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Thermostromunterdrtickung

Reduktion von adhéasivem Verschleild durch
thermostromunterdriickende Werkzeugbeschichtung

Motivation/Ausgangssituation

Untersuchungen zeigten, dass thermoelektrische
Strome zwischen Blech und Schneidstempel die Ad-
hasionsinitiierung und —menge beim Scherschneid-
prozess beeinflussen. Der zwischen beiden Kontakt-
partnern flieBende Strom ist dabei von der Differenz
ihrer jeweiligen Seebeck-Koeffizienten abhéngig. Der
Koeffizient ist ein MaR fur
die Grol3e einer induzier-
ten Spannung als Reak-
tion auf eine Temperatur-
differenz tUber dieses Ma-
terial.  Voruntersuchun-
gen zeigten, dass durch
das Aufbringen einer Be-
schichtung auf den Stem-
pelwerkstoff der See-

beck-Koeffizient veran-
dert werden kann.

Abbildung 1:adhésiver Ver-
schleiR am Schneidstempel

Lésungsansatz

Durch eine geeignete Anpassung der Werkzeugbe-
schichtungen soll der Thermostrom und dadurch der
adhasive Verschleild verringert werden. Hierfir wird
zuerst der Einfluss von industriell eingesetzten Be-
schichtungen auf den Seebeck-Koeffizienten von klas-
sischen Werkzeugwerkstoffen untersucht.
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Abbildung 2: Seebeck-Koeffizienten von ausgewdahlten Stempel-
werkstoffen
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Anschlielend werden die Beschichtungen beispiels-
weise durch eine Dotierung oder Veranderung der
chemischen Zusammensetzung modifiziert. Abschlie-
Rend folgen experimentelle Untersuchungen und eine
Verschleil3quantifizierung der Beschichtungen mittels
realen Stanzversuchen.

Ergebnisse

Durch die Ermittlung von Seebeck-Koeffizienten ver-
schiedener Werkstoffe mit unterschiedlichsten Be-
schichtungen, kénnen Erkenntnisse lber den Einfluss
von Beschichtungen auf den Seebeck-Koeffizienten
gewonnen werden. Zusatzlich kdnnen Zusammen-
hange zwischen der VerschleiBmenge und dem flie-
Benden Thermostrom ermittelt werden.
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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 kdnnte schon im frih-
zeitigen Stadium das Auftreten
von adhasivem Verschleil3 verzo-
gert und die VerschleilBmenge re-
duziert werden.
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