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FH 00 Forschungs & Enfwicklungs GmbH

Uafen und Fakfen
Forschung & Enfwicklung in Bildern

Seit dem Jahr 2003 forscht und entwickelt die FH OO anwendungsorientiert und innovativ in
nunmehr 16 Themenschwerpunkten. Heute ist die FH OO im Bereich Forschung & Entwick-
lung hervorragend aufgestellt. Rund 220 Professorinnen und 210 Vollzeit-Mitarbeiterinnen

in F&E erarbeiteten 2016 einen F&E-Umsatz von 17,34 Mio. €. Zudem schlossen 7 Mitar-
beiterlnnen des Forschungspersonals ihre Dissertation und 1 Mitarbeiter seine Habilitation
ab. Dies ermdglicht auch weiterhin praxisnahe Forschung & Entwicklung auf hohem Niveau,
die sich stark an den Beddrfnissen von Wirtschaft und Gesellschaft orientiert. Damit ist die
FH OO klare Nummer 1 unter Osterreichs Fachhochschulen! Zudem zahlt die FH OO zu den
forschungsstarksten FH im deutschsprachigen Raum!

Alle News aus der Forschung &
Entwicklung an der FH OO finden

Sie auf unserer Website » Fakultt fiir Informatik,
forschung.fh-ooe.at. Kommunikation und Medien
FH OO Campus Hagenberg
4 Fakultaten. o » Fakultt fir Medizintechnik und
O Angewandte Sozialwissenschaften
4 Stendaorte. FH 00 Campus Linz
O » Fakultat fur Management

FH OO Campus Steyr
» Fakultét fur Technik und

Angewandte Naturwissenschaften
FH 0O Campus Wels

16 Forschungsschwerpunkte
6 Center of Excellence -| 5 M . €
3 , 0.

Auffragsstand
F&E Umsatzentwicklung
in Mio. €
2003:1,14 .
2010: 9,57 429
2016: 17,34 N

wissenschaftliche Publikationen

7 Disserfationen | 1 Habiliration




Vaorworfe FH 00 Forschungs & Entwicklungs GmbH

Mehr erreichen Forfschriff durch Innovaftion

Mil F&E auf Erfolgskurs F&E-LOsungen nach MaB

ﬁ Wi Oberosterreichweit einzigartige Technologien, welche an Die FH OO stellt innovative Ergebnisse aus Forschung & Entwicklung fiir Wirtschaft und
= 1 der FH OO zur Verfiigung stehen, kénnen von Unterneh- Gesellschaft bereit. In der eigens zur Abwicklung von Forschungsprojekten gegriindeten
men und Institutionen aus Wirtschaft und Gesellschaft kooperativ FH OO Forschungs & Entwicklungs GmbH flieBen die F&E-Aktivititen der od. FH-Studiengénge

genutzt werden. Durch diese Synergien wird das Industrie-, zusammen. Alle beauftragten und geférderten F&E-Projekte werden Uber die Forschungs &

L' Rl
: » Export- und Technologieland Oberdsterreich nachhaltig gestarkt. Entwicklungs GmbH abgewickelt.

Dr. Josef Plihringer, Landeshauptmann

Innovative Lésungen fur Wirtschaft & Gesellschaft
In enger Abstimmung mit den Kompetenzfeldern der Lehre an den Fachhochschul-Studiengéngen
Um sowohl im nationalen als auch im internationalen in OO wurden an den 4 Fakultaten insgesamt 16 Forschungsschwerpunkte aufgebaut.
Wettbewerb erfolgreich bestehen zu kdnnen, bedarf es
topaktueller Forschungsinfrastruktur. Die FH OO schafft dadurch
Innovationen, die einen Wettbewerbsvorsprung ermdéglichen,
welcher Ertrage bringt und Arbeitsplatze sichert.

Mag. Thomas Stelzer, Landeshauptmann-Stellvertreter

Linz

Medien- und Wissenstechnologien Non-Profit-Management
Software Technologie und Anwendungen » Leben im Alter
Unsere Studierenden profitieren vom neuesten F&E- » Medizintechnik
Equipment der FH OO. Durch die forschungsgeleitete
Lehre wird brandaktuelles Wissen vermittelt und unsere Absol-

ventlnnen sind somit darauf vorbereitet, innovative Losungen fur

Informations- und Kommunikationssysteme - » Angewandte Sozialwissenschaften und :

r Problemstellungen des 21. Jahrhunderts zu kreieren. Wels :
. Dr. Gerald Reisinger, Geschéftsfiihrer FH OO . .
Controlling, Rechnungswesen und » Automatisierungstechnik und Simulationen
Finanzmanagement . » Energie und Umwelt
Digital Business . » Innovations- und Technologiemanagement
So vielseitig unsere Forschungsthemen sind, so vielseitig Logistikum Steyr — » Lebensmitteltechnologie und Erndhrung
ist auch unsere F&E-Ausstattung. An den Fakultaten ste- Die Logistik-Kompetenz der FH 00 . » Mess- und Priftechnik
hen zahlreiche Gerate und F&E-Dienstleistungen zur Verfigung, Produktion und Operations Management » Werkstoff- und Produktionstechnik

wodurch gewahrleistet ist, dass sdmtliche Forschungsergebnisse
dem neuesten Stand der Technik entsprechen.

Prok. FH-Prof. Priv.Doz. DI Dr. Johann Kastner

Leiter FH OO Forschungs & Entwicklungs GmbH

Der vorliegende Folder bietet einen Uberblick tber die Geréte und Dienstleistungen in der
Forschung & Entwicklung an der FH OO.




INFORMATIK, KEBMMUNIKATION UND MEDIEN

Informations- und Kommunikationssysteme
Medien- und Wissenstechnologien
Software Technologie und Anwendungen

FH 00 FAKULTAT FUR
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Informations-und Kommunikalionssysfeme

Nefworks&Mobilify Lab

Verkehrssimulalionsumgebung

TraffSim

’.% TraffSim
e

.....................................

Funkfionen

» Verkehrsmodelle zur Langsbewegung
der Fahrzeuge

» Spurwechselmodelle

» ein umfangreich konfigurierbares
physik-basierendes Treibstoffver-
brauchs- und Emissionsmodell

» intelligente, pradiktive bzw. dyna-
mische (Re)routingalgorithmen

» V2X Kommunikation

» Kreuzungssteuerung (individuell,
kooperativ)

» reale bzw. kinstlich generierte
StraBennetze

» umfangreiche Auswertungen

......................................

FH-Prof. DI Dr. Gerald Ostermayer
gerald.ostermayer@fh-hagenberg.at

TraffSim ist ein mikroskopischer Ver-
kehrssimulator, der zum Testen und zur
Validierung von Algorithmen im Bereich
der vernetzten Mobilitat verwendet wird.
Das Tool wird seit mehreren Jahren an
der Fakultat fur Informatik, Kommunika-
tion und Medien der FH Oberdsterreich
in Hagenberg von der Forschungsgruppe
Networks and Mobility (nemo) entwickelt
und erfolgreich in Forschungsprojekten
sowie in der Lehre eingesetzt.

TraffSim bietet die Moglichkeit, Auswir-
kungen von neuen Konzepten im Stra-
Benverkehr, wie z. B. (teillautomatisiertes
Fahren, Platooning oder Carsharing in
Hinblick auf bendtigte Ressourcen (Treib-
stoff, Zeit) bzw. Emissionen in realen
Verkehrsszenarien zu analysieren und auf
ihre Tauglichkeit zu untersuchen.

Die Kompetenz der Forschungsgruppe
umfasst die Modellierung und Imple-
mentierung von automatisiertem (Stufen
laut SAE) bzw. menschlichem Fahrver-
halten, die Entwicklung von intelligenten
Algorithmen zur Verkehrsflussoptimie-
rung sowie die Kommunikation der
Fahrzeuge mit anderen Fahrzeugen bzw.
der umgebenden digitalen Mobilitatsin-
frastruktur (V2X).

Medien-und Wissensfechnologien

Mixed Realifty Inferaction Space (PlIEspace)
Mehrbenutzer-Positionstracking
mil VR- und AR-Unterstitzung

PIEspace ist ein interaktives Visualisierungs-
system fiir mehrere Nutzerlnnen. Mehrere
unterschiedliche Positionstracking-Techno-
logien ermdglichen die Erfassung von bis

zu 10 Personen. Kombiniert mit Virtual- und
Augmented-Reality-Displays (VR und AR) kon-
nen so gemeinsam virtuelle Rdume erlebt und
mit diesen interagiert werden. Eine groB3fla-
chige Projektion erlaubt den Einblick fir einen
erweiterten Kreis an Zuseherlnnen. Dies eignet
sich etwa fur 6ffentliche Installationen, die
durch die Portabilitdt der Komponenten von
PIEspace ebenfalls moglich sind.

Die Forschungsgruppe bietet fundierte Work-
flows und Consulting bei der Integration von
3D-Assets und Audio in VR und AR sowie
langjahrige Erfahrung mit Interaktions- und
Game-Design fir Large-Public-Display-
Anwendungen.

................................

Funklionen

» 2D-Positionstracking mittels
Laser-Rangern

» 3D-Tracking fir Einzelpersonen
(HTC Vive, Perception Neuron
etc.)

» Head-Mounted-Displays
(HoloLens, HTC Vive, Oculus
Rift, GearVR etc.)

» Modulares Softwareframework
fiir die Integration von mehreren
Ein- und Ausgabegeréaten
(PIEdeck)

................................

FH-Prof. Mag. Dr. Jiirgen Hagler
juergen.hagler@fh-hagenberg.at



Soffrware Technologie und Anwendungen

Heuristics @nd Evolulionary Algorifhms Laboratory
Heuristische Oplimierung und
Maschinelles Lernen mit HeuristicLab

Die Forschungsgruppe HEAL' beschéftigt sich mit der Modellierung komplexer Optimierungs-
probleme sowie deren effiziente Losung fur Fragestellungen aus Produktion, Logistik, und
Datenanalyse. Zum Einsatz kommen dabei Verfahren der exakten und heuristischen Opti-
mierung, maBgeschneiderte Algorithmen, sowie leistungsfahige Standardverfahren. HEAL ist
maBgeblich an der Entwicklung von HeuristicLab? beteiligt, einer Open Source Software und
Applikationsframework fiir heuristische Optimierung und verfugt tiber umfassende Erfahrung
und Know-How in der Softwareentwicklung. Darauf aufbauend stellt HEAL fur praxisrelevante
Fragestellungen spezialisierte Visualisierungen und Softwareprototypen bereit. Zur Lésung re-
chenintensiver Optimierungsprobleme steht am Standort Hagenberg eine High-Performance-
Computing Umgebung zur Verfiigung.

............................................

In der Forschungsgruppe HEAL
werden Forschung & Entwick- * Funktionen

lungstéatigkeit projektbasiert in .

Form geforderter Forschungspro-  * » Machine Learning Algorithmen fiir Datenanalyse
jekte, auftragsbezogener Indus- . » Analysen industrieller Datenbesténde
trieprojekte und Studienprojekte » Heuristische Algorithmen fiir kombinatorische

durchgeflhrt. Die Einbindung
von Studenten erfolgt Gber » Simulationsbasierte Optimierung

Master- und Bachelorarbeiten : » Softwareumgebung HeuristicLab

und Praktika. In Zusammenarbeit . » High-Performance-Computing Umgebung fiir

mit der JKU entstanden bereits Optimierung und Analyse

mehrere Dissertationen. Ll i i it i ittt c it s

Optimierungsprobleme

Soffware Technologie und Anwendungen

Immunexplorer
Framework fOr die Analyse des mensch-
lichen adapliven Immunsystems

Das menschliche adaptive Immunsystem spielt eine lebenswichtige Rolle unter anderem bei
der Erkennung von potenziellen Krankheitserregern oder schwer bzw. nicht heilbaren Krank-
heiten wie Krebs oder Autoimmunerkrankungen. Auch bei Transplantationsvorgangen sind wir

auf die Funktionalitat unseres Immunsystems angewiesen.

Die Zusammensetzung der Immunzell-
populationen zu kennen, spielt vor allem
in der Diagnostik und in der Therapie
eine entscheidende Rolle. Die Software
ImmunExplorer ermdglicht eine Dar-
stellung des adaptiven menschlichen
Immunrepertoires anhand von Blut bzw.
Gewebedaten und eine Vorhersage von
potentiellen AbstoBungsreaktionen nach
Transplantationen durch die Integration
von Machine Learning Algorithmen und
Verwendung von deskriptiver Statistik.
Informationen Uber die Verteilung der

B- und T-Zellrezeptoren bestimmen die
Diversitat und Flexibilitat des menschli-
chen Immunsystems.

Das Framework ImmunExplorer kann
als Download unter http://bioinformatics.
fh-hagenberg.at/immunexplorer erreicht
werden.

IMEX

MMUNE X

......................................

Funklionen

» NGS Datenanalyse

» Klonalitdtsanalyse anhand der B- und
T-Zellrezeptoren

» Diversitatsberechnung des adaptiven
Immunsystems

» Primer Matching Algorithmus

» Klon-Tracker

» Automatisierter IMGT Genlisten
Download (T- und B-Zellen)

» Parameteroptimierung von Evolutions-
strategie bei Diversitét

» Deskriptive statistische Auswertung

» Vergleichsanalysen von menschlichen
adaptiven Immunsystemen

» Next-Generation Sequencing
Analyse (MiXCR)

» Machine Learning Integration
(HeuristicLab)

» Desktop-Client fir Windows und
Command-line Tool fur Unix

» Benutzerfreundlich

» Export-Funktionalitéten aller
Auswertungen

» Frei verfugbar

1 http://heal.heuristiclab.com
2 http://dev.heuristiclab.com

FH-Prof. PD DI Dr. Michael Affenzeller
michael.affenzeller@fh-hagenberg.at

Susanne Schaller MMSc :
susanne.schaller@fh-hagenberg.at - ........cciiiiiiiiiiiiiinenneennenn



Soffware Technologie und Anwendungen

Mobile App Analytics

Tool zur Analyse der Smartphone-

Nufzung

Beaetrerinte siion
e ki autnmata"_
2~ toolkit

Im Rahmen mehrerer F&E Projekte wurde ein
Tool zur detaillierten Analyse des Benutzerver-
haltens auf Android-Geraten entwickelt. Teile
des Tools sind unter http://mint-hagenberg.
github.io/automate-documentation/ als Open-
Source-Software verfiigbar. Interaktions- und
Kontextdaten kénnen damit bequem durch
Installation einer Anwendung auf dem Geréat
aufgezeichnet und im Anschluss daran aus-
gewertet werden. So kann die Nutzung einer
selbst entwickelten App oder die Verwendung
des Android-Gerates Uber einen langen Zeit-
raum analysiert werden. Umgebungseinflisse
wie Helligkeit oder Netzstatus werden ebenfalls
aufgezeichnet, um den Kontext der Nutzung in
die Analyse miteinbeziehen zu kdnnen.

..................................

Funktionen

Aufzeichnung/Analyse von:

» Interaktionsdaten (z. B. welche
Schaltflachen werden betétigt)

» Navigationspfaden (z. B. wie wird
innerhalb einer App navigiert)

» Lichtverhéltnissen (z. B. wie
hell/dunkel ist die Umgebung)

» Netzstatus (z. B. welche Netz-
veranderungen existieren)

» Geratedaten (z. B. um welches
mobile Gerat handelt es sich)

» Batterieladestatus (z. B. wie sieht
das Ladeverhalten aus)

.
.
.
.

Die Daten werden auf Geraten mit
Android 4.4 oder hoher aufgezeich-
net und kénnen je nach Wunsch
nur am Gerat oder auf einem Server
abgelegt werden.

..................................

Durch die Verwendung des Tools kénnen beispielsweise auffallige oder wiederkehrende Inter-
aktionsmuster (innerhalb einzelner Apps, aber auch appubergreifend) identifiziert und dadurch
Optimierungsmdglichkeiten erkannt werden. Das Tool wird fir die Analyse an die jeweilige
Doméne des Auftraggebers angepasst. Dies kann durch eine angepasste Visualisierung, eine
Kombination bestimmter aufgezeichneten Metriken bis hin zu einer Erweiterung der Datenauf-

zeichnung geschehen.

FH-Prof. Mag. DI Dr. Clemens Holzmann
clemens.holzmann@fh-hagenberg.at

Soffrware Technologie und Anwendungen

NanoDetecf
Bildverarbeitungsframework for
die automatisierte Analyse von
Mikroskopie-Aufnahmen

Die korrekte Identifikation von Objekten im Mikro- oder Nanometer-Bereich spielt eine wichtige
Rolle in der Diagnose bzw. in der Préadiktion des Verlaufs von Krankheiten. Zum Beispiel werden
sowohl die Charakterisierung von Serotonin-Rezeptoren in Hirnschnittbildern von depressiven
Patientlnnen als auch die Analyse der Dichte von Knochenzellen erst durch die kombinierte
Anwendung von hochauflésender Mikroskopie, verbesserten Bildverarbeitungsmethoden und ma-
schinellem Lernen ermdglicht. Das NanoDetect Framework bietet hierzu Algorithmen an, welche
die Stérken der modernen digitalen Bildverarbeitung, des maschinellen Lernens und der Muster-
erkennung vereinen ohne Expertinnenwissen vorauszusetzen. Innerhalb des Frameworks wurden
spezialisierte Module fiir Analysebereiche entwickelt, hierzu gehdren die Analyse von Cornea-Zel-
len zur automatisierten Analyse der Transplantierfahigkeit, die Vorhersage der Mineralisierung von
Membrangewebe, und die Klassifikation der Rhesuszugehdrigkeit von roten Blutkdrperchen.

.....................................

Das NanoDetect Framework steht unter
http://bioinformatics.fh-hagenberg.at/site/
index.php?id=16 zum Download bereit.

