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Allgemeines

&7 JOHANN EDER

- Aus dem Vorstand

Liebe Absolventinnen!

Liebe Absolventen!

Nun halten Sie bereits die dritte Ausgabe
in Farbe in Ihren Handen und sie scheint in
Ihrem Sinne wieder gelungen zu sein. Hier
gebiihrt einmal den vielen Autorinnen und
Autoren ein herzliches Dankeschén fiir die
vielen Beitrége der letzten Jahre. Manche
von lhnen scheuen keine Zeit und Mihe
regelmaRig die Redaktion mit Artikeln zu
versorgen.

Besonders erfreulich ist, nach langer Zeit
wieder einen ausfihrlichen Bericht anléss-
lich eines 50-jahrigen Maturatreffens verof-
fentlichen zu kdnnen.

Damit sollen Sie sich auch motiviert fiihlen,
von lhrem ,runden” Maturatreffen zu berich-

ten —sei es von aufgefrischten Erinnerungen ~ WI 1.Platz 4YHWIM Pfannhauser Martin

an lhre Schulzeit oder den beruflichen Wer- 2.Platz 2AHWI  Berger Daniel
degdngen lhrer Klassenkolleginnen bzw. 3.Platz 5AHWIM Klutz Alexander
-kollegen. Wir sind fiir jeden Input von lhnen

— ob Berichte oder Kritik — dankbar. Wir gratulieren allen Preistragern zu ihren

Spitzenleistungen sehr herzlich.

Best Of The Year 2009
. ; F;:Zté ?ﬁl:{g\\//K rﬂaagyzrrJ(?hkr?st]tian A K T U E L I_ E
3.Platz 1BHDV  Hinterleitner Timo =
JOBBORSE

im Internet unter:

http://absolv.htlstp.ac.at

EL 1.Platz 5AHELI  Kuran Simeon
2.Platz 3AHELI  Hoffmann Peter
3.Platz 5BHELT  Groiss Bernhard

ET 1.Platz 4AHETE Wutzl Franz
2.Platz 2AHET  Hromacek Stephan
3.Platz 1AHET  Oberleitner Stefan

M

1.Platz 1AHMI  Fallmann Markus
2.Platz 3AHMID Fitzthum Alexander
3.Platz 1CHMI  Okoli Michael
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Wir gratulieren!

< Zum 50er
Mag. Manfred Maier

Mag. Manfred Maier

- Zum 60er

StR Dipl.Pad. Ing. Franz Riesenhuber

Dipl.-Ing. Helmut Ullrich
StR Ing. Walter Zéchling

StR Ing. Walter Zochling

=< Zum 70er

FOL Herbert Dichelberger
0StR Dipl.-Ing. Gerhard Gruber
OSR Winfried Helferstorfer
Dipl.-Ing. Johann Trajer

OSR Manfred Zeller

=< Zum 75er

OStR Dipl.-Ing. Franz Bruck
Pfr.i.R. Mag. Norbert Hantsch
OSR Franz Niedermayer

OSR Josef Withalm

- Zum 85er
OSR Josef Pischel

OSR Josef Pischel

- Zur Versetzung in den Ruhestand
StR Dipl.P4ad. Ing. Franz Riesenhuber

= Zur Leitung der Abteilung
Elektronik:

Dipl.-Ing. Wolfgang Kuran
Wirtschaftsingenieurwesen:
Dipl.-Ing. Dr. Roman Huemer
Werkstatte Elektronik:

Dipl.P&d. Wolfgang Bauer

= ZurVerehelichung
Kurt Helperstorfer

- Zur Geburt eines Kindes
Dipl.P&d. Ing. Gerald Havran:
Tochter Johanna

Dipl.-Ing. Dr. Gottfried Huber:
Sohn Jonas

Dipl.-Ing. Manfred Skarek:
Tochter Paula

Dipl.-Ing. Dr. Reinhard Steindl:
Sohn Gregor

- Wir betrauern das Ableben von

FOL Ing. Wilfried Glas

FOL Ing. Wilfried Glas

JOHANN WIEDLACK

- Werkstattenleiter
StR Ing. Franz
Riesenhuber im Ruhestand

StR Dipl.Pad. Ing. Franz Riesenhuber

Mit 31. Janner 2010 beendete der bisherige
Werkstattenleiter der Abteilung Elektronik,

StR Ing. Franz Riesenhuber, seine aktive Be-

rufslaufbahn und trat in den wohlverdienten
Ruhestand.

Franz Riesenhuber wurde am 24. Jénner
1950 in Melk geboren. Nach dem Abschluss
der Pflichtschule besuchte er die HTBLUVA
St. Pélten in der damaligen Abteilung fiir
Hochfrequenz- und Nachrichtentechnik und
schloss diese im Jahr 1969 mit der Matura

ah.Als Maturant des ersten Maturajahr-
ganges dieser Abteilung (iibrigens gemein-

sam mit Mag. Franz Reichel) wusste er stets
sehr genau, worauf es in unserer Schule
wirklich ankommt.

Nach seiner beruflichen Praxis bei der Firma
SIEMENS, die er noch im Jahr 1969 antrat
und kurz zur Ablegung des Présenzdienstes
(1969/1970) unterbrach, wechselte er im
Jahr 1975 in die neue Laufbahn als Lehrer fir

den fachpraktischen Unterricht. In den Jah-

ren 1975 bis 1979 sammelte er Erfahrung an
der HTBLuVA Madling. 1979 lieR er sich an
unsere Schule versetzen, wurde hier noch im

selben Jahr definitiv angestellt und beteili-
gte sich mit viel Eifer und Ausdauer am Aus-

bau der Werkstatte fiir Nachrichtentechnik.
Die Konsequenz dieses Einsatzes war 1984
die Ernennung zum Werkstéattenleiter.

Als solcher hat er sich nicht nur bemiiht,
die anfallenden Verwaltungs- und orga-
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nisatorischen Arbeiten durchzufiihren. Es
war ihm immer ein Anliegen, den sich rasch
andernden Anforderungen an die praktisch-
technische Aushildung gerecht zu werden,
sei es durch Anpassung der Lehrinhalte,
durch eine moderne Ausstattung der einzel-
nen Werkstatten oder durch die Einstellung
entsprechend ausgebildeter und innovativer
Lehrkrafte.

Gerade in letzter Zeit hat er noch sein Ge-
splr fiir notwendige Innovationen bewiesen,
indem er die Einfiihrung des Schaltungsent-
wicklungs- und Elektronikproduktdesign-
Programms Altium in die Wege leitete.
Damit ist es auch zu einem groRen Teil sein
Verdienst, dass die Firma Altium der HTBLu-
VA St. Pélten den Status eines , Center of Ex-
cellence” verliehen hat, eine Auszeichnung,
die Gblicherweise nur universitaren Einrich-
tungen gewahrt wird.

Als Zeichen der Wertschatzung seiner Arbeit
erhielt WL Franz Riesenhuber 1997 vom Bun-
desprésidenten das Goldene Verdienstzeichen
der Republik Osterreich, sowie mit 7. Oktober
2002 den Berufstitel Studienrat verliehen.

Wir danken unserem Kollegen Franz Riesen-
huber fiir alles, was er fiir unsere Schule
geleistet hat, fiir sein Engagement, seinen
unermidlichen Einsatz, seine Unterstitzung,
die weit iiber seinen Bereich in der Werk-
stétte hinaus ging, seine Kollegialitdt und
personliche Freundschaft und wiinschen ihm
fiir seinen neuen Lebensabschnitt alles Gute
und noch viele gesunde und gliickliche Jahre
im Kreise der Familie. EEN

JOHANN WIEDLACK

Neue Fiihrungs-
krafte an der
HTBLuVA St. Polten

Nach einer langeren Zeit der provisorischen
Betrauungen ist das Fihrungsteam unserer
Schule nun wieder komplett und kann sich
mit voller Kraft den vielen Herausforde-
rungen stellen, die durch neue Lehrplane,
Bildungsstandards, teilzentrale Reife- und
Diplompriifung sowie den ganz normalen pa-
dagogischen Alltag herangetragen werden.

Neuer Abteilungsvorstand fiir Elektronik

Dipl.-Ing. Wolfgang Kuran

Mit 1. Mérz 2010 wurde Kollege Dipl.-Ing.
Wolfgang Kuran mit der Funktion des Abtei-
lungsvorstands fiir die Abteilung Elektronik
betraut. Auch er ist seit langem Mitglied
unseres Lehrkérpers und kennt daher die
Gepflogenheiten in Schule und Abteilung
sehr genau.

Kollege Kuran ist Jahrgang 1964 und Absol-
vent der damaligen Abteilung fiir Nachrich-
tentechnik an unserer Schule. Anschlieend
studierte er Elektrotechnik an der TU Wien.
Seine Industriepraxis holte er sich als Soft-
wareentwickler bei den Firmen Steiner und
Philips, wo er bei vielen internationalen Pro-
jekten malgeblich beteiligt war. Seit 2001
unterrichtet er mit groRem Engagement und
Erfolg in der Abteilung fiir Elektronik und
war sowohl an der Erstellung des neuen
Lehrplans als auch der Bildungsstandards
wesentlich beteiligt. Sein hohes Mal8 an so-
zialem Verantwortungsbewusstsein hat erin
der Gruppe ,help & caredyou” und bei vielen
anderen Projekten unter Beweis gestellt.

Neuer Abteilungsvorstand fiir
Wirtschaftsingenieurwesen

Dipl.-Ing. Dr. Roman Huemer

Allgemeines

Mit 1. Februar wurde Kollege Dipl.-Ing. Dr.
Roman Huemer mit der Funktion des Ab-
teilungsvorstands fiir die Abteilung Wirt-
schaftsingenieurwesen betraut. Er ist seit
vielen Jahren Lehrer an der HTL St. Pdlten
und weils um die Bedirfnisse ,seiner neuen”
Abteilung.

Kollege Huemer ist 1958 geboren und hat
nach der Reifepriifung Maschinenbau an
der TU Wien studiert und in diesem Fach
auch sein Doktorat abgelegt. AnschlieRend
war er dort zundchst Assistent und dann
Assistenzprofessor. 1996 hat er an unsere
Schule gewechselt und seither die Maschi-
nenbau-Mannschaft verstarkt. Seit 2002
war er zusétzlich dem LSR firr NO zugeteilt
und hat dort den Landesschulinspektor un-
terstlitzt. In beiden Bereichen war er duRerst
engagiert tatig und hat mit vielen Projekten
und der Umsetzung innovativer Ideen so-
wohl unserer Schule als auch dem technisch-
berufsbildende Schulwesen Niederdsterrei-
chs gute Dienste erwiesen.

Neuer Werkstattenleiter fiir Elektronik

Dipl.Pad. Ing. Wolfgang Bauer

Ebenfalls mit 1. Februar 2010 wurde Dipl.Pad.
Ing. Wolfgang Bauer mit der Funktion eines
Werkstattenleiters der Abteilung Elektronik
betraut. Auch er ist ein erfahrener Lehrer
des fachpraktischen Unterrichts und seit ge-
raumer Zeit mit groBem Einsatz im Bereich
der Werkstatte Elektronik tdtig. Geboren
1973, hat er ebenfalls an unserer Abteilung
fiir Nachrichtentechnik die Reifepriifung
abgelegt und spater auch die Werkmeister-
schule fir Elektronik mit Erfolg absolviert.
Seine Berufspraxis hat er bei der Fa. Hauser-
mann erworben und ist im Jahr 2000 an un-
sere Schule gewechselt. Nach Beendigung
seiner berufspadagogischen Ausbildung hat
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er sowohl Theorie als auch Fachpraxis unter-
richtet und sich besonders auf dem Gebiet
der Leiterplattentechnik auRerordentlich
engagiert.

Wir wiinschen unseren neuen Mitgliedern
des Fiihrungsteams alles Gute und werden
sie nach Kraften bei der Erfiillung ihrer Auf-
gaben unterstitzen. EEE

JOHANN WIEDLACK

Aktuelles aus der
HTL St. Polten

Das Schuljahr 2009/10 nahert sich mit Rie-
senschritten seinem Ende und wenn man
die Ereignisse der letzten Monate Revue
passieren ldsst, stellt man fest, dass im Be-
reich der Berufsbildenden Héheren Schulen
Beachtliches geleistet wurde und die HTL St.
Pdlten dabei wie dblich an vorderster Front
mitgearbeitet hat.

Viel Zeit und personliches Engagement haben
dabei die Arbeiten in den Lehrplangruppen
des Ministeriums verschlungen, in denen
unsere Abteilungsvorstande maRgeblich an
der Gestaltung und Formulierung der neuen
Lehrplane mitgewirkt haben. Dank dieses Ein-
satzes konnten jene fiir Informatik (vormals
EDVO) und Elektronik fertig gestellt werden
und gehen nun in die Begutachtung. Es ist ge-
plant, dass in diesen Abteilungen ab Herbst
aufsteigend der erste Jahrgang danach un-
terrichtet wird. Jene von Elektrotechnik und
Maschinenbau sind noch in Arbeit und sollen
im darauf folgenden Jahr starten. Grundsatz-
lich wurde bei der Erstellung dieser neuen
Lehrpléne ein Paradigmenwechsel vollzogen.
Diese sind nunmehr output- und kompetenzo-
rientiert. Das bedeutet, dass im Vordergrund
steht, welches Wissen, welche Fertigkeiten
und Kompetenzen die Studierenden erwor-
ben haben und nicht mehr, was vorzutragen
oder zu unterrichten ist. Diese Sichtweise
wird von den Unterrichtenden ein Umdenken
in der Unterrichtsfiihrung und in der Leis-
tungsbeurteilung verlangen, sie flgt sich
aber perfekt in das Prinzip des neuen Europa-
ischen Qualifikationsrahmens und der daraus
abgeleiteten nationalen. Die Studierenden
haben damit die Gewahr, dass sie am Ende

die Inhalte des Lehrplans auch beherrschen,
wenn er umgesetzt wird, und die Arbeitgeber
kénnen darauf vertrauen, dass ihre zukinf-
tigen Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter auch
erfiillen, was der Text verspricht.

Genau derselbe Gedanke steht auch hinter
den Bildungsstandards, an denen fiir die we-
sentlichen allgemein bildenden und fachspe-
zifischen Gegenstande ebenfalls gearbeitet
wird. Auch hier sind einige Lehrerinnen und
Lehrer unserer Schule zusammen mit Kol-
leginnen und Kollegen aus ganz Osterreich
intensiv an der Arbeit. Wenn dieses Gesamt-
werk abgeschlossen ist, wird man ablesen
kdnnen, was Schiilerinnen und Schiiler am
Ende der Priméarstufe, der Sekundarstufe |
und Il jeweils wissen und kdnnen.

Wahrend die erwahnten Bereiche haupt-
sdchlich padagogische und intellektuelle
Anforderungen an die Lehrerschaft stellen,
betrifft es bei Thema Maschinen- und Labor-
sicherheit auch die materiellen Ressourcen.
Die mit Jahreswechsel in Kraft getretenen,
neuen Vorschriften verlangen eine Nachri-
stung und in einigen Fallen einen Austausch
unserer Maschinen und Laboreinrichtungen
und dariiber hinaus eine umfangreiche Do-
kumentation aller vorhandenen Gerate und
Anlagen. Koordiniert von den Werkstatten-
leitern arbeiten hier viele Lehrer des fach-
praktischen Unterrichts, um in mdglichst
kurzer Zeit diese neuen Forderungen zu er-
fiillen und den Unterricht in einer Werkstat-
ten- und Laborumgebung abzuhalten, die
den gesetzlichen Forderungen vollstdndig
entspricht. Seit Beginn war es in den HTLs
eines der wichtigsten Ziele, den Unterricht
unter sicheren Bedingungen abzuhalten,
nicht nur, um Schiiler und Lehrer vor Unfél-
len zu schiitzen, sondern auch, um Vorbilder
und Anleitungen fiir das spatere Berufsleben
zu geben. Die Statistiken der vergangenen
Jahrzehnte zeigen, dass wir diese Aufgabe
mit Erfolg gemeistert haben und wir werden
keinen Aufwand scheuen, um diesem Prinzip
treu zu bleiben.

Auch auf internationalem Parkett ist die HTL
wie gewohnt erfolgreich. Das Projekt ,,Moul-
ding for Europe”, an dem eine Gruppe aus
Schiilern und Lehrern mageblich beteiligt
ist, steht kurz vor dem Abschluss. Zusam-
men mit Gruppen aus fiinf anderen Landern

waurde hier eine Kooperation auf dem Gebiet
der SpritzgieBtechnik und des Formenbaus
praktisch realisiert. Gemeinsam wurde ein
Kunststoffteil entwickelt und konstruiert
und die erforderliche Form hergestellt. Die
Teile dieser Form wurden von den Schulen
an den verschiedenen Standorten herge-
stellt und fiigten sich beim ersten Zusam-
menbau nahtlos an- und ineinander, was bei
den erforderlichen engen Toleranzen eine
durchaus beachtliche Leistung darstellt und
Zeugnis fir das hohe Niveau der Aushildung
gibt. Von 5. bis 10. Mai fand an der HTL Fulp-
mes in Tirol das letzte Partnertreffen statt
und dabei wurde die Form in die dortige
SpritzgieBmaschine eingesetzt und die erste
Serie der geplanten Teile hergestellt. Diese
werden auf ihren AuRenflachen Symbole der
Partnerschulen und ihrer jeweiligen Lénder
sowie ein Symbol Europas tragen. Die ent-
sprechenden Gravuren in den Formflachen
wurden ebenfalls selbst hergestellt. Dieses
Projekt zeigt neben dem hohen Niveau der
Ausbildungen auch, dass die Berufsbilden-
den Schulen quer durch Europa trotz der
unterschiedlichen nationalen Strukturen des
Schulwesens sachbezogen hervorragend zu-
sammenarbeiten kénnen.

Wie im Herbst schon angekiindigt, ist es
Ende November an unserer Schule zur Griin-
dung eines europdischen Dachverbands
der Berufshildenden Schulen Deutschlands,
Osterreichs und der Schweiz gekommen. Ge-
startet wurde ,EURO-PROF” mit Vertretern
des technischen Schulwesens, weil es hier
bestehende Kontakte gab. Esistaber geplant,
auch die anderen Sektoren einzubinden. Ziel
der Organisation ist, die Aushildungsstatten
und deren Absolventinnen und Absolventen
zu vernetzen und auf europdischer Ebene
zu vertreten. Trdger der dsterreichischen
Mitgliedschaft ist zundchst der Verband der
Direktoren und Abteilungsvorsténde unserer
HTLs. Zum Osterreichischen Ingenieurver-
band wurde bereits Kontakt aufgenommen,
er zeigt groRes Interesse. Auch von Seiten
des Unterrichtsministeriums wird diese Initi-
ative begriit und unterstiitzt, stellt sie doch
einen weiteren Schritt zur dringend notwen-
digen europaischen Kooperation auf dem
Gebiet der Berufshildung mit gegenseitiger
Anerkennung und Anrechnung im Sinne von
ECVET (European Credit-system for Vocatio-
nal Education and Training), dar.

ST POLTEN
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Neben dem Einsatz fir das Berufsbildende
Schulwesen Osterreichs und Europas im
Allgemeinen stellt die Tatigkeit fir EURO-
PROF natirlich auch eine ausgezeichnete
Maglichkeit dar, die Reputation der HTL St.
Polten dber die Landesgrenzen hinweg zu
verbreiten, und wir werden diese Chance
nach Kréften nutzen.

Inwenigen Tagen werden die abschlieenden
Priifungen in unseren Abschlussjahrgangen
und -klassen mit den Klausurarbeiten begin-
nen. Diese Reife- und Diplompriifungen und
Abschlusspriifungen stellen wie immer eine
Leistungsschau unserer Ausbildung dar und
beweisen den hohen Stand des Unterrichts
und der Aushildung. Wer nach positiver Ab-
solvierung dieser Priifungen von uns als reif
entlassen wird, sei es ins Berufsleben oder
zum weiteren Studium, dem braucht auch in
wirtschaftlich schwierigen Zeiten um seine
oder ihre berufliche Zukunft nicht bang zu
sein. In diesem Sinn wiinsche ich allen Kan-
didatinnen und Kandidaten, aber auch den
Priferinnen und Prifern und der gesamten
Schulgemeinschaft alles Gute und viel Erfolg.

