
D urchdringt eine bogenförmige Gaupe
das Hauptdach, entsteht eine eben-
falls bogenförmige Kehle. Deren

Auskleidung mit Blech erfordert teilweise
komplizierte Abwicklungen. Je mehr die
Gaupenform vom Kreisbogen abweicht, de-
sto aufwendiger wird die Vorbereitungsar-
beit für die Zuschnitte. Stets aber muß die
Kehlauskleidung aus mehreren Teilen zu-
sammengesetzt werden. Sei es, daß man die
Auskleidung in kurze Abschnitte einteilt,
die dann durch verschiedene Verbindungs-
techniken miteinander verbunden werden.
Sei es, daß man die Auskleidung aus zwei
Teilen zusammensetzt, deren einer an die
Gaupe und deren anderer an die Haupt-
dachdurchdringung angepaßt ist (was rela-

tiv großen Verschnitt bedeutet) und die im
Durchdringungsbereich miteinander ver-
bunden werden. Die Verbindung muß im
oberen Gaupenbereich ab einer Dachnei-
gung von 7° gegen Null dicht gegen Nie-
derschlagswasser sein. Dies ist zeit- und ko-
stenaufwendig bei Kupferblech durch WIG-
Schweißen und bei Kupfer- und Zinkblech
durch Falzen unter Verwendung von Dicht-
band oder nachträglichem Löten möglich.
Schweißen und Falzen mit Dichtband ist
auch bei unbeschichtetem Aluminiumblech
möglich. Bei farbbeschichtetem Alumini-
mum scheidet das Schweißen allerdings aus. 

Ohne Schweißen, Löten,  
Falzen
Daher entwickelten Gert Brenner, Ausbil-
der in Klempnermeister-Vorbereitungslehr-
gängen und Jürgen Kaupp, ehemaliger
Aspirant auf den Klemp-
nermeistertitel, eine
Kehlauskleidung, die –
zumindest in den feuch-
tigkeitsgefährdeten Be-
reichen – aus einem zu-
sammenhängenden 
Blechstreifen hergestellt
wird. Zur Anpassung an
die Form der Kehle wer-
den in gewählten Abstän-
den Falten angeordnet.
Der Abstand der Falten
voneinander richtet sich
nach der Krümmung der
Kehlkurve und ist bei
stärkeren Krümmungen
kleiner als bei schwäche-
ren. Bewährt haben sich

200 bis 300 mm. Auch die Faltenbreite rich-
tet sich nach der Krümmung, wobei stärke-
re Krümmungen breitere Falten erfordern.
Sie variiert zwischen 15 und 30 mm. Der
Blechstreifen sollte 2000 mm in der Länge
nicht überschreiten, da die Verarbeitung
sonst zu unhandlich wird. Als Vorbereitung
der Faltungen bedient man sich eines Pa-
pierstreifens, auf dem man Faltenabstand
und -breite mit gewähltem Abstand an-
zeichnet, den Streifen vorfaltet, in die Keh-
le einlegt und die Faltungen an die bauli-
chen Gegebenheit anpaßt. Diese werden
dann mittels Markierungs-Körnungen auf
den Blechstreifen übertragen, wodurch die
Vor- und Rückkantungen in einer Kantma-
schine mit rundem Biegeeinsatz durchge-
führt werden können.
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Praxis-Lösung für die Bauklempnerei

Die Brenner-Kaupp-
Faltenkehle

Bogenförmige Kehlen an Dachgaupen werden üblicher-
weise aus mehreren Teilen gefertigt. Kostengünstiger
und im Null-Grad-Neigungsbereich sicherer bezüglich
der Dichtheit ist die Brenner-Kaupp-Kehle, die aus ei-

nem gefalteten Blechstreifen entsteht.
Jürgen Kaupp bei der Herstellung der ersten
Brenner-Kaupp-Faltenkehle an einer Fleder-
mausgaupe, Ausführung in farbbeschichtetem
Aluminium

Detail der Fledermausgaupe mit relativ
schwach ausgeprägter Durchdringungslinie
infolge der geringen Neigungen von Gaupe
und Hauptdach

Beispiel einer Faltenkehle mit stark ausgeprägter Durchdrin-
gungslinie, Ausführung in farbbeschichtetem Aluminium (Mei-
sterstück von Armin Kaupp)



