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Kurzfassung 

In zunehmendem Maße werden organisch bandbeschichtete Feinbleche aufgrund ihrer 

wirtschaftlichen Vorzüge für Blechformteile in verschiedensten Anwendungsbereichen 

eingesetzt. Es handelt sich hierbei prinzipiell um Verbundwerkstoffe, bestehend aus einem 

metallischen Trägermaterial und einer organischen Beschichtung. Unter umformtechnischen 

Gesichtspunkten werden die Prozessgrenzen in den meisten Fällen nicht durch den Blech-

werkstoff, sondern durch die organische Beschichtung bestimmt. So kommt es im Umform-

werkzeug zu einer mechanischen Beanspruchung der lackierten Oberfläche, was mit einer 

unzulässigen Minderung der Oberflächenqualität einhergehen kann. Dieser Artikel befasst 

sich mit dem Potenzial von Zieh- und Schutzfolien, die Oberfläche von organisch bandbe-

schichteten Feinblechen für Weiße Ware-Anwendungen im Umformprozess zu schützen. Für 

allgemeingültige Aussagen zur Bewertung dieser Folien werden zwei Verfahrensansätze 

verfolgt. Zum einen wird eine Relativbewegung zwischen dem lackierten Blech und einem 

flachen Werkzeugkörper realisiert. Zum anderen wird die Beanspruchung an einer Ziehkante 

im Umformwerkzeug nachgestellt. Als Bewertungskriterium für das Potenzial der Folien wird 

der resultierende Glanzwert der lackierten Oberflächen nach der Prüfprozedur betrachtet. 

Weiterhin erfolgt die Anwendung der untersuchten Folien in Tiefziehprozessen, wobei sich 

auch deren charakteristisches Versagensverhalten infolge von Umformprozessen äußert. 
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Einleitung 

Seit den 1960er Jahren werden organisch 

bandbeschichtete Feinbleche im Bauwe-

sen sowie in der Hausgeräte- und Fahr-

zeugindustrie eingesetzt. Die grundlegen-

de Strategie bei der Verwendung endla-

ckierter Halbzeuge lässt sich mit dem 

angelsächsischen Ausdruck „finish first, 

fabricate later“ zusammenfassen [1]. Beim 

Bauteilhersteller kann somit eine Stückbe-

schichtung entfallen, was mit einer Ver-

kürzung der Prozesskette bzw. einer 

Reduktion der Fertigungstiefe einhergeht. 

Die aus dieser Substitution resultierenden, 

finanziellen Vorteile stehen jedoch Ein-

schränkungen hinsichtlich der erreichba-

ren Formgebung und Oberflächenqualität 

entgegen [2]. 

Die schützenden, funktionellen sowie 

optischen Eigenschaften einer organi-

schen Beschichtung werden durch ver-

schiedenartige Beanspruchungen im 
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Umformprozess nachteilig beeinflusst. So 

folgen neben dem mechanischen Abrieb 

auch Haftungsverluste, Rissbildungen [3] 

sowie Veränderungen von Farbton, Ober-

flächenstruktur und Glanzwert als typische 

Fehlerbilder [4]. 

Im Bereich der Weißen Ware sind bei 

organisch bandbeschichteten Blechen 

Polyester- und Polyurethan-Lacke verbrei-

tet, welche üblicherweise Schichtdicken 

von 25 bis 30 µm aufweisen. Diese Lack-

systeme sind Stückbeschichtungen hin-

sichtlich Dehnbarkeit überlegen. Jedoch 

fällt die Härte und Abriebfestigkeit im 

Vergleich zu Stückbeschichtungen oder 

gar Emaillierungen deutlich geringer aus. 

Für den Bauteilhersteller stellen organi-

sche Bandbeschichtungen somit nur einen 

Kompromiss hinsichtlich Dehnbarkeit und 

Härte aber auch hinsichtlich des physiolo-

gischen Erscheinungsbildes (z.B. Oberflä-

chenstruktur und Glanz) dar. Bezüglich 

der eingeschränkten Härte, die sich auch 

beim Kontakt mit einem Umformwerkzeug 

besonders nachteilig auswirkt, kann das 

Aufbringen von Kunststofffolien zum 

temporären Schutz des Decklacks wäh-

rend der Handhabungs- und Umformpro-

zesse dienen [5]. 