EENE

JOHANN WIEDLACK

FiT — Frauen
in Handwerk
und Technik

Aufputzinstallation

Mit dem Programm ,Frauen in Handwerk
und Technik” unterstiitzt das AMS Unter-
nehmen, die bereits jetzt auf Frauen bauen,
wenn es um den Fachkraftebedarf der Zu-
kunft geht. Das AMS bildet Frauen in nicht
traditionellen Berufen aus und setzt dabei
auf die aktive Zusammenarbeit mit interes-
sierten Unternehmen.

Die Kompetenz von Frauen ist gefragt. Und
das vor allem in untypischen Branchen.
Deshalb qualifiziert das AMS Frauen, die
Interesse an handwerklich-technischen
Bereichen haben und macht sie fit fiir neue
berufliche Herausforderungen mit besseren
Einkommenschancen. Best ausgebildete
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter sind ein
Schliissel zum Erfolg, gerade wenn es um
Fachkrafte in Handwerk und Technik geht.

Mit diesen Slogans wirbt das AMS um
Frauen, die sich beruflich verdndern wollen,
Handwerk und Technik schmackhaft zu ma-
chen. Dieser Grundgedanke ist vollkommen
richtig, denn erstens gibt es trotz der mo-
mentanen, schwierigen Wirtschaftslage in
diesen Branchen einen Fachkraftemangel,
zweitens werden die Soft Skills wie Team-
fahigkeit, Einfiihlungsvermdgen, soziale
Kompetenz etc., die bei Frauen ausgepragter
vorhanden sind, auch in Handwerk und Tech-
nik immer mehr geschdtzt und drittens kann
man hier deutlich besser verdienen als in den
konventionellen Frauenberufen.

Das Ziel von FiT ist nach wie vor die Einfiih-
rung und das Begleiten von Ausbildungen
fir Frauen in handwerklich-technischen
Bereichen, in denen der Frauenanteil unter
einer Quote von 40% liegt.

Die praktische Umsetzung und QOrganisation
der Ausbildung hat das AMS in die Hande
von ZIB — ,Zukunft in Bewegung”, einer pri-
vaten Trainerorganisation gelegt. Diese hat
fiir den Kurs folgendes modulares Programm
erstellt: Die Basisqualifizierung wird 2010 in
einzelne Module zerlegt. Jedes Modul dau-
ert vier Wochen und es gibt insgesamt vier
Module und ein Praktikumsmodul.

Kurze Beschreibung der Module:

e Modul 1:

Basisqualifizierung — Einstiegsmodul
Berufsorientierung nicht-traditioneller Frau-
enberufe. Auffrischung der Grundkenntnisse
und Starkung der Kompetenzen in den Be-
reichen EDV (Internet, Outlook, Bewerbung),
Nawi (Mathematik Grundkenntnisse), Hand-
werk und Technik (Materialien und Werk-
zeuge).

e Modul 2:

Basisqualifizierung Handwerk und Technik
mit Schwerpunkten Kunststofftechnik, Holz-

Allgemeines

bearbeitung und Metallverarbeitung, Glas-
bearbeitung.

e Modul 3:

Basisqualifizierung EDV/Naturwissenschaften
mit Qualifizierung in Word, Excel und Power-
Point sowie Einfiihrung in die Naturwissen-
schaften mit Physik, Elektrizitatslehre, Optik,
biochemische Verbindungen, ...

e Modul 4:

E-Learning, Individuelle Lernférderung

mit Schwerpunkten, die sich an den nachfol-
genden FABen orientieren, z.B.: Mathematik,
technisches Zeichnen, Englisch, Geometrie, IT, ...
Vier Wochen Praktikum

Fir die praktische Ausbildung arbeitet ZIB
seit langerer Zeit erfolgreich mit der HTL
St. Polten zusammen, an drei Halbtagen
erhalten die Frauen in unseren Werkstatten
Einblick in die handwerklichen Tatigkeiten
in den Bereichen Metall, Elektrotechnik und
Elektronik.

Die Frauen fertigen in den verschiedenen
Bereichen jeweils einfache Werkstiicke. Sie
werden dabei in bewéhrter Weise von un-
seren Werkstéttenlehrern unterrichtet und
zeigen sich von der Ausbildung durchwegs
begeistert. EEE

GERD RIESENHUBER

Amateurfunk an der
HTL - Teil 2

Was predigen wir unseren Schiilern immer
wieder? ,Lebenslanges Lernen!” Genau
das haben sich auch zehn Lehrer der Elek-
tronikabteilung gedacht und haben am 10.
Dezember 2009 die Amateurfunkpriifung
abgelegt. Um die Klubstation — welche im
Vorjahr Dank finanzieller Unterstiitzung des
Kuratoriums, und unzéhligen Stunden unter
der Federfiihrung von Johann Sodeck ein-
gerichtet wurde — auch mit Leben zu fiillen,
haben sich die Funkamateure an der HTL (so-
wohl die ,Youngsters” als auch einige ,alten
Hasen” in einem eigenen Verein organisiert.
Am 23.12.2009 wurde ,,0E3XHT — Amateur-
funkverein an der HTBLuVA St. Pdlten” ge-
griindet.

Der Verein kiimmert sich einerseits um die
Klubstation, andererseits engagiert er sich
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Griindungsmitglieder des Amateurfunkvereines der
HTBLuVA St. Pélten

auch in der Ausbildung neuer Funkamateure
(ein Kurs l&uft bereits, ein neuer abteilungs-
tbergreifender Schilerkurs findet im Herbst
statt) sowie in der Entwicklung von Pro-
jekten fiir den Amateurfunk. (Notfunkkoffer,
uC Entwicklungskits, Funktionsgenerator,
...). Ein weiteres Highlight war die erste
richtige” Funksession in der Klubstation.
Nachdem uns vorgeworfen wurde, dass wir
zu wenig ,on air” seien, haben wiram 1. Mai
am AQEC teilgenommen.

v.L.n.r.: Charly (OE3KLU), Gerd (OE3SUW), Alfred
(OE3AKS), Johann (OE3JOA), Franz (OE3RIS)

Es ist uns gelungen eine ganze Menge von
QSO0s (Funkverbindungen) mit anderen Ama-
teurfunkstellen in ganz Osterreich herzustel-
len. Eine weitere Aktivitat wird der Kids Day
am 19. Juni sein, wo wir Kindern den Ama-
teurfunk ndherbringen und ihr Interesse an
der Technik wecken wollen. Informationen
tiber den Amateurfunk an der HTL bzw. Ama-
teurfunkkurse sind auf der Homepage von
OE3XHT — http://www.oe3xht.at zu finden.
In diesem Sinne —mny 73 — OE3SUW

Projekt Notfunkkoffer

Telefon — Handy — Internet — Amateurfunk.
Was passt nicht in diese Aufstellung? Na-
tiirlich ist man versucht den Amateurfunk
herauszustreichen. Warum sollte man sich
in der heutigen Zeit denn noch mit dem
Funkbetrieb tber Kurzwelle befassen? Dank
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Internet und Telefon (egal ob POTS oder Mo-
bilfunk) ist man doch zu jeder Zeit weltweit
erreichbar. ODER??? Nun — prinzipiell ist
diese Aussage richtig — ABER was passierte
denn zuletzt in Haiti oder Chile?

Nach den Erdbeben waren alle Kommunika-
tionsnetze zerstort. Es gab kein Telefon, kei-
ne Mobilfunkstationen mehr die funktioniert
hatten und Internet ohne Strom und Telefon?
Was aber funktionierte war der Amateur-
funk. So kam es, dass die ersten Berichte aus
der Krisenregion von Funkamateuren (ber-
mittelt wurden. Denn zum Funken geniigen
eine Autobatterie, ein Funkgerdt und eine
Antenne. So kdénnen erste Hilfsmanahmen
angefordert bzw. koordiniert werden.

Die NO Landesregierung hat deshalb schon
langer auch den Amateurfunk in ihr Kata-
strophenschutzkonzept aufgenommen und
spezielle Notfunkkoffer in Auftrag gege-
ben. Einige Notfunkkoffer wurden bereits
ausgeliefert. Die HTL St. Pdlten hat nun den
Auftrag bekommen, einen weiteren Not-
funkkoffer zu entwickeln. Die Arbeiten daran
schreiten sehr gut voran und das Projekt hat

auch zwei positive Nebeneffekte: Erstens
wird wieder einmal gezeigt, dass die HTL
auch sehr gut abteilungstibergreifend zu-
sammenarbeiten kann und zweitens haben
wir mit dem Projekt am ,Premium School
Award” teilgenommen. Das Projekt wurde
zumindest fiir so interessant befunden, dass
der Kurier an einem Sonntag in einem Artikel
dartiber berichtete. Der Artikel befindet sich
auf der Homepage des Amateurfunkvereins:
http://www.oe3xht.at.

Die Resonanz auf den Artikel war durchwegs
positiv — wir bekamen Glickwiinsche aus
Osterreich und auch aus dem Ausland. Wir
hoffen zwar, dass der Koffer nie im Ernstfall
verwendet werden muss, hoffen aber, dass er
im Fall des Falles eine Hilfe fiir die Rettungs-
kréfte und alle in Not Befindlichen sein kann.

Ubrigens zur Auflistung: Alles auRer Ama-
teurfunk passt nichtin die Aufzahlung. Nichts
davon funktioniert nach einer Katastrophe.
Nur tiber den Amateurfunk kann ein Notfunk
betrieben werden. (Informationen: http://wi-
ki.oevsv.at/index.php/Kategorie:NOTFUNK)
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MANFRED KRONAWETTER

SAP-Anwendungen
in der Abteilung
EDVO/Informatik

Informationsmanagement mit
SAP-Netweaver-Technologie

Im Rahmen einer Diplomarbeit haben wir uns
wieder einmal mit dem aktuellen Stand zum
Thema Workflowmanagement des Markt-
flihrers SAP beschaftigt. Das Ziel, mit einer
Demoversion des SAP-Netweavers in Ver-
bindung mit den Programmiersprachen ABAP
4 und Java ein lauffahiges Demoprogramm
zur Darstellung der Aufgaben eines moder-
nen Informationsmanagements herzustellen,
wurde von den Diplomanden in der vorgese-
henen Zeit erreicht.

Als EDVO/Informatikabteilung mit kommer-
ziellem Schwerpunkt ist Informationsma-
nagement eines unserer zentralen Themen.
Die Bedeutung des Themas kann man leicht

Das Projektteam

daran erkennen, dass Informationsmanage-
ment seit einiger Zeit ein eigenes Studien-
fach mit wachsender Bedeutung ist. Es stellt
zwei wesentliche Anforderungen an seine
Studenten, namlich Interesse an wirtschaft-
lichen Tatbestdnden und deren Analyse so-

EDVO-Informatik

wie die Verknipfung mit Informationstech-
nologien. Genau diese Fahigkeiten werden
auch von unseren Absolventen verlangt.

Globalisierte Volkswirtschaften, wach-
sende Unternehmensgrofen, schnellere



EDVO-Informatik

wapformatik
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SAP-Workflow Builder

Abwicklung von Geschaften durch die
Méglichkeit der Griindung von kurzlebigen
virtuellen Unternehmen, wechselnde Lie-
feranten, und der Versuch der langfristigen
Bindung der Kunden an das Unternehmen,
bieten neue Chancen am Markt, verlangen
aber auch ein strafferes Management der
Informationen.

SAP-Netweaver unterstiitzt durch die Ver-
wendung sogenannter [T-Practices und
IT-Scenarios die rasche Umsetzung von IT-
Losungen zur effizienten Marktbearbeitung.
Langfristig gesehen werden zwei Anforde-
rungen unterstiitzt: Daten — insbesondere
Stammdaten — missen korrekt, normalisiert
und redundanzfrei sein. Weiters ist der wirt-
schaftliche Erfolg eines Unternehmens auch
davon abhéngig, dass er aktuelle Daten
seiner Kunden und Lieferanten mit diesen
austauschen kann. Dazu missen die Ge-
schaftsprozesse unternehmensiibergrei-
fend integriert werden kdnnen. Heterogene
Systeme mit unterschiedlichen Qualitaten
miissen daher von der Plattform unterstiitzt
werden kdnnen.

IT-Practices und IT-Scenarios bauen auf die-
se Anforderungen als Best Practices auf.
[T-Ldsungen missen die Komplexitdt von
Systemen durch Prozessintegration verrin-
gern, unterschiedliche Systeme miissen
miteinander operieren kénnen und Informa-
tionen an unterschiedlichste Endgeréate wie
2.B. portable Geréte anpassen kdnnen sowie

Architektur des SAP-Netweaver

hochste Sicherheit beziiglich der Verfiighar-
keit und Geheimhaltung bieten. IT-Practices
enthalten integrierte und vordefinierte
IT-Scenarios zur Gestaltung von Unterneh-
mensprozessen wie z.B. Einkauf, Vertrieb
oder Finanzwesen. Die Unterstiitzung zielt

jedoch nicht nur auf die einmalige Definition
von Prozessen ab, sondern ermdglicht die
rasche Weiterentwicklung der Prozesse bis
zur Integration bestehender eigener oder
der Prozesse von Kunden oder Lieferanten.

EENE
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MARTIN WEIXLBAUM

~ DasLPI-Approved
Academic Partners
Programm

In der modernen Informationstechnologie ist

Linux als Betriebssystem nicht mehr wegzu-

denken. Auf den Servern ist es schon lange

eine fixe Groke und leistet hier unter ande-

rem als Web- und Mailserver zuverlassig
seine Dienste. Aber auch auf den Desktops

findet das freie System immer mehr an Ver-
breitung. Durch die Benutzerfreundlichkeit,

die z.B. eine Ubuntu Distribution bietet, ist

es auch fir unerfahrene Benutzer kein Pro-

blem mehr, Linux zu benutzen. Fir Schulen

ist der Wegfall der Lizenzen ein sehr ange-

nehmer Nebeneffekt.

Aus diesem Grund ist es fiir angehende In-

formatiker unerldsslich, fundiertes Wissen
tiber dieses Betriebssystem zu haben. Wie

auch in anderen Bereichen kann dieses Wis-

sen durch Zertifizierungen nachgewiesen
werden.

Der weltweit grote Anbieter fiir Linux-Zer-
tifizierungen ist das Linux Professional Insti-

tut (LPI). Dieses bietet seit dem Jahr 2000

distributionsunabhéngige Zertifizierungs-

priifungen an. Mit tiber 150.000 ausgegeben

Prifungen hat das LPI umfangreiche Erfah-

rung und einen riesigen Fragenpool. Dieser
wurde im April 2009 komplett aktualisiert
und bereinigt.

Die Zertifizierungen sind in unterschiedliche
Level eingeteilt:

EDVO-Informatik

Linux
Professional
Institute

e Der Level 1 (Junior Level Linux Professi-

onal) umfasst die Grundbegriffe um eine

Linuxsystem einzurichten und zu admini-

strieren. Da sich die Aufgaben immer auf
die Kommandozeile beziehen, ist hier sehr
viel Wissen notwendig. Wahrend sich am
grafischen Userinterface laufend etwas

andert, sind die Befehle auf der Kom-

mandozeile wesentlich stabiler und das
Wissen nachhaltiger. Es wird dabei eine
Unmenge an Befehlen gefragt, und man
muss auch die zugehdrigen Parameter
kennen. Die Fragen bei der Priifung sind
sehr detailliert, und daher kann man dem

Zertifikat einen hohen Stellenwert einrdu-

men. Die LPIC 1 Zertifizierung setzt sich
aus zwei Einzelpriifungen zusammen.

e |m Level 2 (Intermediate Level Linux Pro-
fessional) wird der Betrieb von Netzwer-

ken und Netzwerkdiensten behandelt.
Auch dieses Zertifikat setzt sich aus zwei
Einzelpriifungen zusammen.

e Der Level 3 (Senior Level Linux Professi-

onal) behandelt fortgeschrittene Themen,
vor allem aus dem Bereich der hetero-
genen Netze und kann durch ein Spezial-
thema (z.B. Security) ergénzt werden.

Fir Schulen bietet das LPI ein ,Approved
Academic Partners” (AAP) Programm an.
Die Abteilung EDVO/Informatik ist seit dem
Sommersemester 2010 AAP Partner des
LPI. Dadurch ist es uns mdglich, die Zertifi-
zierungspriifungen zu einem sehr giinstigen
Preis durchzufiihren. Durch die Integration
der Lehrinhalte des Level 1 wird es fiir un-
sere Schiller moglich, universelles und nach-
haltiges Wissen nachzuweisen.

AKTUELLE
JOBBORSE

im Internet unter:

http://absolv.htlstp.ac.at

HTL
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HERBERT WAGNER

Diplomarbeit
. Das Rasenschaf”

Diplomanden: Matthias Gundacker,
Bernhard Kloibmiiller (SAHELI)

Wie die meisten sicher wissen, wird von ei-
ner bekannten schwedischen Firma fir Gar-

tengeréate ein vollautomatischer Rasenmaher
verkauft. Dieses Gerat funktioniert wunderbar
und hat nur einen — allerdings wesentlichen
Nachteil — den Peis: ca. 2.000.—. Damit war

klar: auch die Schweden kochen nur mit Was-

ser und so einen Rasenmaher kénnen wir auch
selbst bauen!

Die ersten Hiirden waren schnell genommen:
zwei Getriebemotoren mit groBen Rédern fir

12V, ein Nachlaufrad, eine Holzplatte (gin Pro-

totyp muss ja nicht regenfest ein!) und eine
Bleigel-Batterie waren gleich aufgetrieben

und zusammengeschraubt. Ein Mikrocontrol-

ler-Board, ein paar Zeilen Code, und schon
hat das Schaf seine ersten Runden am Boden

des Diplomandenraums gedreht. Auf die an-

getriebene Messerscheibe haben wir vorerst
verzichtet; der Grasbewuchs in diesem Raum
ist Ublicherweise vernachldssigbar.

Im Laufe der Zeit haben wir unseren Méahrobo-

ter noch mit folgenden Features ausgestattet:

e Vorne eine Suchspule, die bei der Anndhe-
rung an einen im Boden befindlichen strom-

durchflossenen Draht (,Induktionsschleife”)
ein Umdrehen des Maher bewirkt. Damit

haben die Petersilie und der Schwimm-

teich Ruhe vor dem Schaf. Ubrigens ist es
gar nicht so leicht, bei einer Anndherung im
spitzen Winkel zur vergrabenen Leitung das

Magnetfeld zu detektieren— die ,Grundla-

gen der Elektrotechnik” stimmen leider
doch!

e /wei StoRstangen mit elektrischen Kon-
takten, um bei Kollisionen mit festen Hin-

dernissen (z. B. Baume, liegengebliebene
automatische Rasenmaher) ein Reversieren
und Weitermahen in zufdlliger Richtung zu
bewirken.

e Fine Strommessung, aus der die Rest-Ak-

kukapazitat berechnet wird und um kurz vor

dem Ende der Akkulaufzeit iiber

e Transceiver im ISM-Band (433 MHz) und
Feldstarkemessung die Richtung zur

e | adestation zu suchen. Dann fahrt das Schaf
heim, ladt tiber Schleifkontakte (Hutmuttern
am , Riicken”) seinen Pb-Akku auf und maht

danach weiter (fiir Rasenschafe gelten we-
der Wochenendmahverbote noch gewerk-

schaftlich vereinbarte Mindest-Ruhezeiten).

