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Spiegel und Verfahren zur Herstellung derselben.

@ Der Spiegel (10) verwendet als Rohwerkstiick einen

Schichtkdrper bei dem Metallschichten (11) mit ei-
ner oder beiden Oberflichen einer Kunstharzplatte (12)
verbunden oder verklebt sind. Chrom wird aufeine Ober-

fliche der Metallschicht (11) plattiert um eine Spiegel- {0)]
oberfliche (13) zu bilden. Dererhaltene Spiegel (10) wird |3 : I I |2 -
in die gewiinschte Endform fertigbearbeitet. Nach einer ) N —— 1 , E—

abgewandelten Ausfilhrungsform der Erfindung besitzt W
die Spiegeloberfliche (13) ein ornamentales Muster. Die- ; ~

ser Spiegel weist eine weitgehende ZerstSrungsfreiheit auf, {
mit geringem Gewicht und guter Bearbeitbarkeit. Ausser-
dem wird sich dieser Spiegel zu geringen Kosten hezrstellen
lassen. Falls die Spiegeloberfliche ein ornamentales Mu-
ster besitzt, ist der Spiegel als Wohnungsdekorationsgegen-
stand benutzbar. Dank seinem geringen Gewicht ist der
Spiegel auch als Kraftfahrzeugspiegel benutzbar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Spiegel aus einem Schichtkdrper, der eine Kunstharz-
platte und eine mindestens mit einer Oberfldche der Kunst-
harzplatte verbundene Metallschicht umfasst, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spiegeloberfléche eine auf einer Ober-
flache der Metallschicht ausgebildete Chromplattierungs-
schicht ist.

2. Spiegel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Metallschichten mit beiden Oberflédchen der Kunstharzplatte
verbunden sind und dass die Oberfliche nur einer Metall-
schicht eine Chromplattierungsschicht tragt.

3. Spiegel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schichtkorper eine Polyolefinharzplatte umfasst und dass
die Metallschicht aus Aluminium besteht.

4. Spiegel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kunstharzplatte eine Dicke von 1 bis
10 mm und die Metalischicht eine Dicke von 0,05 bis 0,5 mm
hat.

5. Spiegel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spiegeloberfldche ein ornamentales
Muster aufweist.

6. Verfahren zur Herstellung eines Spiegels nach einem
der Anspriiche 1 bis 5, wobei als Ausgangskérper ein Schicht-
kérper aus einer Kunstharzplatte und einer mit mindestens ei-
ner Oberfléche verbundenen Metallschicht eingesetzt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass auf eine Oberfliche der Metall-
schicht Chrom plattiert wird, um dadurch eine Spiegelober-
fldche zu bilden und dass der erhaltene Spiegel in die ge-
wiinschte Endform fertigbearbeitet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fertigbearbeitung durch Stanzen erfolgt.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fertigbearbeitung auf einer Holzbearbeitungsma-
schine erfolgt. ’

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schichtkdrper aus einer Kunstharzplatte und mit bei-
den Seiten derselben verbundenen Metallschichten besteht
und dass eine Oberfldche der jeweiligen Metallschicht mit
Chrom plattiert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunstharzplatte eine Dicke von 1 bis
10 mm und die Metallschicht eine Dicke von 0,05 bis 0,5 mm
erhilt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der Spiegeloberfliche ein or-
namentales Muster ausgebildet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass das ornamentale Muster durch Aufbringen einer
Atzabdeckfarbe auf die Spiegeloberfliche nach einer Sieb-
drucktechnik und anschliessendes Atzen erfolgt.

13. Verwendung eines Spiegels nach einem der Anspriiche
1 bis 5 bei der Herstellung von Kraftfahrzeugen.

Die Erfindung betrifft einen Spiegel aus einem Schicht-
korper, der eine Kunstharzplatte und eine mindestens mit ei-
ner Oberfliche der Kunstharzplatte verbundene Metall-
schicht umfasst.