Funkfionen

» Biomedizinische Informatik

» Analyse von Mikroskopie-Aufnahmen

» Erkennung und Klassifikation von
Strukturen, z. B. Zellen oder Molekiilen

» Integration von Machine Learning

» Automatisierte Analysemdglichkeiten

» Spezifizierte Anwendungsmodule

» Verwendung beliebiger Bildformate

» Usability

» Sowohl Web-Applikation als auch
Desktop-Client

» Automatisierte Parameteranpassung

» Statistische Auswertung

» Umfangreiche Export-Funktionalitdten

Email, pdf, csv, ...
FH-Prof. DI Dr. Stephan Winkler (Email, pdf, csv, ...)

stephan.winkler@fh-hagenberg.at - ....eeeeveeeneneneeeeneneneneneanenn
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Confralling, Rechnungswesen und Finanzmanagement/Bigiral Business Digital Business

SMIRemofe Eye Tracker RED (60/120] BE|AB-Index
Stalionares Geral zur Aufzeichnung/ Ein Messmodell zur Erfassung des
Analyse von Blickdalen Markenwertes

Der Remote Eye Tracker ermdglicht die Der Markenwert aus Konsumentensicht beeinflusst die Preisbereitschaft und die Kaufwahr-
Aufzeichnung und Analyse von Blickdaten scheinlichkeit eines Produktes deutlich. Somit sind die Messung sowie MaBnahmen zur
auf stationaren Bildschirmen. Das Gerat Optimierung des Markenwertes fiir ein Unternehmen von zentraler Bedeutung.
misst Fixationen und Sakkaden der Augen
— und ermdglicht so die Nachvollziehbarkeit Mit dem BE|AB-Index konnte im Rahmen eines umfassenden Forschungsprojektes eine

—— der Aufmerksamkeit von Benutzerlnnen empirisch gepriifte und damit valide Messung des Markenwertes entwickelt werden. Die
auf unterschiedlichen Benutzungsschnitt- besonderen Vorteile dieses Modells liegen an der einfachen und damit kostenguinstigen
stellen und Interfaces. Als Ausgabebild- Einsatzmd&glichkeit und daran, dass der Markenwert immer im Vergleich zu allen relevanten
schirme werden klassische Monitore, Mitbewerbern ermittelt wird. Somit hat man als Unternehmen immer wichtige Referenzpunkte
aber auch TV-Gerate oder Projektionen zur Verfligung.

verwendet. Die Sensoren des Geréats er-
lauben freie Kopfbewegung, wodurch die

’ Testsituation sehr natlrlich bleibt.
: BE|AB Index

o | Bekanntheit
g @ FH-Prof. Dr. Andreas Auinger
3 andreas.auinger@fh-steyr.at | Kommunikationspolitik und Lesm TS ~
5} sonstige Touch-Points R ~
O P '/ \‘
z @ Lisa Falschlunger BA MA | - s'berichte BEJAB Pfgggrt' ! Produkt-
° lisa.falschlunger@fh-steyr.at gl Index Shopwahl \ erfahrungen  ; :
| Mund-zu-Mund-Propaganda \\___r__// é
Technische Daten und Funktionen : | Flessdil TS Uy i 3
: Z i e
» Kontaktfreies Setup von Eye Tracking  » R&dumliche Auflésung (RMS): 0.03° )
Studien » Abtastrate: 120 Hz
» Binokulare Blick- und Pupillendaten » Kurze Latenz: <8 ms :
» FUr.Molnltore, TVs (v:)n 19", 22"...60"), » V.arlable Kallb.rlerungsr‘nodl: 2, 5, 9 Punkte, R R R R . FH-Prof. Dr. Harald Kindermann
Projektionen (... 300") kinderfreundliche Versionen : : : harald.kindermann@fh-steyr.at
» Freie Kopfbewegung (40 cm x 20 cm » Schnelle & automatisierte Kalibrierung: : : Vorgehen .
bei 70 cm Entfernung) <3 sec (2 Punkt) . .
» Arbeitsbereich: 60 cm - 80 cm » Fir Brillen-/Kontaktlinsentrdgerinnen geeignet - - » Validiertes Befragungsset:

» Hohe Genauigkeit: 0.4° » Gebuhrenfreies API/SDK . . Online, telefonisch

.............................................................................................................




Digifal Business

Business Interacltion Laborafory (BI-Lab]
Labor fOr Innovationsmeelings

...................................

Ausstattung

» Bene Idea Wall fiir interaktives
Arbeiten

» Synology Surveillance Station

» drei hochauflésende
Uberwachungskameras

» Video-Conferencing mit zwei
IP-Kameras

» Greenbox (fur Video-Aufzeichnungen)

» Besprechungstisch fur maximal
10 Personen

» Beobachtungsraum mit
Verbindungsfenster

...................................

FH-Prof. Dr. Andreas Auinger
andreas.auinger@fh-steyr.at

Das Business Interaction Laboratory ist ein mit
zahlreichen Multimedia-Komponenten ausge-
statteter Raum am Campus Steyr. Die in Ko-
operation von we-inspire und bene entwickelte
interaktive Wand ,,|dea Wall“ 16st nicht nur das
klassische Flipchart ab, sondern bietet dartiber
hinaus vielféltige Méglichkeiten zur interaktiven
Gestaltung von Meetings, Brainstormings,
visuellen Prasentationen und Innovationspro-
zessen sowie zur Entwicklung von Ideen.

Das BI-Lab ist mit drei IP-Kameras ausgestat-
tet, die mittels Synology Surveillance Software
die Beobachtung, Aufzeichnung und Analyse
gruppendynamischer Prozesse ermdglichen.
Zusétzlich stehen drei mobile Multimedia-To-
wers zur Verfligung, die einerseits zur Prasen-
tation audiovisueller Inhalte auf 55”-Monitoren
eingesetzt werden kénnen und andererseits als
Video-Conferencing-System dienen. Mittels
ebenfalls installiertem Greenbox-Equipment
kénnen individuelle, qualitativ hochwertige
Video-Aufnahmen erstellt werden. Eine
Grof3bild-Leinwand sowie ein hochauflésender
Beamer ergénzen das moderne Equipment
des Business Interaction Labs.

Das Business Interaction Laboratory steht fiir
zahlreiche moderierte Dienstleistungen fiir
wissenschaftliche Partner und Wirtschafts-
partner zur Verfligung wie Innovationsmee-
tings, Brainstormings oder Fokusgruppen-
Diskussionen.

Digital Business

IAT-Marken-Profil

Innovalives Messmodell zur
Erfassung von semantischen
Markeneigenschaften

...................................

Durch die Kombination einer impliziten .
Messtechnik mit einer empirischen Be- VDI’QEI‘IEH
fragung wird das Eigenschaftsprofil einer .
Marke ermittelt. Dieses Profil misst — immer
im Vergleich zu Referenzmarken

» Impliziter Assoziationstest

» Empirische Untersuchung:
online, Face to Face

» Test kann mit Bio-Feedback
Methoden erganzt werden

» die hedonische Qualitat und Aktivierung
einer Marke (inwieweit ist diese in der
Lage, positive Emotion auszulésen),

» inwieweit bestimmte Eigenschaften einer
Marke zugeordnet werden.

...................................

FH-Prof. Dr. Harald Kindermann
harald.kindermann@fh-steyr.at
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Digifal Business

Innovafionsplaffform InnoSfraregy 2.0
Plattform for IT-basierte, strategisch
orienfierte Innovalionsprozesse

Eine softwarebasierte Plattform zur Unterstlitzung des strategischen Innovationsmanage-
ments durch den Einsatz moderner Methoden und Tools wie Bibliometrics, Opinion Mining,
Environmental Scanning und Corporate Foresight wurde entwickelt. In Form eines an die
jeweilige Unternehmenssituation anpassbaren Prozessmodells werden diese Methoden
und Tools individuell kombiniert, eingefiihrt und eingesetzt. Dadurch werden aufkommende
Trends erkannt, zuklnftige Chancen und Risiken zeitgerecht identifiziert und veréanderte
Marktbedingungen und Kundenanforderungen erfasst und im Rahmen der Innovations-
aktivitaten friihzeitig berlcksichtigt.

Die Plattform umfasst neben klassischen Methoden des Corporate Foresight auch semi-
automatisierte softwaregestiitzte Methoden wie Bibliometrics-Funktionen oder die Anbin-
dung von Foren, Patent- und Publikationsdatenbanken. Hierdurch sollen Signale erkannt,
gesammelt, aufbereitet und als relevante Signale in den Innovationsprozess eingespielt und
schrittweise detailliert werden, um als Ausgangsbasis zur Trendidentifikation und Ideenge-
nerierung zur Verfiigung zu stehen. Gemeinsam mit dem Vertriebspartner der SW-Plattform
(Firma Smartpoint aus Linz) kann die Plattform, entsprechend der jeweiligen Gegebenheiten
im Unternehmen, adaptiert und eingefiihrt werden.

.................................

Vorgehen

» Scientific Database Monitoring

» Patent Monitoring

» PESTEL-Modul

» Spark-Modul (Input & Signal-
Sammlung)

» [deen-Wettbewerbe (Challenge-
Modul)

» Trenderkennung und -erfassung

» Ideensammlung & -bewertung

» Szenario-Workshops und Writing

@ FH-Prof. Dr. Andreas Auinger
andreas.auinger@fh-steyr.at

@ Patrick Brandtner BA MA :
patrick.brandtner@fh-steyr.at

Digital Business

Opinion Mining/Social Media Analysis
Visualisierung von Internel-
informationen zu Unternehmen,
Marken und Produkten

.............................

: a ] a Cuillen

Vorgehen : Analysesbiekt
» Extraktion der Inhalte aus . ‘ ' ‘

Social Media Quellen e _‘%"-‘
» Untersuchung mittels . .} ﬁ My

Analysemodelle : ~ £ Anstyaamented
» Verdichtung der Datensétze b & |
» Visualisierung und Daten- . {-—-x,_ i d

aufbereitung L=

.............................

FH OO/Gerald Petz

@ FH-Prof. Dr. Gerald Petz
gerald.petz@fh-steyr.at

Im Rahmen von mehreren Forschungsprojekten wurde ein Tool zur Social Media Analyse bzw.
zum Opinion Mining entwickelt. Ziel von Opinion Mining ist es, Meinungen von Konsumen-
tinnen zu finden und in Bezug auf ihre Einstellung zu Produkten, Marken, Organisationen oder
Personen zu analysieren und systematisch aufzubereiten.

Mit dem entwickelten Tool kénnen verschiedene Social Media Quellen (wie Facebook, Twitter,
etc.) sowie andere Internet-Quellen (RSS-Feeds, Foren, Websites, Patent-Datenbanken,
Amazon-Bewertungen, Publikationsdatenbanken, etc.) kontinuierlich ausgelesen und in Be-
zug auf die Stimmungsrichtung bewertet werden. Dazu kommen verschiedene Methoden und
Algorithmen aus Text Mining und Machine Learning zum Einsatz.

Das Tool wird unter anderem auch als Basis fiir die InnoStrategy-Plattform fiir Corporate
Foresight eingesetzt.




Digifal Business Digital Business

Werbe-Check
Systemalische Werbeanalyse

SMIMobile Eye Tracking Glasses 2.0
Mobiles Geral zur Aufzeichnung/
Analyse von Blickdaten

© FH OO/Gerold Wagner

Die Eye Tracking Glasses ermdglichen die flexible Aufzeichnung von Blickdaten durch in den 1 o IATest S 4 ° 6 Ergebnis:

Rahmen einer Brille eingebaute Infrarot-Sensoren. Eine nach vorne gerichtete Kamera nimmt Anonyme  YEPyVEETm g‘g:zg;f;h;;g%e Xf;‘:::;ﬂﬁ;; Eﬁgﬁ\?::s Fach- ',f,‘;’:,k(;ﬁt,ﬁgs_ -

zusatzlich das Blickfeld des Probanden auf. Probanden haben daher sehr viel Bewegungsfrei- Darbietung e eere By (@ Sekunden) [ Emotionen / Interview expertise g‘:ﬁg}ﬁﬂ;gen
zimmer- lest

heit und sind in ihrem Handeln wenig eingeschrénkt.

Es sind folglich viele Forschungsszenarios zur Analyse von Verhalten in unterschiedlichsten
Kontexten mdéglich: Usability und UX-Studien mit mobilen Endgeréten wie Smartphones,
Tablets oder industriellen Displays sowie Studien zur Erforschung von Kundenverhalten in
natirlicher Umgebung wie beispielsweise an Regalen in Supermarkten, etc.

-
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Technische Daten und Funklionen

» 0-, 1- und 3-Punkt Kalibrierung

» Binokulares Eye Tracking mit automatischem
Parallaxeausgleich

» Abtastrate: 60Hz und 30Hz binokular

» Genauigkeit: 0,5° Uber alle Distanzen und
Parallaxenausgleich

» Tracking-Distanz: ab 40 cm

» Tracking-Feld: 80° horizontal, 60° vertikal

» Frontkamera Auflésung: 1280x960p @24 fps,
960x720p @30 fps

» Frontkamera Videoformat: H.264

» Frontkamera Sichtfeld: 60° horizontal,
46° vertikal

» Fur Kontaktlinsentréger geeignet

» Integriertes Mikrophon

» Datenverbindung: Ethernet/UDP

4 e e e e e e s s s s e e 00 s s s s s e 00 s s s s e s 000 0s s s e 000 s s s s e
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FH-Prof. Dr. Andreas Auinger
andreas.auinger@fh-steyr.at

* Aktivierungspotenziale
* Aversion/Appetenz

---------- > Pragnanz der Marke

* Zusammenfihrung der Ergebnisse
* Theoretische Analyse
* Markenstringenz

* Variantenvergleich
* Blickfange
* Anordnung der Stilmittel
* Vampir-Effekte
}  Blickverlauf
* Area of Interest-Analyse
- Reihenfolge der Sakkaden

- Fixationsdauer
- Hit-Rate

* Positive und negative Assoziationen
H * Reaktanz- oder Irritationseffekte
______ ' * Sujet-Verstandlichkeit
* Ausgel6ste Stimmung
* Einstellung zur Firma bzw. zum Produkt
* Qualitatsempfinden

© FH OO/Harald Kindermann

Anhand von unterschiedlichen Analyse-
schritten, die auf jeweilige Fragestellungen
abgestimmt sind, werden Werbemittel (Print,
Spots, Plakat, Verpackungen, usw.) systema-
tisch analysiert. VerbesserungsmaBnahmen
werden aus den Analyseergebnissen abge-
leitet. Alle im Zuge des methodischen Settings
erarbeiteten Mess- und Befragungsergeb-
nisse werden zusammengefiihrt und zu einem
Endbericht zusammengefasst. Weiterfiihrend
werden aus den Ergebnissen konkrete Hand-
lungs- und Variantenempfehlungen abgeleitet.

FH-Prof. Dr. Harald Kindermann
harald.kindermann@fh-steyr.at
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Vorgehen

» Anonymisierte Darbietung bzw.
Kurzdarbietung

» Implizite Assoziation (IAT-Test)
bzw. Affective Misattribution
Procedure (AMP-Test)

» Wartezimmer-Experiment

» Messung der Blickpfade

» Aktivierungs- und Emotions-
messungen

» Qualitative Interviews

e e e e e e ccccssss s s s c0sssss s
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© FH OO/Harald Kindermann

Digifal Business

TYPO-PROG

Ein auf Konsumententypologien
basierendes Kaufprognose-Maodell

Mit diesem Messmodell Iasst sich abschat-
zen, welche Personlichkeitsmerkmale dazu
fuhren, ob ein Produkt gekauft wird oder ob
ein anderes bevorzugt wird. Ebenso lasst sich
berechnen, welche Produktmerkmale dazu
fihren, ob ein Produkt gekauft wird oder nicht.

Mit diesem Ansatz kann seriés und wissen-
schaftlich fundiert die Wahrscheinlichkeit
berechnet werden, ob eine Person ein Pro-
dukt kaufen wird. Anhand dieser Information
kénnen letztlich auch die Werbeaktivitaten
optimiert werden.

| Werbelinie gefallt

| Kommt mir in den Sinn

| Verbundenheit

| Vertrauen (MW = 3,17)

| Serviceleistungen (MW = 3,41)

| Ubersichtliche Shops

| GroBe Auswahl

| Vertragspartner

| Personliche Identifikation

| Produktpreis

| Produktqualitat 0,093 n.s.

P I I I I I I I I I I

Vorgehen

» Produktkaufwahrscheinlichkeit
wird ermittelt

» Prognosemodellberechnung zu
> Produkteigenschaften oder
> Persénlichkeitsmerkmalen ad

Produktkauf

» Binére logistische Regression

» Empirische Untersuchung:
online, Face to Face

P I I R I I R I
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FH-Prof. Dr. Harald Kindermann
harald.kindermann@fh-steyr.at

Sympathie
R? = 0,809*
MW = 3,23

* Zusammenhang ist signifikant!

© FH OO/Patrick Brandtner

Digital Business

Innovafion Capabllify
Unternehmensspezifisches
Innovalions- und Strategie-Coaching

Basierend auf einer umfassenden IST-Analyse aktueller Innovationsaktivitdten werden unterneh-
mensspezifische Optimierungspotenziale aufgezeigt. Unter Einsatz praxiserprobter Messverfah-
ren und Methoden kénnen somit insbesondere die friihen Phasen im Innovationsprozess, die
starken Bezug zur Unternehmensstrategie aufweisen, zielgerichtet analysiert und entsprechend
den jeweiligen Zielsetzungen optimiert werden. Als Ergebnis steht ein mageschneidertes
Innovation-Framework zur Verfligung, das durch umfassende Sammlung, Generierung und
Bewertung von Inputs und Ideen strategisches Innovationsmanagement erméglicht.

’
Mitarbeiterirean del Unlemeheens ]—
h,
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e . Ematieny [
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Die spezifischen Aktivitdten bzw. MaB-
nahmenpakete, reichen je nach Bedarf
von der IST-Analyse Uber die Entwicklung
des Innovation-Frameworks bis hin zur
Implementierungsplanung und Begleitung
der initialen Pilotanwendung:

P I I I I I I I I I I

Vorgehen

» Erhebung Innovation Capability
Maturity

» Unternehmensspezifisches Innova-
tions-Coaching

» Unterstlitzung strategisch orien-
tierte Innovationsprozesse

» On- und Offline Tools- und Metho-
den des strategischen Innovations-
management

» Identifikation und Analyse Status-Quo

» Definition von Anforderungen an das
Innovation Framework

» Entwicklung des Innovation Frameworks

» Implementierungsplanung und
Pilotanwendung

FH-Prof. Dr. Andreas Auinger
andreas.auinger@fh-steyr.at
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Digiral Business

Web & Mobile Usabilify Studies
Verbesserung der User Experience
auf mobilen Endgeraten

....................................
H

Vorgehen

» Methodenkombination
(Multi-Method Approach)

» Stationéres Eye Tracking

» Mobiles Eye Tracking

» Usability-Testing

» Cognitive Walkthrough

» Heuristic Evaluation

» Card Sorting

» Befragungen (qualitativ, quantitativ)

» Fokusgruppen

.
....................................

