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falzverfahren
... BeWäHrteS neu BetrACHtet

Maschinen-, roll- und  
zangenfalzen

falzen ist eine bewährte fügetechnologie zum verbinden von Blechteilen, wie beispielsweise 

dem Außenblech und dem innenteil an automobilen karosseriebaugruppen, ohne eine von 

außen sichtbare verbindungsstelle. dabei wird ein zuvor abgestellter Bord am umriss des 

Außenblechs in einem mehrstufigen Prozess um das Innenteil gebogen. Zur Herstellung einer 

falzverbindung werden vorrangig die verfahren werkzeuggebundenes falzen (Maschinen-

falzen) und rollfalzen eingesetzt.

Bei der Bewertung der Qualität automobiler karosserien ist die Außenhaut ein maßgebendes 

Merkmal. Ungenauigkeiten in der Oberfläche oder Abweichungen in Spaltmaß und Bündigkeit 

an Anbauteilen verringern die Qualität und Anmutung. ebenso wirkt sich die Maßhaltigkeit 

auf die funktionalität des Bauteils aus. So können Abweichungen beispielsweise bei türen zu 

unerwünschten fahrgeräuschen, dichtungsproblemen oder hohen Schließkräften führen. 

Wesentliche Aspekte unserer forschung zum falzen sind die vermessung und Bewertung 

von falzverbindungen sowie die optimierung in der falztechnik, um die Qualität gefalzter 

Baugruppen und die Effizienz der Falzprozesse zu sichern. In unseren Versuchseinrichtungen 

falzen wir verschiedene Baugruppengeometrien und Blechwerkstoffe sowohl mit den gängigen 

falztechnologien als auch mit neu entwickelten verfahren. dabei untersuchen wir systematisch 

den Einfluss verschiedener Bauteil- und Prozessparameter und ermitteln gezielt die Abhängig-

keiten wichtiger Kenngrößen, z. B. Maßhaltigkeit, Packmaß und Falzverlust.

Neben etablierten Falzverfahren entwickeln wir neue Verfahrensvarianten weiter, z. B. das 

zangenfalzen, welches das Schließen des falzes in einem prozessschritt ermöglicht.
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1 Rollfalzen einer konkav / kon-

vex gekrümmten Falzbaugruppe



falzkleben
... GeMeinSAM Stärker

hybride fügetechnologie  
für autoMobile anbauteile

die kombination der fügeverfahren falzen und kleben wird im automobilen rohbau einge-

setzt, um türen, Hauben und klappen mit hoher tragfähigkeit zu fügen. dazu wird vor dem 

falzprozess ein klebstoff auf das Außenteil appliziert, der sich während des falzens zwischen 

innen- und Außenteil verteilt. die verklebung schützt den falz vor korrosion und erhöht die 

Festigkeit und Steifigkeit der Baugruppe signifikant. Ausgehärtet wird der Falzklebstoff, wäh-

rend die gesamte karosserie im zuge des Lackierprozesses den ktL-trockner bei temperaturen 

von ca. 180 °C durchläuft. 

im industriellen falzklebeprozess kann es aufgrund verschiedener Störgrößen zur entstehung 

von fehlstellen in der verklebung kommen. das fraunhofer iWu unterstützt die industrie bei 

der Baugruppen- und prozessanalyse, um die Qualität der geklebten falzbaugruppen syste-

matisch zu erhöhen. in unseren versuchseinrichtungen stellen wir die gesamte prozesskette 

falzkleben experimentell dar. dabei können wir verschiedene klebstoffe, Applikationsarten, 

Blechwerkstoffe, Baugruppengeometrien, falztechnologien und klebstoffaushärtungsstrategien 

untersuchen. Mit der gezielten Variation einzelner Einflussfaktoren ermitteln wir systematisch 

die Abhängigkeiten wichtiger kenngrößen wie füllgrad oder klebqualität. diese erkenntnisse 

helfen, prozesse zu optimieren und falzverklebungen bedarfsgerecht auszulegen.