Es existiert eine Vielzahl von Prüfvorschrif-

ten und Normen zur Beurteilung von 

organischen Beschichtungen auf Stahlble-

chen [6]. Diese zielen beispielsweise auf 

die Verformbarkeit der Beschichtung, ihre 

Härte und ihre Haltbarkeit ab. Soll die 

Schutzfunktion von Kunststofffolien für die 

Umformung von organisch bandbeschich-

teten Blechen bewertetet werden, ist das 

auf den Verbundwerkstoff im Umform-

werkzeug wirkende Beanspruchungskol-

lektiv in einem Prüfverfahren nachzubil-

den. Nachfolgend werden in diesem 

Artikel zwei Prüfkonzepte dargestellt.  

Versuchswerkstoff und Folien 

Der betrachtete Versuchswerkstoff stellt 

ein Tiefziehblech DX54D+Z100 (Blechdi-

cke 0,88 mm) mit einer ca. 30 µm dicken 

organischen Beschichtung dar. Wie für 

Haushaltsgeräte typisch weist die Be-

schichtung eine strukturierte Oberfläche 

auf, welche sich an das Erscheinungsbild 

einer emaillierten Oberfläche anlehnt. Die 

Zweischichtbeschichtung besteht hierzu 

aus einem Strukturprimer (Grundierung) 

sowie einem weißen PUR-Decklack. Den 

schematischen Aufbau einer Zweischicht-

beschichtung auf einem verzinkten Stahl-

blech zeigt Abbildung 1. 

 
Abbildung 1: Schematischer Aufbau einer 
Zweischichtbeschichtung [7] 

Der Versuchswerkstoff bzw. dessen 

organische Beschichtung weist im Anliefe-

rungszustand einen Glanzwert von ca. 

68 GU bei einem Messwinkel von 20° auf. 

Zur Glanzmessung wird ein Reflektometer 

vom Typ ZGM 1120.26 der Fa. Zehntner 

herangezogen. Eine Platine im Anliefe-

rungszustand sowie ein aus dem Ver-

suchswerkstoff exemplarisch umgeformter 

Napf sind in Abbildung 2 dargestellt. 

 
Abbildung 2: Foto eines umgeformten 
Napfs aus PUR-beschichtetem Feinblech 
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Im Vorfeld der Untersuchungen wurden 

fünf Schutz- und Ziehfolien beschafft, 

wobei bei der Auswahl eine einheitliche 

Foliendicke von 50 µm berücksichtigt 

wurde. In Vorversuchen wurden Tief-

ziehnäpfe aus zuvor folierten Platinen 

angefertigt. Zwei Folien erwiesen sich hier 

bereits als ungeeignet für weitere Betrach-

tungen, da die Folien beim Umformvor-

gang zu starker Faltenbildung und nen-

nenswerten Klebemasserückständen auf 

dem Decklack neigten. Die weiteren drei 

Folien konnten als prinzipiell geeignet 

eingestuft werden und sind nachfolgend 

Gegenstand der Untersuchungen. Ausge-

wählte Eigenschaftsmerkmale dieser drei 

Folien sind in Tabelle 1 zusammengefasst. 

Tabelle 1: Ausgewählte Merkmale der 
Folien gemäß Herstellerdatenblätter 

Folie A B C 

Art Schutzfolie Schutzfolie Ziehfolie 

Foliendicke 50 µm 50 µm 50 µm 

Material LD-PE Polyolefin LD-PE 

Farbe transparent 
schwarz/ 
weiß 

blau-
transparent 

Klebe- 
masse 

Acryl- 
Basis 

Kautschuk/ 
Harze 

Acryl- 
Basis 

Linearer 
Haftwert 

65 cN/cm 85 cN/cm k. A. 

 

Um eine grundlegende Beeinflussung der 

organischen Beschichtung durch die 

Folienapplikation auszuschließen, wurden 

Platinen zunächst mit den drei Folien 

versehen. Nachdem diese Proben zwei 

Wochen ohne mechanische Belastung bei 

Raumtemperatur ausgelagert wurden, 

erfolgte nach dem Entfernen der Folien 

wiederum eine Glanzmessung. Wie auch 

in den nachfolgenden Versuchsreihen 

erfolgte im Anschluss keine Reinigung. Da 

sich anhand der Glanzwerte keine Beein-

trächtigung durch die Folie bzw. die 

Klebemassen zum Anlieferungszustand 

des Versuchswerkstoffs zeigte, wird in den 

nachfolgenden Streifenziehversuchen 

davon ausgegangen, dass eine resultie-

rende Minderung des Glanzwerts der 

organischen Beschichtung eine direkte 

Folge der mechanischen Beanspruchung 

im Prüfprozess ist. Gleichermaßen wird 

davon ausgegangen, dass die Eigenschaf-

ten der jeweiligen Folie bzw. das Verhal-

ten der Grenzfläche zwischen Folie und 

Lackoberfläche einen weiteren elementa-

ren Einflussfaktor auf die resultierende 

Oberflächenqualität des Versuchswerk-

stoffs darstellen. 

