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Werkzeugtechnik 
Mikronarben
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Ausgangsbasis Narbe

Moderne, technische Narbstrukturen werden zunehmend mit sehr hohem 
Informationsgehalt erzeugt. Diese Mikronarbstrukturen bedürfen einer 
erhöhten Aufmerksamkeit in der gesamten Prozesskette (Modellbau,
Werkzeugbau und Produktion).  

Unser Ziel ist es, den natürlichen Zweiglanz der Narbe zu erhalten und 100 % 
der Narbinformation des Ledermodells (Urmodells) auf das Werkzeug zu 
übertragen.  
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Die Werkzeugoberfläche einer 
Mikronarbstruktur
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Hautoberfläche

Glanzgrad* = 4,2
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Die Oberflächentopographie
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Vermessung der Oberfläche
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Modellkette

Die Modellkette (Muttermodell, Silikon, Badmodell) kann kleinste Luftporen 
aufweisen, die aufgrund der feinporigen Narbstruktur im Modellbauprozess 
entstehen können. Besonders in stark hinterschnittenen Bereichen der 
Modelle / Werkzeuge können aus diesem Grund kleinste Pickel und Poren 
auftreten, die erst später im Endprodukt sichtbar werden. 

Die Abstimmung von Materialien zu eingesetzten Verfahren, sowie die 
langjährige Erfahrung unserer Mitarbeiter ermöglichen eine porenfreie 
Modellkette.
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Leitfähige Oberfläche

Die leitfähige Schicht hat einen entscheidenden Einfluss auf die Prägnanz 
der Narbe. 

Hier haben spezielle Beschichtungssysteme (F+S Entwicklung) sehr große 
Vorteile gegenüber den herkömmlichen Techniken.

F+S stellt die Leitfähigkeit der Modelle in vielen Einzelschritten her. Nur so ist 
gewährleistet, das die Narbprägnanz dem Original entspricht. 
Auf die Weise kann ein Verwaschen von Informationen (z.B. wie beim 

herkömmliches Versilbern) gänzlich ausgeschlossen werden.   

Damit verbessert sich die Ausgangsbasis erheblich und man erhält einen 
größeren Spielraum bei der Einstellung des Glanzgrades.  
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Galvano im Rohzustandes
mit F+S System hergestellt

Oberfläche ohne Narbverlust 
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Galvano mit 2 K Versilberung nach 
herkömmlicher Methode

ungereinigt                                   gereinigt
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Auswahl vom Material

Die Wahl vom Material richtet sich nach dem jeweiligen Einsatzzweck und kann 
individuell auf den Kundenwunsch abgestimmt werden. Grundsätzlich hat die 
Materialauswahl keinen Einfluss auf den Glanzgrad.

Für das Slushverfahren eignet sich reines Sulfamatnickel , da die 
Allroundeigenschaften speziell im höheren Temperatur-Bereich (ab 200 °C) die 
vorteilhaftesten sind. 

Für die Sprühtechnik können Materialien mit höheren Festigkeiten eingesetzt 
werden. In diesen Fällen bietet sich Hartnickel an. 
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Rückseitige Verstärkung

Besonders die Standzeit der Werkzeuge im Bereich der Heißlufttechnik 
verbessert sich durch die Anwendung dieser Verstärkungsmethoden. Durch 
diese galvanotechnische Verstärkungsmethode schließen wir einen 
negativen Einfluss (wie z.B. beim Löten) auf den Glanzgrad aus. 

Das Layout für diesen Werkzeugtyp entsteht gemeinsam mit dem Kunden, 
während der Werkzeugentwicklung. Zu diesem Zeitpunkt können besonders 
die kritischen Bereiche (z.B. scharfe Radien)  optimiert werden.
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Reinigung von Galvanos

Kleinste Änderungen im Reinigungsverfahren (z.B. Dauer und Temperatur) 
wirken sich auf den Gesamteindruck der Narbe aus

Unterschiedliche Reinigungsverfahren bieten sich an: 

1. Chemische Reinigung 
2. Mechanische Reinigung 

Die Auswahl der Vorbehandlung ist von dem entgültig geforderten 
Glanzgrad abhängig. F+S bietet unterschiedliche Verfahren an und kann 
auf diesem Weg schon sehr frühzeitig auf den Glanzgrad einwirken. 
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Reinigung von Galvanos

Der Reinigungseffekt einer Mikronarbe. Grundsätzlich kann man 
durch die Art der Werkzeugreinigung eine Glanzgrad-Voreinstellung 
erzielen
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Systemvergleich Glanzgrad

In der Schale liegt die Mikrostrukturen ungeschützt an der Oberfläche, 
darum ist die Oberfläche der Galvanos besonders empfindlich gegenüber 
der nachgelagerten Glanzgradeinstellung.

Für die Glanzgradeinstellung sind die folgenden Möglichkeiten geeignet:

1. Glanz nur durch chemische Reinigung erzeugen -> optimale Schonung 
der Narbe. Struktur / Information bleiben vollständig erhalten, der 
natürlicher Zweiglanz bleibt erhalten, modellbedingte Fehler lassen sich 
schlecht kaschieren

2. Glanz durch Sandstrahltechnik erzeugen -> individuelle Einstellung vom 
Glanzgrad möglich, die Mikronarben verzeiht keine Fehler und zeigt bei 
kleinsten Änderungen der Parameter für die Glanzgradeinstellung (Druck, 
Strahlmittelrezeptur, Düse, Abstand…) eine deutlich sichtbare Wirkung. 
Somit stellt besonders dieser Narbtyp einen hohen Anspruch an die 
Person, die den Glanzgrad manuell einstellt. 

3. Ätztechnisch erzeugter Glanzgrad -> sehr aufwändig (vergleichbar mit 
Sandstrahltechnik) 
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Zusammenfassung 

Viele Schritte im Herstellungsprozess müssen synchronisiert und auf das 
Ziel: „natürlichen Glanzgrad erhalten“ abgestimmt werden. 
Nur durch die konsequente Anwendung der Methoden können wir eine
gleichbleibende Oberflächenqualität gewährleisten. 

F+S befasst sich im Bereich Analyse, Produktionstechniken und 
Oberflächentechnik intensiv mit der Thematik „Mikronarben“. Investitionen in 
diesen Bereichen sind getätigt und werden umgesetzt, so dass die
Werkzeugtechnik für ein perfekte Narbung ständig optimiert wird.


