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Neue Hochleistungs-Nano-Hartstoffsysteme der II. Generation des Typs H-SS5700.G 

steigern  überproportional die  Entgratleistung von  Kamm-Messern. 

  

 Diese neuen Hartstoffsysteme sind in höchstem Maße reproduzierbar und sie  sorgen für eine sehr 

hohe Abriebresistenz  von jeglichen  Messern, die in der Fertigung von sowohl Reifen als auch in 

der Herstellung von verschiedenen in der Industrie  benötigten  Gummi- und Kunststoffprodukten 

eingesetzt werden.  

Fertigungs- und Lohnbeschichtungszentrum  in  75328  Schömberg/Nordschwarzwald  –  T: 07084-92700; Tfx: 07084-1710 
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Hochleistungs - Kamm - Messer  für die  Reifenentgratung 

Deutscher  Rohstoffeffizienzpreis   -   Berlin  2012 



 

 

Dank dem Nano-Hartstoffsystem H-SS5700.G 

gelang es, in der PKW-Reifenherstellung den 

Jahresbedarf von 24000 Kamm - Messern auf 

etwa 1600 zu reduzieren, (s.  Abb. 1 und das 

Diagramm 1). Die Ursache für die 15fache Stand-

zeitsteigerung ist vor allem in den Eigenschaften 

des Nano-Hartstoffsystems, der optimalen Kamm-

Messerwerkstoffwahl, der definierten Wärmebe-

handlung und einer optimalen Schneidengeome-

trie zu suchen.  Dieses Nano-Hartstoffsystem zei-

chnet sich durch eine besonders niedrige Ober-

flächenrauheit, eine relativ geringen Neigung zum 

Benetzen mit Gummi und Kunststoffen, gute 

Entformungseigenschaften, hohe chemische 

Resistenz, relativ großen Abriebwiderstand in der 

Paarung mit organischen und anorganischen 

Werkstoffen, eine niedrige Neigung zum 

Kaltverschweißen mit Metallen, eine absolut gute 

Wärmeleitfähigkeit, eine besonders hohe 

Mikrohärte von 3200 HV,  (die Messergrundhärte 

beträgt 58 HRC = 650 HV), einem relativ niedrigen 

Reibungsbeiwert  (0,12 bis 0,14) in der  Paarung 

mit Stählen und unterschiedlichen Sonderlegie-

rungen aus. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

Abb. 1.  Hartstoff der II. Generation H-SS5700.G, 

             ( 1,2µm) - abgeschieden mittels 3D Hybrid- 

             AU-Quadro-CVD-Verfahren.  

 Abb. 2. Hartstoff der I. Generation TiN/TiCN/TiN  
           (abgeschieden mittels PVD-Verfahren).       
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Beschichtungsverfahren

Unbeschichtet TiN (PVD) TiCN H-SS5700

Diagramm 1.  Einfluß der Oberflächenveredelung auf die  Standzeit  von                        
Entgratkamm-Messern in der PKW- und LKW-Reifenherstellung. 

In einer Paarung   Stahl/Stahl, in  der  keiner  der  

Partner beschichtet ist,  weist    der Reibungsbei-

wert  einen  Wert von 0,8  auf.  Dank der Ober-

flächenveredelung  mittels PVD-Verfahren  konnte  

in  der  ersten Entwicklungsphase auf den  Kamm-

Messern mittels  PVD-Verfahren das Titannitrid 

(Gold)  abgeschieden werden. Die Standzeit ist 

sofort, im Vergleich mit nichtbeschichteten Messern, 

um etwa  13 % und dem Titankarbonitrid  um  39%  

gestiegen (s. Abb. 2 u. Diagramm 1). Der Einsatz  

des  Nano-Hartstoffsystems  H-SS5700  erlaubte 

es, das Standzeitniveau sukzessiv von Faktor 1,39  

  

               Direktprofit, 

 

der sich aus folgenden Tat-

sachen sehr leicht ausrechnen 

lässt: erhöhte Reproduzier-

barkeit der  Fertigungsqualität, 

weniger Werkzeuge im Umlauf, 

verringerte Werkzeugvorein-

stellkosten, reduzierte Anzahl 

der Werkzeuginstandsetzun-

gen,  kleinere  Lagerflächen, 

geringere  Lagerhaltungskos-

ten, niedrigere Beschaffungs-

kosten, reduziertes Ausschuss-

niveau, hohe Umweltfreundlich-  

keit dank einer entsprechenden Ener- 

gie-  und  Werkzeugwerkstoffeinspa-

rung, usw. Diese so hergestellten 

Hochleistungs-Kamm- und andere Mes-

ser sind bereits seit  dem Jahr 2011 so-

wohl in Deutschland  als auch im Aus-

land der Stand der Technik, und sie sind  

in der Reifenindustrie etabliert . Sie wer-

den als Standard- und nach Zeichnung 

als Sondermesser im Technischen F&E-

Zentrum in Schömberg hergestellt. 

 

auf Faktor  15  zu  erhöhen.  Das   bedeu-

tet , dass der Jahresbedarf  in der  techni-

schen Praxis von  24000  Stück  auf 1600        

                Stück gesenkt  werden  konnte.    

                Diesem Standzeitergebnis folgt 

                ein 
 

Rationelle Effizienzsteigerung von Entgratmessern mittels  

Oberflächenveredelungsverfahren. 
 

Hohe Standzeit = hohe Fertigungseffizienz = bester Umweltschutz = sicherer Arbeitsplatz 