Anwendungsgebiet der Erfindung ist ein Spiegel, der sich
durch hohe Zerstorungsfreiheit und gute Bearbeitbarkeit so-
wie durch geringes Gewicht auszeichnet. Ausserdem soll der
Spiegel zu geringen Kosten herstellbar sein. 7

Spiegel werden als Einrichtungsgegenstinde, Kraftfahr-
zeugspiegel, Dekorationsgegenstinde und dergleichen ver-
wendet, wobei man das hohe Reflexionsvermdgen derselben
ausnutzt.

Solche Spiegel umfassen Glasspiegel, Acrrylglasspiegel

und Aluminiumspiegel. Am weitesten verbreitet sind Glas-
spiegel. Diese umfassen eine Glasplatte mit einer Dicke zwi-
schen 5 und 10 mm, deren eine Oberfliche eine Verspiegelung
mit einer Silberschicht aufweist. Ein Acrylglasspiegel umfasst
seine Acrylglasplatte mit einer auf einer Oberfliche derselben
aufgedampfen Aluminiumschicht. Ein Aluminiumspiegel
umfasst eine Aluminiumplatte, deren eine Oberfliche eine
Chromplattierungsschicht aufweist.
Diese Spiegel sind insofern nachteilig, als ihnen Zersto-

1 rungsfreiheit, geringes Gewicht, gute Verarbeitbarkeit und
Herstellungsmaglichkeit zu geringen K osten fehlen. Diese
Nachteile werden im folgenden anhand eines Kraftfahrzeug-
spiegels und eines Dekorationsspiegels als Beispiele erliutert.

Wenn ein Glasspiegel oder ein Acrylglasspiegel als Kraft-
1s fahrzeugspiegel benutzt wird, ist eine Behandlung zur Erho-
hung der Bruchsicherheit erforderlich, um die Sicherheitsan-
forderungen zum Schutz bei Zusammenstdssen zu erfiillen.
Diese Behandlung umfasst eine Mehrzahl von Behandlungs-
stufen. Im Hinblick auf die Kenngrdssen des Ausgangswerk-
20stiicks ist es schwierig, eine Bruchgefahr vollstindig auszu-
schliessen. Dariiber hinaus sind die Behandlungsstufen zur
Erhohung der Bruchsicherheit umstindlich und schwierig, so
dass dadurch die Herstellungskosten erhoht werden.
Wenn die Aluminiumplatte eines Aluminiumspiegels

25 diinn ist, wird nicht nur die Plattierung schwierig, sondern es

ist auch schwierig, eine ebene und glatte Spiegeloberfliche zu

erhalten. Deshalb muss die Dicke der Aluminiumplatte min-
destens 2 bis 3 mm betragen, wodurch sich die Werkstoffko-
sten erhohen.

Aktuelle Bestrebungen zur Herabsetzung des Brennstoff-
verbrauchs bei Kraftfahrzeugen erfordern die Gewichtsver-
minderung verschiedener Bauteile des Kraftfahrzeugs, jeweils
in der Grosse von einigen zehn mN. Da ein Kraftfahrzeug aus
zahlreichen Bauteilen besteht, muss man zur Erfiillung der ge-
35 nannten Forderungen das Gewicht eines jeden Einzelteils
moglichst weitgehend um die Grosse einiger zehn mN herab-
setzen. Fiir die Gewichtsverminderung eines Glasspiegels und
eines Aluminiumspiegels besteht jedoch eine Grenze, obgleich
ein Spiegel mit geringem Gewicht dusserst erwiinscht ist.

Verschiedene Arten von Spiegeln werden als Wohnungs-
dekorationsgegensténde benutzt. Glasspiegel und Acrylglas-
spiegel lassen sich jedoch nicht biegen, worin sich die schlech-
te Verarbeitbarkeit dieser Stoffe zeigt. Ein Aluminiumspiegel
kann dagegen bis zu einem gewissen Grad gebogen werden,

45 jedoch ist eine scharfkantige Biegung ausgeschlossen. Dar-

tiber hinaus ist die Bearbeitbarkeit eines Aluminiumspiegels

durch Schneiden schlecht. So hat jede Spiegelart eine Grenze
der Bearbeitbarkeit, so dass sich derselbe nicht als Dekora-
tionsgegenstand eignet.

