Was ist der Unterschied zwischen 2R / Illd und Spiegel?
Begriffsabgrenzung:
Zur Beschreibung von sehr glatten Oberflachen werden verschiedene Begriffe gebraucht:

.glanzend”, ,blank®, ,hochglanzend“, ,poliert’, ,hochglanzpoliert’, spiegelpoliert,
~Spiegelblank” und &ahnliches. Oft werden Ausdriicke synonym benutzt fiur eine sehr glatte
Oberflache, die ankommendes Licht mdglichst vollsténdig reflektiert.

Um eine genaue Beschreibung abzugeben, diurfen verschiedene Sachverhalte nicht
vermischt werden.

Wir bezeichnen eine Oberflache als glanzend, wenn sie Licht reflektiert. Je glatter die
Oberflache ist, desto gleichmaRiger ist die Lichtreflexion. Nicht oder kaum reflektierende
Oberflachen bezeichnet man als matt. Betrachtet man eine glanzende Oberflache in 90°-
Aufsicht, hei3t das aber nicht notwendigerweise, dass man sich erkennt.

Wir bezeichnen eine Oberflache als poliert, wenn sie Licht so reflektiert, dass man Strukturen
eines symmetrisch zur Spiegelebene gehaltenen Teils identifizieren kann. Ein frisch polierter
schwarzer Autolack glanzt, taugt aber nicht als Schminkspiegel.

Wir bezeichnen eine Oberflache als spiegelpoliert, wenn sie Licht so reflektiert, dass man
Umriss und Textur eines symmetrisch zur Spiegelebene gehaltenen Teiles klar erkennen
kann. Sowohl eine Spiegel als auch ein Zerrspiegel hat eine spiegelpolierte
Reflexionsoberflache.

Alle vorgenannten Kategorien beziehen sich auf die Rauigkeit der Oberflache. Als zweite
Eigenschaft spielt auch die Ebenheit eine Rolle. Spiegel und Zerrspiegel unterscheiden sich
dadurch, dass die reflektierende Flache eben oder uneben ist.

1.4301 2B kalt 1.4301 2R Kalt

1.4301 poliert Nr. 7 1.4301 Spiegel Nr. 8



2R/ 1id

Bei dem Material 2R handelt es sich um kaltgewalzte, blankgegliihte Bleche entsprechend
der EN 10088-2.

Laut dieser Norm muss das Material glatt, blank und reflektierend sein. Die Ausfiihrung ist
etwas glatter und blanker als 2B.

In diesem Zusammenhang ist zu beachten, dass die reflektierende Oberflache 2R keine
spiegelgleiche Oberflache und somit keinen einheitlichen Glanzgrad aufweist.

Kratzer, Eintriibungen, Wolken und sonstige Oberflachenfehler sind zul&ssig.

Prinzipielle Aufgabe von blankgeglihtem Material ist es, durch die glattere Oberflache
(gegeniiber 2B) einen zusatzlichen Korrosionsschutz zu bieten. Hierzu wird nach dem
Walzen das Walzol nicht durch Beizung sondern durch blankglihen entfernt. Durch die
Erwarmung der Oberflache wird das Material geglattet.

Durch das dressieren des Bandes wird die Rauigkeit des Materials nochmals gemindert.

(Ild ist Ubrigens eine alte DIN Bezeichnung fur 2R.)
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Bild 1: Produktion 2R/Illd Uber Blankglihofen

Bild 2: Produktion 2B/Illc Uber Beizanlage

2B/ lllc — 2R /1lld - Spiegel / Spiegelpoliert Super Acht -
geringer bis kein Leicht bis gut reflektierend. Ohne Hervorragender Reflexionsgrad
Reflexionsgrad Garantie
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Spiegelbleche

Spiegelpolierte Bleche werden mechanisch bis zum héchstmdglichen Glanzgrad poliert.
Man unterscheidet zwischen 3 Qualitatsstufen:

Industriepoliert (Poliert Spiegel Nr. 7)

Spiegel —oder hochglanzpoliert (= Spiegel Super Acht, = Super Mirror, = Super Acht = S8)

Yachtqualitat

Industriepoliert / Poliert Spiegel Nr. 7: Hat nur eine geringe Anzahl von Polierdurchgéangen.
Das Material reflektiert besser als 2R/Illd, darf aber immer noch feine Kratzer oder Poren
(Anzahl ohne Begrenzung) aufweisen.

Spiegelpoliert / Spiegel Super Acht: Das Material refektiert fast wie ein Spiegel. Es dirfen
kleine Fehler vorkommen. (Geringe Anzahl kleinster Kratzer oder Poren.) Bei einem
Betrachtungsabstand von 1m ist das Material jedoch i.d.R.fehlerfrei. Diese Definition gilt nur
fur die A-Seite des Blechs. Wird das Material beidseitig Spiegelpoliert, darf die B-Seite
grolere Fehler aufweisen.