Durch die steigende Komplexitat von
Benutzungsschnittstellen kommt deren
Usability (Benutzungsfreundlichkeit) und
User Experience (Benutzererfahrung)
sowohl im Web als auch auf mobilen
Endgeraten (Smartphone, Tablet) eine im-
mer entscheidendere Bedeutung zu. Der
Forschungsschwerpunkt Digital Business
beschaftigt sich daher mit der Analyse
und Beurteilung der Usability dieser Inter-
faces in Zusammenhang mit electronic-
und mobile Commerce, Web-Auftritten,
mobilen Webseiten, etc. Usability- und
UX-Studien werden folglich auch der
Wirtschaft im Rahmen von Forschungs-
kooperationen angeboten.

Durch die umfangreiche Methodenkom-
petenz und die zur Verfligung stehenden
technischen Geréte (z. B. Eye Tracking)
ist es dem Forschungsschwerpunkt
dabei méglich, Methodenkombinationen
(z. B. Methoden-Triangulationen) durch-
zufiihren, die eine mehrdimensionale
Analyse und Bewertung zulassen. Dabei
werden typischerweise sowohl quan-
titative als auch qualitative Methoden,
sowie User-Tests und Expertenmethoden
kombiniert.

FH-Prof. Dr. Andreas Auinger
andreas.auinger@fh-steyr.at

Digital Business

Wissensgraph und Dafenanalysen
Datenanalysen mit Big Dalta

Analytics

Der in einem Forschungsprojekt entwickelte “Wis-
sensgraph” ist eine Software-Plattform, die aus un-
ternehmensexternen Quellen (Social Media, Rechts-
datenbanken, Patentdatenbanken, Suchmaschinen)
und unternehmensinternen Quellen (Datenbanken,
Enterprise Content Management Systemen, etc.)
Daten aggregiert, analysiert und visualisiert. Die
Software-Plattform lernt dabei aus der Interaktion
mit seinen Benutzerlnnen und liefert relevanzbasier-
te Ergebnisse. Diese werden dabei mit unterschied-
lichen Visualisierungsarten — Graphen, Clouds,
Circles, etc. — dargestellt. Zur Unterstiitzung der
Analysen erfolgt eine Synchronisation in Echtzeit
mit verschiedenen Wissensbasen wie beispiels-
weise Wikipedia. Weiters kénnen semantische und
linguistische Analysen durchgefiihrt werden. Um
groBe Datenvolumen bewaltigen zu kénnen, werden
im Hintergrund Big Data Technologien eingesetzt.

.............................

Vorgehen

» Relevanz- und Suchprofile

» Trendanalysen

» Monitoring

» Anbindung unterschiedlicher
Datenquellen

» Visualisierung

.............................

FH-Prof. Dr. Gerald Petz
gerald.petz@fh-steyr.at

© FH OO/HC Solutions




Clobal Business Management

Industrial Service Excellence Monifor (ISEM)
Online-Monitoringsystem for
Unternehmen zur Messung ihrer
eigenen Service-Performance”

...................................

Vorgehen

» Benchmarking des eigenen
Unternehmens unter Nutzung des
Industrial Service Excellence
Monitors

» Monitoring der Service Exzellenz
des eigenen Unternehmens

» Vergleiche mit Best-Case
Unternehmen sowie regionale
Gegenlberstellungen

...................................

Um Industrial Service Exzellenz zu erreichen, ist es notwendig, Unternehmen auf dieses Ziel
auszurichten und verschiedenste Unternehmensbereiche daran anzupassen. Dies bringt
Veranderungen mit sich, die meist erst umgesetzt werden missen. So ist die fortlaufende
Messung der eigenen Entwicklung unumganglich. ISEM setzt genau hier an. Es wird ein online
verfligbares Monitoringsystem entwickelt, das eine detaillierte Sicht Uber den aktuellen Stand
der Industrial Service Exzellenz, Vergleiche mit Best-Case-Firmen und Handlungsempfehlungen
aufzeigt und nachhaltig begleitet. Insgesamt werden 12 Service Exzellenz-Dimensionen analy-
siert: Die Dimensionen (siehe Grafik) bilden die Grundlage fir ein facettenreiches Konstrukt. Sie
zeigen die wichtigsten Faktoren zur Erreichung von Industrial Service Exzellenz auf.

Mag. Christian Stadimann
gsm@fh-steyr.at

=
* Férderung im Rahmen des Strukturfondsprogramms ,Investitionen in 'F- Lﬂtﬁr:fﬂ-

Wachstum und Beschaftigung Osterreich 2014-2020¢ mit EU-Mitteln aus

dem EFRE (Européischer Fonds fiir Regionale Entwicklung) sowie aus - E H m H

Mitteln des Landes OO.

Clobal Business Management

Inferkulturelles Management
Innerbelriebliche und infernafionale
inferkulturelle Herausforderungen
erfolgreich meistern

Seit 2003 beschéftigt sich der Studiengangsverbund ,,Global Sales and Marketing“ mit interkul-
turellem Management. Der Fokus liegt auf der Entwicklung von interkulturellen Kompetenzen und
der Adaption von internationalen Marktstrategien auf Basis interkultureller Herausforderungen.

Entwicklung interkultureller Kompetenzen: Internationales Marketing und inter-
» Messung von interkultureller Sensitivitat zur nationaler Vertrieb:
Auswahl von Expatriates » Interkulturelle Adaptionen von Marke-

» Expatriation, Repatriation

» Trainings flr zukiinftige Expatriates

» Interkulturelle Adaptionen von Trainings-
konzepten fiir Technikerlnnen

» Salestrainings fir interkulturelle
Herausforderungen

» Welcome Check Upper Austria fiir inter-
nationale hochqualifizierte Fachkréfte

....................................

Vorgehen

» Bedarfserhebung

» Erstellung Umsetzungskonzept unter
Beriicksichtigung des interkulturellen
Methodenkoffers

» Unterschiedliche methodische Vor-
gehensweisen nach Zielgruppen

» Unterstlitzung in der Realisierung der
Konzepte

....................................

FH-Prof." DI" Dr.n Margarethe Uberwimmer

gsme@fh-steyr.at

tingkonzepten, Vertriebskonzepten und
Produktschulungen

» Internationale Marktforschung fur Indus-
trie und Exportwirtschaft

» Marktanalysen von Osterreich fiir inter-
nationale Unternehmen und Organisa-
tionen

» Konzepte fur Workshops und Ausbil-
dungsreihen fiir Mitarbeiterlnnen und
Vertriebspartner

Political
Systems

History
and

Economic
History

Religions

© FH OO



PRODUKT SERVICE LOSUNG

Clobal Business Management

(Neue), innovative Produkf-Service-Losungen
Organisalorische/Technologische
Umselzung bestehender und neuer
Services, Produki-Service-Losungen

Um wettbewerbsfahig zu bleiben und sich am Markt zu etablieren, missen Unternehmen auf
kontinuierlicher Basis bestehende Services und Produkt-Service-Lésungen weiterentwickeln
und neue identifizieren. Dies ermdglicht auf die Bedrfnisse der Kundinnen einzugehen, deren
Probleme zu I6sen und echten Mehrwert zu generieren. Grundlage dafir ist ein profundes
Kunden- und Marktwissen, um gezielt Services und Produkte zu entwickeln, die Kun-

dinnen von Nutzen sind. Output eines solchen Projektes sind vor allem das Wissen tber die
Identifikation von neu zu entwickelnden Services und Service-Produkt-Losungen sowie das
Know-How uber die organisatorische und technologische Umsetzung (konzeptionelles und
organisatorisches Wissen) dieser Services und Produkt-Service-Lésungen.

Ein online Software-Tool ist in Entwicklung, dieses tragt zur Steuerung von Service-Innovations-
prozessen bei. Es werden Erfahrungen von Expertlnnen und Spezifika der Steuerung speziell von
Innovationsprozessen in Klein- und Mittelunternehmen berticksichtigt. Das Tool bietet Unterneh-
men methodische Unterstiitzung und befahigt diese auch dazu ein kontinuierliches Innovations-
prozessmanagement zu integrieren, um so vorhandene Innovationspotenziale zu nutzen.

...............................

Vorgehen

» Erhebungsphase IST-Analyse

» Evaluierung der Ergebnisse

» Identifikation von neuen
Services, Produkt-Service-
Lésungen: Innovationsprozess

» Technologische Machbarkeit,
Organisatorische Adaptionen
zur Umsetzung von neuen
Services, Produkt-Service-
Lésungen

» Markteinflihrung

- O O
Y+q =09

FH-Prof." DI"
Dr.» Margarethe Uberwimmer :
gsm@fh-steyr.at

Soles excellence

Clobal Business Management

Modell zur Messung der Sales
Excellence mil Entwicklungs-

perspekliven

Die Verkaufsabteilung ist die einzige Abteilung
in einem Unternehmen, die Umsatz generieren
kann. Wenn die Verkaufsabteilung nicht optimal
arbeitet, wirkt sich dies nachhaltig auf das
gesamte Unternehmen aus.

Um weiterfihrend im internationalen Vertrieb
langfristig erfolgreich zu sein, missen die
wichtigsten Parameter im Vertriebsbereich op-
timal funktionieren und zusammenspielen. Zu
diesen Parametern z&hlen die Vertriebsstra-
tegie, die Vertriebsstruktur, der Vertriebsweg,
Verkaufsargumente, die Preisgestaltung und
vieles mehr.

Anhand eines vom Studiengang Global Sales
& Marketing entwickelten Analysemodells
kann die IST-Situation eines Vertriebs ge-

nau analysiert werden. Basierend auf die-

ser detailgenauen Analyse wird im Fall von
Abweichungen ein Konzept fiir die jeweiligen
Vertriebsthemen erarbeitet und implementiert.

..........................................

Vorgehen

FH-Prof." DI
Dr.» Margarethe Uberwimmer
gsm@fh-steyr.at

..................

» Genaue Analyse der derzeitigen Situation in der Verkaufsabteilung

» Aufzeigen von Handlungsfeldern

» Konzepterstellung zu den jeweiligen Herausforderungen (Preisge-

staltung, Vertriebsstruktur ...)

» Unterstutzung bei der Implementierung der Konzepte

...........................................

.................




Loagistikum

MobilLab

Mobililats-Labor fur Entwicklung/
Test/Demonstralion innovativer
Losungen

Das Mobilitatslabor (MobilLab) stellt eine Struktur dar, die fiir Entwicklung, Test und Demons-
tration bzw. Wirkungspriifung von innovativen Lésungen verwendet werden kann. Diese
wird innerhalb eines Forschungsprozesses am Beispiel der Mobilitdtsherausforderungen der
Zukunft entwickelt. Die eingesetzte Methodik im MobilLab orientiert sich an dem ,,Design-
Thinking Prozess". In den Phasen ,,Understand”, ,Empathize” und ,Define”“ tauchen die
Nutzerlnnen des Mobilab in den Problemraum ein, wobei es hier gilt, die verschiedenen Fa-
cetten des komplexen Problems zu beleuchten, Empathie fur die Zielgruppe zu schaffen um
deren Bediirfnisse und Wahrnehmungen zu verstehen. Nach einer Definition der konkreten
Problemstellung im Zuge der Define-Phase erfolgt in der Phase Ideate ein Wechsel in den
Lésungsraum, wo es um die Ideengenerierung und —weiterentwicklung geht. Diese werden
in den nachfolgenden Phasen als Prototyp realisiert und von der Zielgruppe getestet. Der
Design Thinking-Prozess wird als linearer Prozess dargestellt, ist jedoch in der Anwendung
ein iterativer Prozess, was die schnelle und sténdige Weiterentwicklung der Lésung noch vor
einer Umsetzung erlaubt. Das Labor ist ein mobiles, sowohl ,Indoor” als aus ,,Outdoor” nutz-
bares, Innovationslabor. Zum Einsatz kommen modulare und mobile technologische Sets.

..........................................................................

Ausstattung

» Materialen zur Visualisierung der Erkenntnisse und Ideen aus den jeweiligen Phasen
» Materialen zur Gestaltung von Prototypen

» Mobile Wandeinheiten, mobiles Mobiliar, Kojen und Ausstellungsausstattung

» Elemente fiir eine zukiinftige ,,Outdoor-Nutzung“

» Multimedia Technologie zur Prasentation von Sachverhalten

» Augmented Reality-Set zur Testung von Echtzeitinformationen (z. B. Google Glasses)
» Geo-Info-Set zur Visualisierung von Rdumen und Flachen (z. B. WiGeoGIS)

» Simulations-Set zur Visualisierung von Daten

» Insight-Set zur Erhebung von Daten (Tablets, Kameras, GPS Units, etc.)

..........................................................................

@ Christian Haider BA MA: christian.haider@fh-steyr.at

Loagistikum

Quick Scan AudirMethode (QSAM]
Systemalischer Gesundheilscheck
fOr Ihre Supply Chain

Die Quick Scan Audit Methode (QSAM)
ist ein Instrument zur Diagnose und
Identifikation aktueller Probleme, Haupt-
hemmnisse aber auch Chancen und
Erfolgspotenziale entlang der gesamten
unternehmensspezifischen Lieferkette
(Supply Chain). Innerhalb von finf Tagen
- davon drei mit Expertinnenaufenthal-
ten im Unternehmen — kénnen konkrete
Aussagen Uber die aktuelle Leistungs-
fahigkeit eines Unternehmens —im
Verbund mit seinen Kunden- und Liefe-
rantenbeziehungen — getroffen werden.
QSAM unterstitzt Unternehmen dabei,
eine ganzheitliche Betrachtung ihrer
Supply Chain Strukturen zu ermdglichen.
Das ist fir eine flhrende Position am
Markt wesentlich.

Nach der Analyse einschlieB3lich einer
Vor-Ort-Befragung wird ein Unterneh-
mensbericht mit mdglichen Gefahren,
Hindernissen und ungeniitzten Potenzi-
alen erstellt und préasentiert. Schlussend-
lich wird ein abgestimmter Aktionsplan
mit Handlungsempfehlungen zur Orien-
tierung an die Unternehmensvertreter
Ubergeben. Die Analyse, Auswertung
und Dokumentation wird von einem
wissenschaftlichen Team durchgeflhrt.
Mit Hilfe von QSAM werden Schlisse
auf allgemeinere Gegebenheiten und ein
brancheninterner und -Ubergreifender
Vergleich (Benchmark) erméglicht.

®e
®

.....................................

f. Quick Sean Audit Mathadology
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Vorgehen

» Kennenlernen Unternehmensprozesse

» Definition Interviewpartner/-termine

» Auswahl Leitfragen fir Fragebogen

» Darstellung/Analyse der Material- und
Informationsfliisse

» Durchfiihrung der Interviews

» Sammlung von Dokumenten, Beitragen

» Tiefeninterviews

» Verifizierung/Quantifizierung guter und
schlechter Gewohnheiten

» ldentifikation der Haupthemmnisse

» Analyse von Ursache-Wirkbeziehungen
der Haupthemmnisse

» Entwicklung, Bewertung und Reihung
von mdglichen Verbesserungspotenzialen -

» Auswahl zentraler Verbesserungs- :
potenziale mit groBter Hebelwirkung

» Definition abgesprochener Aktionsplan

......................................

FH-Prof. Dr. Markus Gerschberger
markus.gerschberger@fh-steyr.at




Loagistikum

Resilienz Profiler
Erhebung Unternehmensresilienz
und individuelle Resilienz

Resilienz beschreibt die Fahigkeit, Krisen und Stérungen zu bewaltigen und diese als Anlass fir
Entwicklungen zu nutzen. Die Méglichkeit einer Resilienzprifung erfolgt auf Unternehmens- und
auf Personenebene. Kooperationspartner kénnen ihre Resilienz in den Kategorien Prozessféahig-
keit, Organisation & Personal, Unternehmenskultur, Kommunikation & Koordination, Informa-
tionstechnologie sowie Unternehmensentwicklung prifen. Die genannten Kriterien wurden im
Zuge eines Forschungsprojekts (in Zusammenarbeit mit internationalen Forschungspartnern
aus Deutschland, den USA, Singapur und Osterreich) als die fiir Unternehmen am wichtigsten
einzustufenden Aspekte betreffend Unternehmensresilienz identifiziert.

Im Zuge der individuellen Resilienzprifung wird ein Persénlichkeitsprofil ausgewertet. Die
Auspragungen dieser Resilienz basieren auf Befragungsergebnisse in Hinblick auf Eigen-
schaften von Personen, in deren Verantwortungsbereiche die Resilienz als Fahigkeit eine
wichtige Rolle spielt.

Das Logistikum der Fachhochschule OO am Campus Steyr ist die erste Anlaufstelle zu die-
sem Thema. Uber mehrere Jahre hat ein erfahrenes Forschungsteam an der Profilentwicklung
gearbeitet, jene Fahigkeiten maBgeschneidert zu identifizieren, die zu einer Resilienzfahigkeit
bendétigt werden.

...................................

Vorgehen

» Online-Befragung
» Unternehmens-Resilienz
> Prozessfahigkeit
> Organisation und Personal
> Unternehmenskultur
> Kommunikation und Koordination
> Informationstechnologie
> Unternehmensentwicklung
» Individuelle Resilienz
> Einstellung
» Persénliche Entwicklung
: > Charakter
Mag. Michael Herburger BA MA . > Situative Einschétzung :
michael.herburger@fh-steyr.at

Loagistikum

REWWAY-Lehrmalerialen
Logistik mit dem Binnenschiff
im Unterricht

.............................................

Ausstattung

» Auswahl diverses Lehrmaterial

» Klassische Lehrmaterialien (PowerPoint, Reader)

» Allgemeine und innovative Themen

» Interaktive Ubungen (Case Study, Filmiibung, etc.)

» Success Stories der Binnenschifffahrt: Erfolgs-
beispiele aus der Praxis

» Weiterflhrende Links zu themenrelevanten Inhalten

» Weiterfhrendes Angebot an Fachvortragen,
Exkursionen und Transport School Lab

» Verbindung von Theorie und Praxis

» Lehrmaterialien nach MaB

.............................................