Die Diplomanden haben es wirklich geschafft:

der Maher tut genau das! Jetzt hat der Betreu-

er ,nur” mehr die Arbeit, das Gerat gartenfest

zumachen und die Kinderkrankheiten auszuku-

rieren!
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JOSEF RADLBAUER,
REINHARD STEINDL

4w Diplomarbeit

' Testsystem fiir ein
Antriebssteuerge-
rit des offentlichen

Nahverkehrs”
Diplomanden: Hannes Dillinger,
David Gruber (SAHELI)

Das Projekt umfasst die Entwicklung eines
computergesteuerten End-of-Line Testsystems
fr ein Antriebssteuergerat des offentlichen
Nahverkehrs. Mithilfe eines Computers sollen
wahlweise ein manueller oder ein automa-

tischer Test durchfiihrbar sein. Die Hardware-
einheiten des Testsystems sollen mdglichst
keine mechanischen Bedienelemente besitzen
und ausschlieBlich tiber USB mit dem Compu-
ter verbunden sein. Eine Hardwareeinheit be-
steht aus einer doppelseitigen, 32cm x 32cm
groRen Leiterplatte, die mit verschiedenen
Funktionsgruppen bestlickt ist. Als zentrale
Intelligenz wird auf jeder Hardwareeinheit ein
Mikrokontroller eingesetzt. Die Verbindung des
Testsystems mit dem Messobjekt erfolgt iber
einen Nadeladapter, sodass es mdglich ist, ver-
schiedene Schaltungsteile des Antriebssteuer-
gerdtes unter Betriebsbedingungen zu testen.
Die zu messenden Signale werden auf ein USB-
Oszilloskop gefiihrt, welches ebenfalls vom PC
gesteuert wird. Gleichspannungen werden
mit einem ADC direkt mit dem Mikrokontroller
gemessen und die Messwerte an den PC ge-
sendet. Die Auswertung der Messergebnisse
erfolgt am PC und die Ergebnisse kénnen (iber
einen Webserver weltweit zur Verfiigung ge-
stellt werden. Das gesamte Projekt besteht aus
drei Diplomarbeiten, die von den HTLs Krems,
St. Pélten und Waidhofen ausgearbeitet wur-
den. Die HTL Krems war fiir die PC-Software
und den Webserver zustandig. Die HTL St.
Pélten und die HTL Waidhofen entwickelten
jeweils eine Hardwareeinheit inklusive Mikro-
controllersoftware.

Elektronik | Technische Informatik und Telekommunikation
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WOLFGANG KURAN

Exkursion zu
.k Literaturschau-

platzen Wiens

die Strudelhofstiege / Melzer und die Tiefe der
Jahre / Heimito von Doderer

Wokréftigere Striche der Geschwindigkeit quer

durch ihre lockere Eile fuhren, verdickten sie
sich, rieselten nachher rascher und hatten nach
wenigen Schwingungen wieder ihren gleich-
maRigen Puls. Hunderte Tone waren zu einem
drahtigen Gerdusch ineinander verwunden, aus
dem einzelne Spitzen vorstanden, langs dessen
schneidige Kanten liefen und sich wieder ein-
ebneten, von dem klare Téne absplitterten und
verfolgen. An diesem Gerdusch, ohne dass sich
seine Besonderheit beschreiben lieRe, wiirde
ein Mensch nach jahrelanger Abwesenheit
mit geschlossenen Augen erkannt haben, dass
er sich in der Reichshaupt- und Residenzstadt
Wien befinde. Stadte lassen sich an ihrem Gang
erkennen wie Menschen ...” Robert Musil, aus:
Der Mann ohne Eigenschaften — Roman.

Im April dieses Jahres besuchten unsere Schii-
ler des 4ten Jahrganges Telekommunikations-
technik gemeinsam mit Professor Mag. Riedler
Literaturschaupldtze Wiens. Es war fiir alle ein
Erlebnis, Platze und Orte im Wissen ihres histo-
rischen Bezuges aufzusuchen. Auch in Texten
der Beatles finden wir Anregungen:

There are places | remember

All' my life, though some have changedSome
forever not for better

Some have gone and some remain

All these places have their moments ...

Wer weils aus welchem Lied diese Textzeilen
stammen? Ubrigens gibt es eine hervorragende
Version des Liedes, interpretiert von Sean Con-
nery. Danach zu forschen lohnt sich. Viele sind
sich einig, eine wirklich gelungene Version.
Doch zuriick zur Exkursion. Auch das macht
unsere Schule aus! Eine wirklich gute, leben-
dige Allgemeinbildung. Etwas, das vielleicht in
den AbsolvNews-Artikeln sonst etwas zu kurz
kommt. Oder generell zu kurz kommt in unserer
schnelllebigen modernen Zeit? Die Bilder spre-
chen fiir sich. Es war fir alle eine erfrischende
und interessante Abwechslung des blichen
Schulalltages.

JOSEF RADLBAUER,
PETER PANY
4w Exkursion

zur Firma
Frequentis

Die Klasse 4AHELI besuchte am 27. April
2010 die Firma Frequentis in Wien. Die Ex-
kursion wurde von Franz Gram — Schiler der
A4AHELI — vorbildlich organisiert, Dipl.-Ing.
Josef Radlbauer und Ing. Pany waren als
Begleitlehrer dabei. Die Firma Frequentis be-
schaftigt derzeit ca. 800 Personen, wobei et-
wa 80% des Personals durch Ingenieure und
Diplomingenieure mit Schwerpunkt Elektro-
nik und Nachrichtentechnik gestellt werden.
Die Firma beschreibt sich selbst mit fol-
genden Worten: ,We develop and market
high reliable communication and informati-
on systems for mission critical applications
in the fields of Air Traffic Management and
Public Safety & Transport.” Dabei geht es
hauptséchlich um Sprachkommunikation
mit allerhochsten Anforderungen. Z.B. darf
kein einziges Wort eines Fluglotsen verlaren
gehen, und eine gewiinschte Sprachver-
bindung muss in Bruchteilen einer Sekunde
aufgebaut sein. Wenn wir daran denken,
wie viele Sekunden es oft dauert, bis mit
dem Mobiltelefon eine Sprachverbindung
zustande kommt, wird klar, dass diese Anfor-
derungen technisch sehr anspruchsvoll sind.
Bei Frequentis wurden wir von Herrn Dipl.-
Ing. Robert Zettl empfangen. Wir teilten uns
in zwei Gruppen. Wahrend einer Gruppe bei
Getranken und Kuchen ein Vortrag iber die
Firma préasentiert wurde, konnte die zweite
Gruppe das Werk besichtigen.

Die Exkursion war vor allem fiir die Schiiler, aber
auch fur die Lehrer, ein neuer Motivationsschub
flir den Schulalltag. Was wir hier in der Schu-
le lehren und lernen, findet Anwendung in der
Industrie und Wirtschaft. Wir konnten wieder
einmal hautnah erleben, dass Telekommuni-
kation und Elektronik tragende Saulen unserer
modernen Gesellschaft sind.




GERHARD MAYER

Neulehrer im
fachpraktischen
Unterricht

Ing. Markus Chmela

Markus Chmela wurde am 23. Juli 1972 in
St. Pélten geboren und lebt in Markersdorf.

Er besuchte dort die Volksschule, anschlie-

Rend die Hauptschule in Prinzersdorf und
danach die HTBLuVA St. Pdlten, Abteilung
Elektrotechnik. Die Matura legte er im Juni
1991 ab.

Nach Ableistung des Présenzdienstes be-

gann er 1992 seine berufliche Laufbahn
als Automatisierungstechniker bei der Fa.

Schubert Elektroanlagen GmbH in Obergra-

fendorf.

Seit 2003 stellte er sein Kdnnen im Bereich
Automatisierung bei der Abwicklung von
Projekten im industriellen und kommunalen

Bereich der Fa. ACC Automation Compe-

tence Center GmbH in Obergrafendorf zur
Verfiigung.

Er sammelte praktische Erfahrung im Um-
gang mit verschiedenen Prozessvisualisie-
rungssystemen auf PC-Basis und der Pro-

grammierung von SPS Steuerungen.

aktrotechnik
_f' _
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Im Rahmen von umfangreichen Projekten

sind auch die Inbetriebnahmen von Fern-
wirk-, Messtechnik- und Telekommunikati-

onseinrichtungen sowie die Durchfiihrung

von Kundenschulungen zu einem fixen Be-

standteil seiner Tatigkeit geworden.

Mit jungen Menschen arbeiten zu konnen,
war schon immer sein Wunsch. Diesen
Wunsch konnte er sich bis November 2009

nur in seiner Freizeit als Leiter der Pfadfin-

dergruppe in Markersdorf erfillen. Durch

den Eintritt in den Schuldienst hat er sei-

nen Wunsch zum Beruf gemacht und kann
seine Aus- und Forthildungen im Bereich

der ,Personlichkeitsbildung sowie der Wei-
terentwicklung von sozialen Kompetenzen”

seinen Schiilern weitergeben.

Seine Hobbies sind: Reisen und Kennen-

lernen anderer Kulturen, Wandern und der
Aufenthalt in der freien Natur.
HEENR

> absolVNEWS 34[10



= absolVNEWS 34]10

THOMAS MAYER
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Lo & Grundlagen-
L2 unterrichtin
Elektrotechnik

Der Grundlagenunterricht in Elektrotechnik
(AET) steht immer vor der Herausforderung,
den Schiilern sowohl einen umfassenden
theoretischen Grundstock zu bieten, als auch
durch gezielte Methoden die Freude am Ler-
nen und am Experimentieren zu erwecken.

i 000 LANIET Hurisiany 19| o)

Elektrotechnik | Energietechnik & industrielle Elektronik, Informationstechnik

Der Einstieg in die HTL ist sicher von un-
zéhligen Neuigkeiten und Schwierigkeiten
gepragt: Mathematische Fahigkeiten, An-
wendung von Formeln und physikalischen
Einheiten sowie aufbauendes Lernen — im
bisherigen Lernalltag konnte von Test zu
Test gelernt werden und dazwischen wur-
de alles wieder vergessen — werden pl6tz-
lich von den Schiiler/innen gefordert. Dazu
kommt auf die Elektrotechnik-Einsteiger eine
Vielzahl von technischen Fachbegriffen wie
Strom, Spannung, Widerstand und Leistung

0 & Stelle die Knotengleichungen und die Maschengleichungen auf, ldse

o Widerstand R4,

das Gleichungssystem und berechne daraus die Stromstarke 14 am

R1=8 R2=6; R3=19; R4=36; R5=T74;

Ut=11av;

*i

Antwort:

24
X

Barikeles- U1

2u, die zwar nach manchem Uben berechnet
werden kénnen, aber einem 14- bis 15-jah-
rigen Schiler nicht vertraut sind.

Im heurigen Schuljahr starteten wir daher
einen Versuch, mit einem begleitenden
Experimentierbaukasten die wesentlichen
Fachbegriffe gleich von Beginn an auch mit
Leben zu erfiillen. Es verdndert das Lernen,
wenn man im Unterricht mit den konkreten
Bauelementen auch arbeiten kann.

Und so erhielt jeder Schiiler am Jahresbe-
ginn ein Set von Bauteilen, bestehend aus:

e Steckbrett

e Batterieblock

e Werkzeuge

e Universalmessgerat

e \Widerstande, Potentiometer
e |ampen, Leuchtdioden

e Schalter, Taster

Das Ziel war, die Theorie gleich an Rechen-
beispielen anwenden zu lernen, und das gan-
ze am Steckbrett nachzubauen und mit den
theoretischen Werten zu vergleichen. Diese
manuelle Arbeit am Steckbrett bietet eine
Auflockerung im Unterricht, weg vom Fron-
talunterricht hin zu einem experimentellen
Umfeld. AuRerdem wird durch Bauelemente,
wie einem Motor (wo sich etwas bewegt ...,
das Interesse und der Spieltrieb der Schiiler
geweckt. Wir hoffen, dass einige auch zum
privaten Experimentieren und Basteln ani-
miert werden kénnen.

Schwierigkeiten bereitete am Beginn die
Umsetzung eines Schaltplanes auf dem
Steckbrett. Aber gerade dadurch konnte mit
einfachen Motorschaltungen (Motor + Po-
tentiometer) sowohl der Experimentiertrieb
als auch die Freude gestarkt werden. Strom-
und Spannungsmessung am Widerstand,
tiber Bestimmung des Ersatzwiderstandes
von Reihen und Parallelschaltung, bis hin zu
komplizierteren Schaltungen waren das das
ganze Jahr (iber das begleitende Messpro-
gramm zum Theorieunterricht und in Form
von Haustibungen.

Aus eigener Erfahrung aus meiner Schulzeit,
inderich leider nie einer der hochmotivierten
Schiiler war und dem Hausiibungen und an-
dere Wiederholungen immer ein Grauel wa-
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ren, iiberlegte ich mir Methoden, um Schiiler
zum Uben und Rechnen zu motivieren.

E-Learning und Blendend Learning sind
topaktuelle Themen in der Bildungspolitik
und die Methoden der elektronischen Platt-
formen wurden in Form von , Elektronischen
Tests” und ,Elektronischen Haustibungen”
in den AET-Unterricht eingebaut. Die Lern-
plattform Moodle bietet einen Quizmodus,
in dem jedem Schiiler Beispiele mit unter-
schiedlichen Zahlenwerten zugewiesen wer-
den. Es gibt Varianten dieses Quizmodules,
die als ,scharfer Test” mit klarer Zeitbegren-
zung ohne Riickmeldung bei den einzelnen
Beispielen eingesetzt werden konnen. Der
Schiiler erfahrt nach Absolvierung dieses
Tests nur ein Endergebnis, das aufgrund der
abgegebenen Antworten elektronisch ermit-
telt wird.

Hauptsachlich eingesetzt wurde im AET-
Unterricht aber eine Variante des Quizmo-
dules mit individuellem Feedback bei jedem
Beispiel. Damit wurden wochentliche Haus-
tibungen mit unterschiedlichen Angaben fiir
die Schiiler erstellt. Durch die unterschied-
lichen Zahlenwerte ist ein Abschreiben der
Haustibungen nicht mehr méglich. Nach je-
dem Beispiel bekommt der Schiller ein Feed-
back, ob die Aufgabe korrekt gelést wurde.
Somit ist es auch Eltern maglich, die Lerner-
folge zu kontrollieren (ein oft gedulBertes
Anliegen von Eltern an Elternsprechtagen).

Grundlagenfacher sind die Basis, auf denen
alle weiteren technischen Gegenstande auf-
bauen. Motivation der Schiiler und Interesse
am jeweiligen Fachgebiet sind somit essen-
tiell fir den weiteren Lernerfolg.

Feese Wai
sEemw B
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Wir hoffen, durch die experimentelle Arbeit
sowohl das Grundlagenverstandnis als auch
das Interesse an der Elektrotechnik geweckt
zu haben. Aber auch die Theorie der Elektro-
technik und die notwendige Ubung anhand
von konkreten Beispielen diirfen nicht zu kurz
kommen. Die regelmaRigen Hausilibungen
trugen nicht immer zur Freude der 1. Klassen
bei, ich bin aber sicher, dass diese regelma-
Rige Ubung in den folgenden Jahren erkenn-
bar sein wird. EEE

MANFRED BERGER

d - & Patentschrift
0% Anlage zur
Erzeugung von Holzgas”
veroffentlicht

Erfinder Rudolf Berger

Dr. Manfred Berger (Lehrer an der HTBLu-
VA St. Pélten) und sein Vater Rudolf Berger
fassten nach jahrelanger Vorarbeit und expe-
rimentellen Untersuchungen die Ergebnisse
dieser Arbeiten zusammen und brachten
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sie am 2. September 2008 zur Anmeldung
am dsterreichischen Patentamt. Die Anmel-
dung wurde nunmehr angenommen und am
15. Februar 2010 unter der Nummer AT 507
068 B1 verdffentlicht. Rudolf Berger ist in
der Zwischenzeit vollig unerwartet am 12.
Oktober 2009 verstorben. Er hat zwar selbst
noch miindlich von der Annahme des Patents
erfahren, jedoch die Verdffentlichung selbst
nicht mehr miterlebt.

Das Patent bezieht sich auf eine Anlage zur
Erzeugung von Holzgas aus Holzhackgut.
Kernstiick ist ein Gasreaktor, ausgefiihrt als
Festbettreaktor auf dem Querstromprinzip.
Im Anschluss daran befindet sich eine Auf-
bereitungsanlage, bestehend aus den Kom-
ponenten Zyklon, Gebldse mit Zentrifugal-
wirkung, Nassreiniger und Feinfilter.

Stand der Technik

Seitens der Mdglichkeiten zur Vergasung
unterscheidet man prinzipiell Festbettverga-
sung und Wirbelschichtvergasung. Bei der
konstruktiven Gestaltung des Vergasers ist
darauf zu achten, dass sich die vier Prozess-
zonen der Trocknung, Pyrolyse, Reduktion
und Oxidation aushilden kénnen.

In der Trocknungszone erfolgt durch Ver-
dampfung eine Reduzierung des Feuchtean-
teils des Brennstoffes. In der Pyrolysezone
lauft ein chemischer Prozess ab, indem bei
Zufthrung thermischer Energie und unter
Luftabschluss der Brennstoff zersetzt wird.
Im Bereich der Priméarluftzufuhr bildet sich
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die Oxidationszone aus. Hier wird autotherm
der Energiebedarf fiir Vergasung, Zersetzung
und Reduktion zur Verfligung gestellt. In der
Reduktionszone werden die Oxidationspro-
dukte am Kohlenstoffbett zum eigentlichen
Brenngas (Kohlenmonoxid, Wasserstoff und
Methan).

Die Wirbelschichtvergasung ist durch den
hohen konstruktiven und betrieblichen
Aufwand nur im héheren Leistungsbereich
(> 10MW) sinnvoll einsetzbar.

Bei der Festbettvergasung unterscheidet
man grob zwischen Gegenstrom- und Gleich-
stromvergasung.

Bei der Gegenstromvergasung wird das Brenn-
gas gegen die Fiillrichtung des Brennstoffes
abgefihrt. Wird das Brenngas dabei aufstei-
gend abgefihrt, so spricht man genau genom-
men von aufsteigender Gegenstromvergasung.
Die Vorteile liegen in der hohen Toleranz des
Vergasungsprozesses bezlglich Feuchte und
Kdrnung beziehungsweise Beschaffenheit des
Brennstoffes. Die Ausbildung einer rdumlich
ausgedehnten Oxidationszone zieht nachteilig
einen hohen Anteil an Kondensaten wie Teer
und Essigsaure mit sich.

Adaptierter Verbrennungsmotor
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Holzgasreaktor

Bei der Gleichstromvergasung durchwandern
Brennstoff und Brenngas den Gasreaktor in
gleicher Richtung. Dieser Vergasungstyp
ist nach derzeitigem Stand der zumeist an-
gewandte. Das Brenngas wird dabei durch
das heille Gluthett geleitet, sodass Teere
und Kohlewasserstoff-Verbindungen iiber-
wiegend gespalten werden kdnnen. Daraus
resultiert vorteilhafterweise ein niedriger
Teergehalt des Rohbrenngases. Die War-
meiibertragung zur Bereitstellung der ther-
mischen Reaktionsenergie fir Vergasung,
Zersetzung und Reduktion ist nicht so gut
wie bei der Gegenstromvergasung. Daraus
ergeben sich ein schlechterer Wirkungsgrad
der Vergasung und hohere Anforderungen
an die Brennstoffqualitat.

Zweck der Erfindung

Die Erfindung hat es sich zur Aufgabe ge-
macht einen Holzgasreaktor konstruktiv so
zu gestalten, dass dieser einfach im Aufbau
ist und die thermische Materialbeanspru-
chung im Betrieb in Grenzen gehalten wird.
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Damit der Holzgasreaktor breite Anwen-
dung im untersten Leistungsbereich finden
kann, soll dieser geringe Anforderungen an
die Brennstoffqualitdt stellen und das ab-
geleitete Holzrohgas soll méglichst geringe
Mengen an Staub, Asche, Kondensate und
Teer mit sich bringen. Die nachgeschaltete
mehrstufige Aufbereitungsanlage beste-
hend aus Zyklon, Geblase mit Zentrifugal-
wirkung, Nassreiniger und Feinfilter hat die
Aufgabe das Holzgas fiir den Betrieb eines
Verbrennungsmotors zu reinigen und abzu-
kiihlen.

Ausblick

Mit der Prototypenanlage wurden bereits
oftmals Belastungsversuche im Inselbetrieb
vorgenommen. Die Anlage kann jedoch im
derzeitigen Aushauzustand lediglich manuell
bei entsprechender Fachkenntnis in Betrieb
genommen werden. Bei den zukiinftigen Ar-
beiten liegt der Fokus nun darin, die Anlage
entsprechend automatisiert und benutzer-
freundlich zu gestalten. EEE

HIL ET
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ERICH SCHUBERT

Diplomarbeits-
ergebnis im
weltweiten Serieneinsatz

Im Schuljahr 2007/2008 wurde im Rahmen
einer Diplomarbeit in Kooperation mit der
Firma Voith Papier Automation GmbH & Co
KG ein Profibus-DP Koppler fir den von Voith
entwickelten Bandabrisssensor entwickelt.

