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Forschung

Zweitwarmstes
Jahr war 2007

Das Jahr 2007 wird nach Ein-
schitzung von Schweizer Wis-
senschaftlern das zweitwiarmste
seit Beginn der Messungen vor
150 Jahren. Nach Angaben von
Meteo-Schweiz betrug der War-
meiiberschuss 1,74 Grad Celsi-
us. Damit war 2007 sogar leicht
warmer als das Hitzesommer-
jahr 2003. Den Rekord héilt aber
nach wie vor das Jahr 1994 mit
einer Temperaturabweichung
von plus 1,86 Grad gegeniiber
dem langjahrigen Durchschnitt.
US-Forscher sehen 2007 eben-
falls als eines der warmsten
seit Beginn der Wetteraufzeich-
nungen an. Die Temperatur der
Erdoberfliche betrug nach An-
gaben von Wissenschaftlern der
Regierung 14,4 Grad Celsius.
Damit handelt es sich um das
fiinftwarmste Jahr seit 1880.

Gendefekt forciert
Morbus Crohn

Der Defekt des Gens DMBT1
soll die Entstehung von Morbus
Crohn begiinstigen. DMBT1 hilft
gewohnlich, Krankheitserreger
im Darm abzuwehren. Fehlt das
Gen oder ist es defekt, steigt
das Risiko fiir chronisch-ent-
ziindliche Darmentziindungen,
wie Mitarbeiter des Deutschen
Krebsforschungszentrums ent-
deckten. Miidigkeit, Bauch-
schmerzen und Durchfall sind
oft erste Anzeichen. Die Darm-
erkrankung tritt meist im Alter
zwischen 16 und 35S Jahren auf
und beféillt die Schleimhaut von
Dick- und Diinndarm. Forscher
vermuten, dass bei der Entste-
hung Umweltfaktoren wie Bak-
terien und Viren, bestimmte In-
haltsstoffe in Nahrungsmitteln
oder Rauchen eine Rolle spie-
len. Zusétzlich konnen auch erb-
liche Defekte die Entstehung
der Krankheit begiinstigen. Mit
Morbus Crohn in Verbindung
gebracht werden etwa Gene, die
fiir die Bildung von Defensinen
zustandig sind. Sie wirken wie
Antibiotika und wehren Bakte-
rien in Schleimh&uten ab, so wie
es bei DMBT1 entdeckt wurde.
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Enorme Schmelze
in der Arktis

Das Eis in der Arktis ist einem
US-Forscher zufolge in diesem
Sommer in nie da gewesenen
Ausmaf3 abgeschmolzen. Das
weggetaute Eis entspreche fast
der Flache des gesamten US-
Bundesstaats Alaska (1,7 Mio.
Quadratkilometer), sagte der
Meeresforscher Michael Steele
von der Universitdat Washing-
ton in Seattle. Bis 2006 dagegen
habe die Flache des in den Som-
mermonaten geschmolzenen
Meereseises im Durchschnitt
bei rund 63.000 Quadratkilome-
tern gelegen. Der Riickgang im
Jahr 2007 sei,,enorm“ gewesen.
Wieslaw Maslowski von der Na-
val Postgraduate School im ka-
lifornischen Monterey hatte bei
einer Konferenz des US-Geo-
physikerverbandes AGU ge-
sagt, die Eiskappe der Arktis
habe derzeit eine Grofe von
rund 4,13 Mio. Quadratkilome-
tern und sei damit so klein wie
nie zuvor in der Neuzeit. Bis
2013 werde der Arktische Oze-
an wihrend der drei Sommer-
monate deshalb moglicherwei-
se eisfrei sein. red/APA

Bildung ist gut fiir
Herz und Hirn

Je hoher die Bildung, desto ge-
ringer das Risiko, an koronarem
Herztod oder an Hirnschlag zu
sterben. Dies zeigen Untersu-
chungen des Gesundheitsobser-
vatoriums (Obsan) im Schwei-
zer Neuenburg auf. Frauen bis
64 Jahre mit obligatorischem
Schulabschluss weisen eine um
77 Prozent hohere Wahrschein-
lichkeit auf, an koronarem Herz-
tod zu versterben als Frauen mit
Sekundarabschluss. Bei Frauen
mit Tertidrabschluss (Uni, Ma-
tura) ist die Wahrscheinlichkeit
um fast 40 Prozent reduziert.
Hohere Bildung ist auch ein
Schutz vor Hirnschlag. Frauen
bis 64 und Méanner ab 65 Jahren
mit niedriger Bildung haben
eine um 78 respektive 41 Pro-
zent hohere Hirnschlag-Sterb-
lichkeitsrate als Personen mit
Sekundarabschluss. red/APA

Magnetisches Neuland

Eine Technologie konnte den Bau magnetischer Bauteile revolutionieren.

Barbara Schumy

Nach acht Jahren Tiiftelei ist
es nun bald so weit: Die Fach-
hochschule Wiener Neustadt
(FHWN) mit ihrer privatwirt-
schaftlich gefiihrten Tochter
Fotec, kurz fiir Forschungs- und
Technologietransfer GmbH, will
ein neues Verfahren zur Her-
stellung von magnetischen Bau-
teilen auf den Markt bringen.
,Das ist absolutes Neuland®,

sagt Erich Griesmayer, tech-
nischer Chef der FHWN und
Fotec-Geschéaftsfithrer. ,,Aber
mit diesem Verfahren konnten
wir Pionier sein.“ Gemeinsam
mit Partnern - der Osterrei-
chischen HTP Electronics aus
Neudorfl, der Technischen Uni-
versitit Wien sowie fiinf Fir-
men und Forschungsinstituten
aus Serbien - haben die For-
scher aus Wiener Neustadt ein
Verfahren entwickelt, mit dem
Sinter-Magnete mittels Pulver-
spritzgieBverfahren (kurz PIM-
Verfahren) kostengiinstig in den
unterschiedlichen Formen und
in Massenproduktion herge-
stellt werden sollen.