Mag.? jur. Alexandra Haller
alexandra.haller@fh-steyr.at

Besteht Bedarf nach interaktiven und innovativen Lehrmaterialien zum Thema nachhaltiger
Gutertransport oder Logistik mit dem Binnenschiff? Dafiir wurde vom Forschungsteam des Lo-
gistikums das passende Unterrichtsmaterial entwickelt. Auf der elektronischen Informationsplatt-
form REWWAY (Webseite: www.rewway.at/de) befindet sich eine Auswahl an unterschiedlichen
Lehrmaterialien rund um das Thema Logistik mit dem Binnenschiff sowie nachhaltiger Guter-
verkehr. Diese Materialien stehen Interessenten jederzeit zur Verfigung. Dabei werden sowohl
allgemeine Themen der Binnenschifffahrt als auch innovative Themen wie Technologietrends
behandelt. Die Lehrmaterialien sind in Form von Lehrmittelpaketen aufbereitet. Diese bestehen
aus einem Foliensatz, einem Reader, einem Kurzfilm und aus interaktiven Ubungen wie bei-
spielsweise Case Studies, Filmiibungen oder Kreuzwortratsel. Die Inhalte der Lehrmittelpakete
kénnen in ihrer Gesamtheit oder als einzelne Elemente daraus verwendet werden. Zusétzlich
kénnen die Lehrmaterialien nach den Anspriichen und Winschen des Anwenders gedndert und
adaptiert werden. Falls nach der Durchsicht des Materials zusatzlicher Lehrmittelbedarf besteht,
kann dieser nach Kontaktaufnahme mit dem Forscherteam entsprechend angepasst werden.
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Loagistikum

Supply Chain Risiko Management
Minimierung der Risiken entlang
der Supply Chain

Das Spannungsverhaltnis zwischen zunehmender Globalisierung und Spezialisierung, Fokus-
sierung und Individualisierung von Geschéftspartnern stellt Unternehmen vor die Herausforde-
rung, mogliche Risiken fir ihre Supply Chain friihzeitig zu erkennen und zeitgerecht korrigie-
rende MaBnahmen zu ergreifen. Die Schwierigkeit besteht darin, dass die hierfur erforderliche
Bestéandigkeit sowohl aus wirtschaftlicher Sicht (Finanzkrisen) wie auch aus Umweltsicht
(Naturkatastrophen) nicht mehr gegeben ist.

Diese steigende Turbulenz wird durch die deutlich héhere Abhangigkeit von Unternehmen und
ihrem Agieren in komplexen und globalen Supply Chains noch zusétzlich verstarkt. Umso wesent-
licher ist es fur Unternehmerinnen die Risiken entlang ihrer Supply Chain zu identifizieren, zu
bewerten, geeignete Strategien zur Risikominimierung auszuwahlen, diese zu implementieren und
dadurch Supply Chain Risiken abzuschwachen. Durch ein laufendes Monitoring dieser Risiken ist
eine optimale Vorbereitung auf steigende turbulente Marktgegebenheiten sichergestellt.

Das Logistikum der Fachhochschule

00 am Campus Steyr ist erste An-

laufstelle zum Thema Supply Chain :

Risiko Management. Die Erfahrung aus . Vorgehen

fortgeschrittener Forschungsarbeit hilft
Interessentlnnen, jene Risiken entlang
der Supply Chain zu managen.

.......................................

» Identifikation von Risiken
» Unternehmensintern
> Unternehmensextern (Kunde, Lieferant,
Umfeld)
» Risikobewertung
» Anwendung geeigneter Methoden
» Quantitativ und qualitativ
» Auswahl geeigneter Strategien zur
Risikominderung
> Risikovermeidung, Risikoverminderung,
Risikoverschiebung
> Risikoliberwélzung oder —versicherung
» Implementierung ausgewahlter Supply
Chain Risikomanagement-Strategien
» Abschwéchung von Supply Chain Risiken
> Vorbereitet auf unvorhergesehe Risiken

Mag. Michael Herburger BA MA
michael.herburger@fh-steyr.at

> Laufendes Monitoring

.......................................

TransporfSchool Labs

Loagistikum

Akfionstag im Bereich nachhalfiger

Gutertransport

Aufschlussreiche Informationen zur Binnen-
schifffahrt oder zu alternativen Treibstoffen
bringen Abwechslung in jeden Schul-, Studien-
oder Arbeitsalltag. Es besteht die Mdglichkeit,
einen Tag am Ennshafen zu verbringen und im
Zuge dessen mehr Uber zukunftsfahige, nachhal-
tige Gutertransporte zu erfahren. Der trimodale
Ennshafen — Zugang zu StraBe, Schiene und
WasserstraBe — bietet als wichtige Logistikdreh-
scheibe die passenden Voraussetzungen.
Interessenten kdnnen sich einen Tag lang in
einem kreativen und interaktiven Umfeld in Teams
mit nachhaltigem Gutertransport auseinanderset-
zen. Dabei umfassen die Transport School Labs
eine Vielzahl an Programmpunkten, die auch
nach den Bediirfnissen individuell angepasst
werden konnen: Neben einem interaktiven Exper-
tinnenvortrag, der spannende Fragen rund um
nachhaltige Gitertransporte bereithélt, werden
interaktive und kreative Teamibungen integriert.
Es werden unterschiedliche Aufgaben wie eine
Transportkostenkalkulation gelést und eine Trans-
portidee der Zukunft prasentiert.

Zudem steht ein LEGO-Simulator zur Verfiigung.
Hier kdnnen Transportabldufe nachgestellt und
optimiert werden. Am Ende des Tages folgt eine
Siegerehrung. Zuséatzlich kann eine Unterneh-
mensbesichtigung, eine Busfahrt oder Schiffs-
rundfahrt integriert werden.

Mag.? jur. Alexandra Haller
alexandra.haller@fh-steyr.at

................................

Vorgehen

» Zielgruppengerechte Themen-
schwerpunkte und Programm-
gestaltung

» Verbinden von Theorie und
Praxis

» interaktiver nachhaltiger
Gutertransport

» interaktiver Expertlnnenvortrag

» LEGO-Umschlagssimulator

» Busrundfahrt oder optionale
Schiffsrundfahrt (kostenpflich-
tig) im Hafen

» Unternehmensbesichtigung

» interaktive und kreative Grup-
penarbeiten

» Zielgruppen: Schilerlnnen,
Studierende, Forscherinnen,
Vertreterlnnen der Wirtschaft

................................




Produktion und Operalions Management

Reifegradmodell Industrie 4.0
Navigaltionssystem fOr Unternehmen
auf dem Weg zu Industrie 4.0

Um im globalen Wettbewerb weiter bestehen zu kénnen, sind Advanced Manufacturing und
Industrie 4.0 fur jedes (Produktions-)Unternehmen essentielle Bestandteile geworden. Zur

Messung dieser Industrie 4.0-Reife dient das am Center of Excellence for Smart Production
entwickelte Reifegradmodell. Damit wird anhand der Dimensionen Daten, Intelligenz und Di-
gitale Transformation die Readyness eines Unternehmens gemessen. Weiterfiihrend werden
Unternehmen dabei unterstiitzt, Verbesserungspotenziale zu finden und diese zu realisieren.

Die Ergebnisse der Bewertungen flieBen in eine Benchmark-Datenbank, wodurch sich
aktuelle Marktsituationen in den Branchen identifizieren lassen. Ein anonymisierter Ver-
gleich wird ermdglicht, der den eigenen Fortschritt jenem der Branche gegenuberstellt. Die
Entwicklung und Projektumsetzung erfolgte in Kooperation mit dem oberdsterreichischen
Mechatronik Cluster.

................................

Vorgehen

» Definition von Strategie,
Zielen, Applikationsfeldern
und Tragern

» Analyse des IST-Zustandes

» Identifikation von Verbesserungs-
potenzialen

» Bestimmung des IST-Reife-
grades und des SOLL-
Reifegrades

» Erarbeitung von Projekt-
vorschlagen fur das
Unternehmen in Bezug
auf Industrie 4.0

© FH OO/Michael Schagerl

FH-Prof. Dr. Herbert Jodlbauer
herbert.jodlbauer@fh-steyr.at

................................

SimGen

Produkfion und Operations Management

Simulation zur Verbesserung der

Produktionsplanung

Der Simulationsgenerator erstellt auf Basis von
Stamm- und Bewegungsdaten aus einem ERP-
System Simulationsmodelle. Diese Modelle sind
ein Abbild verschiedener Szenarien innerhalb
eines realen Produktionssystems und bieten
Unternehmen Entscheidungsunterstiitzung im
Management. Mit Hilfe der Simulationsmodelle
kénnen verschiedene Problemstellungen bear-
beitet werden:

Auswahl und Parametrisierung der Dispover-

fahren eines produzierenden Unternehmens

» Auswahl der optimalen Planungs- und
Steuerungslogik

» optimale Parametrisierung von Sicherheitsbe-
stand, Meldebestand, LosgréBenpolitik, Eigen-
fertigungszeit und Wiederbeschaffungszeit

» kurzfristige Personalkapazitdtsanpassung

Entscheidungshilfe im Bereich der Jahres-

kapazitatsplanung

» De-/Investitionsentscheidungen (Maschinen,
Lohnfertigung, Make or Buy)

» Marktszenarien: z. B. 15 % héherer Absatz,
15 % niedrigerer Absatz

» Personalstruktur: Stamm- bzw.
Leasingmitarbeiterinnen

» Saisonalitdtsanalyse: Lagerfertigung,

e v
Kapazitatsanpassung, Lohnfertigung | Tngshl | ‘ | e

................................

Vorgehen

» Abbildung realer Produktions-
systeme durch Verwendung von
ERP-Daten

» Verifizierung und Validierung
von Stamm- und Bewegungs-
daten des ERP-Systems

» Teilautomatisierte Simulations-
modellgenerierung mit Hilfe
einer Transferdatenbank

» Monitoring von logistischen
KenngréBen wie z. B. Bestand,
Liefertreue, Auslastung und
diversen Kosten (Bestand,
Verspéatung)

» Ergebnisse dienen als Entschei-
dungshilfe fur das Unternehmen

................................
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FH-Prof. DI (FH) 1
Klaus Altendorfer PhD :u‘::_*] * E “ [ Paraesrrar

klaus.altendorfer@fh-steyr.at

© FH OO/Thomas Felberbauer
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Produktion und Operalions Management

Smart Faclory Lab

Mixed Reality Assistenzsystem for

Industrie 4.0

Die Produktionskomplexitét steigt aufgrund zunehmender Individualisierung kontinuierlich an.

Die Entwicklung geht immer mehr Richtung Variantenfertigung mit kleinen LosgréBen. Fiir die
Mitarbeiterinnen besteht laufender Bedarf an Informationen, beispielsweise in der Montage.
Augmented Reality (AR) und Virtual Reality (VR) Technologien bieten hier eine wertvolle Unterstiit-
zung, um Fehlerquoten zu minimieren und Durchlaufzeiten zu erhéhen. Am Standort Steyr werden
aktuell die Méglichkeiten von Augmented Reality und Virtual Reality erforscht. Diese leisten den
Mitarbeiterinnen in verschiedenen Bereichen der Produktion mittels kontextbezogener Assistenz
Hilfestellung. Hierfir werden mehrere Use Cases erarbeitet und in einer Laborumgebung umge-
setzt. Diese Konzepte werden mit Unternehmenspartnern prototypisch verwirklicht und evaluiert.

Dr. Josef Wolfartsberger
josef.wolfartsberger@fh-steyr.at

......................................

Vorgehen

» Erarbeitung konkreter Use Cases und
Konzepte fir den industriellen Einsatz
von AR- und VR-Technologien in den
Bereichen Montage, Kommissionierung,
Wartung, Instandhaltung, Training,
Fabriksplanung, Produktdesign, etc.

» Prototypische Umsetzung des Konzepts
im Labor am Standort Steyr in enger
Kooperation mit den Unternehmen

» Umsetzung am Standort des Unterneh-
mens und gemeinsame Evaluierung der
Ergebnisse

.....................................

* Férderung im Rahmen des Strukturfondsprogramms ,Investitionen in

Wachstum und Beschéftigung Osterreich 2014-2020“ mit EU-Mitteln aus
dem EFRE (Europaischer Fonds flr Regionale Entwicklung) sowie aus

Mitteln des Landes OO.

Produkfion und Operations Management

Workshop Produkfionsplanung
PPS-Logiken verstehen lernen, um das
eigene PPS-System effizient zu nutzen

Der unternehmerische Alltag ist ungeeignet fir
Experimente. Kosten fur Fehlentscheidungen,
der Zeitaufwand und die Dauer zur Erreichung
von Ergebnissen erschweren Veréanderungen.
Durch diesen Produktionsplanungs-Workshop
verstehen die Teilnehmerlnnen nach weni-

gen Stunden nicht nur die Funktionsweisen
sowie Vor- und Nachteile der verschiedenen
PPS-Systeme, sondern verfiigen auch tber
Strategien, die in der Praxis haufig auftre-
tenden Probleme (zu hohe Besténde, zu lange
und zu stark schwankende Durchlaufzeiten, zu
geringe Liefertreue, etc.) besser in den Griff zu
bekommen.

Der Workshop kann ein entscheidendes Hilfs-
mittel bei innerbetrieblichen Projekten sein.

Er fordert eine héhere Motivation, bereichs-
Ubergreifende Zusammenarbeit, Verédnderungs-
bereitschaft und einen Abbau von Vorurteilen
sowie das Verstandnis fiir zukinftige Projekte.

Inhalte des Workshops:

» Einfihrung in die Grundlagen von PPS-
Systemen

» Aktives Erleben der drei PPS-Systeme MRP,
KANBAN und CONWIP im Vergleich

» Aufzeigen von Verdnderungsmdglichkeiten
im eigenen Betrieb

FH-Prof. DI (FH)
Klaus Altendorfer PhD
klaus.altendorfer@fh-steyr.at

..................................

Vorgehen

» kurze Theorieblécke zu den
PPS-Logiken MRP, KANBAN und
CONWIP

» aktives Gestalten von Einstell-
parametern innerhalb eines
PPS-Systems

» Schulungsteilnehmer produzieren
innerhalb eines Planspiels mit
den erarbeiteten Parametern

» schrittweise Verbesserung der
logistischen Kennzahlen der
Beispielfertigung wird erreicht

» Aufzeigen von Veranderungs-
moglichkeiten im eigenen Betrieb

» Workshops fir jeweils 6-12
Personen mit einer Dauer von
7-8 Stunden

..................................




Unrersfutzung klinischer Kernprozesse

LeiVMed - LEISTUNGSVERGLEICH MEDIZIN
Benchmarking-Programm for
Krankenanstallen

LeiVMed ist ein Benchmarking-Programm, durch das die teilnehmenden Spitéler in die Lage
versetzt werden, ihre klinischen Kernprozesse zu vergleichen. Im Zentrum steht der risikoad-
justierte Vergleich (Benchmarking) von klinischem Outcome, Prozessen und Kosten. Diese
Daten bilden die Grundlage fiir Standardisierungsbemiihungen im Rahmen von Prozessma-
nagement. Die medizinischen Fachabteilungen werden in die Lage versetzt, die medizinisch/
pflegerische Qualitét bei gleichzeitig sinkenden Kosten zu steigern.

Krankenhauskosten steigen sténdig, sodass weitere Anstrengungen zur Kostenkontrolle un-
vermeidlich scheinen. Weiters existiert ein wachsender Bedarf fir noch bessere medizinische
Qualitat bei der Behandlung von Patientlnnen. Hauptaufgabe des Medizincontrollings ist es,
dafir zu sorgen, dass medizinische Leistungen effektiv und effizient erbracht werden. Allerdings
scheint es schwierig, variable Kosten bei der Erbringung medizinischer Leistungen wie Ope-
rationen zu vergleichen bzw. auf Fallbasis zu beurteilen, ob die behandelnden Arztinnen und
Pflegenden neben dem medizinisch ,besten“ Weg zu Diagnose/Therapie auch den 6konomisch
sinnvollsten gewahlt haben. LeiVMed ermdglicht die Messung und den Vergleich der medizi-
nischen Ergebnisqualitat und der variablen Kosten im Rahmen einer Web Applikation.

Vorgehen

» Erhebung und/oder Aufbereitung von -
Daten mit Fokus auf Datenqualitat . 158
» Mapping von Krankenhausdaten auf : s
internationale Kataloge (SNOMED) .
» RegelmaBige Berichterstattung mit =
Kennzahlen zur medizinischen Qualitét,
zum betriebswirtschaftlichen Outcome ~ : = —
und zu Prozessen
» Fairer Vergleich von Abteilungen durch
Risikoadjustierung (Patienteneigen-
schaften)
» Unterstlitzung bei Analyse und kon-
sekutiver Adaptation von klinischen .
Prozessen Dr. Gerhard Halmerbauer
@ gerhard.halmerbauer@fh-steyr.at

1

© FH OO/Gerhard Halmerbauer
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Aufomatisierungsfechnik und Simulafionen

Kompeftenzzenfrum fur Mehrkorpersysfteme
Simulation, Oplimierung, Para-
meleridentifikalion und Regelung
von Mehrkorpersystemen

Die Mehrkorpersimulation hat sich in den
letzten Jahren zu einer wichtigen Disziplin im
Produktentstehungsprozess entwickelt. Die
Bewegungen und Beanspruchungen kom-
plexer mechanischer Systeme, etwa eines
Kurbeltriebes, eines mehrachsigen Roboters
oder des menschlichen Korpers, kénnen
damit zuverlassig beschrieben werden.

An der FH OO in Wels beschaftigt sich eine
Forschergruppe mit Fragestellungen der
Mehrkdérpersimulation, die nur schwer mit
kommerziellen Softwarepaketen zu l6sen
sind. Deshalb liegt ein Schwerpunkt des
Kompetenzzentrums in der Entwicklung und
Implementierung des Mehrkdrpersimulati-
onsprogrammes FreeDyn auf Basis neuester
Forschungsergebnisse. Die Software ist frei
auf der Homepage www.freedyn.at verflgbar
(GPL3.0 Lizenz) und kann auch innerhalb
von Scilab verwendet werden, sodass eine
gekoppelte Simulation mechatronischer
Systeme mdglich ist.

Projekte zur Anpassung an Firmenwiinsche
sind in Form von Dienstleistungsprojekten,
gefoérderter Projekte und Bachelor- und
Masterarbeiten méglich.

DI Dr."» Karin Nachbagauer
karin.nachbagauer@fh-wels.at

Kooperationen

» Optimale Steuerung zur Ziel-
gréBenminimierung
(z. B. Energieverbrauch)

» Trajektorienverfolgung

» Parameteridentifikation

» Optimale Prufstandsanregung fur
maximalen Informationsgehalt

» Modellreduktion

» Flgestellenkontakte

» Gekoppelte Simulationen
multiphysikalischer Modelle zur
Berechnung mechatronischer
Systeme

© FH OO

..................................