Im Zuge der Diplomarbeit wurden zwei
Prototypen realisiert, welche dem
Profibusstandard DIN EN 60079-11 (EN
50170 oder IEC 61158) entsprechen. Bei der
Printentwicklung wurde vor allem auf die
EMV-gerechte Auslegung und die industri-
elle Fertigharkeit geachtet. Weiters wurde
auf die Einbindung passender Schutzbe-
schaltungen geachtet, damit die Elektronik
im rauen Industrieeinsatz bestehen kann.

Die Diplomarbeitsergebnisse konnten direkt
fir die Serienfertigung verwendet werden
und sind mittlerweile bei vielen Papierma-
schinen erfolgreich im weltweiten Einsatz
zu finden.

Angespornt durch diesen Erfolg konnten in
der Abteilung Elektrotechnik fiir das Schul-
jahr 2011/2012 bereits weitere Diplomar-
beiten in Kooperation mit Voith gestartet

werden. HEEN

0TTO FOLL

50-jahriges
Maturajubilaum
der EV von 1960

Gedanken zum Anlass

Nun sind es genau fiinfzig Jahre, seit wir,
wie es heilt — aus der Schule ins Leben
entlassen wurden. Und die allermeisten von
uns begannen sofort oder nach dem Mili-
tardienst mit dem Broterwerb. Nur drei von
der Klasse stiirzten sich weiter in ein akade-
misches Studium.

Und heute ist fiir die allermeisten von uns
das Berufsleben vorbei, die meisten haben
Familie, manche mit Kindern und Enkel-
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kindern, manche blieben alleine, aber alle,
die wir noch am Leben sind, blicken nun
als so genannte “Altvordere” zuriick auf die
gemeinsame Mittelschulzeit, die wir heute
auch gemeinsam festlich begehen. Mir per-
sonlich dréangen sich dazu zwei Fragen auf:

e Was st uns bis heute nachhaltig in Erinne-
rung geblieben und

e wen interessieren unsere Erinnerungen
heute, zwei bis drei Generationen spéter,
tiberhaupt noch?

Erstens ist es wohl kaum die Wissensver-
mittlung, die unterschiedlich angekommen
ist, sondern mehr der Weg dorthin. Aber vor
allem sind es unsere Lehrer, an die wir uns
riickblickend gerne erinnern. Wir stellen uns
heute auch die Frage, haben uns unsere Leh-
rer/innen iber den Lehrstoff hinausgehend in
der wichtigen Zeit der Pubertat und auch spa-
ter fiir das Leben wichtige Werte vermittelt?

.Die Moral der Uneigenniitzigkeit ist erhaben,
alles andere steht unter einem Chaos- und
Sinnlosigkeitsverdacht” (Kant)

Ich will an dieser Stelle eine Begebenheit
aus unserer Schulzeit erzahlen, und es wird
sich mancher von uns noch daran erinnern.
Die Geschichte ist auch heute noch sehr
tiberzeugend und Prof. Lugauer hatte sie
auch rhetorisch in gewohnter Brillanz zum
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Besten gegeben, so dass ich noch heute
dafiir pladiere, ihm posthum einen Padago-
gikorden zu verleihen.

Der Anlass, uns diese Geschichte zu er-
zéhlen, war folgender: Das Semester war
abgeschlossen, die Noten standen fest, der
Lehrstoff war auf Punkt und Beistrich ver-
mittelt und die letzte Stunde vor den Ferien
war angebrochen. Da meldete sich einer von
uns zu Wort und wollte durch die Absolvie-
rung einer Priifung eine bessere Beurteilung
erreichen. Das lehnte Lugauer aus Griinden
der Gleichbehandlung aller Schiiler/innen ab
und liel dem Schiilerkollegen wissen, dass
er solches Dréngeln als unkollegial und daher
moralisch nicht in Ordnung fand.

Daraufhin erzahlte er eine Begebenheit aus
seiner eigenen Gymnasialzeit in der siebten
Oberstufe: Es war Biologieunterricht und der
Vortrag seines Professors wurde durch die
Einbeziehung der Schiiler/innen insofern auf-
gelockert, indem er standig Schiler/innen
zur Tafel holte und versuchte im Dialog, das
Thema der letzten Stunde zu vertiefen. Ver-
standlicherweise betrachteten die Schiiler/
innen diese sogenannten Wiederholungen
als kleine Priifungen, zumal der Lehrer im-
mer geheimnisvolle Eintragungen in sein
Notizbuch vollfihrte. Durch diesen Umstand
belastet, bereiteten sich die Schiiler/innen
auf solche Wiederholungen einigermaen

vor. Nicht so der Schiiler Lugauer, der am
Vortag Besseres zu tun hatte, als den Stoff
zu biiffeln. Wie das Leben so spielt, Lugauer
waurde zur Tafel gerufen. Das Thema waren
Kéfer, schon aufgemalt auf einem Karton,
prachtig schillernd und leider ohne Beschrif-
tung. Die Frage des Professors: ,Lugauer,
zu welcher Familie gehort der Skarab&us?”
Lugauer hatte keine Ahnung und, um Zeit zu
gewinnen, stand er an der Tafel, in der Hoff-
nung, irgendein Zeichen aus der Klasse zu
erhaschen. Aber es blieb totenstill. Lugauer
suchte weiter jeden Kéafer nach méglichen
Spuren zum Namen Skarabdus passend.
Aber vergebens. Die peinliche Stille unter-
brach der Professor mit der Frage an das
Auditorium. Wer kann hier weiterhelfen? Es
meldete sich aufgeregt der Streber der Klas-
se, eilte gleich zur Kéfertfael und nannte alle
Blatthornkafer in einer Leier herunter, vom
Mistkéafer bis zum heiligen Pillendreher der
alten Agypter.

Sichtlich wenig beeindruckt von dem soe-
ben Gehdrten, schickte der Professor den
Eifrigen ohne Kommentar wieder auf sei-
nen Platz. Dann wandte er sich dem Schii-
ler Lugauer zu, der noch immer nervés auf
die vielen Mistkéfer starrte, drehte sich zur
Klasse und sprach: ,Meine Herren, sehen sie,
wie Lugauer hier staunend und bewundernd
die Natur betrachtet. Sehr gut, Lugauer, sie
kénnen sich setzen.”
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Diese Geschichte wird wohl in der Wirklich-
keit nicht ganz so abgelaufen sein, aber es
zeugt von einer padagogischen Kompetenz,
wenn der Lehrer seinen Schiiler/innen das
Vertrauen dadurch ausdriickt, dass er sie fr
reif hélt, diese gleichnishafte Episode auch
richtig zu verstehen.Und dieser Funke, der
damals auf einige von uns {ibergesprungen
ist, tibrigens nicht nur von Lugauer, sondern
auch von Neumeier (NE), Weber (HEINI), Ro-
novsky (Ronerl), Pany (Pu), Reiter (Gatschi),
Stadler und vielen anderen, ist auch der
Grund dafir, dass wir uns gerne zurlicker-
innern an die, von denen die allermeisten
nicht mehr unter uns sind, um still zu danken.
Der Dank geht aber auch an die Schule, die
solche Lehrer/innen zur Verfiigung gestellt
hat. Sie haben uns neben dem fachlichen
Wissen, unterstiitzt bei der Suche und Festi-
gung eines haltbaren Weltbildes oder bei der
Suche nach dem Moralbegriff oder dem Sinn
unseres Tuns.

Mit diesen Gedanken zur Eingangsfrage,
komme ich nun zur Frage, wen interessiert
unsere Erfahrung von damals heute noch?

Ja, ich bin sicher, die heutigen Schiiler/innen
wollen wissen, was sind wichtige Aspekte,
die zu einer positiven Personlichkeitsent-
wicklung fiihren, um das (Berufs-)Leben er-
folgreich meistern zu kdnnen. Und die Lehrer/
innen wollen wissen, wie beurteilen Absol-
vent/innen noch nach 50 Jahren die Arbeit
ihrer Vor-vor-Kolleg/innen.

Es wird allen bewusst, dass eine grolRe
Verantwortung eben gerade auch darin
liegt, die wichtigen Dinge des Lebens im
Unterricht mit zu beriicksichtigen. Das per-
sénliche Beispiel bietet vielleicht die gréRte
Nachhaltigkeit bei den Schiiler/innen. Was
wir ,Altvorderen” heute empfinden, wird
auch in Zukunft nicht anders sein. Davon bin
ich zutiefst tiberzeugt. HEEE
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Voith ist der zuverldssige Partner von Schliisselindustrien. Wir setzen Malstébe in der Papiertechnik,
Antriebstechnik, Energietechnik und bei Industriedienstleistungen. Mit ca. 5,1 Mrd. Euro Umsatz und 39.000 Mitarbeitern
an weltweit iber 280 Standorten gehort Voith zu den groRen Familienunternehmen Europas.

Die Voith Paper Automation GmbH & Co KG mit Sitz in St. Pdlten bietet
lhnen ein attraktives Aufgabengebiet und einen idealen Berufseinstieg im Bereich

HARDWARE-PLANUNGSINGENIEUR (M/W)
AUTOMATISIERUNG VON PAPIERMASCHINEN

IHR AUFGABENGEBIET

Selbststéndige, auftragshezogene Hardware Planung fiir Papiermaschinen

Erstellung der Automatisierungsdokumentation auf CAE basierenden Software Tools

Koordinierung der Auftragsabwicklung intern zwischen den Bereichen Automatisierungstechnik und der
mechanischen Konstruktion, sowie extern mit unseren Zulieferanten

Standortiibergreifende Zusammenarbeit in der Planungsphase der Automatisierung

IHRE QUALIFIKATION

e Abgeschlossene technische Ausbildung (HTL) vorzugsweise Elektrotechnik oder Automatisierungstechnik

*  Gute Englischkenntnisse in Wort und Schrift sowie CAE-Grundkenntnisse

e Ein hohes MaR an Team — und Kommunikationsfahigkeit sowie eine selbststandige, zielorientierte Arbeitsweise

U Bereitschaft und Interesse an internationalen Kurzreisen

UNSER ANGEBOT

e Zielgerichtete und praxisnahe Einschulung sowie laufende Aus- und Weiterhildungsangebote

e Anspruchsvolles Aufgabengebiet, in dem Sie sich weiterentwickeln und spezialisieren kénnen

*  Ausgezeichnete Entwicklungsmdglichkeiten und Zukunftsperspektiven in einem weltweit tdtigen Unternehmen

WIR FREUEN UNS AUF IHRE BEWERBUNG!

Voith Paper GmbH | Andreas Hameter | Linzer StraRe 55 | A-3100 St. Pdlten | Tel. +43 2742 806 2567 | andreas.hameter@voith.com | www.voithpaper.com
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Bildungsstandards
und neuer Lehrplan

Wie in allen anderen Fachrichtungen wurde

auch in der Fachrichtung Maschineninge-
nieurwesen in den letzten Jahren an Bil-

dungsstandards gearbeitet. Diese Arbeit ist
nun fast abgeschlossen und die Ergebnisse

werden in die neue Lehrplangeneration ein-

flieRen.

Bei den Gesprachen mit Firmen unserer
Branche zeigte sich, dass die derzeit starke

Differenzierung der Fachrichtung Maschi-
neningenieurwesen in elf Aushildungs-

schwerpunkte von den Arbeitgebern unserer
Absolventen nicht nachgefragt wird. Der
Grundtenor aller Gesprache war, dass man
einen ,Maschinenbau-Absolventen” sucht

und fiir die Firmen der absolvierte Ausbil-
dungsschwerpunkt keine besondere Rele-

vanz hat. Es wurde immer wieder betont,

dass solides Grundlagenwissen in den Be-
reichen der Konstruktion, Berechnung, Fer-

tigungstechnik und Automatisierungstechnik
sowie ein Uberblick tiber die Maschinen und
Anlagen des Fachgebietes gefordert wird.

Die erforderliche Spezialisierung sollte erst
im Berufsleben erfolgen.

Im Unterschied zu den allgemeinbildenden
Gegenstanden hat die Fachgruppe Maschi-

Handlungsdimension

Deskriptor

Inhaltsdimension
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nenbau den Weg gewahlt, nicht Standards
fiir einzelne Gegenstande zu definieren,
sondern im Sinne eines gegenstandsiber-
greifenden projektorientierten Unterrichtes,
die Bildungsstandards fiir Fachergruppen
festzulegen.

Die Bildungsstandards beschreiben die
Kernkompetenzen fiir die jeweiligen Fach-
bereiche und werden durch zwei Dimensi-
onen —die Handlungs- und Inhaltsdimension
— dargestellt. An den Schnittpunkten entste-
hen Deskriptoren, welche durch Unterrichts-
beispiele konkretisiert werden. Damit wird
vorgegeben, welche Kernkompetenzen die
Absolventen in ausgewéhlten Gegenstdn-
den bzw. Fachergruppen erreichen sollen.
Die Bildungsstandards stellen somit die
Lernergebnisse einer Aushildungsrichtung
dar (Outputorientierung).

Die Handlungsdimensionen waren bei der
Entwicklung der Bildungsstandards bereits
vorgegeben und gliedern sich in folgende
Punkte:

e Wiedergeben
e \erstehen

e Anwenden
e Analysieren
e Entwickeln

Entsprechend den Wiinschen der Wirtschaft
wurden fiir die Inhaltsachse folgende Be-
reiche gewahlt:

e Konstruktion und Projektmanagement

e Technische Mechanik und Berechnung

e Fertigungstechnik (inklusive der Betriebs-
technik)

e Maschinen und Anlagen

e Automatisierungstechnik

Die fiir unseren Schultyp so wichtige und
unverzichtbare fachpraktische Ausbildung
(Werkstattenunterricht) wurde als integraler
Teil in die oben angefiihrten Inhaltsbereiche
definiert. Nur durch die enge Verzahnung
von fachtheoretischer und fachpraktischer
Aushildung kénnen die definierten Bildungs-
standards erreicht werden.

Im Zuge der Diskussion zeigte sich auch,
dass das reine Reproduzieren von Inhalten
nicht Ziel unserer Ausbildung ist. Auf der
Handlungsachse ,Wiedergeben” wurden da-
her keine Deskriptoren festgelegt. Wir sind
der Uberzeugung, dass ein Maschinenbau-
absolvent die Kenntnisse, welche er wah-
rend seiner Aushildung nachhaltig erworben
hat, immer auch verstehen muss und bloBes
Wiedergeben in keinem Fall ausreichend ist.

Damit das Modell der Bildungsstandards
nicht uniiberschaubar wird, wurde die An-
zahl der Deskriptoren auf eine GroRenord-
nung von 100 bis 150 festgelegt. Natirlich
war es schwierig, das umfangreiche Fach-
wissen des Maschinenbauabsolventen mit
dieser Anzahl von Deskriptoren zu beschrei-
ben. Daher wurde der Weg gewahlt, die
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Deskriptoren mdglichst allgemein und weit
gefasst zu definieren. Ein Beispiel fiir einen
Deskriptor aus dem Bereich der Konstruktion
sieht folgendermafen aus:

.Ich kann normgerechte Zeichnungen lesen

(Stiicklisten, Ansichten, Schnitte, Bema-
Bung, Toleranzen, Passungen, Oberflachen,
Oberflachengliteangaben, Warmebehand-
lungsangaben, Schweisymbole, ....)"

In den zugehdrigen Beispielen werden die-
se Deskriptoren naher spezifiziert. D.h. im
konkreten Beispiel wird tberprift, ob die
Schiiler/-innen die verschiedenen Angaben
in den Zeichnungen verstehen.

Der komplette Inhalt der Bildungsstandards
kann im Rahmen dieses Artikels natirlich
nicht behandelt werden. Ich kann hier nur
einen groben Uberblick beziiglich der kom-
menden Bildungsstandards geben. Die End-
version wird auf der Internetseite http://
bildungsstandards.gibb.at/brochures/ ver-
offentlicht werden. Auf dieser Internetseite
finden sich auch die bereits fertig gestellten
Standards anderer Fachrichtungen. 1 Il

q MARTIN PFEFFEL

-~ Neue Impulse fiir
aA cinen zeitgeméaBen
Unterricht!

In der Abteilung Maschineningenieurwesen
wurde Anfang des Jahres ein interaktives
Whitebord (Smart Board) durch zweckge-
bundene Mittel fiir ,e-learning” angeschafft.
Vorerst wird in einem unserer Sonderunter-
richtsraume dieses moderne Hilfsmittel fir
einen noch interessanteren und abwechs-
lungsreicheren Unterricht getestet. Das
bereits gangige Schlagwort des Blended
Learning soll dadurch weiter untermauert
werden

Was kann nun so

eine interaktive Schultafel?

Es ermdglicht auf professionelle Art die bis-
her bekannten Mdglichkeiten einer Schul-
tafel, eines Overheadprojektors und eines
Beamers zu vereinen. Durch einen speziellen
Beamer wird entweder eine Softwarean-
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wendung auf das Whiteboard projiziert,
welches eine Schultafel simuliert, aber es
kénnen auch alle géngigen Softwarean-
wendungen mit diesem System betrieben
werden. Der Lehrer oder Schiiler steht vor
dieser berlihrungssensitiven Tafel und kann
mit Stiften oder seinen Héanden jede Com-
puteranwendung direkt auf der Oberflache
steuern, Notizen anfiigen und Ergebnisse
abspeichern, um sie spater zu bearbeiten
oder zu versenden.

Das Beste von allem ist die unglaublich
einfache Bedienung. Wenn man einen Com-
puter bedienen kann, kann man auch ein
SMART Board bedienen.

Natirlich ist es toll, solch ein modernes
Tool fir den Unterricht nutzen zu kénnen,
trotzdem wird die Qualitat der Lehrer/innen
bzw. Schiiler/innen immer der wesentliche
Faktor des Vorgetragenen bleiben! Bei po-
sitivem Feedback durch Schiiler/innen und
Lehrer/innen wird man dann (ber weitere
Anschaffungen nachdenken, um allen die
Méglichkeit zur Nutzung eines Smartboards

ZuU bieten. EEE

% JOSEF EDER

T;-, Diplomarbeit
M ~Adaption und
Inbetriebnahme eines
Linear-Transfer-Systems”

Im Rahmen einer Diplomarbeit sollen
Schiiler der letzten Klasse der Abteilung
Maschineningenieurwesen ein Linear-
Transfer-System der Firma Afag an eine
Spritzgussmaschine und an ein Regallager
anbinden und dabei noch Mdglichkeiten fir
den Zubau von Bearbeitungsstationen vor-
sehen.

Dazu wurde ein in der HTBLUVA bereits
vorhandenes Transportsystem demontiert
und nach einem neu zu erstellenden Ma-
terialflusskonzept so adaptiert, dass eine
mdglichst einfache und kontinuierliche Wei-
tergabe der Werkstiicktrégerpaletten bei
gréBtmoglicher Flexibilitdt erfolgt. Dabei
soll eine leere Transportpalette aus dem
Regallager entnommen und zur Spritzguss-
maschine (SGM) weitergefiihrt werden. Dort
entnimmt ein Portalroboter ein Werkstiick
der SGM und legt es auf der Transportpa-
lette ab. Das Transfer System befdrdert
die Werkstiicktragerpalette anschliefend
weiter zu den Bearbeitungsstationen, wo
sie entsprechend manipuliert wird. Danach
erfolgt ein Weitertransport zum Regallager,
wo die fertig bearbeitenden Kunststoffteile
eingelagert werden.

Um diese Transportpaletten vom Regallager
auf das Linear Transfer System ein- bzw.
auszulagern, wurde ein pneumatisches
Handlinggerdt entwickelt und aufgebaut.
Dabei war vor allem eine sichere Aufnahme
der Palette durch den Greifer und eine ge-
naue Positionierung beim Ablegen gefordert.
Um das Projekt in einem zeitlich begrenzten
Rahmen fertig zu stellen, wurde die Aufgabe
in drei Teilgebiete gegliedert:

1. Fertigungstechnische Realisierung

Die fertigungstechnische Aufgabe spiegelt
sich in der Neukonstruktion des Handlingge-
rates und des Umbaus des Transportsystems
wieder. Die Berechnung und Sicherheit steht
dabei im Zentrum des Aufgabengebietes,
die konstruktive Umsetzung erfolgt mit den
CAD-Systemen ,Catia” und ,ProEngineer”.

