
Lehrstuhl für Umformtechnik und Gießereiwesen (utg) 

TUM School of Engineering and Design 
Technische Universität München 

Kevin Prüfer, M.Sc. 

Walther-Meissner-Str. 4 

85748 Garching 

 Tel. +49 89 289 13 996 

kevin.pruefer@tum.de 

www.utg.mw.tum.de 

 Gefördert durch: 

 

 

 

 Partner: 

 

 

Seebeck-Koeffizienten-Anpassung mittels 
Laserauftragschweißen 

Reduzierung von Kaltaufschweißungen durch gezielte Anpassung des Seebeck‐Koeffi-
zienten von Werkzeugwerkstoffen mittels Laserauftragschweißen 

 

 

 
Motivation 

Aluminiumwerkstoffe haben insbesondere bei der Re-

alisierung von Leichtbaupotenzialen eine besondere 

Bedeutung. Die starke Adhäsionsneigung von Alumi-

niumwerkstoffen bei Produktionsprozessen, wie dem 

Scherschneiden, Tiefziehen oder Durchsetzen, ist 

eine große Herausforderung innerhalb einer Vielzahl 

von Wirtschaftszweigen im Bereich des Maschinen-

baus, der Automobilbranche und der Luft- und Raum-

fahrttechnik. Durch die Materialanhaftungen und -ab-

lösungen an den Werkzeugen verringert sich die 

Werkzeugstandzeit, verschlechtert sich die Produkt-

qualität und erhöht sich die Verschmutzung der Werk-

zeugmaschinen.  

 

Ziele 

Genau diese Forschungsfrage verfolgen das utg und 

das Fraunhofer-Institut für Lasertechnik (ILT) gemein-

schaftlich im Rahmen eines Kooperationsprojekts. 

Das Ziel dieses Forschungsvorhabens ist es, die Ad-

häsionsbildung beim Scherschneiden und Umformen 

zu reduzieren, um so der Entstehung von Flittern vor-

zubeugen sowie die Prozessstabilität und Stand-

menge zu steigern. Da eine Unterdrückung des ther-

moelektrischen Stroms die stärkste Reduzierung von 

Kaltaufschweißungen bewirkt, wird in diesem For-

schungsvorhaben das thermoelektrische Verhalten 

des Werkzeugwerkstoffs gezielt an den Blechwerk-

stoff angepasst. In Abbildung 1 ist der Seebeck-Prüf-

stand dargestellt, mit welchem das thermoelektrische 

Verhalten bestimmt wird. 

 

 

 

Stimmen beide Seebeck-Koeffizienten überein, wer-

den natürlich entstehende Thermoströme unabhängig 

von der Temperaturentwicklung im Werkzeug unter-

drückt und so die Adhäsionsbildung auf ein Minimum 

begrenzt. 

 

Abbildung 1:  Schematische Darstellung des Seebeck-Prüfstands 

Um dies zu erreichen, wird ein Werkzeugwerkstoff mit-

tels Laserauftragsschweißen mit einem etablierten 

Pulverwerkstoff beschichtet, wodurch ein kombiniertes 

System, in welchem sich die Seebeck-Koeffizienten 

von Grund- und Schichtwerkstoff summieren, entsteht 

(siehe Abbildung 2). 

 

Abbildung 2: Laserauftragschweißprozess 