..................................

Automalisierungsfechnik und Simulationen

Beqgleifung | Durchfuhrung
Usability Unfterstutzung for
fechnische Systeme

Bei technischen Systemen geht es nicht nur um eine &sthetische Gestaltung — die Systeme
missen auch den Zweck erfiillen und leicht zu bedienen sein. So spart man Kosten fir die
Einarbeitung, durch effiziente Ablaufe und durch weniger Fehler. Um ein benutzerfreundliches
System zu entwickeln, muss die richtige Funktionalitdt gefunden werden. Fir Automatisie-
rungssysteme muss man sich auch Uberlegen, welche Aufgaben das System libernehmen
soll, was die Menschen machen und wie man die Schnittstelle am besten gestalten kann.
Dafur werden verschiedenste Information benétigt: Uber die Eigenschaften der Benutzerlnnen,
die Aufgabe die unterstitzt werden soll und Uber die Umgebung, in der es benutzt werden
soll. Die gesammelten Informationen missen dann in geeigneter Form an die Entwicklerinnen
weitervermittelt werden. Entwiirfe und Prototypen miissen erstellt und getestet werden, um
sicherzustellen, dass die Benutzer das System nitzlich und bedienungsfreundlich finden.

Wir kénnen Sie dabei unterstitzen, die richtigen Methoden auszuwéhlen und diese durchzu-
fuhren. Schon mit kleinen Investitionen sind oft Verbesserungen moglich!

.................................

Technische Daten

» Unterstitzung bieten bei der
Auswahl geeigneter Software-
Entwicklungsmethoden

» Nutzungskontext analysieren

» Usabilityrelevante Infos fur Ent-
wicklungsteams dokumentieren

» Prototypen erstellen

» Unterstlitzung beim Design

» Usability von Systemen
evaluieren

» Verbesserungsvorschlage
erarbeiten

» Benutzerdokumentationen
evaluieren

FH-Prof." Jean D. Hallewell
Haslwanter, MSc BS
jean.hallewell@fh-wels.at

.................................




Energie und Umwelr

Blower Door Test und Bauthermografie

Differenzdruckverfahren fUr die Luft-
dichtigkeitsmessung von Gebauden;
Infrarol-Thermografie von Gebauden

......................................

Technische Daten

Blower Door:

» Performance Testing

» fir n50-Wert bei 50 Pa Druckunterschied

» Volumenstrom 35 bis 7800 m3/h

» ab OffnungsmaB 0,70 x 1,30 m

» Messgenauigkeit Volumenstrom-
messung +/- 4 %

Bauthermografie:

» Temperaturmessbereich: -40 bis 500° C
» FPA 320 x 240 Pixel, ungekuhlt

» Spektralbereich 7,5-13 ym

FH-Prof. Arch. DI » Thermische Auflésung: 0,05° K bei 30° C
Dr. Herbert Leindecker . » Geometrische Auflésung: 1,3 mrad
herbert.leindecker@fh-wels.at

Mit dem ,,Blower Door Test“ (Differenzdruckverfahren) misst man die Luftdichtigkeit eines
Gebaudes. Dieser besteht aus einem starken Ventilator, der in einen Tirrahmen dicht einge-
baut wird. Der Ventilator kann je nach Laufrichtung Unterdruck oder Uberdruck im Geb&ude
erzeugen. In diesem Gebaude sind alle Fenster zu schlieBen, alle Innentiren missen offen
sein, nur die Komfortliftung wird abgedichtet. Das Messergebnis ist der ,n50-Wert“, der den
Luftaustausch (,Volumenstrom®) des Gebaudes in Abhangigkeit vom Innenvolumen bei 50
Pascal Unter- bzw. Uberdruck beschreibt. Durch diesen Wert lassen sich Riickschliisse auf
die GroBe der Undichtigkeiten der Gebaudehlille (,Leckagen®) ziehen. Dieser Test sollte nicht
erst beim fertigen Geb&ude im Nutzungszustand (,Verfahren A“) gemacht werden, sondern
schon nach Herstellung der Luftdichtheitsschicht (Dampfbremse, Dampfsperre), um even-
tuelle Nachbesserungen ohne groBen Aufwand durchfiihren zu kénnen (,Verfahren B*). Der
n50-Wert darf bei Gebduden mit Fensterluftung den Wert 3, bei Gebauden mit Liftungsanla-
gen den Wert 1,5 und bei Passivhausern den Wert 0,6 je Stunde nicht Gberschreiten.

Energie und Umwelr

Solar-Forschung an der FH 00 Wels
Forschungslabor fOr Umwandlung
von Solarstrahlung in Warme

Das Solar-Labor an der FH Wels bietet
sowohl Indoor wie Outdoor vielfaltige Mog-
lichkeiten, den Einfluss der Solarstrahlung
auf Materialien, Bauteile und Komponenten
zu testen sowie die Leistungsfahigkeit und
Zuverlassigkeit von thermischen Sonnenkol-
lektoren sowie von PV-Modulen prazise zu
vermessen.

Der im Indoor-Labor zur Verfligung stehende
Sonnensimulator kann z. B. zur Ermittlung
der thermischen Eigenschaften von Mate-
rial-, Beschichtungskombinationen unter
solarer Bestrahlung herangezogen werden.
Beispiele hierfir sind die Untersuchung der
unterschiedlichen Blechtemperaturen fiir
die Tur- und Fensterindustrie sowie Unter-
suchungen der thermischen Belastung von
Wechselrichtern unter solarer Bestrahlung.
Untersuchungen dieser Art sind fur alle,

der Sonne ausgesetzten Komponenten,
welche die AbmaBe unserer max. Prifflache
nicht Giberschreiten, anwendbar. Uber die
Anwendung in der Forschung hinausgehend,
dient die Anlage als Demonstrations- und
Schulungsobijekt fir Studenten der Studi-
enlehrgénge Oko Energietechnik (OET) und
Sustainable Energy Systems (SES).

@ DI Dr. Gerald Steinmaurer
gerald.steinmaurer@fh-wels.at

@ DI Harald Dehner
harald.dehner@fh-wels.at

....................................

Funklionen

» Sonnensimulator mit variabler
Bestrahlungsstérke

» Zweiachsig automatisch nach-
geflihrter Outdoortracker

» Messgenauigkeit bei der Leistungs-
messung < 1,5 %.

» Maximale Arbeitstemperatur: 95° C

» Messung von Windgeschwindigkeit,
Einstrahlung, Druck, Volumenstrémen
und Temperaturen mit kalibrierten
Messgeraten

» Durchfliihrung von Qualitatstests

» Stromspannungskennlinien bei
PV-Modulen

....................................




Energie und Umwelr

Prozesswarme Dis 200° C
Das Warmetechnik-Labor an der
FH 00 Wels

Prozesswéarme wird erneuerbar. Der modulare Systemprifstand im Warmetechnik-Labor bie-
tet vielfaltige Mdglichkeiten, thermische Prozesse bei Temperaturen bis zu 200° C im Labor
nachzubilden und préazise zu vermessen. Unter anderem soll damit der Einsatz von Solar-
energie in industriellen Prozessen untersucht werden. Als zentrale Warmequelle dient dazu
ein konzentrierender Solarkollektor, der erneuerbare Warme bis 200° C mit einer Effizienz

von ca. 50 % zur Verfiigung stellt. Des Weiteren kdnnen mit der umfassenden Ausstattung
des Warmetechnik-Labors auch zahlreiche Aufgabenstellungen im Niedertemperaturbereich
bis 95° C bearbeitet werden. Eine Simulationsumgebung in MATLAB/Simulink erweitert in
hohem MaBe das Anwendungsspektrum des Labors und ermdglicht eine aufwandsoptimierte
Betrachtung von komplexen hydrau-
lischen Systemen.

Uber die Anwendung in der Forschung

......................................

Funklionen : hinausgehend, dient die Anlage als
: Demonstrations- und Schulungsobjekt
» Maximale Arbeitstemperatur: 200° C . fir Industrie und Wissenschaft.

» Maximale thermische Leistung: 30 kW

» Messgenauigkeiten <1 %

» Warmetréger in flissiger Phase

» Konzentrierender Solarkollektor als er-
neuerbare Warmequelle

» Simulation komplexer hydraulischer
Systeme in MATLAB/Simulink

» Messung von Druckverlusten,
Volumenstrdmen, Temperaturen

» Bestimmung von Anlagen- und
Pumpenkennlinien

» Messung der Ubertragungsleistung von
Plattenwé&rmetauschern

» Ermittlung der Bereitschaftswarmever-
luste von Speichern

» Charakterisierung von Riickkihlwerken

» COP-Bestimmung von Warmepumpen

» Vermessung von Fernwarme-Ubergabe- :
stationen : Alois Resch

@ alois.resch@fh-wels.at

......................................

Innovalions-und Technologiemanagement

sprinf>fransfercenter
Labor fUr die fruhen Phasen der
Produklinnovalion

.............................
H

Funklionen

» Produktinnovationslabor

» Kreativitdtsworkshops

» Design Thinking Projekte
» Konzepttests

» Akzeptanztests

» Fokusgruppen Workshops
» Lead User Workshops

» Foresight Methoden

» Marktpotenzialanalysen

» Erfolgsfaktorstudien

.
.............................

Das sprint>transfercenter ist ein forschungsgetriebenes Kompetenzzentrum zum inhalt-
lichen Austausch und zur Zusammenarbeit mit der Industrie rund um Themenstellungen

in den friihen Phasen der Produktinnovation. Im sprint>lab steht die Infrastruktur (z. B.
Stereoscopic CAD-Wall, Multitouch Whiteboard, Digital Paper, Smartboard, 3D Kame-

ra) zur Verfligung, um kreative Prozesse effizient zu unterstiitzen. Dort werden zentrale
Themenfelder des gesamten Front End Prozesses abgebildet — von Nutzenevaluierung von
Produktkonzepten mittels multivariater Statistikmethoden, Konzeption und Durchfiihrung
von Akzeptanztests fiir Produktideen und -konzepte, Trendmonitoring Uiber Strategie- und
Ideenworkshops sowie Design und Rapid- and Virtual Prototypings bis hin zur Konzeption
von Innovationsprozessen und Prozessen zur Kommerzialisierung.

Die Zusammenarbeit mit der Industrie konzentriert sich dabei auf die Weiterentwicklung von
Modellen, Methoden und Werkzeugen der friilhen Innovationsphasen im interdisziplinaren
Forschungsfeld ,Innovations- und Technologiemanagement®”.

FH-Prof." Mag.? Dr." Fiona Schweitzer
fiona.schweitzer@fh-wels.at



Lebensmiltelfechnologie und Ermahrung

Lebens-und Fuftermitfelfechnologie
Produktentwicklung | Analyse von
Produklionsprozessen | Problem-
bearbeitung

.....................................

F&E-Dienstleistungen

» Bearbeitung aktueller Problem-
stellungen im Produktionsprozess

» Wissenschaftliche Begleitung bei der
Entwicklung funktioneller Lebens-
und Futtermittel

» Optimierungsstrategien fiir
Produktions-Prozesse

» Expertise in Forschungsforderung

» Verfassen und Einreichung von
Forschungsantragen

.....................................

Seit Anfang 2017 fungiert die FH OO Campus Wels (Arbeitsgruppe Weghuber) neben der
BOKU Wien und Vetmed Wien als einer der 3 wissenschaftlichen Partner im neuen Kompe-
tenzzentrum FFOQSI (Austrian Competence Centre for Feed and Food Quality, Safety & Inno-
vation), dem ersten COMET Kompetenzzentrum zur Sicherung der Futter- und Lebensmittel-
produktion. Ziel von FFoQSl ist es, Futter- und Lebensmittelproduktion besser, sicherer und
nachhaltiger zu machen und Innovationen voranzutreiben. Im Rahmen dieses angewandten
Forschungszentrums, aber auch dartiber hinaus, werden unterschiedlichste Fragestellungen
der Lebens- und Futtermittelproduktion mit innovativen Technologien durch unsere Mitar-
beiterlnnen bearbeitet. Wir begleiten Unternehmen aus der Lebens- und Futtermittelindustrie
von der Idee bis hin zum fertigen Produkt auf guter wissenschaftlicher Basis und stellen unser
vielfaltiges Knowhow und unsere Infrastruktur zur Génze zur Verfligung.

FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
julian.weghuber@fh-wels.at

Lebensmiffelrechnologie und Ernahrung

Transwellsystem | Ussing-Kammer
Bioverfigbarkeilsstudien | Einfluss
von Phytaminen auf intestinalen
Clukoselransport

Caco-2 (humane Dickdarmkrebs-Zelllinie)
und IPEC-J2 (Dinndarmzelllinie aus dem
Schwein) Zellen sind adhéarente Zellen,

die physiologische Ahnlichkeit mit dem
Diinndarmepithel des Menschen aufweisen.
Dadurch lassen sich biochemische Trans-
portvorgénge nachvollziehen.

Fir Transportstudien in lebendem Gewebe
steht des Weiteren eine Multikanal-Ussing-
Kammer zur Verfiigung, mit der es mdglich
ist, kontinuierliche Langzeitstudien durchzu-
fuhren. Das Caco-2 bzw. IPEC-J2 Modell ist
ein anerkanntes pharmazeutisches Modell zur
ersten Beurteilung der Bioverflgbarkeit von
oral applizierten Wirkstoffen und findet somit FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
in vielen Gebieten eine breite Anwendung. julian.weghuber@fh-wels.at

..........................................................................

Technische Daten des Caco-2/  F&E-Dienstleistungen
PEC-J2 Transwellsystem

» Simulation des menschlichen Darms » Beurteilung der Bioverflgbarkeit von
durch Ausbildung eines polarisierten Zell- Lebens- und Futtermittelbestandteilen
monolayers im 6-/12-/24-well Format » Beurteilung der Bioverfligbarkeit von

» Anerkanntes pharmazeutisches Zellmodell Nahrungsergénzungsmittel
zur Beurteilung der Bioverflgbarkeit von » Entwicklung von Nutrazeutika zur
Wirkstoffen Inhibierung der intestinalen Glukoseauf-

» Ausweitung der Methodik und Adaptie- nahme

rung fir Lebens- und Futtermittelerzeu-
gung bzw. Optimierung

..........................................................................




Lebensmiffelrechnologie und Ernahrung

Design | Durchfuhrung | Auswertung | Publikation
BioverfOgbarkeil, Pharmakokinelik
und Analyse physiologischer
Parametfer in-vivo

Klinische Studien haben zum Ziel, Medikamente, bestimmte Behandlungsformen, medizi-
nische Interventionen oder Medizinprodukte auf ihnre Wirksamkeit und Sicherheit zu Uberpri-
fen. Der erste Einsatz einer erfolgversprechenden medizinischen Behandlung am Menschen
sollte daher eine klinische Studie mit dem Ziel sein, Wirksamkeit und Vertraglichkeit neuer
Therapien zu testen. Eine solche kann allerdings erst dann stattfinden, wenn ausreichend
Daten fir eine sichere Durchfiihrung vorhanden sind und ein positives Votum der betroffenen
Ethikkommission vorliegt. Um auBerliche Storeinflisse zu minimieren, werden derartige Stu-
dien in einem kontrollierten Umfeld durchgefihrt. Aufgrund erfolgreich durchgefiihrter Studien
in unterschiedlichen Bereichen (Bluthochdruck, Zahngesundheit, Blutzuckerspiegel, Biover-
flgbarkeit) ist groBe Expertise fur alle Projektphasen vorhanden. Durch eine gute Vernetzung
kénnen wir zwischen klinischen Einrichtungen, Arzten, Probanden, Firmen und wissenschaft-
lichen Partnern vermitteln und so eine erfolgreiche Durchflihrung gewahrleisten.

R I I I I I I I I Y

F&E-Dienstleistungen

» Studiendesign

» Einreichung bei der Ethikkommission

» Wissenschaftliche Begleitung der Studie
bzw. generelle Durchfiihrung

» Rekrutierung der Probanden

» Kontaktvermittlung zu Kliniken und
Krankenh&usern

» Wissenschaftliche Auswertung inkl.
Statistik

» Publikation der Studienergebnisse in
renommierten peer-reviewed Journalen

.....................................

FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
julian.weghuber@fh-wels.at

Lebensmiffelrechnologie und Ernahrung

Chromarographie und Spekiroskopie
Lebens- und Fufltermittelanalytik

F&E-Dienstleistungen

© thermofisher.com

» ldentifizierung und Quantifizierung von Stoffen in
Lebens- und Futtermitteln

» Methodenentwicklung zur qualitativen und
quantitativen Bestimmung unterschiedlichster Stoffe

» Aroma-Analytik und Sensorik

» Fremdstoff- und Wasseranalytik

» Nachweis von Spurenelementen und Schwermetallen

» Analyse anorganischer und organischer Anionen

» Bestimmung von Kohlenhydraten in Getranken

» Nitratbestimmung in Lebens- und Futtermitteln

» Laktose-Bestimmung in Milch

.................................................

Fur die Analytik von Lebens- und Futtermitteln stehen uns eine Vielzahl an Systemen und Metho-
den zur Verfiigung. Die Thermo UltiMate 3000 Standard HPLC ist ein Flissigkeits-Chromatogra-
phie-System. Mittels HPLC werden vor allem nicht fllichtige Substanzen tber Standards identifi-
ziert und quantifiziert. Ausgestattet mit einem 8-Kanal Diodenarray- sowie Brechungsindex- und
Fluoreszenzdetektor kdnnen mit dieser HPLC hochqualitative Daten in vielen Anwendungsbe-
reichen wie der Lebensmittel-, Futtermittel- und Umweltchemie generiert werden. Die Thermo ISQ
QD Single Quadrupole MS ist ein Gas-Chromatographie-System gekoppelt an eine Massen-
spektrometrie. Die GC findet vor allem Anwendung in der Lebensmittelchemie (Bestimmung von
Lebensmittelinhaltsstoffen und Fremdstoffen), Umweltanalytik, Aroma-Analytik, Sensorik und
Spurenanalytik. Die Horiba ICP-OES Ultima 2 ist eine optische Emissionsspektrometrie und findet
Uberwiegend in der Spurenelement- und Wasseranalytik ihnre Anwendung. Die Dionex ICS-1000
ist ein lonenaustausch-Chromatographie-System, mit dem sich qualitativ und quantitativ Anionen
bzw. Kationen aller Art nachweisen lassen kénnen. Die IC hat einen breiten Anwendungsbereich.
Das Jasco FT/IR 4100 Spektrometer ist ein Infrarotspektrometer flr die Infrarotspektroskopie und
wird zur quantitativen Bestimmung von bekannten

Substanzen bzw. zur Strukturaufklarung unbe- FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
kannter Substanzen genutzt. julian.weghuber@fh-wels.at



Lebensmittelfechnologie und Ermahrung

HET-CAM

Einfluss von Phytaminen auf Blul-
zuckerspiegel und Zytoloxizital in-ovo

Der HET-CAM, auch Hiihnerei-Test genannt, ist ein Verfahren zur Uberpriifung der Schleim-
hautvertraglichkeit von Chemikalien bzw. deren Zytotoxizitéat. Weiters kann der HET-CAM
auch zur Studie blutzuckerregulierender Substanzen herangezogen werden. Insulinresistenz
und das Versagen der Insulin produzierenden Beta-Zellen sind wesentliche Hauptprobleme
von Typ-2 Diabetes mellitus. Da gangige Medikamente mit vielen Nebenwirkungen einherge-
hen, riicken sekundére Pflanzenwirkstoffe mit insulinmimetischem Charakter immer weiter in

das Interesse der Forschung.