Streifenziehversuch mit flachem Werk-

zeugkörper 

Der Prüfvorgang unter Verwendung eines 

flachen Werkzeugkörpers dient zur Nach-

bildung der Kontaktbedingungen im 

Flanschbereich eines Tiefziehbauteils 

während der Umformung. In Abbildung 3 

wird der Versuchsaufbau schematisch 

veranschaulicht. Ein Werkzeugkörper wird 

mit einer Normalkraft auf einen Blechstrei-

fen gepresst. Es erfolgt eine Relativbewe-

gung zwischen der Oberfläche des Werk-

zeugkörpers und dem Decklack bzw. den 

darauf applizierten Folien. Die Relativge-

schwindigkeit beträgt 10 mm/s. Bei diesem 

Versuchskonzept erfolgt keine Formände-

rung des Blechstreifens, sodass ein 

Glanzverlust lediglich auf den Kontakt mit 

dem Werkzeugkörper zurückgeht. 

 
Abbildung 3: Schematischer Versuchsauf-
bau mit flachem Werkzeugkörper 

Um eine Verletzung des Decklacks bzw. 

der Folien infolge der Relativbewegung zu 

vermeiden, weist der quaderförmige 

Normalkraft

Bewegungsrichtung

Organisch band-

beschichtetes Blech

Werkzeug-

körper

http://www.umformtechnik.net/


http://www.utfscience.de II/2016           S. 4/9 

Bernd-Arno Behrens, Sven Hübner, Simon Gnaß, Christoph Michael Gaebel:  
Bewertung von Zieh- und Schutzfolien für die Umformung von organisch bandbeschichteten Feinblechen 

Verlag Meisenbach GmbH, Franz-Ludwig-Str. 7 a, 96047 Bamberg, http://www.umformtechnik.net 

Werkzeugkörper an den Kanten einen 

Radius von 5 mm auf. Der Blechstreifen ist 

mit 40 mm Breite breiter als die ebene 

Werkzeugoberfläche. Es resultiert eine 

Kontaktbreite von 30 mm. Als Werkzeug-

werkstoff wurde der Werkzeugstahl 1.2379 

mit einer Härte von 50+4 HRC gewählt. 

Die Rauheit der ebenen Werkzeugkörper-

fläche beträgt Ra = 0,3 µm. Durch die 

gewählte Normalkraft wird eine Flächen-

pressung in der Kontaktzone von ca. 25 

MPa erreicht. Zur Messung diente eine 

Prescale-Druckmessfolie der Fa. Fujifilm.  

  
Abbildung 4: Oberfläche eines Blechstrei-
fens nach einer Prüfung ohne Folie 

In Abbildung 4 ist die Oberfläche eines 

Blechstreifens nach einem Prüfvorgang 

dargestellt. Die Relativbewegung des 

Werkzeugkörpers erfolgte in dieser Dar-

stellung in vertikaler Richtung. Als charak-

teristisches Fehlerbild zeigen sich hier 

feine Kratzer und schwarze Anhaftungen, 

speziell auf den Oberflächenspitzen.  

An den Blechstreifen wurden nach der 

Versuchsdurchführung bzw. nach dem 

Entfernen der Folien Glanzmessungen 

vorgenommen. Die Glanzwerte sind in 

Abbildung 5 gegenübergestellt. Den 

Glanzwert im Anlieferungszustand des 

Versuchswerkstoffs von 68 GU bei 20° 

repräsentiert im Diagramm eine gepunkte-

te Linie. 

 
Abbildung 5: Glanzwerte infolge der 
Flachbackenprüfung nach dem Entfernen 
der Folien 

Ohne Folie weist der Versuchswerkstoff 

nach der Prüfung einen Glanzwert von ca. 

50 GU bei 20° auf. Nach Entfernen von 

Folie B zeigt sich ein vergleichbarer 

Glanzwert. Demgegenüber resultieren bei 

Verwendung von Folie A und Folie C 

deutlich höhere Glanzwerte. Diese liegen 

nach der Prüfung im Bereich des Anliefe-

rungszustands des Materials. Es kann 

somit gefolgert werden, dass die Folien A 

und C im Rahmen dieser Prüfbedingungen 

einen hinreichenden Schutz der organi-

schen Beschichtung vor Beschädigungen 

darstellen. Folie B bietet ebenfalls einen 

Schutz vor Kratzern und ähnlichen me-

chanischen Oberflächenverletzungen. 