Sinter-Magnete werden vor
allem in der Medizin-, Compu-
ter- und Antriebstechnik ver-
wendet. Elektrische Motoren
oder Pumpen konnen ohne Ver-
wendung von Sinter-Magneten
nicht produziert werden. Sie
bestehen aus unterschiedlichen
Metallen, die bei Temperaturen
unterhalb des Schmelzpunktes
zu einem kompakten Magneten
gebrannt werden. Die Herstel-
lung dieser Magnete ist — zu-
mindest bislang - nicht nur teu-
er, sondern auch aufwendig.
Und sie kénnen nur in sehr ein-
fachen Geometrien, also etwa in
Plattchen- oder Scheibenform,
gefertigt werden.

Schnell und giinstig

Das soll nun anders werden.
,»Wir haben ein einfaches Ver-
fahren entwickelt, um hoch-
komplexe Teile mit den Vor-
teilen der Kunststofftechnik
herzustellen“, sagt Griesmayer.
Auch Thomas Vondrak, Technik-
vorstand von HTP Electronics,
glaubt: ,Mit dem neuen Verfah-
ren konnen Sinter-Magnete bes-
ser und billiger als bisher pro-
duziert werden.“ Die Erfindung
ermoglicht die Herstellung
komplexer Geometrien bei ma-
gnetischen Bauteilen, die somit
neue Funktionen beinhalten und
so zu vollig neuen Produkten
fithren konnen. Bei diesem neu-
en Verfahren zur Herstellung
von Sinter-Magneten werden je
nach Verwendungszweck des
Bauteils unterschiedliche Metal-
le mit Tragerstoffen vermischt.
Diese werden zu sogenanntem
Feedstock, also Rohwerkstoff,
verarbeitet. Mit einer eigenen
SpritzgieBmaschine werden
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anschlieBend Formteile herge-
stellt. Unerwiinschte Tréager-
stoffe werden wieder entzogen.
Danach werden die Formtei-
le erhitzt, damit die Werkstof-
fe miteinander eine chemische
Bindung eingehen.

Apropos Chemie: Diese hat
bei den Entwicklungspartnern
auch gestimmt. Denn die neue
Verfahrensmethode ist das
Resultat eines mehrjahrigen,
grenziiberschreitenden Ge-
meinschaftsprojekts, an dem
auch der serbische Elektro-
nik-Spezialist Iritel und das in
Belgrad anséssige Institute of
Technical Sciences beteiligt ist.
Laut Fotec-Chef Griesmayer
soll die von ihnen entwickelte
Herstellung der komplexen ma-
gnetischen Bauteile demnéchst
patentiert werden. Dieses Pro-
jekt entstand im Rahmen von
CIR-CE (Cooperation in Inno-
vation and Research with Cen-
tral and Eastern Europe), einem
Programm, bei dem das Bun-
desministerium fiir Wirtschaft
und Arbeit Kooperationen von
innovativen Unternehmen aus
Osterreich mit ebensolchen aus
Zentral- und Osteuropa fordert.
Die Forschungsforderungsge-
sellschaft (FFG) war fiir die Ab-
wicklung zustéandig.

Das Projekt ,Magneto-PIM*“
ist eines von 13 der zweiten Aus-
schreibung von CIR-CE, bei dem
die Fotec das Management ver-
antwortet. Die FH Wiener Neu-
stadt sowie Fotec kooperieren
mit unzdhligen Unternehmen,
darunter auch Magna, Infine-
on oder BMW. , Kooperationen
bedeuten bei uns aktive Verbin-
dung mit den Unternehmen®,

sagt Griesmayer. ,,Wegen des
Mangels an Technikern kom-
men immer mehr Firmen auf
uns zu.“

Das PIM-Verfahren: Im ers-
ten Verfahrensschritt wird
aus einem Werkstoff in Pul-
verform und einem Bindersys-
tem der sogenannte Feedstock
gemischt. Im zweiten Verfah-
rensschritt stellt man aus dem
Feedstock mithilfe einer Spritz-
gieBmaschine analog zum Ther-
moplastspritzgieBen Formteile
her, die sogenannten Griinteile.
Die Griinteile konnen einer Cha-
rakterisierung unterzogen wer-
den, um sicherzustellen, dass
nur Gutteile die nachfolgenden
Verfahrensschritte durchlau-
fen. Schlechtteile konnen mit
geeigneten Miihlen zerkleinert
werden.

Das daraus entstehende Regra-
nulat kann dem Spritzgief3pro-
zess erneut zugefiihrt werden.
Das Entfernen des Binders er-
folgt thermisch, chemisch-kata-
lytisch oder mit Losungsmitteln
und erfolgt im dritten Verfah-
rensschritt, der Entbinderung.
Durch abschlielendes Sintern
wird das Fertigteil hergestellt.
Im Idealfall ist das Bauteil nach
dem Sintern fertiggestellt. Je
nach Anforderungen an das
Fertigteil konnen jedoch noch
Nachbearbeitungsprozesse fol-
gen, wie das Héarten oder die
mechanische Bearbeitung von
Schneidkanten bei metallischen
Teilen, das Metallisieren von ke-
ramischen Teilen oder das Gla-
sieren von Porzellanteilen.
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