Mit dem HET-CAM haben wir ein System etabliert, diese Stoffe in-ovo zu testen. Dazu werden
Hlhnereier 11 Tage bebritet und mit den zu testenden Substanzen behandelt. Im Anschluss
wird den Hihnerembryonen Blut entnommen und der Blutzuckerspiegel bestimmt. So ist es
auf einfache Art und Weise mdglich, den Effekt einer Substanz auf den Blutzuckerspiegel
Uber die Zeit in einem lebenden Organismus zu messen. Des Weiteren eignet sich dieses
System, um die Toxizitat von Substanzen auf den Organismus zu testen.

FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
julian.weghuber@fh-wels.at

......................................

Technische Daten - HET-CAM

» Testsystem mit hoher physiologischer
Relevanz (in-ovo)

» Kein Schmerzempfinden des Hiihnerem-
bryos aufgrund der verkiirzten Bebri-
tungsdauer

» Alternative zu umstrittenen Reiztests

F&E-Dienstleistungen

» Charakterisierung ausgewahlter Phyta-
mine hinsichtlich insulin-mimetischer
Eigenschaften

» Charakterisierung ausgewahlter Sub-
stanzen hinsichtlich toxikologischer
Eigenschaften

......................................

Lebensmiffelrechnologie und Ernahrung

Olympus IX81 | Nikon Eclipse Tie
Lichf- und Fluoreszenzmikroskopie

Das Olympus 1X81 bzw. das Nikon Eclipse

Ti2 sind vollautomatisierte Inversmikroskope

zur Licht- und Fluoreszenzmikroskopie. Beide
Mikroskope sind unter anderem mit motorisierten
Mikroskopietischen, den gangigsten Laserlinien
fur Fluoreszenzmikroskopie, einem Focus-hold
System fiir stabile Langzeitexperimente, einem
FRAP-Modul (Fluoreszenz recovery after pho-
tobleaching) fur kinetische Lebendzellstudien,
einem TIRF-Modul (Total internal reflection fluo-
rescence) flir selektive Fluorophor-Anregung in
der Zellmembran und hochauflésenden Kameras
ausgestattet.

Daher sind diese Mikroskopie-Setups aufgrund
ihrer Highend-Ausstattung flr ein breites An-
wendungsspektrum in der Zell- und Molekular-
biologie einsetzbar.

........................................

Technische Daten -
Olympus IX81

» Motorischer Mikroskopietisch

» 405, 488, 515, 561, 640 nm Laserlinien
» Focus-hold System

» FRAP-Modul

» TIRF-Modul

» Spinning-disk Konfokal-Unit (IX2-DSU)
» Differentialinterferenzkontrast (DIK)

» Temperatur- und CO,-Kammer

» Quecksilberdampflampe

........................................

FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
julian.weghuber@fh-wels.at

..................................

F&E-Dienstleistungen

» Screening insulin-mimetischer Phytamine :
» Fluoreszenzmikroskopische Studien im

Lebendzellmodell

» Entwicklung Fluoreszenzmikroskopie-

basierter Methoden

..................................




Lebensmiltelfechnologie und Ermahrung

Vilber Lourmat BIO-SUN UV-Bestrahlungssystem
Einfluss von UV-Emission auf

zellulare Systeme

.....................................

Technische Daten - BIO-SUN
UV-Bestrahlungssystem

» Zwei UV-Quellen (4 x 30 W 365 nm
und 2 x 30 W 312 nm)

» Bestrahlung flir Mikrotiterplatten und
Petrischalen

» Hohe Bestrahlungshomogenitat

» Bestrahlung von zellularen Systemen
mit UV-Strahlung unter kontrollierten
Bedingungen

F&E-Dienstleistungen

» ldentifizierung und Charakterisierung
von Substanzen, die die negative Wir-
kung der UV-Strahlung reduzieren

» Einsatz u. a. in der Kosmetikindustrie
(Hautzellen) bzw. bei der Entwicklung
von Nahrungserganzungsmitteln

.....................................

BIO-SUN von Vilber Lourmat ist ein
Mikroprozessorgesteuertes, gekuhltes
UV-Bestrahlungssystem fir Petrischalen
und Mikrotiterplatten. In der BIO-SUN wird
die Emission des UV-Lichtes konstant
durch einen Mikroprozessor tiberwacht.
Die Bestrahlung stoppt automatisch, wenn
die eingestellte Dosis (Energie) erreicht ist.
Dank des UV-Sensors sind die Bestrah-
lungszyklen also perfekt reproduzierbar
und unabhangig von Intensitatsschwan-
kungen der UV-Quelle.

Humane bzw. tierische Zellkulturen (ver-
schiedene Zelllinien stehen in unserem
Labor zur Verfuigung) kdnnen mit diesem
Gerét in Petrischalen oder Mikrotiter-
platten gezielt spezifischer UV-Strahlung
ausgesetzt werden um so den Einfluss von
Sonnenlicht auf bestimmte Zellsysteme,
wie Augen- oder Hautzellen zu simulie-
ren. Kombiniert mit Zytotoxizitéts- oder
oxidativen Stresstests kann der negative
Effekt der UV-Strahlung quantifiziert wer-
den. In weiterer Folge kdnnen Substanzen
(synthetisch oder natirlich) identifiziert und
getestet werden, welche die schadlichen
Effekte von UV-Strahlung reduzieren. Das
System ist im Hinblick auf die Produktent-
wicklung (z. B. in der Kosmetikindustrie)
von groBer Bedeutung.

@ FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
julian.weghuber@fh-wels.at

Lebensmiffelrechnologie und Ernahrung

C 1000 Thermal Cycler | CFX9b6 RT-PCR
Gen- und Proteinexpressions-

analyse”

Der C1000 Thermal Cycler mit CFX96 Real-Time
System ist ein prézises und flexibles Real-Time
PCR System. Mit diesem System kdnnen unter
anderem c-DNA Synthesen und Genexpressi-
onsanalysen von Zelllysaten und Gewebeproben
durchgefiihrt werden. Somit kénnen Einflisse auf
selektierte Parameter (z. B. Inflammation, Kanze-
rogenitat, usw.) verschiedener Substanzen, wie

z. B. phytogene Wirkstoffe, in-vivo und in-vitro ge-
testet und quantifiziert werden. Weitere moleku-
larbiologische Methoden umfassen die qualitative
bzw. quantitative Bestimmung von Indikatorprote-
inen (Western Blot) und RNA's (Northern Blot).

......................................

Technische Daten -
BIO-RAD Thermal Cycler

» 96-well Modul

» Individuelle Reaktionsablaufe

» Datenanalyse-Software fur Ubersichtliche
Ergebnisse

» Amplifikation/Real-Time-PCR

» Schnell und einfach programmierbar

» Sequenzierung

......................................

@ FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
julian.weghuber@fh-wels.at

....................................

F&E-Dienstleistungen

» Genexpressionsanalyse in Zell- und
Gewebematerial

» Bestimmung von Indikatorproteinen
mittels Western Blot

» mRNA-Analyse mittels Northern Blot

» Nachweis von Allergenen

» Nachweis von Pathogenen

....................................

* Férderung im Rahmen des Strukturfondsprogramms ,Investitionen in

Wachstum und Beschaftigung Osterreich 2014-2020¢ mit EU-Mitteln aus
dem EFRE (Europaischer Fonds flr Regionale Entwicklung) sowie aus

Mitteln des Landes O0.



Lebensmiffelrechnologie und Ernahrung

BMGU POLARstar Omega

Zytotoxizitals- und oxidalive
Stresstests | Bestimmung physico-
chemischer Summenparameler

.....................................

Technische Daten -
BMG POLARstar Omega

» UV-Vis Messung (220 — 1000 nm)

» Fluoreszenzintensitatsmessung (Ex/
Em (nm): 355/460, 485/520, 544/590,
584/620, 546/675)

» Lumineszenzmessung (inkl. BRET)

» Zeitaufgeldste Fluoreszenzmessung
(TRF)

» Fluoreszenz-Polarisationsmessung

» Endpunkt- und Kinetikmessungen

» Spektral-Scanning (Absorption)

» Well-Scanning

» Messung von 6-1536 Well-Mikroplatten

» Temperaturregulation

F&E-Dienstleistungen

» Zellbasierte Zytotoxizitatsstudien zur
Feststellung maximaler Wirkstoffkonzen-
trationen in Lebens- und Futtermitteln

» Zellbasierte oxidative Stresstests

» Bestimmung physico-chemischer Pa-
rameter in Lebens- und Futtermitteln
(z. B. Totalphenolgehalt, TPC; antioxi-
datives Potenzial, ORAG; etc.)

» Methodenentwicklung fir Hoch-
durchsatz-Screening und Auslese im
Multiwellformat

.....................................

Der POLARstar Omega ist ein vielseitiger,
filterbasierter Multifunktions-Mikroplatten-
Reader.

Routinearbeiten umfassen derzeit wichtige

Bereiche in der Grundlagenforschung,

aber vor allem auch in angewandten For-

schungsgebieten:

» Zytotoxizitatsstudien

» oxidative Stresstests und

» Bestimmung physico-chemischer
Summenparameter.

i
| |EIF|RIE

FH-Prof. Dr. Julian Weghuber
julian.weghuber@fh-wels.at
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Mess-und Prufrechnik

RoyScoan 250k
Industrieller Computerfomograph
fUr die Bauteilprufung

Der Dual Source Computertomograph (CT) RayScan 250E wurde im November 2004 an

der FH OO (Campus Wels) installiert. Das Besondere an diesem CT ist, dass dieser zwei
Réntgenquellen fir unterschiedliche Anforderungen besitzt: die 225 kV Mikrofokusréntgen-
quelle eignet sich speziell fir hdher auflésende Messungen kleinerer Bauteile und die 450 kV
Minifokusréntgenquelle fir hohe Durchstrahlungslangen. Detektorseitig wird ein Flachbettde-
tektor eingesetzt, der die Rontgenstrahlen ber eine Szintillationsschicht in sichtbares Licht
umwandelt. Auf Grund der groBzligig ausgelegten CT-Anlage lassen sich relativ groBe und
schwere Bauteile hinsichtlich innerer Materialfehler und Defekte, Materialeigenschaften und
Geometrien prifen. Haupteinsatzge-
biete der RayScan 250E CT-Anlage sind
die zerstorungsfreie Prifung von Mul-
timaterial- und Gussbauteilen aus z. B.
der Flugzeug- und Automobilindustrie,
die dimensionelle Messtechnik fur die

......................................

Technische Daten

» 225 kV Mikrofokusréntgenréhre mit
einem variablen Brennfleckdurch-

Geometriebestimmung und Metrologie .
und die Materialcharakterisierung von . messer
z. B. kleineren Stahlproben.

» 450 kV Minifokusréntgenréhre mit
einem konstanten Brennfleckdurch-
messer von ca. 0,4 mm

» 2048 x 2048 Pixel 16 Bit Flachbett-
detektor

» Minimale VoxelgréBe ab ca. 5 pm

» Bauteildurchmesser < 300 mm

» Bauteilhdhe < 2 m

» Bauteilgewicht < 80 kg

» Maximale Durchstrahlungslangen
> Kunststoff: 200-500 mm
> Aluminium: 120-250 mm
> Stahl: 30-70 mm

» 2-fach Messkreiserweiterung

» Region of Interest Messmodus fur

DI Christian Gusenbauer flache Bauteile

christian.gusenbauer@fh-wels.at




Mess-und Prufrechnik

Nonofom 180 NF
Hochauflosender, industrieller
Computertfomograph fOr die
Materialcharakterisierung

Das hochauflésende Sub-pum CT Gerat Nanotom 180 wird hauptséachlich fir die Charak-
terisierung von Leichtmetalllegierungen, Kunststoffen und biologischen Materialsystemen
eingesetzt. Es kdnnen kleine Bauteile geprift werden, Hauptanwendung ist allerdings die
Materialcharakterisierung von Leichtmetalllegierungen, Kunststoffen und biologischen Mate-
rialsystemen. Dieses System liefert besonders bei gering absorbierenden Proben sehr gute
Ergebnisse. Hohe Auflésung und guter Kontrast erlauben es, viele Arten von Fasern (Glas,
Kohlenstoff, Polymer, Natur) quantitativ auszuwerten.

....................................

Technische Daten

» 180 kV Nanofokusréntgenquelle
mit einem minimalen Brennfleck-
durchmesser von < 1 ym

» 2304 x 2304 Pixel 12 Bit Flachbett-
detektor

» Minimale VoxelgréBe ab ca. 0,5 um

» Bauteildurchmesser < 68 mm

» Bauteilhdhe < 150 mm

» Bauteilgewicht < 2 kg

» Maximale Durchstrahlungslangen
Nanofokusrontgenréhre
> Kunststoff: 50 mm
> Aluminium: 30 mm
> Stahl: 4 mm

» 3-fach Messkreiserweiterung

DI Dietmar Salaberger
dietmar.salaberger@fh-wels.at

....................................

Easylom 160

Mess-und Prufrechnik

Hochstauflosender, industrieller
Computerfomograph fOr die
Materialcharakterisierung

Das EasyTom 160 CT-System ist mit einer
offenen 160 kV Nanofokusrontgenquelle,
einem Transmissionstarget und austausch-
baren Filamenten firr verschiedene Energie-
und Auflésungsbereiche ausgestattet und
ermdglicht Auflésungen im Submikrome-
terbereich. Beim Detektor kann je nach An-
forderung und Applikation zwischen einem
Flachbettdetektor mit 1920 x 1536 Pixeln
(fur hohe Energie) und einer CCD Kamera
mit 4008 x 2672 Pixeln (flir Materialien mit
geringer Absorption) gewechselt werden.
Das System wurde so konzipiert, dass
eine Durchfiihrung und Beobachtung von
in-situ Experimenten (wahrend ein Prozess
in einem Werkstoff ablauft) moglich ist,
wodurch neue Einblicke in Materialvor-
gange gewonnen werden kdnnen. Die
Hauptmerkmale des Systems sind dabei
die groBe Kammer, die stabile Mechanik
mit sehr hoher Prazision, die Nanofokus-
rontgenquelle und die Kombination von
mehreren Detektoren. Das CT-System wird
hauptséachlich fur die hochaufldsende und
in-situ Charakterisierung von inhomogenen
Werkstoffen eingesetzt.

@ DI Christian Gusenbauer
christian.gusenbauer@fh-wels.at

© RX Solutions
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Technische Daten

» 160 kV Nanofokusréntgenquelle mit
einem variablen Brennfleckdurchmesser
» 1920 x 1536 Pixel 16 Bit Flachbett-
detektor
» 4008 x 2672 Pixel 14 Bit CCD Kamera
» Minimale VoxelgréBe ab ca. 50 nm
» Bauteildurchmesser < 200 mm
» Bauteilhdhe < 700 mm
» Bauteilgewicht < 20 kg
» Maximale Durchstrahlungslangen
Nanofokusréntgenrdhre
> Kunststoff: 50 mm
> Aluminium: 30 mm
> Stahl: 4 mm
» Messkreiserweiterung

......................................




Mess-und Prufrechnik

SkysScan 1294

Talbot-Lau Gitterinterferometer
Computertomograph fUr die
Materialcharakterisierung

Das Talbot-Lau Gitterinterferometer CT-System SkyScan 1294 wurde im Jénner 2015 an der
FH Wels in Betrieb genommen. Das System zeichnet sich durch eine Mikrofokusréntgenquel-
le, einen 11 MP Detektor und 3 speziell angefertigte Gitter aus: ein Gitter (GO) zur Erzeugung
von Kohérenz nach der Réntgenquelle, ein Phasengitter (G1) zur Erzeugung eines defi-
nierten Interferenzmusters und ein Absorptionsgitter (G2) direkt vor dem Detektor. Mit Hilfe
des Talbot-Lau Gitterinterferometer CTs werden, im Gegensatz zur konventionellen Mikro-
Computertomographie, in einer Messung simultan die Absorption, Phasenverschiebung
(Phasenkontrast) und das Streufeldbild (Dunkelfeldsignal) ermittelt. Gitterinterferometer CTs
werden bereits in der biomedizinischen Forschung eingesetzt, dessen Potenziale sind fiir die
Materialforschung allerdings bei Weitem nicht ausgeschopft. So kdnnen z. B. die anisotropen
Eigenschaften der Ultrakleinwinkelstreuung dazu verwendet werden, um Richtungsinformati-
onen einer Probe auf Mikrostrukturebene zu generieren, z. B. von kohlenstofffaserverstéarkten
Kunststoffen. Das Talbot-Lau Gitterinterferometer CT-System der FH Wels wird hauptsé&chlich
fir die Charakterisierung von Polymeren, z. B. Schdumen und faserverstarkten Kunststoffen
und flr biologische Proben eingesetzt.

..........................................................................

Technische Daten

» 60 kV Mikrofokusrontgenquelle mit » Maximale Durchstrahlungslédngen
einem konstanten Brennfleckdurch- Mikrofokusréntgenrdhre
messer von ca. 33 ym > Kunststoff: 20 mm

» 4008 x 2672 Pixel 12 Bit CCD Kamera > Aluminium: 5 mm

» Minimale VoxelgréBe ca. 5,7 ym » Gleichzeitige Extraktion von

» Bauteildurchmesser < 20 mm Absorptions-, Phasen- und Dunkel-

» Bauteilhéhe < 60 mm feldkontrast

» Bauteilgewicht < 0,1 kg

..........................................................................