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung eines neuarti-
gen Spiegels mit weitgehender Zerst6rungsfreiheit, mit gerin-
gem Gewicht und mit guter Bearbeitbarkeit. Ausserdem soll
sich dieser Spiegel zu geringen K osten herstellen lassen.

In weiterer Zielsetzung stellt die Erfindung ein Verfahren
55 zur Herstellung eines Spiegels mit den genannten Eigenschaf-
ten bereit. Ein besonderes Ziel der Erfindung ist die Bereitstel-
lung eines Kraftfahrzeugspiegels.

Schliesslich erstrebt die Erfindung einen Spiegel mit deko-
rativen Mustern der Spiegeloberfliche.

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelést,
dass die Spiegeloberfliche eine auf einer Oberfliche der Me-
tallschicht ausgebildete Chromplattierungsschicht ist.

Ein Verfahren zur Herstellung des Spiegels der genannten
Art zeichnet sich dadurch aus, dass auf einer Oberfliche der
65 Metallschicht Chrom plattiert wird, um dadurch eine Spiegel-

oberfléche zu bilden und dass der erhaltene Spiegel in die ge-
wiinschte Endform fertigbearbeitet wird.
Nach einer abgewandelten Ausfiihrungsform der Erfin-
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dung besitzt die Spiegeloberfliche in ornamentales Muster, Die Chromplattierung ist ein weitbekanntes Verfahren bei

damit der Spiegel dekorativ verwendbar ist. der Herstellung eines Aluminiumspiegels. Nach dem Polieren
Ausfiihrungsformen der Erfindung werden in der folgen-  und Entfetten der Oberfliichen der Metallschichten und an-
den Beschreibung unter Bezugnahme auf die anliegende schliessendes Entfernen von auf den Oberflichen zuriickblei-
Zeichnung erldutert, in der darstellen: s benden Verunreinigungen, werden die polierten Oberflichen
Fig. 1 einen Schnitt durch einen Spiegel nach der Erfin- nach einem herkémmlichen Verfahren aktiviert. Dann wer-
dung und den mehrere nicht dargestellte Grundschichten auf die akti-
Fig. 2 einen Spiegel mit einem ornamentalen Muster in vierten Oberflachen aufgetragen. Schliesslich werden mehrere
der Draufsicht auf die Spiegeloberfliche. nicht dargestellte Nickelschichten auf die Grundschichten
Ein Spiegel 10 verwendet als Rohwerkstiick einen Schicht- 1o plattiert. Schliesslich werden die Chromschichten 13 auf die
korper, bei dem Metallschichten 11 mit einer oder beiden Nickelschichten elektroplattiert, so dass man einen Spiegel er-
Oberfléchen einer Kunstharzplatte 12 verbunden oder ver- hélt. Wenn als Metallschichten 11 keine Nickelschichten be-
klebt sind. nutzt werden, ist eine Elektroplattierung von Nickel nicht

Die Kunstharzplatte 12 des Schichtkérpers bestehtim all-  notwendig,
gemeinen aus einem Polyolefinharz wie Polyethylen, Polypro- 15 Damit man einen Spiegel mit einem dekorativen Muster
pylen oder Polybuten. Die Dicke der Kunstharzplatte 12 liegt ~ gemiss Fig. 2 erhalt, wird ein Schichtkoérper einschliesslich ei-

normalerweise zwischen 1 und 10 mm. Als Metallschicht 11 ner Oberflichenmetallschicht auf das gewiinschte Muster
kann eine Metallplatte oder Metallfolie verwendet werden, durch Atzen aufgebracht ist, benutzt. Dann wird die Chrom-
wenn dieselbe mit Chrom plattiert werden kann. Man kann schicht 13 auf die gedtzte Oberfliche der Metallplattierungs-
Aluminium, Eisen, Kupfer, Zinn oder Nickel benutzen, je- 20 schicht aufgebracht, so dass man eine entsprechende Spiegel-
doch wird normalerweise Aluminium oder Eisen eingesetzt. oberfléche erhilt. Das Muster kann leicht durch Auftragen ei-
Die Dicke der Metallschicht kann mdglichst klein sein, z.B. ner nach dem Muster gebildeten Maske auf die Oberfliche
zwischen 0,05 und 0,5 mm. der Metallschicht und anschliessendem Atzen erhalten wer-