2. Elektrische Auslegungen
Ein weiterer wichtiger Punkt des Projektes
ist die Auslegung der elektrischen Kompo-

Fertigungstechnische Realisierung
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nenten fiir die Aufgabenstellung. Die Soft- - - - - :
ware ,EPLAN" bildet dabei eine unterstiit- =
zende Rolle fir das Erstellen der Schaltplane. i l
Die Berechnung umfasst die Auslegung der T o o, e LE
geforderten Sicherungen und Schutzschal- (1Fl b
ter. Weiters besteht die Aufgabe im Aufbau -
und der Verkabelung des Schaltschrankes = f, : _,-‘J:.?:'.ve
mit den Komponenten fir die Systeme. i I t

by

\I
3. Automatisierung *0ra
Die Automatisierung der Transportanla- o X ‘-rf.
ge erfolgt durch Komponenten der Firma ———
Bernecker und Rainer (B&R). Herzstiick der ~ Elektrische Auslegung
Steuerung bildet ein Power Panel 220, die

e = - - —
Anbindung der dezentralen I/Q’s erfolgt mit- |7 : -
i ] R e o A R R S TS
tels des scheibenbasierenden X20-Systems.  [F= T [ [ [ e b | [P e P T [T e
Die Mensch-Maschine-Schnittstelle wird ::"P_;",ﬁ L | wi Sl P .
durch eine integrierte Visualisierung direkt "!.-I'" E T:g o i it
am Power Panel realisiert. Die Steuerung fir v S (I —:-'- . = Lx=
die Ubergabestation erfolgt ebenfalls durch = o — e b
(1]
eine SPS der Firma B&R. Die , Synchronisa- L HTL i il i -
1 by - ™ FE— —
tion” Regallager-Handling-Transportsystem i ME K1 gt 1 |
L1
erfolgt tber den Feldbus CAN, Spritzguss- oAl
maschine mit Transportsystem mittels bi- !IE:
naren 1/0’s. il
stiff
Ery s
Diese Diplomarbeit ist fiir die Abteilung eine i
weitere Bereicherung, da das Ergebnis die- . —:,Fr
ser Arbeit sinnvoll im Unterricht verwendet i |
werden kann. Mit Fertigstellung dieser Ar- fie v e vy || e |
beit ist die Anlage wieder fixer Bestandteil | i | e || m |
des praktischen Laborunterrichts. 1l Il | [ [ g | |

Automatisierung

Das Team (v.l.): Stefan Mitterlehner, Oliver Umgeher, Sascha Stanic, Daniel Hauleitner
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& .2 »1 Ausstellung
mit dem Schwerpunkt
Impressionismus

m PHILIPP LIEBNER
= Albertina-

Im Mittelpunkt dieser auRergewohnlichen
und eindrucksvollen Schau stehen die Er-
gebnisse eines fiinfjahrigen Forschungs-
projektes, die einen neuen Blick auf die
Entstehungsgeschichte, die Techniken und
Malweisen des Impressionismus ermdgli-
chen. Die Ausstellung ,Impressionismus —
Wie das Licht auf die Leinwand kam” zeigt
anhand von 170 Exponaten die faszinierende
Welt der impressionistischen Malerei. Der
Bogen der Ausstellung setzt an beim fran-
zésischen Impressionismus mit herausra-
genden Meisterwerken von Monet (,Seero-
senteich”) und Degas (,Zwei Ténzerinnen”)
bis hin zum Fauvismus mit Matisse und dem
Neo-Impressionismus.

Der Impressionismus in der Kunst entstand
etwa ab dem Jahre 1870 in Frankreich. Clau-
de Monet — einer der bedeutendsten Ver-
treter dieser Stilrichtung — lernte auf seiner
Reise nach London im Jahre 1870 die Bilder
des englischen Malers J.M.W. Turner ken-
nen, der von 1775 bis 1851 in London lebte.
Die leuchtkraftigen Naturimpressionen Tur-
ners hatten einen maligeblichen Einfluss auf
Monet.

Das Gemalde Monets zeigt einen Sonnen-
aufgang im Hafen von Le Havre. Mit wenigen
Pinselstrichen gelingt es dem Maler, die Re-
flexe der Wasserspiegelungen darzustellen.

Impressionistische Kunst zeichnet sich durch
skizzenhaften Farbauftrag aus. Die Motiva-
tion stammt aus dem personlichen Umfeld
der Kinstler selbst. Die Impressionisten
beobachten, wie sich Farben in der Natur in
verschiedenen Beleuchtungssituationen zu
unterschiedlichen Tages- und Jahreszeiten
verdandern. Das Bild eines Impressionisten
selbst liefert eine Momentanaufnahme
eines subjektiven Eindrucks.

Wesentliche Voraussetzungen fir die
Entstehung des Impressionismus waren
die Erfindungen der chemisch herstellten
Tubenfarben sowie die industrielle herge-
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stellten Leinwénde und nicht zu vergessen
der flache Borstenpinsel. Diese Erfindungen
gaben dem Maler erstmals die Mdglichkeit,
sein Atelier zu verlassen, um an Ort und Stel-
le zu malen. Ein weiterer Schritt dieser Zeit
war die so genannte Farbpalette, die es dem
Maler ermdglichte, sich seine Farbtuben an
Ort und Stelle zu mischen.

Die Motive sind meistens Natureindriicke.
Aus der Ndhe sind auf einem impressio-
nistischen Gemalde relativ grobe und eher
kurze Pinselstriche sichtbar. Erst aus der
Entfernung verschwimmen die Farben und
erzeugen mit Hilfe des Gehirns des Betrach-
ters einen Eindruck tiber das Detail. Dadurch
wird die Fantasie des Betrachters mit einbe-
zogen, der Betrachter selbst nimmt aktiv an
der Wirkung eines Bildes teil.

Komposition, rdumliche Wirkung und Linien
treten zuriick. Gegenstande und Licht und
Schatten werden durch das Spiel von Licht
und Farben auf der Oberflache dargestellt.

Folgende Kiinstler deren Malereien zu be-
trachten gewesen sind fasse ich kurz zu-
sammen:

Einer der wichtigsten Vertreter war Clau-
de Monet. Er war franzdsischer Maler und

Mitbegriinder des Impressionismus. Monet
malte im Freien, unmittelbar vor dem Motiv.
Helle, lichte Farben, sichtbarer, fleckenhafter
Farbauftrag der konturgebundenen Formen
sind die duleren Kennzeichen seines Stils.



Maschineningenieurwesen | Automatisierungstechnik, Industriedesign

Edgar Degas, beschaftigte sich seit den
1870er Jahren mit der Wiedergabe von Licht
und Menschen auf Ballett- und Opernbiihnen
sowie in Zirkusmanegen. Seine bevorzugten
Malmittel sind Pastellkreiden, wodurch er ei-
ne gewisse Prazision in seine Werke brachte.

Paul Cézanne baute auf die Erkenntnis des
Impressionismus auf. In seinen Naturdar-
stellungen erarbeitet er Strukturen und
Ordnungen. Er arbeitete an einem Bild mo-
nate-, wenn nicht jahrelang, wodurch er den
Begriff des fertigen ,vollendeten” Bildes in
Frage stellte.

Meine persénliche Meinung beziiglicher der
Ausstellung ist, dass ich sie sehr bewun-
dernswert fand. Besondere Aufmerksamkeit
schenkte ich Claude Monet, da er meiner
Meinung nach das Spiel zwischen Licht und
Farbe bemerkenswert betonte. EEE

.. ALEXANDER LANDSTETTER
{ g

e ~ Parlament
d>h

Der Bau des von Theophil Hansen entwor-
fenen Parlamentsgebdudes begann am 2.
September 1874 und die erste Plenarsitzung
fand neun Jahre spater, am 4. Dezember
1883, statt. Das Gebdude wurde im grie-
chisch-rémischen Stil mit neogotischen Ein-
flissen gehalten. Besonders aufféllig ist die
Aufteilung der Stilrichtungen. Der linke Teil
des Parlaments ist im rémischen Stil erbaut,
wdhrend der rechte Teil im griechischen Stil
gehalten ist.

Der ,Pallas- Athene- Brunnen” vor dem Par-
lament wurde ebenfalls von Theophil Han-
sen entworfen, aber erst 1898 his 1902 er-
baut. Auf beiden Seiten neben dem Brunnen
befinden sich an den Enden der Auffahrts-
rampe jeweils zwei Bronzestatuen von Ross-
bandigern als Symbol der Unterdriickung von
Leidenschaften flir konstruktive parlamenta-
rische Zusammenarbeit.

Der historische Sitzungssaal des Abgeord-
netenhauses, der fir 512 Abgeordnete von
Bukowina bis Dalmatien Platz bot, wird
heute normalerweise nur fiir Sitzungen der

Bundesversammlung anlésslich der Angelo-
bung des Bundesprasidenten und fir andere
Staatsakte, bei denen beide Kammern des
Parlaments anwesend sind, genutzt. Der
1956 fertig gestellte Sitzungssaal ist ein ty-
pisches Beispiel der Architektur der 1950er
Jahre und ist bis auf einen in Stahl getrie-
benen Bundesadler von Rudolf Hoflehner
weitgehend schmucklos. Der Sitzungssaal
ist technisch veraltet und nicht behinderten-
gerecht. Er soll daher demnéchst komplett
erneuert werden. Das ehemalige Vorzimmer
des Herrenhauses ist seit 1920 Sitzungssaal
des Bundesrates. Die Innengestaltung des
Raumes wurde im Laufe der Jahrzehnte
mehrfach verandert.

Die reprdsentative ,Saulenhalle” direkt hin-
ter den grofen Toren auf der Rampe wird
gelegentlich fiir Ausstellungen und politisch-
gesellschaftliche Anldsse genitzt.

Im Geb&ude befinden sich weiters diverse
kleinere Sitzungszimmer fiir Parlaments-
ausschiisse, Klubrdume der Fraktionen,
Arbeitsrdume der Nationalratspradsidentin
und ihrer beiden Stellvertreter, die Par-
lamentsdirektion, die Parlamentsbiblio-
thek, der Stenographendienst und ein als
.Milchbar” bezeichneter gastronomischer
Betrieb.

Seit Oktober 2005 kann das Parlament von
der RingstraBenseite durch ein Besucher-
zentrum betreten werden, das im Rahmen ei-
ner Generalsanierung neu geschaffen wurde.
Der Eingang befindet sich unmittelbar hinter

dem Pallas- Athene- Brunnen.

Die Fiihrung durch das Gebaude ist kulturpo-
litisch hoch interessant.

Weg eines Gesetzes in Osterreich:
Gesetzesantrag durch:

e Mitglieder des Nationalrates, mindestens
finf Abgeordnete

e Ausschiisse des Nationalrates
* die Bundesregierung mit Regierungsvorlage
e den Bundesrat

e ein Volksbegehren
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Erste Lesung

¥

Zweite Lesung
Generaldebatte

Spezialdebatte

¥

Dritte Lesung

¥

Bundesrat hat ein suspensives Veto

¥

Bundesprésident beurkundet den Gesetzes-
beschluss

¥

Gegenzeichnung durch den Bundeskanzler

¥

Kundmachung im Bundesgesetzblatt

Wahrend unserer Exkursion wurde im Ple-
narsaal gerade die Debatte (ber die Priva-
tisierung der Post behandelt.

Fir alle Kolleginnen und Kollegen war es ei-
ne sehr interessante Erfahrung, eine solche
Sitzung einmal ,live” mitzuerleben. Il M

AKTUELLE
JOBBORSE

im Internet unter:

http://absolv.htlstp.ac.at

HTL

4T, POLTEN
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WOLFGANG LENZ

Internationales
SAP-Zertifikat an
der Hoheren Abteilung fiir
Wirtschaftsingenieurwesen
der HTLuVA St. Polten

Nach einer intensiven Vorbereitung im Zuge
des Freigegenstandes
mensfihrung” legten am 19. Marz 2010

sechs Schiiler des 5. Jahrgangs der Abtei-
lung Wirtschaftsingenieurwesen das in-

ternationale SAP-Zertifikat ,FL-Foundation
Level” ab.

Trotz schwieriger Fragestellungen und einem
sehr engen zeitlichen Rahmen schafften

alle sechs Kandidaten die Zertifizierungs-

prifung. Das Ablegen dieses international
anerkannten Zertifikats bescheinigt den
Schiilern umfassendes SAP-Basiswissen

und soll ein wesentlicher Wetthewerbsvor-
teil beim Einstieg ins Berufsleben sein so-

LUNF — Unterneh-

wie den ,Marktwert” unserer Absolventen
entsprechend steigern. Wir gratulieren den
SAP-zertifizierten Schiilern recht herzlich
und hoffen, dass es auch in Zukunft die

4'--3

" ST POLIEN w w

Maglichkeit geben wird, Schiiler auf Zer-
tifizierungen und sonstige Zusatzqualifika-
tionen in Freigegenstanden vorbereiten zu
EENE

-1_'!'“
U D ‘L’le

kénnen.

v.L.n.r.: Dir. DI Johann Wiedlack, AV DI Dr. Roman Huemer, Philipp Elsler, Florian Dutter, Julius Penzenauer,
Gernot Kemle, Martin Umgeher, Martin Pfannhauser, DI Wolfgang Lenz (SAP-Beauftragter)
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MARTIN PFANNHAUSER,
MATTHIAS WIELAND

=
« = 5 Diplomarbeit zum
LEONARDO DA
= #1 VINCI-Projekt

= _ (Moulding in Europe)

Betreuer: Dipl.-Ing. Johann Koppelmiiller
The diploma thesis ,Entwicklung, Konstruk-
tion und Realisierung eines PVC- Spritzgus-
steils innerhalb eines européischen Projekts
in Zusammenarbeit mit europdischen Schul-
partnern” describes our task to produce a
plastic cube by means of injection moulding.
Our part was to write the documentation of
the project, to make constructions of the in-
jection mould, and to make calculations. We
subdivided our diploma thesis into four main
parts: the beginning, theoretical part, tech-
nical part and communicative part.

In the first chapter we described the initial
situation of our thesis, what it is about, and
introduced the schools taking part in this
project.

The theoretical part deals with the whole
injection moulding technology. This includes
the injection process, mould making, plastics
and economical importance.

The theoretical part is also important for
non-involved people to get a quick overview
about injection moulding and to understand
the following steps in the next part.

The technical part especially describes the
mould making, selection of plastics and the
constructions of the individual parts of the
mould. Finally, we made an assembly of all
the single parts to show the whole mould.
Afterwards we did some calculations and
compared two different machines to find out
which one would be cheaper for production.
Due to this calculation we could calculate
the price of one part.

In figure 1 you can see a preview of the finis-
hed cube we produce. The cube consists of
six equal parts and each school made one of
them. According to this decision we had to
produce the inserts for our part. This six dif-
ferent insert pairs are mounted in the mould.
We used a special steel for our insert, called
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K455 from Bohler. For the use in an injec-
tion mould the inserts have to be hardened.
The inserts were hardened by the company

“Welser Profile AG" because we do not have

the possibility to do this special work step.
The company “Mangel Formenbau GesmbH"
helped with eroding of the cavity.

Fig. 1: The assembly of the Leonardo click-cube

Figure 2 shows you the insert of our work
piece.

Fig. 2: A cavity insert with the moulded part. In
every injection mould half is inserted one cavity
insert from each participating school.

The cube should represent the European spi-
rit and the schools which took part.

Therefore we decided to put logos on the
surfaces. For example, the part of the Col-
lege of Engineering, Arts and Crafts St.
Polten has two logos. Qutside you find the
outline of Austria and inside there is the logo
of our school.

The communicative part shows how we com-
municated in this European project. First of

all, our common language was English. We
had to write minutes about every single
meeting. The minutes contain all the decisi-
on taking processes, for example what ma-
terial should be taken, and they also descri-
be the work progress in the project step for
step. We were offered an international fo-
rum and a moodle platform where we could
post drawings or discuss further activities.

HEN

JOHANN EDER

' Diplomarbeit
. .Eventlogistik —
Ironman 70.3"

Fur die reibungslose Durchfihrung einer
Veranstaltung bedarf es der Planung, Re-
alisierung und Steuerung aller Gewerke,
Mitarbeiter, Equipment, Transportmittel und
Informationen.

Speziell fir die Events in St. Polten und Kla-
genfurt, mit der Option, die Konzepte auf die
Standorte Nizza und Monaco {ibertragbar zu
gestalten, sollen erarbeitet werden:

e Datenbank fiir alle Sachgtiter zur Erfas-
sung deren Stammdaten bzw. der Ein- und
Ausgédnge mit Auswertung der Ergebnisse
pro Veranstaltung,

e Konzept und Umsetzungsplan fiir die de-
und zentrale Lagerung der Sachgtiter mit
Versorgung der Labestationen entlang der
Rennstrecke,

e Konzept und Umsetzungsplan der Aus-
stattung (Equipment) der Transporthilfs-
mittel (Container) mit den Sachgtitern fiir
die Wechselzonen zwischen den einzel-
nen Bewerben inkl. Ladeliste und Kosten-
analyse.

AU, AN
70 3 AUSTRIA

ST.PQ

OLTEN

E 0 ER D ST ERNAREICE#H
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Ziel der Diplomarbeit soll eine effektive und
effiziente Ver- und Entsorgung aller Bereiche
mit Sachgtitern sein, um zeit- und kostenop-
timiert die Veranstaltungen durchfiihren zu
kénnen.

Um sich ein genaues Bild iiber die aktuellen
Prozesse machen zu kdnnen, waren die Di-
plomanden beim Ironman in St. Pélten, Kla-
genfurt und Monaco vor Ort. So konnten sie
den Aufbau sowie den Ablauf des Events
live mit verfolgen. Den externen Betreuern
Christoph Schwarz und Jirgen Gleiss von der
Bestzeit GmbH sowie Herrn Martin Linder-
maier sei an dieser Stelle fiir ihre professi-
onelle Unterstiitzung sehr herzlich gedankt.

| J §

INES KATZENSTEINER

Informationslogi-
stik (Datenbank)

Meine Grundaufgabe war die Erstellung
eines Lagerverwaltungssystems. Dieses
soll sdmtliche Ein- und Auslagerungsvorgén-
ge mit verfolgen und durch diese Warenbe-
wegungen erkennbar machen, wie hoch der
Verbrauch einzelner Artikel pro Event ist, um
zusatzlich Prognosewerte fiir Folgeveran-
staltungen liefern zu kénnen.

Bei der Entwicklung des neuen Softwaresy-
stems, das kaum Vorgaben oder Einschran-
kungen aufweist, boten sich die unterschied-
lichsten L6sungsmdglichkeiten und Ideen an,
wie das Lager vorzugsweise einfach und
ohne viel Aufwand verwaltet werden konnte.

Nach und nach wurde mir immer bewusster,
dass in der Praxis nicht alles so einfach um-
setzbar ist, wie in der Theorie besprochen.

Die ersten Monate waren speziell von der
Idee geprégt eine automatisierte EDV-
gestiitzte Lagerverwaltung zu kreieren, um
die Warenbewegungen nachvollziehbar mit
mdglichst wenig Personal zu erfassen. Somit
kamen Systeme wie RFID und Barcode ins
Gesprach, welche alle Vorgénge vereinfa-
chen und Arbeitsschritte reduzieren sollen.

Nach néherer Betrachtung und genauerer

Auseinandersetzung mit diesen Informa-
tionssystemen wird einem relativ schnell
bewusst, weshalb beispielsweise der Ein-
satz von RFID Systemen noch nicht so weit
verbreitet ist, wie es technisch mdglich wére.

Die Nutzung solcher Informationssysteme
ist fir Einsédtze, welche zeitlich begrenzt
sind, viel zu teuer und stehen in keiner Re-
lation zur erwarteten Arbeitserleichterung.