Sascha Senck Dipl.-Biol. PhD
sascha.senck@fh-wels.at

Mess-und Prufrechnik

Deben CT500, CT5000, CT Coolsfage
In-situ CT-Versuchsanlagen fOr die
Zug-, Druck- und Temperaturprifung
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Die in-situ Versuchsanlagen CT500,
CT5000 und CT Coolstage von der Firma
Deben eignen sich flir die Durchfiihrung
von Experimenten unter Einfluss von Zug,
Druck oder Temperatur, die einen bestimm-
ten Prozess im Werkstoff auslésen sollen
und finden Einsatz in den hochauflésenden
CT-Anlagen (Nanotom, EasyTom). Diese
speziell entwickelten Versuchsanlagen
machen z. B. die zeitaufgeldste, mecha-
nische Prifung von glasfaserverstérkten
Kunststoffen im Inneren des Computerto-
mografiegeréts moglich. Dabei werden die

......................................

Technische Daten

» CT500: Zug- und Druckprifeinrichtung

» Kréfte bis 500 N

> Verfahrweg < 10 mm

> ProbengroBe ca. (8 x 4 x30) mm?3

> Minimale VoxelgréBe (Nanotom): ca. 2 um
» CT5000: Zug- und Druckprifeinrichtung

bis 5 kN

> Kréfte bis 5 kN

> Verfahrweg < 10 mm

> ProbengroBe bis zu (30 x 6 x128) mm3

> Minimale VoxelgréBe (Nanotom): ca. 4 um
» CT Coolstage: Temperaturprifeinrichtung

> Temperaturbereich von -20 bis 160° C

> Maximale Aufheiz- bzw. Kihlrate 20° G/min. :

> Minimale VoxelgréBe (Nanotom): ca. 2 ym

.......................................

relevanten Schadigungsmechanismen (Faserbriiche, Faserauszlige, Abldsungen und Matrixrisse),
die schlussendlich im Bauteil zum Versagen fuhren, dreidimensional untersucht. Mit speziellen
Segmentierungsverfahren konnen zudem wichtige Parameter wie Faserorientierung, Faserlan-

ge und Faseranteil mit hoher Genauigkeit bestimmt und den einzelnen Belastungsstufen bzw.
Zeitpunkten zugeordnet werden. Die Ergebnisse dieser Untersuchungen stellen eine wichtige
Grundlage fir die Weiterentwicklung dieser Materialsysteme dar, weil die gewonnen Erkenntnisse
fir eine sichere und effiziente Bauteilauslegung gentitzt werden kénnen. Die in-situ Versuchsan-
lagen werden hauptsachlich fur die hochauflésende Materialcharakterisierung von Leichtmetallle-
gierungen, faserverstérkten Kunststoffen und biologischen Proben eingesetzt.

=1
-EEHE @ DI Dietmar Salaberger: dietmar.salaberger@fh-wels.at




Mess-und Prufrechnik

SImCT

Simulationstool fur bildgebende

Rontgenverfahren

......................................

Technische Daten

. » Berechnung von Rdntgenspektren

» Modellierung der Interaktion von
Roéntgenstrahlen mit Materie
(Photoelektrischer Effekt, Compton

. und Rayleigh Streuung)

. »*.STL und *.GEO Support

» Generierung von virtuellen Datensétzen
mit bekannten Eigenschaften

» Optimierung von Aufnahmeparametern

. » Designstudien flr neue Gerate

. » Evaluation von Bildverarbeitungs-,

: Rekonstruktions- und Artefaktkorrektur-
Algorithmen

» Messunsicherheitsabschatzung

......................................

DI (FH) Michael Reiter MSc
michael.reiter@fh-wels.at

SimCT ist ein Tool fir numerische Simula-
tionen von bildgebenden Roéntgenverfah-
ren und Réntgen-Computertomographie.
Das Tool erméglicht die Generierung von
Datensétzen und den Aufbau von Know-
how, z. B. zur Unterstitzung beim Design
neuer Gerate, zur Entwicklung von Arte-
faktkorrekturen sowie Rekonstruktions-
algorithmen. Daneben bietet SimCT Pro-
zeduren zur Optimierung der Bildqualitat
durch die automatische Bestimmung von
Aufnahmeparametern fir benutzerspe-
zifische Inspektionsaufgaben. Diese mi-
nimieren den Einfluss von Bildrauschen,
Bildunscharfe und Artefakten. Das Tool
bietet weiters Routinen zur Generierung
von Roéntgenspektren und modelliert In-
teraktionen von Réntgenstrahlen mit dem
Bauteil sowie mit dem Réntgendetektor.
SimCT ist mit zusétzlichen Modellen,
Aufnahme-Geometrien und Rekonstrukti-
onsroutinen erweiterbar.

Mess-und Prufrechnik

open_iA

Visuelle Analyse & Verarbeitung
von industriellen Computer-
fomographie-Dalen

open_iA ist ein plattformunabhéngiges, quelloffenes Softwaretool fur die visuelle Analyse und
Verarbeitung von volumetrischen Datensatzen mit Fokus auf industriellen Computertomogra-
phiedaten. open_iA erlaubt das Laden verschiedenster Volumen- und Polygondatenformate,
und bietet 2D-Schnitt-Ansichten sowie anpassbare 3D-Ansichten der Datensétze.

Diese Ansichten, kombiniert mit vielen Bildverarbeitungs- und Merkmalsextraktionsfiltern,
machen es zum idealen Werkzeug flr generische Volumendatenanalysen. Zusétzlich bietet
open_iA Schnittstellen zur Erweiterung von neuen Modulen fir spezielle Analyseszenarien.
Einige dieser hausintern entwickelten Module sind bereits in open_iA inkludiert, wie etwa
FiberScout (siehe Bild), ein Modul fiir die visuelle Analyse der Merkmale von faserverstarkten
Kunststoffen (z. B. Faserldngenverteilung, Faserorientierungsanalyse), oder InSpectr, fur die
interaktive Analyse von registrierten Skalar- und Spektraldatensétzen. Des Weiteren inkludiert
ist GEMSe, fur die interaktive Analyse des Parameter- und Ergebnisraums von multimodalen
beziehungsweise mehrkanaligen Segmentierungsalgorithmen, sowie viele weitere Module.
""""""""""""""""" Nutzen Sie die Gelegenheit, open_iA Uber auf
github kennenzulernen und zu testen:

Technische Daten https://github.com/3dct/open_iA

» Segmentierung

» Merkmalsextraktion

» Rauschunterdrickung

» Bildfusion

» Multimodale/Multiskalare
Datenanalyse

» Analyse zeitvariabler Daten
(3D+Zeit)

» Faser-, Poren- und Hohlraum-
analyse

» Parameterraumanalyse

» Quelloffen

» Plattformunabhéngig
(Windows, Linux, macOS)
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DI (FH) Dr. Christoph Heinzl
christoph.heinzl@fh-wels.at
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Mess-und Prufrechnik

FLIR X8400sc/IRCAM EquuUsB8 TkM
Hochauflosende, passive und
aklive Thermografie

Die Thermografie ist ein bildgebendes Verfahren zur Anzeige der Oberflachentemperatur von
Objekten. Dabei wird die Intensitat der Infrarotstrahlung, die von einem Priifobjekt ausgeht, als
MaB fiir dessen Temperatur verwendet. Bei der passiven Thermografie wird die Temperaturver-
teilung der Bauteiloberflache bedingt durch die Umgebung oder den Prozess erfasst

(z. B. Auffinden von Warmebrlicken, Defekte bei elektrischen Komponenten). Bei der aktiven
Thermografie wird durch zusétzliche, nur zum Zweck der thermografischen Prifung eingesetzte
Energiequellen, ein zeitlich verédnderlicher Warmestrom im Prifobjekt erzeugt. Die thermische
Anregung kann mit unterschiedlichen Quellen erfolgen: Absorption von optischer Strahlung,
elektromagnetische Induktion, Ultraschall oder Konvektion. Im Prifobjekt findet dadurch ein
thermischer Diffusionsprozess statt, der Uber die abgegebene Infrarotstrahlung fiir die Infrarot-
kamera sichtbar wird. Durch die mathematische Analyse des zeitlichen Temperaturverlaufs kon-
nen Materialeigenschaft sehr prézise ermittelt und Materialfehler sicher erkannt werden. Speziell
die Infrarotkamera FLIR X8400sc zeichnet sich durch maximale thermische Messleistung aus.

.....................................

Technische Daten

» Hochauflésende Megapixelsensoren
(bis 1280 x 1024 Pixel)

» Hervorragende Temperaturauflésung
(NETD < 25 mK)

» Schnelle Bildaufnahmerate (100 Hz
Vollbild bis 20 000 Hz Teilbild)

» Objektive (Brennweite) mit duBerst
hoher Lichtstarke (f/2)
> 50 mm
> 100 mm

» Mikroskop Obijektiv (Close Up Lens)
3x Verstérkung — Ortsauflésung 5 pm

» Multispektrale Sensorik durch Filterrad

» Pulsanregung mit 12 kJ Blitzenergie

» Induktionsgenerator mit 3 kW Leistung

» Halbleiterlaser mit 30 W Leistung

.....................................
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@ DI (FH) Dr. Giinther Mayr
guenther.mayr@fh-wels.at

Mess-und Prufrechnik

Isi.sys SE3 Sensar mifSoffware isi=Sfudio
Digitale Shearografie: Verformungs-
messung im Nanometerbereich

Digitale Shearografie ist ein berlihrungs-
loses, optisches und bildgebendes Mess-
verfahren der zerstérungsfreien Werk-
stoffpriifung (ZfP). Mit einer optischen
Auflédsung von 1024 x 768 Pixel ist die
Messung einer verhéaltnismaBig groBen
Flache mdglich. Fir die Messung wird ein
Specklemuster auf die Bauteiloberflache
projiziert, von welchem jeweils Inten-
sitatsbilder in einem unbelasteten und
einem belasteten Zustand des Bauteils
aufgenommen werden. Diese Belastung
fUhrt zu fehlerinduzierten, kleinsten
Verformungen an der Bauteiloberflache,
welche im Nanometerbereich liegen

und anhand der Phasenverschiebung
interferierender Lichtstrahlen detektiert
werden. Der belastete Zustand kann
mittels mechanischer oder thermischer
Anregungsquellen wie auch durch Druck-
unterschiede oder dynamische Schwin-
gungseinkopplung erreicht werden.

Die Methode zeichnet sich durch raschen
Aufbau des Messequipments, sowie einer
raschen Messung und Auswertung aus.
Im Ergebnisbild wird die erste Ablei-

tung der Verformung in Graustufen oder
Falschfarben dargestellt. Die Integration
dieses Ergebnisbildes erlaubt die direkte
Darstellung der Verformung.

DI (FH) Jiirgen Gruber
juergen.gruber@fh-wels.at

.....................................

Technische Daten

» zerstdrungsfrei

» bertihrungslos

» bildgebend

» schnelles Setup

» rasche Messung und Auswertung

» Michelson-Interferometer als
Shearelement

» X-, y- oder xy- Shearung moglich

» Phasenschiebetechnologie

» Messung von fehlerinduzierten
Verformungen

» gut fiir CFK-Strukturen geeignet

» Auflésung im Nanometerbereich

» 1024x768px Auflésung

» Binning-Mode fur schnelleres
Datenauslesen

» Diverse Anregungsmaoglichkeiten

.....................................




Werkstoff- und Produktionstechnik

ConcepllaserM1 cusing
Melall-Laserschmelzanlage

Die Metall-Laserschmelzanlage M1 von Concept Laser erzeugt durch vollstédndiges schicht-
weises Aufschmelzen metallische Bauteile. Dieser Prozess zahlt zu den additiven Ferti-
gungsverfahren und wird Selektives Laserschmelzen bzw. auch LaserCUSING genannt. Eine
derartige Fertigung eignet sich besonders fir kleine bis mittelgroBe Bauteile mit der Méglich-
keit zur Erzeugung komplexer Geometrien bzw. Integration von Funktionen.

Die dreidimensionale Fertigung eines Bauteils erfolgt durch lokales Aufschmelzen eines pul-
verférmigen metallischen Ausgangswerkstoffes mittels hochenergetischen Faserlasers (max.
200 Watt). Je nach Werkstoffauswahl betragt eine Schichthéhe zwischen 20 bis 80 um. Die
Geometrie der generierten Bauteile wird unter Verwendung von 3D-CAD-Daten erzeugt (stp
oder.stl). Der Bauraum, also die max. GréBe eines Bauteils, betrdgt 150 x 150 x 200 mm
(x,y,2). Je nach Werkstoffwahl liegt die Fertigungsgeschwindigkeit in einem Bereich von 2
bis 5 cm?®/h. In der SLM-Anlage M1 kénnen Werkzeugstahle, Edelstahle, Kobalt-Chrom- und
Nickelbasislegierungen generativ verarbeitet werden.

..................................

Funklionen

» Additive Fertigung von
metallischen Bauteilen

» Aufbaurate liegt bei 2 bis 5 cm®h
(materialabhangig)

» max. 200 W Faserlaser

» max. BauteilgroBe
150 x 150 x 200 mm

» Stahle, Kobalt-Chromlegierung
und Nickelbasislegierung

» Komplexe Geometrien herstellbar

» Integration von Funktionen
(z. B. Kiihlkanéle)

» Direktbauteile

» Prototypen- und Formenbau

» Sehr feine Strukturen realisierbar

FH-Prof. Dr. Ing. Aziz Huskic
@ aziz.huskic@fh-wels.at

..................................

ConceplLaser M2 cusing

Werkstoff-und Produkfionstechnik

Melall-Laserschmelzanlage

Die etwas groBere Metall-Laserschmelz-
anlage M2 von Concept Laser erzeugt wie
auch die Concept Laser M1 cusing durch
vollsténdiges, schichtweises Aufschmel-
zen metallische Bauteile. Das additive
Fertigungsverfahren wird Selektives
Laserschmelzen bzw. auch LaserCU-
SING genannt. Die Anlage eignet sich
besonders flir das Fertigen von groBeren
Bauteilen mit komplexer Geometrie.

Der Ausgangswerkstoff fiir die Erzeu-
gung von Bauteilen liegt auch bei dieser
Anlage in Form von metallischen Pulvern
vor. Eine weitere Besonderheit der Laser
Cusing-Anlage M2 liegt in deutlich
héherer Aufbaurate und der Méglichkeit
eines 400 Watt starken Faserlasers.

Die Abmessung des Bauraums, in dem
die Bauteile gefertigt werden, liegt bei
250 x 250 x 280 mm. Zudem kdénnen
reaktive Pulverwerkstoffe, wie Titan- und
Aluminiumlegierung verarbeitet werden.
Besonders in der Fertigung von mas-
sereduzierten Bauteilen werden diese
Werkstoffe eingesetzt.

Mit Hilfe dieses Verfahrens kénnen so-
wohl Direktbauteile fiir Schmuck, Medizin,
Dental, Automotive, Luft- und Raumfahrt
als auch Werkzeugeinsatze mit konturna-
her Kuihlung gefertigt werden.

FH-Prof. Dr. Ing. Aziz Huskic
aziz.huskic@fh-wels.at
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Funklionen

» Additive Fertigung von metallischen
Bauteilen

» max. 400 W Faserlaser

» max. BauteilgroBe 250 x 250 x 280 mm

» Aufbaurate liegt bei 2 bis 20 cm®/h
(materialabhangig)

» Stéhle, Kobalt-Chromlegierung,
Nickelbasislegierung

» Aluminiumlegierung, Titan,
Titanlegierung

» Schutzgas Argon oder Stickstoff
mdglich

» Komplexe Geometrien herstellbar

» Integration von Funktionen
(z. B. Kuhlkanéle)

» Prototypen- und Formenbau

» Sehr feine Strukturen realisierbar

.....................................




Werkstoff- und Produktionstechnik

OMO MORI Laserfec 65 30

LaserauftfragsschweiBen & Frasen

Die Lasertec 65 3D von DMG MORI integriert das LaserauftragsschweiBen in eine 5-Achs-

Frasmaschine, womit die Flexibilitdt und Aufbaugeschwindigkeit des Laserauftragsschweiens

mit der Préazision und Oberflachengiite des Fréasens kombiniert wird. Das Material wird in

Pulverform durch eine koaxiale Diise zugefuihrt und mit einem 2500 Watt Laser unter Schutzgas

aufgeschmolzen. Im Gegensatz zu pulverbettbasierten Verfahren wird das Material nur dort

aufgetragen, wo es benétigt wird, wobei auch keine Stutzstrukturen notwendig sind. Daher ist
der generative Prozess beim LaserauftragsschweiBen bis zu 10-mal schneller als bei pulver-

bettbasierten Verfahren. Der flexible Wechsel
zwischen Laser- und Frasbearbeitung ermég-
licht die Endbearbeitung von Bauteilsegmenten,
die aufgrund der Bauteilgeometrie am Fertigteil
nicht mehr erreicht werden kénnen. Dieses
Hybridverfahren kann zur Herstellung und
Reparatur von Werkzeugen und Formen oder
zum Aufbringen von verschleiBfesten Beschich-
tungen auf beanspruchte Bauteiloberflachen
verwendet werden. Weitere Anwendungsmaog-
lichkeiten: Leichtbau, Kleinserien, Prototypen
und die Herstellung von GroBkomponenten.

..........................................................................
.

Funkfionen

» LaserauftragsschweiBen und 5-Achs-

. Fréasen

. » Komplettbearbeitung in Fertigteilqualit&t

» hohe Werkstoffausnutzung wird mit
einer hohen Oberflachenglite vereint

» keine Stutzstrukturen notwendig

. » Prozessmonitoring fiir h6chste Prozess-
sicherheit und Bauteilqualitat

.
..........................................................................