Demonstrative Kehlauskleidung
Um Ihnen, verehrter Leser, den Werdegang einer Faltenkehle be-
schreiben zu können, hat sich die SBZ-Redaktion von Meister-
schüler Ulrich Strohmaier deren Herstellung Schritt für Schritt vor-
führen lassen und fotografisch festgehalten.
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– Strohmaier wählte als
Meisterstück die Beklei-
dung des Modells einer
konkav geschweiften Gau-
pe, die ein ebenfalls kon-
kav geschweiftes Dach
durchdringt. Als Dachbe-
kleidungsmaterial wählte
er farbbeschichtetes Alu-
miniumblech vom Typ
Falzonal, mit 0,7 mm
Dicke

– Einlegen des markierten
Papierstreifens. Da es sich
um ein Meisterstück han-
delt, wurde aus ästheti-
schen Gründen ein Falten-
abstand von 100 mm und
eine Faltenbreite von 15
mm gewählt

– Faltenlegen am Papier-
streifen, wobei an den Rän-
dern die Längenverände-
rung gegenüber der Kehl-
linie deutlich wird, die für
das Übertragen auf das
Blech wichtig ist

– Übertragen der Falten
vom Papierstreifen auf den
Blechstreifen mittels Kör-
nermarkierung, hier im Be-
reich des verjüngt zuge-
schnittenen Auslaufes der
Kehle

– Anzeichnen der Faltlinien
auf der Schutzfolie des
Blechstreifens, der zwecks
Orientierungshilfe für den
künftigen Wasserablauf am
Rand der Falten mit Klebe-
bändern versehen wurde

– Kanten des Blechstreifens
mit runder Biegeschiene,
unter Berücksichtigung der
Ablaufrichtung des Nieder-
schlagswassers (die Klebe-
bänder bleiben nach dem
Abkanten voll sichtbar)

– Rückkanten der Falten
nach Umdrehen des Blech-
streifens, wobei nur die
Körnermarkierungen als
Biegeorientierung zur Ver-
fügung stehen



F altenkehlen können nicht nur in Aluminiumblech ausgeführt
werden. Sie bieten sich für die Materialien Kupfer, Zink und
Edelstahlblech in allen Variationen der Oberflächenbeschich-

tung oder -behandlung ebenso an. Als dichte Kehlauskleidungen im
Bereich geringer Dachneigungen lassen sich Arbeitszeit und Kosten
sparen, während der Verschnitt geradezu unbedeutend wird. Bleibt
zu hoffen, daß wir mit unserem Bericht dazu beitragen können, daß
die Brenner-Kaupp-Kehle bei aufgeschlossenen und kostenbewuß-
ten Kollegen Anklang findet und künftig zur allgemeinen Anwen-
dung führt ews
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– Vorformen der Falte in
der Schwenkbiegemaschi-
ne von Hand. Dadurch ent-
steht eine nachmodellier-
bare Falte mit weichen
Rundungen

– Vorstauchen der Falten
des Blechstreifens in der
Kehllinie auf ebener
Grundfläche mit der Finne
des Kunststoff-Falzham-
mers, um scharfe Abkan-
tungen und damit mögliche
Risse zu verhindern

– Vorkanten der Kehllinie
nach dem Lösen der
Schutzfolie im Faltenbe-
reich. Hierfür verwendet
man eine Falzzange, deren
eine Biegewange abgerun-
det ist, um auch im weite-
ren Arbeitsfortgang ein
Einreißen des Materials zu
vermeiden

– Einlegen des Kehlbleches
in das Modelldach und An-
passen des Kehlverlaufes
mit dem Kunststoff-Falz-
hammer, wobei sich die
Außenbereiche der Falten
leicht öffnen, da hier eine
Stauchung des Materials
geschieht

– Ausformen der Falten
zum Wasserfalz hin mit
dem Kunststoff-Falzham-
mer, bei gleichzeitigem
Verteilen des gestauchten
Materials, ohne aber die
Kantungen zu stark zusam-
menzupressen

– Aufkanten des Wasserfal-
zes mit der Falzzange in
mehreren Durchgängen,
um auch in diesem Bereich
ein Einreißen des Materials
zu verhindern

– Entfernen der Schutzfo-
lie, Umlegen des Wasser-
falzes und Setzen der Haf-
te. Hierauf kann mit der
weiteren Bekleidung der
Dach- und Gaupenflächen
fortgefahren werden

1) Gert Brenner, technischer Oberlehrer, Robert-Mayer-Schule Stuttgart,
70176 Stuttgart, Telefon (07 11) 2 16 73 44, Fax (07 11) 61 03 79, eMail:
info@rms.s.bw.schule.de
2) Jürgen Kaupp, Klempnermeister, c/o Kurt Kaupp GmbH, 78713 Schram-
berg, Telefon (0 74 02) 9 30 70, Fax (0 74 02) 93 07 29, eMail: kurtkaupp@
kaupp-gmbh.de