Zusatzlich ist die technische Umsetzung
mit einem zu hohen Wartungsaufwand und
administrativer Tatigkeiten verbunden. Erst
nach vollstandiger Programmierung des
Lagerverwaltungssystems im plattformun-
abhangigen Datenbanksystem ,mySQL" fiel
der definitive Entschluss, auf die Einfiihrung
eines Barcodesystems zu verzichten.

Nachtréglich betrachtet war das aber kein
Problem, weil das Programm somit die Mog-
lichkeit erhielt, ohne zusatzlichen Program-
mieraufwand Barcode-kompatibel zu sein.

Die Durchfiihrung des Projektes verlief in
drei Stufen.

1. Erfassung und Analyse der aktuellen Situ-
ation, samt Datenerfassung, Datenanalyse
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2. Wahrend der zweiten Phase erfolgte die
Entwicklung der Software. Es wurde ver-
sucht, anhand der aktuellen Ist-Situation
Ideen zur Verbesserung der Lagerverwal-
tung zu finden. Mit Hilfe der gesammelten
Daten konnten gewisse Aufbaustrukturen
festgelegt und spezifische Abfragen konzi-
piert werden.

3. Wahrend der letzten Phase wurde das
bestehende System kontinuierlich auf Fehler
und Qualitdtsméngel gepriift. Dies erfolgte
so lange, his es den fiktiven Einsatz im Iron-
man 70.3 Lager bestehen konnte.

Wahrend der Entwicklungsphase traten im-
mer wieder Differenzen zwischen geplanten
Vorgangen und den tatsachlichen Losungen
auf. Diese Diskrepanzen fiihrten zeitweise
zu Terminverzdgerungen und Zeitdruck. Es
zeigte uns aber auch, wie notwendig eine
exakte Analyse der Ausgangssituation, eine
Formulierung der Ziele und eine genaue Pla-
nung der Durchfiihrung sind.

Zuséatzlich war es erforderlich einen zeit-
lichen Ablaufplan zu erstellen, in welchem
die Ziele fiir einen gewissen Zeitraum defi-
niert wurden, um die eigenen Leistungen zu
tiberpriifen und Aufgaben fristgerecht erle-
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MARTIN UMGEHER

Lagerlogistik
(de-/zentrale
Lagerung)

Entsprechend meiner Aufgabenstellung, die
Erarbeitung einer Lagerhaus- bzw. Lagerhal-
tungsstrategie und deren Ausprdgung, so-
wie die Belieferung der Labestationen des
Ironman 70.3 St. Pélten, erfolgte im ersten
Schritt die Abgrenzung des zu betrachteten
Teilsystems. Dabei ergaben sich folgende
Schnittstellen bzw. Schwerpunkte:

e Anlieferung der Bestands- und
Verbrauchsgtiter

e Verwaltung dieser Giter

e Belieferung der Labestationen

Bei der Durchfiihrung der Diplomarbeit
orientierte ich mich an der 6-stufigen Pla-
nungssystematik, welche aus REFA bekannt
ist. Entsprechend diesem Schema erfolgte
zuerst die Analyse der Ausgangssituation.
Dabei stellten die wichtigsten Schritte die
Kategorisierung der Artikel des Ironman 70.3
St. Pélten in Bestands- und Verbrauchsgiiter
sowie die Analyse deren Lagerung dar.

Im nachsten Schritt erfolgte die Festlegung
der Ziele. Bei der Definition dieser Ziele
orientierte ich mich an den wahrend der
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Layout des optimierten Zentrallagers
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Abbildung der Ist-Situation erkannten Opti-
mierungspotenzialen. Daraus ergaben sich
folgende Ziele:

e Vereinfachung der Lagerhaltung
e \erbesserung der Belieferung der Labe-
stationen

Die dritte Stufe stellte die Ideenfindung
und die Erarbeitung von groben Konzepten,
welche der Erreichung der zuvor festge-
legten Zielen dienen, dar. Wahrend dieses
Prozesses wurden bereits einige Konzepte
verworfen, da sie aufgrund der Rahmenbe-
dienungen des Ironman 70.3 St. Pélten nicht
realisierbar sind. Aufgrund dieser Tatsache
wurden endgliltig folgende Konzepte erar-
beitet und in Folge naher behandelt:

e \Verlagerung des Zentrallagers, um die An-
und Auslieferung, sowie die Lagerhaltung
zu vereinfachen;

e daraus resultierend die Entwicklung eines
neuen Lagerplans mit dem Ziel, die Zwi-
schenlagerung der Bestands- und Ver-
brauchsgiter wahrend des Events zu
optimieren:

e Frarbeitung von Alternativen, betreffend
Belieferung der Labestationen;

e Erstellung von Werkzeugsets und die Erar-
beitung einer geregelten Werkzeugausgabe
mit dem Ziel, die Verwaltung der Bestands-
und Verbrauchsgiter zu vereinfachen.

Im letzten Schritt der Diplomarbeit wurden
diese Konzepte noch detailliert beschrieben.
Konkret bedeutet das, dass der Aufbau bzw.
Ablauf der Konzepte erldutert und die Vor-
bzw. Nachteile der jeweiligen Alternativen
aufgezeigt wurden.

Somit stellt das Ergebnis der Diplomarbeit
ausgearbeitete Alternativen zur Vereinfa-
chung der Lagerhaltung und Verbesserung
der Belieferung der Labestationen dar. Wo-
bei es der Eventleitung des Ironman 70.3
St. Pélten selbst tberlassen bleibt, ob sie
die erarbeiteten Konzepte tatsdchlich an-
wendet, abwandelt oder einfach verwirft.

[ J §

JULIUS PENZENAUER

Transportlogistik
. (Transporthilfsmittel)

Meine Aufgabenstellung wurde in drei Teile
gegliedert. Diese sind Transportmittel- und
Transportbehélteroptimierung, Be- und Ent-
ladungsoptimierung und die Platzoptimie-
rung im Container.

Bei der Transportmitteloptimierung sind im
Wesentlichen zwei Lésungsmdglichkeiten
gegeben. Zum einen der Transport durch ein
eigenes Transportsystem und zum anderen
die Durchfiihrung des Transportprozesses
durch einen Spediteur. Bei der Transport-
mitteloptimierung muss auch beriicksich-
tigt werden, welches das glinstigste und
flexibelste Transportmittel ist. Mittels einer
Break-Even-Analyse wurden ein Vergleich
der beiden Lésungsvarianten durchgefiihrt
und somit zwei verschiedene Mdglichkeiten
angeboten.

Beim Transportbehalter kommen aufgrund
des Transportgewichts nur GroRbehdlter
in Frage. Aufgrund der Tatsache, dass sich
zwei GroRbehalter im Besitz des Veranstal-
ters befinden, wére eine Anschaffung neuer
Transportbehélter nicht sinnvoll. Eine mdg-
liche Alternative zum vorhandenen Binnen-
container ware ein 1SO-Container, jedoch
hat dieser den Nachteil, dass der Transport-
behélter nicht an die Palettenabmalle ange-
passt ist.
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Container ROT mit tw. Beladung mit Equipment

Als ndchstes habe ich die Problematik der
Ein- und Auslagerung der Artikel in bzw.
aus dem Transportbehalter behandelt. Dazu
wurden zuerst die ben6tigten Artikel berech-
net. Grundlage war die Annahme von 3000
teilnehmenden Athleten.

Um eine optimale Raumausnutzung im Con-
tainer zu gewdhrleisten, mussten auch die
Stiickzahlen pro Container errechnet wer-
den, bei minimalem Platzbedarf. Aufgrund
dieser Daten wurden sogenannte Ladelisten
fir den jeweiligen Transportbehélter erstellt.

Die Hauptproblematik bei der Platzoptimie-
rung im Container war die Erstellung eines
Stauplanes fir die jeweiligen Container.

Beim Container WEISS werden hauptséch-
lich die Radstandergrundgeriiste, sowie die
RadstanderfiiRe, Stangenmaterial und A-
Frames eingelagert. Die Erstellung des Stau-
planes fiir den Container WEISS gestaltete
sich einfacher als im Vorhinein angenommen.
Zuerst werden die Radstandergrundgeriiste
eingelagert. Dabei ist zu beachten, dass die
gesamten RadstanderfiiRe in die Zwischen-
raume der Grundgeriiste verstaut werden.
Details zu dieser Einlagerungsart sind in der
Diplomarbeit noch genauer erldutert. Auf
die Grundgeristen wird das Stangenmateri-
al und diverses Werbematerial gelegt, und
abschlieRend missen die gesamten Artikel
mittels Sperrbalken gesichert werden.

Beim Container ROT gestaltete sich die
Erstellung eines Stauplanes um einiges
schwieriger. Aufgrund der Form und der Ab-
messungen der Sackstdndergrundgertiste
wurden fir die Einlagerung Schweilvor-
richtungen bendtigt. Dazu war eine Festig-
keitsherechnung auf Biegung und Knickung
fir diese Vorrichtung notwendig. Der Einla-
gerungvorgang ist im spezifischen Teil exakt
beschrieben. Die Sicherung fiir die Grundge-
riiste geschieht durch Spanngurte.

Fir die Einhaltung der gesetzlichen Rah-
menbedingungen fiir den Transportvorgang
wurden die Gewichte der beiden Container,
das Eigengewicht der Sattelzugmaschine
und das Eigengewicht des Sattelauflegers
bendtigt.

Das Gesamtgewicht des beladenen Sat-
telschleppers muss aufgrund des Gesetzes
unter 40 Tonnen liegen. Auch die Einhaltung
der vorgeschriebenen Achslast musste be-
rechnet werden. Dazu waren die Angaben
der Sattelzugmaschine und des Sattelaufle-
gers notwendig.

Das Ergebnis dieser Aufgabenbereiche wird
dem Veranstalter des Ironman’s vorgelegt.
Dieser hat nun die Entscheidung tber die Um-
setzung der einzelnen Bereiche wie Wahl des
Transportbehalters, Wahl des Transportmit-
tels und der Ein- und Auslagerung der Artikel.
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Logistics Solution
Day 2010

Auch in diesem Jahr fand wieder ein Logi-
stics Solution Day vom VNL (Verein Netzwerk
Logistik) statt. Fiir die Schilerinnen des Aus-
bildungsschwerpunktes war es DER Logistics
Solution Day! Warum? Einerseits weil es tat-
séchlich ein Logistics Solution Day war, aber
hauptsdchlich, weil eine Gruppe zukiinftiger
Absolventen der HTL St Pélten dabei war.

Alle waren sehr gespannt auf die Vortra-
genden und deren Présentationen iiber Neu-
entwicklungen und Fortschritte im Bereich
des Transportwesens, der Lagerhaltung und
dem sich rasch weiterentwickelnden Be-
reich der Betriebssoftware.

5YHWIL am 23.02.10 beim Logistics Solution Day des VNL in Linz

Ein grolRes Dankeschdn ergeht abermals an
den VNL, da sie wieder eine derart gelun-
gene Veranstaltung mit derart erlesenen
Vortragen auf die Beine gestellt haben und
die Schiilerinnen wieder kostenlos teilneh-
men durften. Es folgen Berichte der Schiiler-
Innen zu den Vortragen.

Dynamisch dank Intralogistik
Hauptvortrag von Dipl-Ing. Hans-Christian Graf,
LOGISTIKUM Steyr

Jntralogistik dynamisiert”. Mit diesen Wor-
ten wurde der erste Vortrag der am Logistik
Solution Day eingeleitet.
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Jeder versteht etwas anderes unter Intralogistik:

e |agertechnik

e |nformationssysteme

e Fordertechnik

e |nformations- und
Identifikationstechnologie

Die vier oben genannten Punkte sind jedoch
alle nur die verschiedenen Zugange und alle
vier sind Teile der Intralogistik.

Die Intralogistik kann in einer Formel def-
niert werden.

= [Z aller Einrichtungen und Services der
Lagerung und Material-Handhabung]

+ [Z aller Technologien und Services des
Informations-Managements]

+ [Z aller verbundenen Planungs- und
Managementaktivitaten]

Die Formel wird zur optimierten Abwicklung
von innerbetrieblichen Logistikaufgaben ver-
wendet.

Die Ziele der Intralogistik haben sich gra-
vierend gedndert. Friiher waren die Erwei-
terbarkeit und die Wachstumssicherheit die
primaren Ziele. Es wurde nach dem Motto
Jready to grow” auf diese Ziele hingearbei-
tet. Die aktuelle Frage geht aber auf Grund
der Wirtschaftskrise in eine ganz andere
Richtung. Wie kénnen Uberkapazitaten
handgehabt werden? Haufig wird z.B. mit
Teilstilllegungen und ahnlichen Malnahmen
darauf reagiert. Die Ziele der Zukunft sollten
aber von diesem Weg abkommen. Es geht
darum, Lésungen zu finden fiir Fragen Wie,
Was mit den Auslastungstalern passieren
soll, und wie der Begriff Nachhaltigkeit um
den Anspruch nach Mengen- und Technolo-
gieadaptivitat erweitert werden kann.

Die technischen Trends und Entwicklungen

gehen in folgende Richtungen:

e \Weiterentwicklung der zentralen Steue-
rungssysteme zu kleinen (flexiblen) Ein-
heiten mit verteilter Intelligenz, z.B., die
an den Gitern angebrachten RFID-Chips
ermitteln selbststandig ihre Ziele, da-
durch kann flexibel auf Mengenschwan-
kungen reagiert werden.

e Umsetzung des ,Internets der Dinge”.
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e Freie Suche der individuellen Logistikob-
jekte nach den ,besten” Wegen fiihrt zur
Reduktion der Steuerungskomplexitat.

e Freie Suche nach Zentralsystemen, die
nicht mehr die Individuen steuern, sondern
dynamische Kapazitaten kontrollieren.
Als Beispiel hierzu diente ein Eislaufplatz
auf dem alle Eisldufer unterschiedlich
schnell laufen, mit unterschiedlichen Zie-
len unterwegs sind, aber dennoch nicht
zusammenstol8en.

Ein weiterer Part der Intralogistik ist die ad-
aptive Logistik. Diese soll erméglichen, dass
bei Anderungen der betrieblichen Anfor-
derungen keine Neuprogrammierung mehr
erfolgen muss, sondern dass diese Neukon-
figurationen durch standardisierte Lésungs-
module flexibel abgedeckt werden kénnen.
Eine weitgehende Standardisierung der
internen Modulschnittstellen ist von Noten.

Durch diese adaptiven Logistik-Modelle
kénnen die Kosten flexibilisiert werden. Das
bedeutet, dass sich die Kosten besser an die
Auslastung anpassen. Die schwankenden
Auftragslagen sollen wirtschaftlich nach-
haltig ausgeglichen werden (pool a pool).

Persénlich fand ich diese Ansdtze sehr inte-
ressant. Vor allem weil auf die Probleme der
heutigen Zeit eingegangen und auch reagiert
wird. Die Anpassung an Schwankungen der
Auftragslage ist ein Punkt, den ich als be-
sonders wichtig empfunden habe, weil man
sich von den derzeitigen Methoden wie Still-
legungen, Kiindigungen usw. wieder weiter
entfernen kénnte.

Aktuelle Entwicklungen in der

Intralogistik

Hauptvortrag von Prof. Dr. Michael ten Hompel,

Fraunhofer IML Dortmund

Zu Beginn wurde auf den Wertewandel der

Gesellschaft hingewiesen. Die Entwick-

lungen gehen in Richtung von:

e |ndividualitat, sie wird als hohes, person-
liches Gut anerkannt, das es zu bewahren
gilt.

e |ndividuelle Lebensentwiirfe und indi-
viduelle Produktionsgefiige bestimmen
Gesellschaft und Produktion.

e Wissen und die Chance auf lebenslanges
Lernen erhalten einen immer héheren
Stellenwert im sozialen Gefiige.

Es ist ein Wechsel von der Industriegesell-
schaft zur Dienstleistungs- und Risikoge-
sellschaft vollzogen worden. Es geht darum,
wandelbar zu sein und Innovationen zu wagen.

Die globale Erwérmung und der daraus re-
sultierende Klimawandel sowie der sténdig
anwachsende Verkehr und auch die Tatsa-
chen, dass die Lebenserwartung in Europa
steigt und dass 50% der Weltbevélkerung
bereits in Stadten leben, stellen Probleme
dar, die einer Losung bediirfen. Daraus re-
sultieren die von Dr. Michael ten Hompel so
genannten ,Megatrends” auf die eingegan-
gen werden soll:

e Effizienter Umgang mit Ressourcen,

e cffizienter Warentransport und Produktion,
e effizienter Umgang mit Ressourcen und

Umwelt.

Individualitat bewahren:

e individuelle Versorgung mit Ware und
Information

e FErhalt der individuellen Mobilitat

Urbane Versorgungssicherheit:

e robuste und sichere Logistik fiir Ballungs-
raume

e urbane Logistiksysteme im globalen Kon-
text

Im weiteren Verlauf des Vortrages wurde
uns das Projekt ,EffizienzCluster Logistik
Ruhr” vorgestellt. Daran nehmen diverse
namhafte Firmen teil.

Das Motto des der Intralogistik 2.0 ist,
LAlles wird geregelt!”. Es wurde darauf hin-
gewiesen, dass es in Zukunft mdglich ist,
mit intelligenten Steuerungen” jede Form
der Férdertechnik regeln zu konnen. Infolge
dieser Entwicklung wird sich die Material-
flusssteuerung zur Materialflussregelung
verandern.

Durch diese Veranderung der Regelung wer-

den viele neue Funktionen mdglich, wie z.B.:

e Puffern durch Geschwindigkeitsregelung.

e Kurzzeitig schnellerer (lauterer) Betrieb par-
alleler Strecken wahrend einer Wartung.

e Reihenfolge und Abstandsregelung auf
«normaler» Fordertechnik.

Durch all diese Faktoren wird sich die Mate-
rialflussrechnung grundlegend &ndern. Auch
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hier geht der Trend hin zu Miniloads, zellu-
lare Transportsystemen und wieder zuriick
zu Robotern. Das heilt, alles wird kleiner,
Jintelligenter” (selbststandig ,denkend”),
flexibler und aulerdem wird verstarkt darauf
geachtet, dass all diese Fordersysteme indi-
viduell gestaltbar und anpassbar sind.

Auch bei diesem Vortrag gingen meiner An-
sicht nach die Prioritaten in die richtige Rich-
tung. Es wird immer wichtiger, auf die oben
genannten Probleme, die die Zukunft mit
sich bringt, einzugehen. AuRerdem mdchte
ich anmerken, dass ich sowohl den Vortrag
an sich, als auch die Thematik, obwohl er nur
tiber Video abgespielt wurde, als sehr beein-
druckend und informativ empfand.

Skalierbare Automatisierung und
Best-Practice-Software fiir 3PL

KNAPP AG, KNAPP = maligeschneiderte und
skalierbare Logistiklésungen durch extrem
leistungstéhiges Softwarepaket mit optima-
ler Lager-, Sortier-, Férder- und Kommissio-
niertechnik.

Die Firma bringt neue Technologien in die La-
gerlogistik. Es sollte eine Technologie fiir al-
le Kernprozesse des Verteilzentrums geben.
Die Kernprozesse sind:

e \Wareneingang und Einlagerung

e Retouren

e Kommissionierung

e |agerung, Nachschub, Puffern

e Sequenzierung und Sortierung

Der Trend geht weg vom Kleinteilelager zu
OSR. OSR (Ware zur Person) — Shuttle-Order
Storage & Retrieval:

Es bedeutet, dass ein homogenes System
eingeflihrt werden soll, das flexibel ist und
an die Anforderungen angepasst werden
kann. AuRerdem sollen eine Zuverldssigkeit
und eine Verfiigharkeit von ungefahr 99%
gegeben sein. Die Maschinenleistung sollte
ebenfalls gut sein. Das ganze System ist
mdglichst wartungsfreundlich gestaltet.

KiSoft WMS ist ein Warehouse Manage-
ment System mit dem alle Lagerprozesse
verwaltet und kontrolliert werden. Es wer-
den verschiedene Einlager-Warenstréme
zusammengefiihrt und die Waren dorthin
gesteuert wo sie bendtigt werden. Die Wa-

renaufteilung erfolgt auf Grund definierter
Warenflussstrategien. Automatischer Vor-
schub erfolgt nach hinterlegten Schwell-
werten, und als Vorbereitung fiir Kommis-
sionerpeak dienen Optimierungsldufe Gber
alle Lagerbereiche. Die Warenfliisse kénnen
ebenfalls mit KiSoft WMS einfach remodel-
liert werden.

