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Metapor® ist ein luftdurchlassiger Verbundwerkstoff und besteht je nach Typ aus einem metallischen oder

mineralischen Fullmaterial und einem Epoxidharz als Binder. Die porésen Metapor®-Werkstoffe werden im

Kunststoffformenbau, in der Vakuumspanntechnik oder in der Luftfilmgleittechnik eingesetzt. Ein neu ent-

wickelter Metapor®-Typ ist durch seine schwarze Farbe stark lichtabsorbierend und unterscheidet sich

dadurch von den bekannten Metapor®-Typen. In dieser Arbeit werden die Werkstoffeigenschaften und

Anwendungsmaoglichkeiten dieses neuen Werkstoffes untersucht.

Ausgangslage

In der Vakuumspanntechnik werden
die Werkstlcke mittels Unterdrucks
auf den porésen Metapor®-Auflagen
gleichméssig und verzugsfrei ge-
spannt. Die Bearbeitung der Ferti-
gungsteile erfolgt u.a. mit Laser.
Aus der Forderung, die Reflexion
der Laserstrahlen durch einen stark
absorbierenden Untergrund zu re-
duzieren, ist der neue, schwarze
Metapor®-Werkstoff entstanden.

Ziel

Ziel dieser Arbeit ist die Untersu-
chung der Bearbeitbarkeit und Ein-
satzmdglichkeiten des schwarzen
Metapor®-Werkstoffes. Daflir mis-
sen die Werkstoffkennwerte und
Werkstoffeigenschaften ermittelt
werden. Unterschiedliche Bearbei-
tungsversuche,  mikroskopische
Untersuchungen der Bruchflache
sowie eine Wirtschaftlichkeitsbe-
trachtung ermoglichen es, den

Werkstoff zu charakterisieren und
seine Anwendungsmaglichkeiten zu
beurteilen.

Durchfiihrung

Mit Hilfe entsprechender Werkstoff-
prufungen wurden Kennwerte wie
Biegefestigkeit, Elastizitdtsmodul,
Schlagzahigkeit, Harte und elektri-
sche Leitfahigkeit ermittelt. Ein
wichtiges Kriterium fur den Einsatz
eines Werkstoffes ist seine Bear-
beitbarkeit. In Fras- und Sageversu-
chen konnte die mechanische Bear-
beitbarkeit getestet werden. Der
neue Werkstoff wurde ausserdem
wasserstrahlgeschnitten. In Zusam-
menarbeit mit dem Institut fir ange-
wandte Laser- und Oberflachen-
technologien der BFH TI wurde
zudem die Oberflachenbearbeitung
mit unterschiedlichen Kurzpuls-La-
sern geprdft. Ein wichtiger Bestand-
teil der Untersuchungen waren die
Auswertungen am Rasterelektro-

Bild 1: 700-fache Vergrosserung der Bruchflache von «Metapor® schwarz»

nenmikroskop (REM). Aus dem Aus-
sehen der Bruchflache kann auf die
Bruchart sowie auf die Verbindung
von Binder und Fullstoff geschlos-
sen werden. Bild 1 zeigt eine REM-
Aufnahme der Bruchflache.

Ergebnis

Die herausragende Eigenschaft
des verwendeten mineralischen
Fallmaterials ist — neben seiner
Farbe - seine Harte. Sie kann im
«Metapor® schwarz» nicht vorteil-
haft genutzt werden und macht
die mechanische Bearbeitung des
Werkstoffes nahezu unmdglich.
Diamantbeschichtete Werkzeuge
waren innert Klrze verschlissen.
Eine mechanische Feinbearbei-
tung der Oberflache ist aufgrund
der hohen Harte des Fullmaterials
nicht moglich. Lediglich das Was-
serstrahlschneiden hat zu akzep-
tablen Ergebnissen gefthrt. Die
hohe Porositdt und die eher
schlechte Verbindung zwischen
Fullmaterial und Binder sind die
Ursache fur die geringen Festig-
keitswerte. Die unzureichenden
mechanischen Eigenschaften und
die  hoheren  Materialkosten
schranken die Einsatzmdéglichkei-
ten von «Metapor® schwarz» stark
ein. Eine Verwendung in der Vaku-
umspanntechnik ist zwar grund-
satzlich denkbar, jedoch vermin-
dern die raue Oberflache und die
eingeschrankten Bearbeitungs-
maoglichkeiten das Anwendungs-
potential betrachtlich.

ti.bfh.ch

Stefan Kleiner