Die Kunstharzplatte 12 und die Metallschicht 11 oder die  den. Nach der Aufbringung und Aushértung eines solchen
Metallschichten werden nach einem herkdmmlichen Verfah- 25 Maskenwerkstoffes aus Epoxyharz oder Phthalsiureharz auf
ren zu einem Schichtkdrper miteinander verbunden bzw. ver-  die Oberfliche der Metallschicht wird der Maskenwerkstoff
klebt. Es ist eine Beschichtung der Kunstharzverbundplatte zur Ausbildung des gewiinschten Musters teilweise entfernt.
im Zustand einer aufgeschmolzenen Oberfliche und der Me-  Dann wird die maskierte Metallplatte chemisch oder elektro-
tallschicht bzw. der Metallschichten kontinuierlich méglich, lytisch unter Verwendung von Chlorwasserstoffsiure, Kup-
indem der Verbundaufbau zwischen Heiz- und Druckwalzen 30 ferchlorid und dergleichen geitzt.
durchgefiihrt werden, um eine Verklebung bzw. Verbindung Spiegel nach der Erfindung zur Verwendung an Fahrzeu-
zu bewirken. Da ein Schichtkdrper, umfassend eine Polyethy-  gen, z.B. an Kraftfahrzeugen, lassen sich durch Stanzen eines
lenplatte und Aluminjumschichten, die auf gegeniiberliegen-  Schichtkorpers herstellen, der in der zuvor beschriebenen

de Oberfldchen aufgeklebt sind, im Handel verfiigbar ist, Weise mit einer Spiegelfliche versehen ist. Dadurch kann
kann man einen solchen Schichtkdrper als Rohwerkstiick ver- 35 man die gewiinschte Form des Spiegels sicherstellen. Das
wenden. Man kann auch einen Schichtkdrper mit einer ge- Stanzen erfolgt in herkdmmlicher Weise mittels einer Stanz-
prigten Oberflichenmetallschicht verwenden, um dadurch presse unter Verwendung einer Patrize und einer Matrize.
ein Muster auszubilden. Der Spiegel nach der Erfindung bringt gegeniiber bekann-
ten Spiegeln viele Vorteile, die sich aus der nachstehenden Ta-
Nach der Erfindung wird die Oberfliche der Metall- 40 belle ergeben. Denn der Spiegel nach der Erfindung benutzt
schicht oder Metallschichten mit Chromschichten 13 plat- einen Schichtkdrper aus einer Kunstharzplatte und minde-
tiert, damit man Spiegeloberfléchen hat. stens einer Metallschicht.
Tabelle
Spiegel der Glasspiegel Acrylglas Aluminium-
Erfindung spiegel
*Gesamtdicke
2mm 5mm 2 mm 2 mm
Spiegel Reflexionsverm. (%) 67 97 90 67
oberfl. Verformung (%) 0,5 0,1 3,0 0,5
Bruchverhalten kein Bruch gebrochen " gebrochen gebrochen
Antibeschlageigenschaft 215 515 250 275
Leichtgewicht (N/m?) 28 126 25 56
Bearbeit- Schneidbarkeit mit gut - gut nicht gut
barkeit Routermaschine 6100 - - - 25000
Stanzkraft (N)
Kosten 0 0 X X

