
Lehrstuhl für Umformtechnik und Gießereiwesen (utg) 

Fakultät für Maschinenwesen 
Technische Universität München 

 

Agnes Schrepfer, M.Sc. 
Walther-Meißner-Straße 4 
85748 Garching 

Tel. +49 89 289 13 986          
Fax +49 89 289 13 738 
Agnes.Schrepfer@utg.de 
www.utg.de 

 

   

 

Thermostromunterdrückung 

Reduktion von adhäsivem Verschleiß durch 

thermostromunterdrückende Werkzeugbeschichtung

Motivation/Ausgangssituation 

Untersuchungen zeigten, dass thermoelektrische 

Ströme zwischen Blech und Schneidstempel die Ad-

häsionsinitiierung und –menge beim Scherschneid-

prozess beeinflussen. Der zwischen beiden Kontakt-

partnern fließende Strom ist dabei von der Differenz 

ihrer jeweiligen Seebeck-Koeffizienten abhängig. Der 

Koeffizient ist ein Maß für 

die Größe einer induzier-

ten Spannung als Reak-

tion auf eine Temperatur-

differenz über dieses Ma-

terial. Voruntersuchun-

gen zeigten, dass durch 

das Aufbringen einer Be-

schichtung auf den Stem-

pelwerkstoff der See-

beck-Koeffizient verän-

dert werden kann.  

Lösungsansatz 

Durch eine geeignete Anpassung der Werkzeugbe-

schichtungen soll der Thermostrom und dadurch der 

adhäsive Verschleiß verringert werden. Hierfür wird 

zuerst der Einfluss von industriell eingesetzten Be-

schichtungen auf den Seebeck-Koeffizienten von klas-

sischen Werkzeugwerkstoffen untersucht.  

 

Abbildung 2: Seebeck-Koeffizienten von ausgewählten Stempel-
werkstoffen 

Anschließend werden die Beschichtungen beispiels-

weise durch eine Dotierung oder Veränderung der 

chemischen Zusammensetzung modifiziert. Abschlie-

ßend folgen experimentelle Untersuchungen und eine 

Verschleißquantifizierung der Beschichtungen mittels 

realen Stanzversuchen.   

Ergebnisse 
Durch die Ermittlung von Seebeck-Koeffizienten ver-
schiedener Werkstoffe mit unterschiedlichsten Be-
schichtungen, können Erkenntnisse über den Einfluss 
von Beschichtungen auf den Seebeck-Koeffizienten 
gewonnen werden. Zusätzlich können Zusammen-
hänge zwischen der Verschleißmenge und dem flie-
ßenden Thermostrom ermittelt werden. 
 

 

Abbildung 3: Seebeck-Koeffizient von 1.2379 im beschichteten 
und unbeschichteten Zustand 

Fazit 
Eine Anpassung des Seebeck-Koeffizienten des 
Stempelwerkstoffs an jenen des Blechwerkstoffs mit-
hilfe geeigneter Beschichtungen könnte schon im früh-
zeitigen Stadium das Auftreten 
von adhäsivem Verschleiß verzö-
gert und die Verschleißmenge re-
duziert werden.  
 

Abbildung 1:adhäsiver Ver-
schleiß am Schneidstempel 


