiv biegenden RAS GIGAbend 
Schwenkbiegemaschinen leiten. Hier arbeitet der 
Bediener immer auf der Biegenwangenseite, also 
vor der Maschine. Von dort aus legt er den Zu-
schnitt ein, schiebt das Blech für jeden Biege-
schritt an die Anschlagfinger, dreht und wendet 
die Biegeteile vor der Maschine in der Luft und 
lässt das Blech im Biegeablauf häufig gegen die 
Oberwange auflaufen. 

 

Die XLTbend kann hingegen nach oben und un-
ten biegen. Die Situation, dass der Freiraum vor 
der Oberwange im Biegeablauf benötigt wird, tritt 
gar nicht mehr auf. Zudem kam man schnell da-
rauf, dass nicht das Spitzwerkzeug, sondern die 
200 mm hohen Geißfußwerkzeuge die bevorzug-
te Werkzeuggeometrie ist. Produktionsleiter Jan 
Rengshausen bestätigt: "Trotz der Vielfalt an un-
terschiedlichen Profilvarianten lassen sich alle 
Profile mit den Geißfußwerkzeugen biegen. 
Selbst die 45 Grad Oberwange wäre aus heutiger 
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Sicht gar nicht mehr notwendig, wenngleich der 
zusätzliche Freiraum auch nicht schadet, falls 
doch einmal sehr spezielle Teile zu biegen wä-
ren." 

 

Kurze Lieferzeiten, hohe Produktqualität, das 
Eingehen auf fast jeden Kundenwunsch und ein 
großes Spezialwissen über die Auslegung und 
Fertigung von Alubauteilen und automatisch ge-
schweißten Eckprofilen zählen zu den Kernkom-
petenzen der Lübke baumetal GmbH. 

 

"Zusammen mit einer umfassenden Kundenbera-
tung vor Ort können wir stolz auf viele Referenz-
projekte blicken. Hierzu zählen etwa das Medi-
acenter des Westdeutschen Rundfunks (WDR) 
oder die aktuell im Bau befindliche Firmenzentra-
le des Kfz-Instandsetzungsunternehmens Pit-
Stop. Die RAS XLTbend hat an diesen Erfolgen 
einen entscheidenden Anteil." sagt Vertriebsleiter 
Dirk Ebbefeld. 
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