Dennoch resultiert ein nennenswerter 

Glanzverlust, sodass das Niveau des 

unfoliert geprüften Materials erreicht wird. 

Ursächlich kann hier eine Beeinflussung 

der Lackoberfläche durch die Klebemasse 

von Folie B infolge der Flächenpressung 

und der Schubspannung in der Grenzflä-

che sein.  

Streifenziehversuch mit Werkstoffum-

lenkung an einer Ziehkante 

Im zweiten Prüfkonzept wird die Kontakt-

bedingung an einer Ziehkante eines 
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Tiefziehwerkzeugs nachgebildet. Gemäß 

dem schematischen Versuchsaufbau in 

Abbildung 6 wird ein Blechstreifen, wel-

cher wiederum eine Breite von 40 mm 

aufweist, unter Zugspannung um einen 

Werkzeugkörper gebogen und gleitet auf 

diesem ab. Die Ziehgeschwindigkeit 

beträgt 10 mm/s. Als Werkzeugwerkstoff 

wurde wiederum der Werkzeugstahl 

1.2379 mit einer Härte von 50+4 HRC 

gewählt. Zur Variation der Flächenpres-

sung in der Kontaktzone wurden im 

Rahmen der Versuchsreihe drei Paarun-

gen aus der Gegenkraft und dem Radius 

des Werkzeugkörpers gewählt. Mit diesen 

drei Paarungen resultieren maximale 

Flächenpressungen von ca. 25 MPa, ca. 

40 MPa und ca. 60 MPa. 

 
Abbildung 6: Schematischer Versuchsauf-
bau zur Werkstoffumlenkung an einer 
Ziehkante 

Infolge der drei Paarungen bzw. den damit 

verbundenen Zugbeanspruchungen der 

Blechstreifen resultieren spezifische 

Dehnungen in den Blechstreifen. Der 

damit verbundene formänderungsbedingte 

Glanzverlust trägt zusätzlich zum Werk-

zeugkontakt zur Absenkung des Glanz-

werts bei. Da die zur Überwindung des 

Reibwiderstands in der Kontaktzone 

notwendige Ziehkraft vom jeweiligen 

Reibwert abhängig ist, resultieren für die 

vier Paarungen aus Werkzeug- und 

Probenoberfläche jeweils spezifische 

Formänderungen in den Blechstreifen. Vor 

diesem Hintergrund beinhaltet die Ergeb-

nisdarstellung in Abbildung 7 die Glanz-

werte der vier Probenoberflächen, mit den 

jeweils drei versuchsseitigen Belastungs-

niveaus, in Abhängigkeit der resultieren-

den Vergleichsformänderung. Lineare 

Trendlinien verdeutlichen die Glanzwert-

entwicklung bei Verwendung der jeweili-

gen Folien bzw. bei Prüfung ohne Folie 

über der Vergleichsformänderung. Somit 

wird im Diagramm eine Bewertung der 

Ziehfolien unter Berücksichtigung des 

formänderungsbedingten Glanzverlusts 

ermöglicht.  

 
Abbildung 7: Glanzwerte infolge der 
Werkstoffumlenkung an einer Ziehkante 
bezogen auf die Vergleichsformänderung 

Ohne Folie resultieren nach den Prüfvor-

gängen die geringsten Glanzwerte, was 

durch ein geringes Niveau der grünen 

Trendlinie veranschaulicht wird. Wie auch 

bei den Versuchsreihen mit flachem 

Werkzeugkörper weisen die Probenober-

flächen bei Verwendung von Folie B 

vergleichbare Glanzwerte auf, wie sie 

ohne Verwendung von Folie resultieren 

(anthrazitfarbene Trendlinie). Durch die 
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Verwendung von Folie A (graue Trendli-

nie) und Folie C (blaue Trendlinie) werden 

hingegen vergleichsweise höhere Glanz-

werte erreicht.  