FH-Prof. Dr. Ing. Aziz Huskic
aziz.huskic@fh-wels.at

» Werkstlicke bis 2600 mm, 400 mm
Hoéhe und max. 600 kg

» bisher erprobte Werkstoffe: Edelstahle,
schweiBbare Werkzeugstahle, Bronze-
und Messinglegierungen, Nickelbasis-
legierungen, Wolframkarbidlegierungen,
Chrom-Kobalt-Molybdéanlegierungen,
Stellite

HAGE 30P-A2 30 Drucker
Fused Deposition

Der HAGE 3D-Drucker verwendet das
Fused Deposition Modelling Verfahren
(FDM) und verspricht Detailgenauigkeit
und hohe Prézision bei der Erstellung
von Objekten. Im Schmelzschicht-
Verfahren werden einzelne Schichten
auf eine Flache aufgetragen. Erzeugt
werden diese Schichten dabei durch
das Aufbringen von geschmolzenem
Kunststoff mittels Extruder an der
gewulnschten Position. Die Schicht-
dicken liegen je nach Anwendungs-
fall zwischen 50 ym und 400 pm. Es
kénnen Vollkdrper und Hohlkérper ge-
fertigt werden. Durch die schichtweise
Bauteilherstellung verbinden sich die
einzelnen Schichten zu einem komple-
xen Teil. Auskragende Bauteile kénnen
mit diesem Verfahren unter Umsténden
nur mit Stltzkonstruktionen erzeugt
werden.

Der Hage Drucker verwendet stan-
dardmaBig 2 Extruder (Dise 0.5 mm),
kann aber auch mit einer 0.3 mm Dise
ausgestattet werden. Der 3D-Drucker
verarbeitet alle géngigen 1,75 mm Fila-
ments wie ABS, PLA, PVA, HIPS, Nylon
Laywood und Laybrick.

FH-Prof. Dr. Ing. Aziz Huskic

aziz.huskic@fh-wels.at ..

Werkstoff- und Produkfionstechnik

Modeling (FDM]

.......................................

Spezifikationen

» hochdynamische FDM Rapid-Prototy-
ping-Prozesse

» Dualextruder mit DirectDrive und gekuhl-
ten Extruderradern

» Hotend mit ca. 40 W Heizleistung fir
Prints bei hdheren Geschwindigkeiten

» Genauigkeiten: in XY Ebene ca. 0,1 mm

» Schichtstarke bei 0,5 mm Duse von 50
pm — 400 pm

» Maximalgeschwindigkeiten
XY~250 mm/s Z~100 mm/min

» Filament Durchmesser: 1,75 mm, nicht
herstellergebunden

» Druckbare Materialien: PLA, ABS, PVA,
HIPS, Nylon, Laybrick, Laywood ...

» Druckflache A2 (620x400 mm) / Druck-
hohe ca. 290 mm

» 1000 W Heizleistung

.....................................




Werkstoff- und Produktionstechnik

SPECTRUMZ5 10
3D-Cipsdrucker

...................................

» Bauvolumen: 250 x 350 x 210 mm

» Schichtdicke: 0,1 bis 0,2 mm

» Bauteilgenauigkeit: 0,2 mm

» Min. Bauteilwanddicke: 2-3 mm

» Material: Gips-Pulver

» Material-Optionen: Elastomer-
Material fUr elastische Bauteile

» Eingabe-Datenformate: STL, WRL

...................................

aziz.huskic@fh-wels.at

@ FH-Prof. Dr. Ing. Aziz Huskic

Das Spectrum System basiert auf der patentierten 3DP (3D Printing) Technologie des Massachu-
setts Institute of Technology. Die Software konvertiert zunéchst ein dreidimensionales Gebilde,
das mit Hilfe von 3D CAD erstellt wurde in Querschnitte oder Scheiben, die zwischen 0,0875 —
0,1 mm dick sein kénnen. Der Drucker druckt dann diese Querschnitte nacheinander von der
Unterseite des Teils nach oben. Um den 3D-Druckprozess zu beginnen, verbreitet der Drucker
zuerst eine Pulverschicht wie der zu bedruckende Querschnitt. Die Druckkdpfe legen dann eine
Bindemittelldsung auf das Pulver, was bewirkt, dass die Pulverteilchen miteinander und dem
gedruckten Querschnitt eine Ebene darunter bilden. AnschlieBend wird eine neu Pulverschicht
verbreitet und der Vorgang wiederholt.

Werkstoff-und Produkfionstechnik

FRIMO FTE 40/55 Laboranlange
Vakuumthermoformanlage

Die Frimo Einplatz-Thermoformanlage dient zum Umformen von thermoplastischen Kunst-
stoffen. Mit einem Spannrahmen wird ein Halbzeug (Folie/Platte) fixiert und ein- oder beid-
seitig mittels Infrarotstrahlung bis zur Umformtemperatur erwarmt. Es werden Quarzstrahler
eingesetzt (24 Einzelstrahler in der Oberheizung, 8 in der Unterheizung). Die Leistung der
einzelnen Strahler kann beliebig verandert werden, damit das Temperaturprofil am Halb-
zeug den Umformanforderungen angepasst werden kann. Die Auslésung des Umform-
vorgangs erfolgt entweder temperaturgesteuert durch ein Pyrometer oder zeitabhangig.
Mit Druckluft kann das Halbzeug vorgeblasen werden, um die Wanddickenverteilung am
Formteil zu vergleichméBigen. Mittels Vakuum wird das erwédrmte und ggfs. vorgestreckte
Halbzeug an die Werkzeugoberflache angelegt. Es sind sowohl Positiv- als auch Negativ-
werkzeuge einsetzbar.

Es sind verschiedene Werkzeuge vorhanden, auf Wunsch werden auch spezielle Werkzeuge
ausgelegt und extern gefertigt. Bestehende Werkzeuge von Partnern und Kunden kénnen
nach Absprache eingesetzt werden.

....................................

Funkltionen

» Positiv- oder Negativformen von
thermoplastischen Polymerhalbzeugen

» Pneumatische Vorstreckung Uber
den Blaskasten

» Vakuumunterstutzte Umformung

» Anpassbarer Spannrahmen (auch
Spannrahmeneinsatze méglich)

» Maximale HalbzeuggroBe:
450 mm mal 540 mm

» Erwdrmung mittels Infrarot-
strahlung (Quarzstrahler)

....................................
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Werkstoff- und Produktionstechnik

ColineE20MmifCollin CR 136/350 ChillRollNachfolge
Laboreinschneckenextrusions-
anlage fur die Folienherstellung und
rheologische Charaklerisierung

.......................................

Technische Daten

» Vorhandene Schneckengeometrie:
Dreizonenschnecke 220 mm mit L/D = 25

» Gangtiefenverhaltnis 3,64

» Schneckenmodifikationen: Nitriert,
TiN-beschichtet, CrN-beschichtet, TIAIN
beschichtet

» 150 mm Breitschlitzdiise

» 50 mm Breitschlitzdise mit einstellbarer
Spalthdéhe (0,05 - 2 mm)

» Rheologische Schlitzmessdiise mit je
zwei Druck- und Temperaturfihlern
(Dusenlippen (L/H in mm): 5/0,25,
10/0,25, 5/0,35, 10/0,35)

» Drei Druckaufnehmer im Zylinder

» Drei Temperaturfihler im Zylinder
(Schmelzetemperatur)

......................................

Der Einschneckenextruder dient

zur Verarbeitung von rieselfdhigem
Kunststoffschittgut. Es kbnnen amor-
phe und teilkristalline Thermoplaste
verarbeitet werden. Uber einen Trichter
wird das Material einer Schnecke zuge-
fihrt, die sich in einem Zylinder dreht.
Die Schnecke nimmt das Material

auf, verdichtet es, plastifiziert es und
sorgt flr eine ausreichend homogene
Durchmischung des Materials. Heiz-
mantel entlang des Zylinders sorgen
neben der Dissipation flr zusétzliche
Warmeeinbringung in das Material fur
die Plastifizierung. Am Ende des Zylin-
ders befindet sich ein entsprechendes
Werkzeug, das der Kunststoffmasse
die gewunschte Form verleiht. Der
Laborextruder verfugt tber eine
Temperatur- und Druckmesssensorik
an der Zylinderwand, um das Mate-
rialverhalten wéhrend des Prozesses
charakterisieren zu kénnen. Es stehen
verschiedene Schneckenmodifikati-
onen und unterschiedliche Werkzeuge
zur Verfligung.

FH-Prof. DI
Dr. Gernot Zitzenbacher
gernot.zitzenbacher@fh-wels.at

Werksfoff-und Produkfionstechnik

Melfler Toledo DSC30
Dynamisches Differenzkalorimeter
(DSC)

Die dynamische Differenzkalorimetrie dient zur Bestimmung von Umwandlungsvorgéngen

bei Polymerwerkstoffen. Dazu werden Proben in einen Tiegel gegeben und der temperaturab-
héngige Warmestrom gemessen. Durch die gleichzeitige Messung eines leeren Referenztie-
gels kénnen die endo- und exothermen Materiallibergange qualifiziert werden. Bei Polymeren
dient dies zur Bestimmung der Glaslibergangstemperatur und bei teilkristallinen Thermo-
plasten auch des Schmelztemperaturbereichs. Diese Ubergangsbereiche kénnen durch ihre
Charakteristik fur die qualitative Kunststoffbestimmung herangezogen werden. Des Weiteren
kann aus den Kurvenverlaufen die Schmelzenthalpie bestimmt werden. Eine weitere Funktion
der DSC ist die Bestimmung der spezifischen Warmekapazitat (cp), welche fur Aufschmelz-
berechnungen und die Auslegung von Kunststoffverarbeitungsanlagen essentiell ist.

Die Messungen kdnnen in einem Temperaturbereich von -150° C bis 500° C erfolgen. Ty-
pische Heizraten sind 2 bis 10 K/min. Bei leicht oxidierenden oder degradierenden Proben ist
es mdglich, die Messkammer mit Inertgas zu spilen, um so dem Abbau entgegenzuwirken.

...................................

Funklionen

» Bestimmung von Schmelz- und
GlasUbergangstemperaturen

» Bestimmung der Schmelzenthalpie

» Messung der spezifischen Warme-
kapazitat

» Bestimmung des Zersetzungspunkts

» Qualitative Kunststoffbestimmung

...................................

FH-Prof. DI Dr. Gernot Zitzenbacher
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Werkstoff- und Produktionstechnik

Galfferf RHEOGRAPH 6000

Hochdruckkapillarrheometer (HKR)

Mit dem Hochdruckkapillarrheometer kann
die FlieB- und die Viskositatskurve von ther-
moplastischen Kunststoffen und Kautschu-
ken bestimmt werden. Hierbei wird das zu
prufende Kunststoffgranulat oder -pulver in
einem Prifzylinder erwarmt und verdichtet.
AnschlieBend wird der durcherwarmte Kunst-
stoff mit einem Prifstempel durch eine Kapil-
lare mit vorgegebener Kraft oder Geschwin-
digkeit gedriickt. Fur die Erwdrmung werden
drei Heizkreise verwendet, die auch jeweils
individuell auf unterschiedliche Temperaturen
gebracht werden kénnen. Das Hochdruck-
kapillarrheometer kann wahlweise mit einem
Ein- oder Dreikanalsystem ausgestattet
werden. Dadurch ist es méglich, entweder
das gleiche Material mit unterschiedlichen
Dusenabmessungen oder verschiedene Ma-
terialien mit der gleichen Disengeometrie zu
untersuchen. Weiters kénnen auch rheolo-
gische Messungen mit einer Schlitzmessdiise
vorgenommen werden. Die Messungen kon-
nen in einem Temperaturbereich von 60° C bis
400° C und bei Schergeschwindigkeiten von
~ 0,1 bis 100.000 s-1 durchgefiihrt werden.
Am Gerét ist es ebenfalls mdglich, Rheotens-,
pvT-, Gegendruckkammer-, Warmeleitféhig-
keits-, und Schwellwertmessungen durch-
zufthren. Die pvT- und die Warmeleitfahig-
keitsmessung kann sowohl im plastifizierten
als auch im festen Zustand des Prifgutes
durchgefihrt werden.

FH-Prof. DI Dr. Gernot Zitzenbacher
gernot.zitzenbacher@fh-wels.at

...................................

Funkltionen

» Wahlweise Einkanal- oder
Dreikanalsystem

» Messung mit Rundlochdiise

» Messung mit Schlitzmessdiise

» Rheotens-Messungen (Dehnfahig-
keit von Polymerschmelzen)

» pvI-Messungen

» Schwellwertmessungen

» Warmeleitfahigkeitsmessung
in Abhangigkeit von Druck und
Temperatur

» Gegendruckkammer (Druckabhan-
gigkeit der Viskositat)

» Schlitzmessdlse mit unterschied-
lichen wechselbaren FlieBkanale-
insatzen (Dusenhdhe 0,5 mm,

1 mm, 2 mm; unterschiedliche
Rauheiten und Beschichtungen)

...................................

Werksfoff-und Produkfionstechnik

Eigenenftwicklung
Kunststofffribometer

......................................
.

» Messung des duBeren Reibkoeffizienten
in Abhangigkeit von Geschwindigkeit,
Druck und Temperatur

» Bestimmung von VerschleiB

» Messung der Schittdichte von
Granulaten und Pulvern

» Messung des Aufschmelzverhaltens

» Geschwindigkeiten bis 1,5 m/s

» Driicke bis 200 bar

» Temperaturen bis 300° C

.
......................................

Bei der Verarbeitung von Kunststoffen mit Schneckenplastifiziereinheiten spielen oft die
Eigenschaften des Schiittgutes eine entscheidende Rolle. Liegt derselbe Werkstoff in unter-
schiedlicher Schuttgutform (Pulver, Granulat, unterschiedliche Granulatformen) vor, so kann
das groBe Auswirkungen auf das Verhalten im Verarbeitungsprozess haben.

Neben dem Einzugsverhalten &ndern sich auch die Reibung und damit das Férderverhalten
sowie das Aufschmelzverhalten markant, wenn eine andere Granulatgeometrie verwendet
wird. Dieses Kunststofftribometer ermdglicht die Messung mehrerer verarbeitungsrelevanter
Werkstoffdaten von Kunststoffschittgtitern. Neben den tribologischen Eigenschaften wie
Reibung und VerschleiB, kann auch die Schiittdichte und das Aufschmelzverhalten analysiert
werden. Tribologische Untersuchungen kdnnen bei Geschwindigkeiten von bis zu 1,5 m/s
durchgefiihrt werden. Driicke von bis zu 200 bar und Temperaturen von bis zu 300° C sind
moglich. Mit dieser Apparatur werden neben praktischen Untersuchungen auch Grundla-
genforschungsarbeiten durchgefiihrt, die dazu beitragen, das grundséatzliche Verhalten von
Kunststoffschittgltern im Verarbeitungsprozess (Extrusion, Spritzguss) besser zu verstehen,
wodurch neue Berechnungsmodelle erstellt werden kdnnen.

@ FH-Prof. DI Dr. Gernot Zitzenbacher
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Leico DCM 30
Konfokalmikroskop zur
3D-0berflachenvermessung

Das Konfokalmikroskop dient zur hochgenauen, beriihrungslosen, dreidimensionalen Vermes-
sung von Oberflachen. Der Aufbau ahnelt einem Lichtmikroskop. Dabei wird die geringe Schar-
fentiefe und eine Blende genutzt, um die Oberflache dreidimensional vermessen zu kénnen. Im
Gegensatz zum Tastschnittverfahren wird gleich eine ganze Oberflache vermessen, wodurch
bedeutend genauere Analysen ermdglicht werden. Es kdnnen vertikale Auflésungen von
weniger als 3 Nanometer erreicht werden. Fur hochpolierte Oberflachen besteht zusatzlich die
Mdglichkeit der interferometrischen Messung, wodurch eine vertikale Auflésung von weniger
als 0,1 Nanometer erreicht werden kann. Durch einen motorisierten Tisch kdnnen auch gréBere
Flachen vermessen werden. Helle, glanzende und nicht durchsichtige Oberflachen eignen sich
optimal zur Messung. Bei Problemféllen kann die Oberflache mit Gold bedampft werden.

Je nach Anwendungsfall steht unterschiedliche Software fiir die Datenverarbeitung zur Ver-
figung. Das Programm ,Leica Maps* erméglicht die Auswertung annéhernd aller genormter
Messungen und Auswertungen. Weitere Auswertungen kdnnen durch eigene Programme
realisiert werden.

...................................

—
=

» Optische/berihrungslose 3D-
Oberflachenvermessung

» Optische Auflésung (X/Y) bis
0,15 pm mdglich

» Vertikale Auflédsung im Konfokal-
modus < 3 nm

» Vertikale Auflésung im Interferenz-
modus < 0,1 nm mdglich

» Maximales Probengewicht 10 kg

» Maximale Probenhéhe ca. 150 mm

...................................
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COM ARAMIS / WESTCAM
3D Bewegungs- und-
Verformungssensor

Das ARAMIS System misst Proben und Bauteile beriihrungslos und materialunabhéngig
nach dem Prinzip der digitalen Bildkorrelation. Fur flichenhafte und punktuelle Analysen von
Proben mit wenigen Millimetern bis hin zu Strukturbauteilen mit einer GroBe von mehreren
Metern bietet ARAMIS eine stabile L&sung.

Die Messungen mit 3D-Messaufldsungen bis in den Submikrometerbereich kdnnen unabhan-

gig von der Geometrie und Temperatur der Proben durchgefiihrt werden. Zeitraubende und

teure Vorbereitungen entfallen. Fur statisch oder dynamisch belastete Proben und Bauteile

liefert ARAMIS prazise Daten wie:

» 3D-Koordinaten

» 3D-Verschiebungen, -Geschwindig-
keiten und -Beschleunigungen

» Oberflachendehnungen

» Auswertungen von 6 Freiheitsgraden
(6DoF)

....................................

Technische Daten

» 12 M Sensorkopf & Zubehdr

» Auflésung 4000 x 3000 Pixel

» Auflésungsgenauigkeit der Dehnung
~ 0.005 %

» Bildrate 58-464 Hz

» Objektive (Brennweite)

Auf Basis der ARAMIS Messdaten

werden verschiedene Materialkennda-
ten ermittelt. Diese Materialkennwerte
werden typischerweise als Parameter

. . . . > 24 mm
in numerischen Simulationen verwen-
det und t . b > 100 mm
etun ) ragen .Zl_J einem esserfen » Kalibrierwirfel und —kreuz fiir versch.
Ergebnis von Finite-Elemente-Simula- .
Messbereiche

tionen bei. , 51x39 mm? bis 88x66 mm?

» 87x66 mm? bis 130x97 mm?
> 1000x800 mm?
» 2000x1600 mm?
» Dual LED Beleuchtung (Messbereiche
bis ca. 500x400 mm?)

Mit den von ARAMIS generierten
3D-Messdaten werden im Prototypen-
und Bauteilversuch weiterflihrend
Simulationsergebnisse validiert, um
Simulationen zielgerichteter optimieren
zu koénnen.

DI Dr. Roland Hinterhélzl
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