Bemerkungen: *Schichtkorper aus einer 1,5 mm dicken Polyethylenplatte und jeweils 0,25 dik-
ken Aluminiumschichten, die auf gegeniiberlicgende Oberflichen der Polyethylenplatte geklebt
sind, als Ausgangswerkstiick.
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Die in der Tabelle angegebenen Kenngrossen sind in fol- 0,5 um und einer Dicke von 0,25 mm auf gegeniiberliegende
gender Weise gemessen. Oberflichen einer Polyethylenplatte einer Dicke von 1,5 mm
aufgeklebt werden. Die Abmessungen des Schichtkdrpers be-

Reflexionsvermdgen: tragen 200 mm x 200 mm. Der Schichtkdrper wird entspre-

Gemessen unter einem Einfallswinkel von 30° und einem s chend entfettet, fiir eine Dauer von 30 sec in eine 20%ige
Reflexionswinkel des empfangenen Lichts von 30° geméss JIS  wissrige Losung von Salpetersiure bei Normaltemperatur

D5705-1979. getaucht und dann mit Wasser gewaschen.
Der erhaltene Schichtkdrper wird in eine handelsiibliche
Verformung: : Zinkaustauschfliissigkeit (Bondal Dip der Fa. W. Canning
Gemessen nach JIS D5705-1979. 10 Limited, England) 1 min lang bei Normaltemperatur ge-
taucht und dann mit Wasser gewaschen.
Brucheigenschaft: Unmittelbar darauf wird der erhaltene Verbundkorper in
Das Auftreten bzw. Fehlen eines Bruchs wird bestimmt, ein Nickelplattierungsbad mit einem pH-Wert von 4,6 der

indem eine Stosskraft von 3 N X 10 cmmiteinem 1,75 cmim  nachstehenden Zusammensetzung getaucht und unter Um-
Durchmesser messenden Stossstempel einer DuPont-Schlag- 15 rithren mit Luft 40 min lang mit einer Stromdichte von 3A/

priifmaschine auf eine Probe aufgebracht wird. dm? bei einer Temperatur von 60 °C elektroplattiert.
Antibeschlageigenschaft: Nickelsulfat 260 g/l

Die Probe wird 10 min in einem thermostatischen Bad Nickelchlorid 60 g/l
niedriger Temperatur von —22 °C gehalten, um Tau bzw. 20 Borséure 40 g/l
Feuchtigkeit niederzuschlagen. Dann wird die Probe in ein Primérglanzmittel auf Saccharinbasis
thermostatisches Bad konstanter Feuchtigkeit bei einer Tem-  (z.B. Nisol, 80 (I) der Fa. W. Canning geringer Anteil
peratur von 28 °C mit einer relativen Feuchtigkeit von 62% Inc., England)
verbracht. Die Zeit, die fiir das Verschwinden des Beschlags Sekundérglanzmittel auf der Grundlage
erforderlich ist, wird gemessen. 25 einer Allylverbindung (z.B. NISOL, 80

(M) der Fa. W. Canning Inc., England)  geringer Anteil

Schneidbarkeit: ] ) o

Eine Probe wird mit einer Router-Maschine bei einer Dann wird der erhaltene Schichtkdrper in ein Plattie-

Drehzahl von 18 000 Umdrehungen/min und einer Vorschub-  ryngsbad aus 250 g/l Chromsaureanhydrid und 1,6 g/t
geschwindigkeit von 0,3 m/min mit einem Schneidwerkzeug 30 Schwefelsiure eingetaucht und 1,5 min. lang mit einer Strom-

geschnitten, um die Schneidbarkeit zu bestimmen. dichte von 15 A/dm? bei einer Temperatur von 40 °C elek-
troplattiert. Der Schichtkdrper wird dann mit Wasser gewa-
Stanzkraft: o schen und getrocknet.
Ein TENSILON UTM-1, 5000-Priifgerit der Fa. Toyo
Baldwin Co. wird benutzt. Die Probe wird mit einem im 35 Beispiel 2
Durchmesser 50 mm messenden Stempel mit einer Stanz- Der im Beispiel 1 erhaltene Spiegel wird mit einer 30-Ton-
geschwindigkeit von 100 mm/min gestanzt bzw. gelochtund ~ nen-Presse unter Verwendung einer Metallform aus einem
der maximale Druck wird gemessen. Der Spalt zwischen Pressstempel und einer Matrize gestanzt, damit man einen
Stempel und Matrize beim Stanzen betrdgt 0,1 mm. Kraftfahrzeugspiegel erhilt. Der Stanzstempel hat Abmes-
Wie man der vorstehenden Tabelle entnimmt, hat ein 4o sungen von 153 x 81,5 mm mit Kriimmungsradien von