Zusätzlich zu diesen Ergebnissen ist im 

Diagramm als gestrichelte schwarze Kurve 

die Glanzwertentwicklung dargestellt, wie 

sie ausschließlich durch die eingebrachte 

Formänderung resultiert. Diese Ergebnis-

se beruhen auf umformtechnischen 

Versuchsreihen ohne Kontakt einer Werk-

zeugoberfläche zum Decklack. Der Verlauf 

der Kurve repräsentiert somit den formän-

derungsbedingten Glanzverlust dieses 

Versuchswerkstoffs. Gleichzeitig wird aus 

dem Vergleich mit den durch die Folien 

bedingten Glanzwertverläufen deutlich, 

dass beispielsweise die Folie C in der 

Lage ist, den werkzeugkontaktbedingten 

Glanzverlust nahezu vollständig zu unter-

drücken. 

Anwendung bei Versuchsbauteilen 

Ergänzend zu den Streifenziehversuchen 

wurden auch Tiefziehbauteile aus folierten 

Materialzuschnitten umgeformt, um das 

Versagensverhalten der Folien mit Praxis-

bezug qualitativ zu betrachten. In Abbil-

dung 8 ist im jeweils linken Bildteil der 

Zargen- und Flanschbereich von Rund-

näpfen vor dem Entfernen der Folien 

dargestellt. Der Stempeldurchmesser 

beträgt 200 mm. Als Ziehverhältnis wurde 

1,75 gewählt. Die Ziehtiefe betrug 90 mm 

und die Blechhalterkraft lag bei 125 kN. 

Infolge der hohen Ziehtiefe von 90 mm 

resultierte eine hohe Dehnung in den 

Folien, sodass diese teilweise beim 

Umformvorgang versagten. Um das 

Versagensverhalten zu veranschaulichen 

sind im rechten Bildteil von Abbildung 8 

zudem Blechstreifen nach einem Prüfvor-

gang mit flachem Werkzeugkörper nach 

dem Entfernen der Folien gezeigt. Es 

handelt sich hierbei ebenfalls um Prüflin-

ge, bei denen es zum Versagen der Folien 

kam. Ursächlich können hierbei neben der 

hohen mechanischen Belastung auch 

Blasen und Einschlüsse unter der Folie 

oder Verschmutzungen im Werkzeug sein. 

Ein Versagen von Folie A geht mit einem 

Abrieb der Beschichtungsoberfläche sowie 

Klebemasserückständen einher. Bei Folie 

B folgen in erhöhtem Maße Folien- und 

Klebemasserückstände auf der Oberflä-

che. In beiden Fällen ließen sich die 

Rückstände nicht ohne weiteres vom 

Decklack entfernen. Bei Folie C geht ein 

Versagen mit einem Folienabrieb einher. 

Die auf dem Decklack haftenden Folien-

reste ließen sich jedoch in nahezu allen 

Fällen abwischen bzw. abreiben. 

 
Abbildung 8: links: Zargen- und Flansch-
bereich von tiefgezogenen Rundnäpfen 
(ø200 mm); rechts: Folien- und Klebe-
masserückstände an Blechstreifen nach 
der Prüfung mit flachem Werkzeugkörper 

Folie A

Folie B

Folie C

Abrieb und Klebe-

masserückstände

Folien-

rückstände

Folien- und Klebe-

masserückstände
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In weiteren Versuchsreihen wurden 

Tiefziehteile mit annähernd rechteckiger 

Kastenform hergestellt, wobei der Ver-

suchswerkstoff mit Folie C wie auch 

unfoliert umgeformt wurde. In Abbildung 9 

ist der Eckbereich nach dem Umformvor-

gang dargestellt. Es resultierte stets ein 

Abriss der Folie im Eckbereich sowie ein 

Faltenwurf der Folie im darunter liegenden 

Flanschbereich. Abgesehen vom formän-

derungsbedingten Glanzverlust und einer 

visuell erkennbaren Einglättung der 

Oberflächenstruktur blieb die organische 

Beschichtung im Eckbereich dennoch 

intakt. Der Einsatz von Folie C kann somit 

als zielführend bewertet werden. 

 
Abbildung 9: Eckbereich eines mit Folie C 
umgeformten Teils vor Entfernen der Folie 

 
Abbildung 10: Eckbereich eines ohne Folie 
umgeformten Teils mit Lackschädigungen 

In Abbildung 10 wird demgegenüber der 

Eckbereich nach dem Umformen ohne 

Folie gezeigt. Auf der Zarge kommt es im 

Außenradius zum Abrieb des Lacks. 

Zudem zeigen sich auf dem Flansch 

schwarze Anhaftungen und feine Kratzer 

auf den Oberflächenspitzen. Eine Umfor-

mung unter Verzicht auf eine Zieh- oder 

Schutzfolie erscheint unter diesen Bedin-

gungen nicht zielführend. 