Falznähte an Türen und Klappen werden häufig mit einer PVC-Feinnahtabdichtung versiegelt, 

die den falz zusätzlich vor korrosion schützt. Beim Abbinden des nahtabdichtungsmaterials 

im pvC-ofen kann es jedoch zu einer unerwünschten Blasenbildung kommen. die ermittlung 

der ursachen dieser Blasenbildung und Maßnahmen zu deren reduzierung sind Gegenstand 

aktueller forschungsarbeiten.
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2 Applikation des Falzkleb-

stoffs auf das Außenblech im 

Swirl-Verfahren
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abbildung der  
gesaMtprozesskette

die finite-elemente-Methode (feM) ist heute das Standardwerkzeug zur numerischen darstellung 

von umformprozessen. die falzsimulation unterstützt die Anlagen- und Werkzeugplanung und 

ermöglicht eine prognose der Maß- und formgenauigkeit der gefalzten Baugruppen. das falzen 

stellt aufgrund der charakteristischen prozessführung gesonderte Ansprüche an die fe-Simulation 

bezüglich mehrstufigen Vorgehens, Dehnraten, Kontaktbedingungen, Netzgestaltung und wech-

selnden umformzonen.

Am fraunhofer iWu wird der anspruchsvolle prozess der Modellbildung weiterentwickelt. So ist es 

beispielsweise möglich, als eingangsgeometrie der Simulation ein reales Bauteil zu nutzen, indem 

es optisch vermessen und prozessgerecht vernetzt wird. das ist gerade für das falzen von immenser 

Bedeutung, denn die falzoperationen erfolgen am ende des rohbauprozesses. das heißt, die 

Einflussgrößen der gesamten Prozesskette und deren Streuungen bewirken eine Abweichung der 

zu falzenden realbauteile von den CAd-daten. Mithilfe optischer Messtechnik kann die reale Geo-

metrie der Bauteile auch nach jedem einzelnen prozessschritt vermessen werden. in der folge lässt 

sich ein punktgenauer Abgleich zum Simulationsergebnis vornehmen und so die prognosequalität 

der Simulation bewerten und optimieren. unterstützend erfolgt der Abgleich der Simulation mit der 

realität durch Schliffbilder des falzergebnisses.

zur Lösung der Simulationsmodelle werden, bedingt durch deren komplexität und detailtiefe, hohe 

rechenkapazitäten und -zeiten benötigt. Hierbei werden jedoch schnell Grenzen der Machbarkeit 

und rentabilität erreicht. Am fraunhofer iWu forschen wir an ersatzmodellen für die falzsimulation, 

die sowohl eine hohe Prognosequalität als auch einen effizienten Berechnungsaufwand sichern.

falzsiMulation
... einen reCHenSCHritt vorAuS
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3 von-Mises-Vergleichsspannung 

nach simuliertem Falzvorgang  

und Ofenprozess einer hybriden 

CFK-Aluminium-Baugruppe – 

Überblendung mit Realbauteil



prozessentwicklung
... von der idee zur perfektion

unser angebot

Mit moderner Messtechnik und leistungsfähigen Analyseverfahren untersuchen wir Aufgaben-

stellungen zum falzen und falzkleben sowohl an Anlagen beim Auftraggeber vor ort oder an 

versuchseinrichtungen am fraunhofer iWu.

folgende Leistungen bieten wir an:

– Analyse und Bewertung der Qualität von falzverbindungen und falzklebeverbindungen

– Werkzeug- und prozessoptimierung zum erzielen fehlerfreier falzgeometrien

– vorausberechnung von Maßabweichungen gefalzter Baugruppen 

– fe-Simulation von falzprozessen für Sensitivitätsanalysen, prozessoptimierungen und die  

Identifikation von Prozesskräften

– Messung der Geometrie von falzwerkzeugen und Bauteilen unbelastet und bei Betriebslast  

mit optischer Messtechnik

– Messung von prozesskräften an falzbacken und falzrollen

– Analyse der ursachen von klebfehlern und optimierung des klebstoffauftrags

– Messung von deformationen gefalzter Baugruppen in ofenprozessen

Bei Aufgabenstellungen zum falzkleben erfolgt die versuchsdurchführung, Auswertung und 

dokumentation nach Anforderungen der din 2304 »klebtechnik – Qualitätsanforderungen an 

klebprozesse«.

4  Modellgeometrien für Falz-

versuche am Fraunhofer IWU 

(links: konkav / konvex gekrümmte 

Probe, ca. 300 mm x 250 mm,  

2 Falznähte; Mitte: gerade Probe, 

ca. 300 mm x 200 mm, 1 Falznaht; 

rechts: komplexe Modellbau-

gruppe, ca. 800 mm x 500 mm, 

umlaufend gefalzt)
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