Nach dieser Einfiihrung in die Software wur-
de ,Best Practice in Food & Retail” anhand
des Beispiels der Lebensmittelhandelskette
TUS in der Slowakei erldutert. Knapp hat die
Technologien der Lagerlogistik im Zentralla-
gerin Celje erneuert. Zuerst wurde Receiving,
Stockkeeping und Forkliftcontrol eingefiihrt.
Danach wurde es um RF-Picking erweitert
daraufhin um Pick-by-Light und kurz darauf
um Pick-by-Voice ergénzt. Schlussendlich
wurde OSR T&T und AGV eingeflihrt.

Es wurde eine Gesamtldsung fiir TUS gefunden:

e fir jeden Prozess die richtige Losung,

e beleglose Abwicklung des gesamten La-
gerprozesses, Automatisierung dort wo
es Sinn macht,

e Qptimierung des Logistikprozesses iber
das Lager hinaus, Track & Trace his zum
Endkunden (Filiale),

e unterstitzt Optimierung der Supply Chain
tiber Lager hinaus, z.B. Cross-Docking, On-
line Portal fir Filialen.

Alle Lagerprozesse werden beleglos verwal-
tet und kontrolliert. Die Steuerung der Wa-
renflisse zwischen den unterschiedlichen
Kommissioniersystemen erfolgt automa-
tisch durch das System, mittels einstellbarer
Warenflussstrategien (durch den Kunden
selber méglich).

RF-Terminals: Die Gewichtserfassung erfolgt
mittels Barcode-Scan. Die RF-Terminals
werden dort angewendet wo Pick-by-Voice
ungeeignet ist, z.B. in Kommissionierzonen
mit Gerduschkulisse

Pick-by-Voice: Durch Pick-by-Voice steigt
die Pickleistung, da man beide Hande frei
hat und die Konzentration der Mitarbeiter
hoher ist.

Pick-by-Voice ist jedoch ungeeignet, wenn
der Arbeiter vorausschauend arbeiten soll.
Wird haufig bei Obst & Gemiise angewendet.
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Pick-by-Light: Pick-by-Light ist ein tber Dis-
play gefiihrtes, belegloses Kommissionier-
system. Es treten wenig Fehler auf wegen
der Multifunktions-Taster mit integrierter
Positionsanzeige (der Auftrag wird dort
quittiert, wo es leuchtet). Die ZonengrofRen
kénnen auch nach Auftragslast verandert
werden. Dieses System wird z.B. bei Kosme-
tikartikeln angewandt.

OSR: Das System wird in Lagern mit Lang-
samdrehern verwendet.

KiSoft Track & Trace: Der Zweck von Track
& Trace ist die Auslieferung der Waren an
die richtigen Kunden. Es erfolgt eine Auslie-
ferungsbestatigung durch den Kunden.

Fahrerloses Transportsystem AGV: Dabei
werden in erster Linie Leerbehélter trans-
portiert oder kommissioniert. Totzeiten
entfallen, da die Ablaufe automatisch mit
fahrerlosen Transportsystemen erledigt
werden, d.h. der Kommissionierer kommissi-
oniert wirklich und daher fallen auch keine
Ristzeiten an.

Fresh and Chilled Bereich: Dort werden zu-
erst die Langsamdreher kommissioniert und
dann erst die Schnelldreher.

An diesem Vortrag fand ich besonders inte-
ressant, wie das Zentrallager einer Lebens-
mittelkette Schritt fir Schritt mit den mo-
dernsten Technologien automatisiert wurde

Vom Fixlager zum vollautomatischen
Hochregallager

CIM GmbH, Doka GmbH

Das Unternehmen Doka Industrie GmbH
ist Hersteller von Schalungs-, Wand- und
Klettersystemen, sowie von samtlichen
Schalungskomponenten und vertreibt diese
weltweit.

Schauplatz ist die 350.000m? groRe Doka-
Zentrale mit dem Sitz in Amstetten. Diese
Zentrale besteht nun aus zwei Lagern: eines
fiir Doka-Metallbau, und eines fiir Doka-
Holzverarbeitung.

2005 wurde der Beschluss geféllt, vom Fix-
lager zu einem vollautomatisierten Hochre-
gallager zu wechseln, das Kapazitaten fir
61.000 Palettenstellpltze bieten soll. Durch
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diese enormen Dimensionen des Lagers
wurde dies eine sehr spezielle Herausfor-
derung. Bei einer Anderung von dieser Gro-
Benordnung wurde standig auf die Notwen-
digkeit einer richtigen, detaillierten Planung
hingewiesen.

Nach der Implementierung des Lagerver-
waltungssystems PROLAG®World im
Jahr 2005, im Bereich des Doka Metallbau,
folgte nach drei Jahren die Einfiihrung im
Bereich von Doka-Holzverarbeitung. Die
Zeit zwischen den beiden Implementie-
rungen wurde genutzt, um das System rich-
tig zu installieren und zu initialisieren sowie
die Mitarbeiter mit allen Komponenten ver-
traut zu machen.

Alle Artikel werden nach der Fertigung je
nach Produktgattung in einem der beiden
Lager untergebracht. Fiir eine ordnungsge-
méaRe Kennzeichnung bekommt jede Ware
einen Barcode, welcher vor der Einlagerung
abgescannt wird, um festzustellen, wo der
vordefinierte Lagerplatz ist.

Nachdem diese Systeme eingespielt waren,
konnte im Folgejahr, im Sommer 2009, das
eigentliche Kernprojekt in Betrieb genom-
men werden, das vollautomatische Hoch-
regallager mit modernsten kurvengangigen
Regalbediengeraten.

Das Lager besteht aus 14 Gassen und 6
Kommissionierplatzen. Aufgrund der unter-
schiedlichen ProduktgréRen wurde auch da-
rauf geachtet, dass es sich um doppeltiefe
Regalsysteme handelt.

Der informationstechnische Hintergrund
wird mit dem Warehouse-Management-Sy-
stem PROLAG®World abgedeckt. Hierbei
handelt es sich um eine Software der Firma
CIM. Die CIM GmbH hat sich auf Komplett-
[6sungen von Logistiksystemen im Bereich
des Warehouse-Managements spezialisiert
und bietet somit sé&mtliche Funktionen an,
welche fiir moderne und effizientere Lager-
verwaltungen notwendig sind.

Durch die Einfiihrung dieses neuen Lager-
systems war es der Doka-Gruppe des Um-
dasch Konzerns méglich, die Produktivitét
innerhalb des Lagers und die Liefertreue
wesentlich zu steigern.
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SRM-Erfolgsgeschichten — clevercure

bei Rosenbauer und Fronius

curecomp Software Services GmbH

Gemal der Definition des SRM (Supplier
Relationship Management bzw. Lieferan-
tenbeziehungsmanagement) ist das Ziel
eines SRM-Systems die enge Anbindung
aller Lieferanten an das Unternehmen (on-
line). Dies ist vor allem in Krisensituationen
fir beide Parteien von Vorteil, da durch ein
SRM-System eine enge Kommunikation
zwischen beteiligten Parteien erméglicht
wird und somit auf Anderungen rasch re-
agiert bzw. eine gemeinsame Planung fir
die Zukunft durchgefiihrt werden kann.
Unterstiitzte Bereiche sind dabei die stra-
tegische und die operative Beschaffung,
die Disposition, die Entwicklung, die Pro-
duktion und die Wareniibernahme bis zur
Verrechnung im Gutschriftsverfahren mit
dem Lieferanten. Des Weiteren erfolgt die
automatisierte Transaktionsabwicklung im
ERP-System des Kunden sowie die liicken-
lose Einbindung des ERP-Systems (iber den
gesamten Prozess.

Zu diesem Zweck wird die SRM-Software
(clevercure) in das bereits existierende ERP-
System eingebunden und kommuniziert iiber
eingerichtete Schnittstellen lickenlos und
medienbruchfrei mit dem ERP-System des
Unternehmens bzw. des Lieferanten. Da-
bei garantiert das Unternehmen curecomp
Software Services GmbH, dass die Imple-
mentierung des SRM-Systems maximal vier
Monate in Anspruch nimmt. Ist dies nicht der
Fall bekommt der Kunde sein Geld zuriick.
Die Implementierungskosten betragen ca.
80.000.- € und die laufenden Betriebskosten
2.000,- bis 2.300,- € pro Monat.

Nach der Implementierung stehen nun fol-

gende Maglichkeiten zur Verfiigung:

e Monitoring der Beschaffungs- und Dispo-
sitionsprozesse fiir alle Beteiligten.

e Automatisierung der operativen Beschaf-
fungsprozesse zwischen Unternehmen
und Lieferanten, wodurch zusétzliche Zeit
fiir strategische Tatigkeiten zur Verfligung
steht. Lediglich operative Beschaffungs-
prozesse, welche vom Unternehmen bzw.
Lieferanten als Ausnahmefall ,vorgelegt”
werden, sind noch manuell auszufihren.

e Realtime-Aktualisierung der beteiligten
ERP-Systeme.

Um eine bestmdgliche Ldsung anbieten zu

kénnen, setzt sich clevercure aus verschie-

denen Modulen zusammen. Unter anderem

e cleverdispo: automatische Nachschub-
steuerung auf Basis der Bestandssitu-
ation im ERP-System — automatische
Bestellung bei einem vorgegebenen
Meldebestand (VMI...Vendor Managed
Inventory),

e cleveroder: automatische Abwicklung al-
ler Beschaffungsprozesse auf Basis von
Bestellungen, und cleverbarcode, Einbin-
dung von Barcodes,

e cleverinvoice: dieses ermdglicht ein Gut-
schriftverfahren mittels digitaler Signatur,
d.h., sollte der Lieferant aus irgendeinem
Grund fehlerhafte oder zu wenig Waren
liefern, wird die Anzahl dieser als Gut-
schrift auf dem Gutschriftskonto des Un-
ternehmens verbucht. Bei der néchsten
Lieferung derselben Waren wird diese
Gutschrift automatisch eingeldst, der Ge-
genwert zur Gutschrift wird dem Unter-
nehmen nicht in Rechnung gestellt.

Zusammenfassend ergeben sich folgende

Vorteile durch Nutzung eines SRM-Systems:

e Die Verantwortung wird auf den Liefe-
ranten abgewalzt.

e Durch die automatische Ausfiihrung der
operativen Beschaffungsprozesse steht
zusdtzliche Zeit fiir strategische Tatig-
keiten zur Verfligung.

e Esergeben sich Synergieeffekte, z.B. Sen-
kung der Bestellkosten.

Zu den grol8ten Kunden der curecomp Soft-
ware Services GmbH zdhlen die Unterneh-
men Rosenbauer und Fronius. Rosenbauer
besitzt nun eine geschlossene Supply Chain
und wickelt heute rund 80 % der Beschaf-
fungsféalle ohne manuelle Interventionen
ab. Fronius wickelt ca. 90 % des gesamten
Bestellvolumens tiber clevercure ab, und das
weltweit.

Masterplan Logistik dm

dm Drogeriemarkt

Der nédchste Vortrag liber das Automati-
sierungsprojekt des Verteilzentrums Enns.
Zuerst erfuhren wir Details tber das Unter-
nehmen an sich. Z.B. betreibt dm europaweit
mehr als 2200 Filialen und davon mehr als
350 alleine in Osterreich. Vom Verteilzen-
trum Enns aus werden alle dsterreichischen
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Filialen sowie die acht Verteilzentren in Mit-
tel- und Osteuropa beliefert.

Die Entwicklung des Masterplans wurde
durch einige Rahmenbedingungen ,einge-
schrankt™:

e kein Neubau

e Hochrechnung 2014 +

e Beriicksichtigung Cross Docking Varianten
e Unterscheidung Kleinteile und Normalteile
e Spitzentag in max. 14 Stunden bewadltighar

Es wurden zwei Varianten betrachtet, die
Primo”- (Erweiterung der Geb&aude, Normal-
teile herkémmliche Lagertechnologie) und
die ,Stahl”-Variante (Vollautomatisierung,
Kleinteile).

Schlussendlich entschied sich dm fir eine
Kombination aus beiden Varianten. Dadurch
wurde eine sortiments- und drehungsge-
rechte Abwicklung ermdglicht.

Der Masterplan des Verteilzentrums in Enns
sieht wie folgt aus:

e Phase 1 — Automatisierung der Kleinteile

o automatischer Behalteraufrichter

o 4 Verbehélterungsplatze (Palette ->
Behélter)

0 automatisches Kleinteilelager
(5 Gassen, 50.000 Behélter)

0 6 hochdynamische Puffer
(6.000 Behalter)

0 11 Put-to-light Kommissionierstationen

o Qualitatssicherungsplatz

o Palettierroboter
(Dtisseldorferpaletten und Rollies)

e Phase 2 — Palettenférdertechnik und

Hochregallager

o Retrofit der bestehenden Anlage
(inkl. Integration in LVS)

o Erweiterung umca. 250 m
Palettenforderstrecke

o 4 Querverfahrwagen
(gesamt 220 m Strecke)

0 4-gassiges automatisches
Hochregallager (ca. 3.200 Pal.)

Bei der Realisierung des Masterplans wurde
eine Beratungsfirma eingesetzt weil dadurch
kaum ,eigenes Know-How" in diesem Be-
reich aufgebaut werden musste. Das spart
Geld.

Die Erfolgsfaktoren waren:

e Sicherheit fiir Mitarbeiter (Betriebs-und
Montagepersonal)

e Operativer Betrieb hat Vorrang”

e Einbeziehung der Mitarbeiter

e rdumliche Abtrennung zwischen Baustelle
und Betrieb
0 Arbeitssicherheit
0 Betriebssicherheit
o Beschadigung/Diebstahl von Ware

e Durchfiihrung von Té&tigkeiten auRerhalb
Standardproduktionszeit

e (Gemeinsame, partnerschaftliche Planung

e regelmaRige Abstimmung Uber Projekt-
plan (intern, tbergreifend)

e aktive Informationspolitik (unternehmens-
intern)

Der Vortrag war ebenfalls sehr informativ
vor allem, da wir erfahren haben, wie eine
so grolle Umbauphase ohne Verzdgerungen
erfolgen kann.

Automatische Materialflusssteuerung
auf SAP ERP-Zentralsystem

B&R, IGZ Logistics + [T GmbH, TGW Systems
Integration GmbH

Die Firma B&R, Bernecker + Rainer Indus-
trie-Elektronik Ges.m.b.H konnte in den ver-
gangenen Jahren grolRe Erfolge verzeichnen,
weshalb einer geplanten Werkserweiterung
nichts mehr im Wege stand. 1977 gegriindet,
werden aktuell 1700 Mitarbeiter beschaftigt.

Um dem zusatzlich bendtigten Platzbedarf
fiir Produktion und Materiallogistik Raum
bieten zu kdnnen, kam es zur Umsetzung des
geplanten Standortaushaus unter Bertick-
sichtigung weiterer zu erwartender Wachs-
tumspotentiale.

Um alle notwendigen Kriterien fir kosten-
glinstiges und zeitoptimiertes Handeln
abdecken zu kénnen, wurde ein vollautoma-
tisches Hochregallager mit einer Fléche von
6.600 m2 (Héhe: 19m, Lange 72m) und Platz
fir 18.000 Palettenstellpldtzen angeschafft.
Zusatzlich wurden dazu fiinf modernste
Regalbediengerdate und Palettenforderer
installiert. Diese Regalbediengerate kdnnen
660 Europaletten pro Stunde genauestens
einlagern bzw. auslagern.

Doch um solche Lager effizient nutzen zu
kénnen, reichen nicht nur technische Kom-
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ponenten, sondern es wird das richtige
Verwaltungs-/Steuerungssystem bendétigt.
Zur Lagerverwaltung und Materialflusssteu-
erung wird deshalb nach einem langwierigen
Ausleseverfahren SAP R/3 verwendet. Die
Entscheidung fiel auf SAP wegen der homo-
genen IT-Plattform, der Méglichkeit zur Mi-
nimierung auf eine Schnittstelle, da nur ein
System verwendet werden muss, und durch
die flexible Prozessanpassung. Besonders
wichtig war auch, dass es keine redundanten
Daten gibt, das System stabil ist, eine maxi-
male Datensicherheit besteht und eine ein-
heitliche Oberflache hat.

Dieses System konnte direkt an die Steue-
rung des Lagersystems angebunden werden.
Somit kénnen alle Ein- und Auslagerungs-
strategien iber SAP gesteuert und Auftra-
ge auf einfachem Wege bearbeitet werden.
Durch die von B&R entwickelte Antriebs-
technologie und der kompletten Steuerung
konnte somit vollstandig auf individuelle
Anforderungen eingegangen werden. Samt-
liche Antriebstechnologien fiir die Regalbe-
diengeréte und die Forderstrecken wurden
mit Produkten von B&R selbst ausgestattet.
Fiir eine optimale Nutzung kdnnen nun die
Europaletten mit bis zu 1000kg Gewicht und
einer Beschleunigung von 2,5m/sec? ge-
nauestens auf dem Regal platziert werden.

Die Besonderheit dieses Projektes war die
Art der Umsetzung:
Konzeptphase:

2009 — Marz/April
Implementierungsphase:

2009 — Mai his August

Funktions- und Simulationsphase:
2009 — August his Oktober
Integrations- und Probebetrieb:
2009 — September bis November
Go — Live: 2009 — Dezember

Neben der auffallend kurzen Projektzeit wur-
de das Lager tatsdchlich an einem einzigen
Tag umgestellt. Kontinuierlich wurden samt-
liche Mitarbeiter neben der normalen Ar-
beitszeit auf das System in einem Schulungs-
betrieb vorbereitet. Das Projekt war in dieser
Zeit realisierbar, da vorher schon genau ge-
wusst wurde, was man braucht und will. So
wie man genau gewusst hat, was wann ge-
schehen soll. Denn Planung bildet in solchen
Projekten eine wesentliche Grundstruktur.
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.GRUNER" Materialfluss — Ganzheit-
liche Layoutplanung mit Simulation
SimPlan AG

Die Firma SimPlan beschaftigt sich einer-
seits mit der Produktionsfeinplanung und
andererseits mit der Emulation, sprich einer
Spezialanwendung der Simulation. Der gri-
ne Materialfluss hat seinen Namen nicht
aufgrund von Umweltfreundlichkeit, sondern
wegen seiner Darstellung der kirzesten Di-
stanzen.

Dieser Materialfluss ist ein Simulationshau-
stein der Layoutplanung. Basis dafiir ist das
Wegenetz, welches aus Knoten und Kanten
(Digraph) besteht, die miteinander verkniipft
sind. Die automatische Berechnung der kiir-
zesten Verbindungen erfolgt mittels Dijkstra-
Algorithmus. Diese werden aufgrund der
X.Y- Koordinaten berechnet, was als Folge
eine einfache Eingabe des Weges hat. Die
Auswertung erfolgt nach Produkten und Pro-
duktgruppen, wobei man diese nach Gewicht
und Anzahl der Transporte unterscheidet.

Ein Vorteil ist, dass man Kostenstellen, wie
2.B. Wareneingang und Warenausgang an
unterschiedlichen Orten festlegen kann. Da
sich diese automatisch mit dem nachstlie-
genden Kreuzungspunkt des Wegenetzes
verbinden, entsteht kein Engpass. Weiters
kénnen auch Montageprozesse angezeigt
werden, indem die Teile solange gepuffert
werden, bis die Montage mdglich ist.

Weitere Bausteine der Layoutplanung sind
Arbeitsplane und Stiicklisten. Arbeitspla-
ne werden in dem zum Planungszeitpunkt
bekannten Detaillierungsgrad abgebildet.
Bearbeitungszeiten sind nur fiir die Aus-
legung von Puffern notwendig. Nur durch
die Sticklisten werden Montageprozesse
abbildbar, daher sind auch sie ein wichtiger
Bestandteil.