Zusammenfassung 

Dieser Artikel befasst sich mit Versuchs-

reihen zur Bewertung von Schutz- und 

Ziehfolien für die Umformung eines orga-

nisch bandbeschichteten Versuchswerk-

stoffs, welcher im Bereich der Weißen 

Ware Anwendung findet. Anhand von 

Praxisversuchen mit tiefgezogenen Ver-

suchsbauteilen zeigte sich, dass derartige 

Folien im Umformprozess einen Schutz 

vor mechanischen Verletzungen der 

Lackschicht gewährleisten und einer 

kontaktbeanspruchungsbedingten Redu-

zierung des Oberflächenglanzes entge-

genwirken können. Voraussetzung dafür 

ist, dass es infolge der Kontaktbeanspru-

chung im Umformwerkzeug nicht zu einer 

Beeinträchtigung der Lackoberfläche 

durch die Klebemasse der Folie kommt.  

Eine Schutzfolie (Folie A) sowie eine 

Ziehfolie (Folie C) zeigten anhand der 

hergestellten Tiefziehteile sowie in Strei-

fenziehversuchen, welche die Beanspru-

chung in einem Umformprozess experi-

mentell nachbildeten, positive Effekte. Bei 

einem Prüfvorgang mit flachem Werk-

zeugkörper konnte durch beide Folien der 

Glanzwert des Versuchswerkstoffs auf 

Niveau des Anlieferungszustands beibe-

halten werden. In einem weiteren Prüfkon-

zept wurde die Werkstoffumlenkung an 

einer Ziehkante nachgebildet, wodurch der 

Versuchswerkstoff hohe Flächenpressun-

gen in der Kontaktzone sowie infolge der 

Zugbelastung des Blechstreifens Formän-

Folie C

Ohne Folie

Anhaftungen

Anhaft-

ungen
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derungen erfährt. Gleichermaßen wirkt 

dieses Belastungskollektiv auch auf die 

auf den Werkstoff applizierten Folien 

sowie dementsprechend in der Grenz-

schicht zwischen Folie und Decklack. In 

diesen Versuchsreihen zeigte sich, dass 

Folie C, und in geringerem Maße auch 

Folie A, geeignet sind, den Glanzverlust 

infolge der Kontaktbeanspruchung zu 

reduzieren. Da dieses Versuchskonzept 

neben der Applikation von Flächenpres-

sungen auch eine Dehnung von Ver-

suchswerkstoff und Folie bedingt, kann 

den erzielten Ergebnissen ein großer 

Praxisbezug zugerechnet werden. 

Ausblick 

Der Einsatz von Schutz- und Ziehfolien bei 

der Umformung von organisch bandbe-

schichteten Blechen zeigt ein großes 

Potenzial, die Qualität des Lacks während 

der Verarbeitungsprozesse zu erhalten. 

Neben Ziehoperationen sind auch nach-

folgende Prozessschritte wie Beschnitt- 

und Abkantoperationen mit engen Biege-

radien als kritisch einzustufen. Eine 

weiterführende Betrachtung sollte somit 

auch das Haftungsverhalten der Folien an 

Schnittkanten, den potenziellen Einfluss 

der Prozesstemperatur [8] sowie den 

Einfluss durch die Foliendicke auf das 

Versagensverhalten der Folien untersu-

chen.  

Wie im Rahmen der Ziehfolienbewertung 

anhand der Streifenziehversuche mit 

Werkstoffumlenkung bereits erwähnt, 

kommt es bei der Umformung von orga-

nisch bandbeschichteten Blechen auch zu 

einem formänderungsbedingten Glanzver-

lust. Im Rahmen des IGF-Vorhabens 

18105 N „Lack-FLC“ wurde am Institut für 

Umformtechnik und Umformmaschinen ein 

Prüfverfahren zur Ermittlung des formän-

derungsbedingten und dehnungszu-

standsabhängigen Glanzverlusts entwi-

ckelt. Die Prüfergebnisse können u.a. in 

numerischen Simulationen zur Optimie-

rung des Umformprozesses und der 

Bauteilgeometrie verwendet werden. Zur 

weiterführenden Information möchten die 

Autoren auf den über die EFB erhältliche 

Forschungsbericht sowie das Merkblatt 

„Charakterisierung des dehnungsbeding-

ten Glanzverlustes von organischen 

Bandbeschichtungen“ [9] verweisen. 
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