Yachtqualitat: Es wird so lange poliert, bis auch der kleinste Fehler auf dem Blech entfernt
ist. (Auch hier kénnen trotzden noch vereinzelt Poren auftreten, sind jedoch auch aus der
Néhe kaum mehr wahrnehmbar.)

Weitere Informationen zur Oberflache:

Selbstverstandlich erwarten Sie als Kunde eine ordentliche und einwandfreie Oberflache. Wir
sind bemuht IThnen solche Oberflachen soweit als moéglich zur Verfigung zu stellen.

Trotzdem sind alle Hersteller und Vertreiber von Spiegelblechen mit folgenden Problemen
konfrontiert:

Dickere Bleche sind poriger und fehlerhafter als dinne gewalzte Bleche. Noch
problematischer ist dabei die Rickseite der Bleche. Hinzu kommt noch der besdaumte
Randbereich bei vielen Blechen auf der Vorder -u. Ruckseite (ca. 20-25mm) welche
insbesondere bei 2,00mm und dicker weitere Unvollkommenheiten aufweist. Bei Einsatz von



2B/kaltgewalzt (0,50-8,00mm) ist die Porigkeit/Fehlerhaufigkeit noch um einiges gréRRer als
bei dem Einsatz von Materialien in 2R/kaltgewalzt. (0,50-3,00mm)

Diese Unvollkommenheit potenziert sich nochmals bei der Verwendung von warmgewalzten
Blechen (1D) sowie bei dem Werkstoff 1.4404/V4A. Bedingt durch die Unvollkommenheit
des Vormaterials ist es meist unmdglich, fehlerfreie spiegelpolierte Oberflichen zu
produzieren. Falls die Kundenanforderungen extrem hoch gesteckt sind ist es daher ratsam
die Folie vor der Produktion vollstandig abzuziehen, um eventuell vorhandene
Oberflachenfeher erkennen zu konnen und entsprechende Produktionsein teilungen
durchzufihren.

Eine Alternative hierzu ware die Verwendung von "Yacht-Qualitat", bei welcher bereits fir die
Spiegelpolitur ausgewéhlte Bleche nochmals einer eingehenden optischen Begutachtung
unterzogen werden. Die Bleche werden weit Uber das bei Spiegel Nr. 8 gebrauchliche Maf3
hinaus poliert um eine noch perfektere Oberflache zu erhalten. (Achtung: Zirka doppelter
Preis und nur A-Seite in dieser Oberflache moglich. Bei beidseitigem Spiegel ist die B-Seite
"nur" Super Acht.)

Grundsatzlich ist zu beachten, das bei Bestellung spiegelpolierter Bleche (Super Acht)
lediglich der Glanzgrad gemeint ist ohne Berlcksichtigung der Fehlerhaufigkeit. Wir sind
selbstverstandlich bestrebt Ihnen bestmdégliches Material zur Verfigung zu stellen. Leider
kann die Qualitat der Oberflache meistens nicht vor dem Vorpolieren und Polieren erkannt
werden. Fehlerbehaftete Bleche werden grundséatzlich in mehreren Stufen bis superfein
vorgeschliffen und vorpoliert, bevor das Endfinish (spiegelpolieren) erfolgt. Aber auch das
hat zu normalen Preisen seine Grenzen. Des weiteren kann ab einer gewissen Dicke nicht
weiter poliert werden, da ansonsten die in der EN festgelegte Dickentoleranz unterschritten
werden wurde.

Es gilt fir spiegelpolierte Bleche (Super Acht / Nr. 8) die nachfolgend genannte Norm: DIN
10088 - 2:2005. Wir verweisen hierbei insbesondere auf den Passus Absatz 6.6
Oberflachenbeschaffenheit: "Geringfligige, durch  den  Walzprozess  bedingte
Unvollkommenheiten der Oberflache sind zulassig." und " Tab. 6 1P/2P: Mechanisches
Polieren, Verfahren oder Oberflachenrauheit kann festgelegt werden. Ungerichtete
Ausfuhrung, reflektierend mit hohem Grad an Bildklarheit."



Weitere Oberflachenausfiihrungen:

TIN/PVD gefarbte Edelstahlbleche:

Die Oberflachenfarbung bei TiN-Beschichtungen ist abhangig vom Metallgeflige. Leichte
Farbunterschiede sind produktionsbedingt unvermeidlich und stellen keinen Mangel dar.
Verwenden Sie daher bitte Bleche nur Chargenrein. (Jede Charge kann einen

geringfugig unterschiedlichen Farbton aufweisen.) Entsprechend des Produktionsortes
konnen Bleche produktionsbedingt an der Langsseite einen ca. 20mm breiten Streifen mit 3-
4 Bohrungen aufweisen. Dies stellt keinen Mangel dar.

Sollten Sie die volle Blechlange bendtigen, bitten wir Sie uns dies schriftlich in Ihrer Anfrage,
spatestens jedoch bei Ihrer Bestellung mitzuteilen.
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