Das Ergebnis dieser Layoutplanung ist sehr
leicht lesbar, da Kanten, die einen hohen
Transportaufwand haben, rot angezeigt wer-
den. Falls diese im Zuge einer Umstellung
der Kostenstellen optimiert werden, werden
diese griin angezeigt. Der komplette Mate-
rialfluss wird mit Hilfe eines Sankey- Dia-
gramms angezeigt. Ein weiterer Vorteil ist,
dass nicht nur Mittelwerte, sondern auch
Schwankungen beriicksichtigt werden.
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Automatisierung moderner
Logistiklosungen

B&R, Aberle Automation GmbH&CoKG

B&R ist Technologiefihrer und gibt die
Trends fiir die Automatisierung von Maschi-
nen und Anlagen vor. Uber 2.000 Maschinen-
bau-Unternehmen auf der ganzen Welt aus
den Branchen Kunststoff, Verpackung, Tex-
til, Druck und Papier sowie vielen anderen
Branchen vertrauen auf die technologische
erstklassigen Innovationen. Ein einziges
Software Tool fir alle Produkte ermdglicht
eine integrierte Automatisierung und erhght
somit die Effizienz der Maschinen und Anla-
gen. Mit dem Prozessleitsystem APROL bie-
tet B&R ein durchgéngiges, skalierbares auf
Linux basierendes Leitsystem.

In Eggelsberg wurde im Rahmen der
Werkserweiterung des oberdsterreichischen
Automatisierungsspezialisten B&R ein voll
automatisches Hochregallager errichtet.
Generalunternehmen fiir die Unterstiitzung
des Intralogistikzentrums mit modernsten
Regalbediengeraten sowie Palettenférder-
systemen war die TGW Systems Integration
GmbH (siehe oben).

Die Realisierung der Software wurde von
Aberle Automation Gmbh & CO. KG durch-
gefthrt. Steuerung, Visualisierung und An-
triebstechnologie stammen komplett von
B&R. Das Hochregallager hat eine Gesamt-
flache von 6.600 m?, eine Regalhdhe von tiber
19 m bei einer Regalldnge von 72 m sowie
eine Kapazitdt von 18.000 Palettenstellplat-
zen.

Finf gassengefiihrte Regalbediengeréate in
doppelseitigen Regalgassen sorgen fiir ein
leistungsfahiges und voll automatisches
Handling. Im Schnitt kann alle 20 Sekunden
eine Palette ein- oder ausgelagert werden.
Gekoppelt sind die RBGs mit acht Kommis-
sionierplatzen auf zwei Ebenen mit automa-
tisierten Zu- und Abtransport der Paletten
iber Forderstrecken.

Die gesamte Antriebstechnologie fiir die Re-
galbediengerdte sowie die Forderstrecken
sind mit Servotechnik von B&R ausgestat-
tet. Bei Beschleunigungswerten von 2,5 m/
sec2werden die Europaletten mit Gewichten
bis zu 1.000 Kilogramm auf einer Gesamtdi-
stanz von 72 m hdchst prézise positioniert.

Ein weiterer Vorteil liegt auf der energie-
wirtschaftlichen Seite. Dank Netzriickspei-
sungen wird die durchschnittliche Gesamt-
leistungsaufnahme der B&R Servoumrichter
gesenkt, und die Energiekosten sind erheb-
lich niedriger.

Der Einsatz aktueller Technologien ermdg-
licht eine direkte Kopplung zwischen klas-
sischer SPS und SAP ohne zusatzlichen
Materialflussrechner. Durch die Integration
der B&R Technologie in bewahrten Lagersy-
stemen stehen héchst wirtschaftliche und
Ressourcen schonende Gesamtlésungen fir
die Logistikbranche zur Verfiigung.

SCM / SCE - Einsatz und Nutzen aus
Anwendersicht

VISION-FLOW Software GmbH

Das Unternehmen beschéaftigt mittlerweile
14 Mitarbeiter und hat sich primar auf die
Entwicklung einer ,Dynamic Logic Engine”
spezialisiert. Deren Einsatzgebiete sind die
Logistik und die mittelstandischen KMU's.

Der Schwerpunkt von VISION-FLOW ist die
Entwicklung und Pflege eines endanwen-
dertauglichen workflow- und prozessorien-
tierten Werkzeuges, das (iber die gesamte
Supply Chain hinweg eine flexible und abso-
lut individualisierbare Unterstiitzung bis hin
zur Automatisierung darbietet.

Der Kunde, der Endanwender, muss das Sy-
stem letztendlich verstehen, beherrschen
und mit ihm ,leben”. Der Einsatz von raren
und deshalb auch teuren Spezialisten sollte
minimiert werden. Funktionale Anforde-
rungen, durch welche Ereignisse auch immer
initiiert, sollten kurzfristig in direkter Zusam-
menarbeit mit der Fachexpertise in eine lauf-
fahige Losung umgesetzt werden.

Die Dynamik in den SC-Anforderungen
muss sich ohne groRen Projektaufwand
schnell und kostengiinstig durch die Fach-
spezialisten im System widerspiegeln. Die
Gesamtkomplexitdt der SC-Unterstiitzung
muss auf bedarfsorientierte, iberschaubare
und in sich geschlossene und iiberpriifbare
Funktionshausteine herunter gebrochen
werden.

Um die sehr heterogenen Rahmenbedin-
gungen, begonnen von der Infrastruktur, den
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Datenmodellen bis hin zu den unterschied-
lichsten Systemen und Denkmustern zu ent-
scharfen, muss ein verstandlicher , Integrati-
onsmechanismus” existieren.

Die DLE ist ein leicht verstandliches und ex-
trem flexibles Werkzeug, das diese Paradig-
men ermoglicht und SC-Unterstiitzung, so-
wohl aus horizontaler als auch aus vertikaler
Integrationssicht ermdglicht.

Zum Schluss mdchte ich anmerken, dass ich
glaube, dass diese Software sehr hilfreich
ist, um die Kommunikation und die Visua-
lisierung fir alle Beteiligten zu verbessern
und zu vereinfachen.

Intralogistik-Automation

auf Basis SAP

unit-IT

Es existieren zwei mdgliche Varianten um
SAP, um die Extended Warehouse Manage-
ment-Funktion zu erweitern. Einerseits als
Add-On fiir altere SAP ERP-Systeme bzw. als
einen Teil von SAP SCM zu integrieren. Die
SAP EWM-Losung bietet vielfdltige Mdg-
lichkeiten das Warehouse Management und
den Materialfluss an ein bestehendes SAP
ERP-System zu koppeln und zu integrieren.
Dadurch besteht keine Abhéngigkeit mehr
von Fremdsoftware und/oder Fremdherstel-
lernvon Warehouse Management Systemen,
wodurch eine immense Kostenreduktion im
Vergleich zu anderen vorhandenen Ware-
house Management-Systemen erzielt wer-
den kann.

An die Présentation dieser niitzlichen Pro-
dukte wurde eine weitere Prasentation des
Produkts ,Intelligent Production” gehéngt.
Production Intelligence soll die Produktion
mit den ERP-Systemen verbinden und dies
auf der Basis der SAP Ml Integrationsplatt-
form. Die SAP Ml extrahiert Daten aus dem
SAP ERP-System und verteilt diese (z.B.
Planauftrage, Stiicklisten, Fertigungs- und
Prozessauftrdge, Materialbestdnde usw.)
in Echtzeit an Systeme auf Fertigungsebene.
Aber genauso in umgekehrter Folge.

Dadurch wird das ERP-System mit der Fer-
tigung synchronisiert. Diese Integration
zwischen ERP und Fertigungssystem erfolgt
mit so genannten ,Meister Terminals”, auf
diesen ist es moglich:

e Management von Fertigungsauftragen
e Auftrag (ibernehmen/ freigeben

e Arbeitsplan dndern

e Materialverfiigharkeit prifen

e Technische (3D)-Zeichnungen anzeigen
e Auftragsfortschritt iberwachen

e Produktionsanalyse

Von diesen werden die Daten dann einzeln
an die ,Werker Terminals” weitergegeben,
diese haben nur eingeschrénkte Maglich-
keiten, jedoch ist es mit ihnen mdglich:

e Auftragsdaten am Terminal anzeigen

e Arbeitsgang bemelden (starten, unterbre-

chen, teilriickmelden, fertigmelden)
e Storungen erfassen
e |iegezeiten erfassen

Simulation von Materialfliissen im
Krankenhaus

RISC Software GmbH

Auch hier wurde zuerst wieder das Un-
ternehmen présentiert: es betreibt Soft-
wareentwicklung, anwendungsorientierte
Forschung, Technologietransfer. Ca. 40 Mit-
arbeiter. Jahresumsatz ca. EUR 2 bis 3 Mio.
(Entwicklungen).

Dann wurde uns das Projekt fiir das Lan-
deskrankenhaus Klagenfurt vorgestellt. Ziel
war es, fahrerlose Transportsysteme einzu-
fiihren. Die Transportgter sind primar Roll-
container fiir Wasche und Essen. Es kdnnen
bis zu 450kg Gesamtgewicht transportiert
werden.

FTS Leistungsdaten

e Fahrgeschwindigkeit 1,6 m/s

e freie Navigation (keine physische
Spurfiihrung)

e FEnergieversorgung iiber wartungsfreie
Blei-Gelbatterien

e |aserscanner vorne und hinten fir
Personenschutz

e Funkkommunikation

e elektromechanische Hubvorrichtung

e ca. 25 km zurlickgelegte Fahrstrecke
per Tag
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Die Modellerstellung der einzelnen Kom-
ponenten und die Visualisierung sollen mit
dem Programm ,easy2sim” erfolgen. Es ist
ein Werkzeug zur Simulation von Material-
flissen.

Es wird in den Bereichen Produktion und
Lagerhaltung zur Planung, Evaluierung und
Optimierung logistischer Prozesse verwen-
det. Es dient zur einfachen Abbildung reali-
tdtsnaher Szenarien und zum Vergleich von
verschiedenen dieser Szenarien. Die DS
Automotion GmbH betreibt die Herstellung
von FTS. Gemeinsam mit der RISC Software
GmbH. wurde fiir das Landeskrankenhaus
Klagenfurt eine Prozesssimulation entwi-
ckelt, die eine Darstellung und Validierung
der gesamten geplanten Ver- und Entsor-
gungsprozesse ermoglicht.

Ausgehend von der vorhandenen Simulation
der FTS wurde mit easy2sim die fir eine
Gesamtsimulation notwendigen Komponen-
ten, wie z.B. die Kiiche, die Wascherei oder
der Containerspeicher mit einer Container-
waschanlage modelliert. Mittels easyZsim
wurde das gesamte Anlagenlayout mit
allen Sende- und Empfangsstationen simu-
liert. Als Ergebnis dieser Simulation wurde
eine Bestatigung des Anlagenlayouts, eine
Bestatigung des geplanten Fahrplans und
der Anzahl der im Einsatz befindlichen FTS
erwartet. Mittels Visualisierung dieser Si-
mulation konnten Engstellen in der Ver- und
Entsorgung rechtzeitig erkannt und behoben
werden.

Daraufhin wurde uns ein Film gezeigt in dem
die Automatisierung der Transporte von
Wasche und Essen zu sehen war. Es wur-
de genau erldutert, wie der tagliche Ablauf
funktioniert.

Ich fand es besonders (iberraschend, dass ein
Krankenhaus in Osterreich technisch schon
so weit fortgeschritten ist, und dass die Um-
setzung eines solch grofen Projekts wirklich
so reibungslos funktioniert. EEE

A K T U E I. I. E im Internet unter:
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[ 26. Logistik-Dialog
’ 2010

Unter diesem Motto stand der 26. Logistik-
Dialog, der am 18. und 19. Mérz 2010 im
Congress Center Wien-Vosendorf stattfand
und von der Bundesvereinigung Logistik
Osterreich bestens organisiert wurde. Ihr ist
es wiederum gelungen, hochkaratige Refe-
renten aus Industrie, Wirtschaft und Wis-
senschaft aufzubieten.

Beim ersten Hauptvortrag ,Wirtschaft
im Wandel” dokumentierte Univ. Prof. Dr.
Bernhard Felderer, Direktor des Instituts fiir
Hohere Studien und Vorsitzender des Oster-
reichischen Staatsschuldenauschusses, die
Uberwindung der wirtschaftlichen Krise an
den Beispielen USA, Deutschland und abge-
schwicht in Osterreich. Die Arbeitslosenrate
ist gegeniliber dem Vorjahr leicht im Sinken,
die Auftrage und Preise in der Industrie sind
wieder leicht steigend. Als Keilschlag ist die
Entwicklung der Finanzmarkte zu erwarten.
Die Staatsverschuldung Osterreichs, bezo-
gen auf das BIP, wird in den nachsten fiinf
Jahren von unter 70% auf Uber 80% steigen.
Zieht der Leitzinssatz von derzeit unter 1%
an, beginnt sich die Defizitspirale massiv zu
drehen.

Dkfm. Wolfgang Grupp, GF und Inhaber der
TRIGEMA GmbH, emotionalisierte und po-
larisierte die tiber 500 Teilnehmerlnnen bei
seinem Vortrag ,Verantwortung iberneh-
men — Herausforderungen annehmen”. Dank
seiner Wortgewaltigkeit und seines Uber
41-jahrigen Unternehmertums als letztlich
einziger Textilhersteller Deutschlands mit
rund 1.200 Mitarbeiterlnnen, 85 Mio € Jah-
resumsatz und 78% Wertschépfung, nannte
er viele aktuelle Themen beim Namen, wie

JViele Unternehmen sind pleite gegangen,

weil fir ihre Manager GréRBenwahn und Gier
die Triebfeder waren.”, ,Der Unternehmer
hat eine Verantwortung gegeniber seinen
Mitmenschen ..." (bis zu drei Generationen
einer Familie arbeiten in seinem Unterneh-
men), .In meinem Unternehmen arbeiten
zwei Akademiker, der Jurist und ich, und
das sind zwei zu viel.”, ,Unternehmer, die
aus Kostengriinden die Produktion in Billig-
lohnlander verlegen, sind keine Globalisie-
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“medianet

Pausengesprach Johann Eder mit Absolventen Johannes Trost (2005/06) und

Christian Miillner, Logistikleiter Mondi

rer, sondern Versager. Globalisierung heif3t
fiir mich, Know-how-Transfer ins Billigland,
um Massenprodukte von dort ins Inland zu
bekommen und damit das Unternehmen frei
und innovativ fiir hochwertige Produkte mit
Zusatznutzen zu machen.”

In den parallel gefihrten Dialogblocks mit
Best-Practice-Beispielen kamen unter an-
deren Ralf Lagerbauer, Prokurist, Wiirth In-
dustrie Service GmbH, mit dem erweiterten

.C-Teile Management in Fertigungsprozes-

sen” zu Wort. Am Beispiel der Firma Lieb-
herr erlduterte er die Versorgung mit 15.000
Artikeln weltweit und mit Lieferscheinen in
der jeweiligen Muttersprache. Durch Stan-
dardisierungsvorschldage konnten die Artikel
um tiber 30% reduziert werden. Geliefert
und gelagert werden die C-Teile in neuen
innovativen, platzsparenden W-KLT® nach
dem Kanban-Prinzip.

Manfred Zottl von der Osterreichischen
MTM-Vereinigung zeigte in ,Die Prozess-
sprache MTM in der Logistik” auf, dass die
altbekannte Methode MTM weiter entwi-
ckelt wurde und zwischenzeitlich auch ver-
dichtete Prozessdaten fiir die Logistik zur
Verfligung stehen, wie er dies anschaulich
am Beispiel des Verfahrens einer Palette mit
einem Gabelstapler demonstrierte.

Univ. Prof. Dr. Wilfried Sihn, GF Fraunhofer
Austria Research und Institutsvorstand TU
Wien, erlauterte in ,Nachhaltige Logis-
tikstrukturen durch Kooperationen” wie

teilausgelastete Direktbelieferungen bzw.
kleinen Transportmitteln unndtig Ressour-
cen vergeudet werden. Durch stufenweise
entwickelbare Kooperationen von gemein-
schaftliche Ausschreibungen von Trans-
portauftragen mehrere Unternehmen Gber
unternehmensiibergreifende Transportpla-
nung zur Biindelung von Transportprozes-
sen bis zur Anpassung der Produktionspro-
grammplanung an die Transportlogistik. Die
Entscheidung zu treffen, welchem von den
insgesamt zwdlf Teilvortrégen man den Vor-
zug gibt, war bei diesem tollen Angebot wie
immer nicht einfach.

Wie weit Logistik auch personlich positiv ver-
andern kann, konnten die Teilnehmerlnnen
zum Abschluss des Logistik-Dialogs aus dem
beriihrenden Vortrag ,Aus Strallenkinder
werden Hoffnungskinder” von Pater Georg
Sporschill SJ mit nach Hause nehmen.
HEEN

AKTUELLE
JOBBORSE

im Internet unter:

http://absolv.htlstp.ac.at

HTL

ST, POLTEN




Wirtschaftsingenieurwesen | Betriebsmanagement, Logistik H.[I' ww

Mehr Einsatz

-

erhoht den Gewinn?

Ein berufsbegleitendes
Bachelor-Studium an der
FH Technikum Wien erhoht
Ilhre Karrierechancen.

L

> Elektronik/Wirtschaft /\
FACHHOCHSCHULE

> Informations- und TECHNIKUM WIEN

Kommunikationssysteme

> Internationales
Wirtschaftsingenieurwesen

> Wirtschaftsinformatik

Weitere Informationen unter www.technikum-wien.at oder der kostenlosen Hotline 0800 500 300.
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WEICHENWERK WORTH

WWG

Als Beteiligungsunternehmen der voestalpine (Division Bahnsysteme) zéhlen wir zu den fihrenden Unternehmen der
Bahnzulieferindustrie mit Produktionsstandort im Raum St. Pélten. Ab sofort sind wir auf der Suche nach einer/m

TECHNISCHEN TRAINEE (M/W)

(TECHNISCHER VERTRIEB - PRODUKTION - TECHNIK)

IHRE AUFGABEN
¢ Durchfuhrung von Tatigkeiten u.a. in der technischen Abteilung, Produktion und Logistik bis hin zum technischen Vertrieb
* Technische Abklarungen mit Kunden/Lieferanten/interne Abteilungen
¢ Vertrieb von Weichen und Weichenkomponenten
* Betreuung und Beratung bestehender und potentieller Kunden
¢ selbststéndige Organisation und Koordination der Auftragsabwicklung in Zusammenarbeit mit internen Abteilungen
e Erstellung und Kalkulation von Angeboten
¢ Administration der Auftrage (Erfassung und Auswertungen) u.a. im SAP

UNSERE ANFORDERUNGEN

¢ Abgeschlossene technische Ausbildung (HTL Maschinenbau, technisches Studium/FH) sowie idealerweise erste Berufserfahrung im Ma
schinenbau oder im technischem Vertrieb

* Betriebswirtschaftliches Verstandnis

* Kommunikative und offene Persoénlichkeit

¢ Hohe Affinitat zum Eisenbahnsektor (Oberbau)

* Sehr gute Englischkenntnisse

* MS-Office-Kenntnisse unbedingt erforderlich, Erfahrung im Umgang mit SAP von Vorteil

* Engagement, Flexibilitat und hohe Leistungsbereitschaft

» Sorgféltige, selbststandige und zuverlassige Arbeitsweise

WIR BIETEN IHNEN
* Abwechslungsreiches Aufgabengebiet mit langfristigen Entwicklungsperspektiven in einem der angefuihrten Bereiche
* Mitarbeit in einem stark wachsenden, dynamischen Unternehmen
* Méglichkeiten zur fachlichen und personlichen Weiterentwicklung

Bei Interesse an der Mitarbeit in einem zukunftstrachtigen Unternehmen senden Sie
lhre Bewerbungsunterlagen per E-Mail an bewerbung@wwg.co.at bzw. per Post an:

WEICHENWERK WORTH GMBH
Frau Mag. Birgit Leithner
GhegastraBe 3, 3151 St. Georgen am Steinfeld I Tel 02742 26332-0

v

Hohere Technische

Bundeslehr- und Versuchsanstalt St.Pélten
Waldstralle 3 - 3101 St. Pdlten

Tel. 02742/75051

Expositur: Linzer Strae 37

3101 St. Pélten - Tel. 02742/73903