Spiegel nach der Erfindung im Vergleich zu herhdmmlichen 20 mm an den vier Ecken. Der Spalt zwischen dem Stanz-
Spiegeln insgesamt iiberlegene Eigenschaften, unter denen die  stempel und der Matrize betrdgt 0,05 mm. Der erhaltene
Antibeschlageigenschaft, das geringe Gewicht und die Verar-  Kraftfahrzeugspiegel hat ein sauberes Aussehen und ist frei

beitbarkeit besonders bemerkenswert sind. von Streifen und Kratzern.

Da bei einem Spiegel nach der Erfindung ein dekoratives 45
Muster auf der Spiegeloberfléche ausgebildet werden kann, Beispiel 3
haben die Spiegel ornamentale bzw. dekorative Eigen- Ein Schichtkérper dhnlich wie im Beispiel 1 wird zur Her-
schaften. stellung eines Spiegels mit einem Muster auf der Spiegelober-

Da ausserdem der Spiegel nach der Erfindung eine sehr flache benutzt. Nach dem Entfetten des Schichtkérpers erhélt
gute Verarbeitbarkeit aufweist, ist eine unterschiedliche Ver- soeine der Aluminiumoberflidchen ein dekoratives Muster mit-
arbeitung auf verschiedenen Holzbearbeitungsmaschinen tels einer Siebdrucktechnik. Dabei wird eine Abdeckfarbe
mdglich. Diese erweitert das Anwendungsfeld des Spiegelsals  aufgebracht. Das Werkstiick wird unter Drehen 30 min lang
Dekorationsgegenstand. bei einer Temperatur von 80 °C getrocknet.

Ausserdem hat der Spiegel nach der Erfindung ein Ge- Danach wird der erhaltene Verbundkérper 5 min lang bei
wicht, das weniger als die Hilfte eines herkmmlichen Glas-  sseiner Temperatur von 30 °C in eine Atzlosung der folgenden
spiegels oder Aluminiumspiegels betrigt, so dass er zur Ver- Zusammensetzung getaucht.
wendung an Fahrzeugen, an Luftfahrzeugen oder an Kraft- Wissrige Losung von Eisen (II)-chlorid ’
fahrzeugen oder an Schienenfahrzeugen geeignetist, dadort  in einem gleichen Anteil von Wasser 100 g
die Gewichtsverminderung der Bauteile wesentlich ist. Der Konzentrierte Chlorwasserstoffsdurelosung 50g
Spiegel nach der Erfindung zeigt ein gutes Aussehen undist ~ soKaliumchlorat 10g
frei von Kratzern oder Unregelméssigkeiten.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung dienen die nach- Dann wird die Schutzfarbe in einem Verdiinnungsmittel
folgenden Beispiele. aufgelost, um die Schutzfarbschicht zu entfernen. Der geétzte

Schichtkorper wird in Wasser gewaschen.
Beispiel 1 6 Die Behandlungsstufen der Salpetersiuretauchung und

Ein Spiegel wird, ausgehend von einem Ausgangswerk- die nachfolgenden Stufen werden entsprechend dem Beispiel
stiick inform eines SchichtkGrpers, hergestellt, bei dem Alu- 1 durchgefiihrt, damit man einen Spiegel mit einem Muster

miniumschichten mit einer Oberflichenrauhigkeit Rmaxvon  erhilt.

C 1 Blatt Zeichnungen
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