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Editorial

Liebe
Leserinnen,
liebe Leser,

Erfolg ist das Ergebnis der Arbeit vieler Menschen,
die gemeinsam an einer Vision arbeiten — mit Leiden-
schaft, Neugier und dem Mut, neue Wege zu gehen.
Auf diesen Wegen steht fur uns als mittelstandisches
Familienunternehmen die Innovation an oberster
Stelle, um in dem harten, internationalen Wettbewerb
mit Erfolg bestehen zu kénnen! Mit Freude haben wir
auf der ,SPS 25, der Leitmesse unserer Branche,
wahrgenommen, dass nahezu die Halfte unserer
Exponate die berechtigte Zusatzbezeichnung ,,NEU*
trug. Die Resonanz bei unseren Besuchern war ent-
sprechend groB!

Mit dieser Ausgabe unseres Jahresmagazins mochten
wir lhnen einen Einblick in unsere Welt der ,,.Sensor
People* geben, damit Sie mehr dartiber erfahren, wer
wir sind, was uns antreibt und wie wir uns bemtihen,
neue technologische Trends mdglichst schnell in die
Praxis umzusetzen — immer mit dem Ziel, Sie, als
unsere Kunden, auf Ihren Wegen in die Zukunft best-
moglich zu unterstiitzen und Sie noch erfolgreicher
zu machen.

Wir wiinschen lhnen viel Freude beim Lesen.

M?'c/ L été ( \ £

Christof Leuze Helmut Leuze '
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Interview
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s,Leuze ist fur mich
ein internationales
Unternehmen mit
starken Wurzeln,

das gemeinsam mit
seinen Sensor People

nach vorne denkt
und handelt.

£

Philipp Schiill

Meine Tatigkeit
Chief Operation Officer
der Leuze-Gruppe

Bei Leuze seit:
Januar 2025

Stationen:
Deutschland, Schweiz,
UK, China, Mexiko

Privates:
42 Jahre alt, verheiratet,
ein Sohn

Hobbys:
Marathon, Rennrad, Reisen

International

Im Gesprach mit unserem
Chief Operating Officer.

Ein kurzer Einblick in die ersten zwolf Monate

Seit exakt einem Jahr ist Philipp Schull COO bei Leuze. Im Interview mit
SENSOR spricht er tGiber schnelle Entscheidungswege, Lean-Philosophie,
internationale Produktion und Logistik — und warum Marathonlaufen und
Business erstaunlich viele Gemeinsamkeiten haben.

Herr Schiill, nach zwo6lf Monaten als COO:
Was schitzen Sie an Leuze besonders?

In jedem Fall die Sensor People. Ihr Herzblut und ihre
Entschlossenheit sind fur mich ein echtes Alleinstel-
lungsmerkmal. Gemeinsam Themen anzupacken,
Verantwortung zu Ubernehmen und L&sungen zu
suchen — bereichslibergreifend. Und die schnellen
Entscheidungswege. Sie ermdglichen uns, flexibel
und schnell zu agieren, was in heutiger Zeit essenziell
ist. Hinzu kommt eine groBe Offenheit, unseren Ope-
rationsverbund weiterzuentwickeln und noch besser
auf die Kundenbedurfnisse auszurichten. Unsere
internationale Aufstellung mit Produktionsstandorten
in Deutschland, USA, Malaysia und China ist ein
groBer Vorteil und bringt uns nahe an unsere Kunden.
Es sind doch immer die Menschen, die einen Unter-
schied machen und einem auch in Erinnerung bleiben
—und ich denke, da sind wir sehr gut aufgestellt.

Was ist lhre Philosophie in Operations?

Wir wollen die Erwartungen und Wiinsche unserer
Kunden in Qualitét, Kosten, Lieferzeit und Liefertreue
erfullen. Und das natlrlich so effizient wie nur még-
lich. Entscheidend ist fur mich, die Kundenbeddirf-
nisse immer besser zu verstehen. Gleichzeitig aber
auch hohe Transparenz in unsere eigene Leistung

zu bringen. So kdnnen wir Prozesse, Infrastruktur
und Organisation kontinuierlich verbessern. Ich bin
seit Uber 15 Jahren von der Philosophie des Lean
Management Uberzeugt: kontinuierliche, konsequente

Verbesserung unserer Prozesse und die permanente
Weiterentwicklung unserer Mannschaft — Tag fur Tag.
Ich sage immer: Lean Management ist kein Projekt,
das man irgendwann abschlieBt — es ist in erster Linie
eine Haltung und Kultur.

Welche Herausforderungen haben Sie aktuell in
der Produktion und wie reagieren Sie auf diese?

Lassen Sie mich mit den Zéllen aus den USA be-
ginnen: Wir arbeiten standortiibergreifend im Task-
Force-Modus mit hoher Verantwortungsiibernahme
und schnellen Entscheidungen. Hier kommen die gute
bereichsiibergreifende Zusammenarbeit und das
Anpacken sehr zum Tragen. Entscheidungen werden
sehr schnell getroffen und umgesetzt. Dank unserer
internationalen Aufstellung sind wir zudem relativ
flexibel gegentiber den volatilen Zollentscheidungen.
Unsere eigene PCBA-Fertigung in Deutschland gibt
uns zuséatzliche Unabhéngigkeit. Ein zweites Thema
ist die Konsolidierung im Lieferantenmarkt: Die letzten
drei Jahre waren auch fir unsere Lieferanten wirt-
schaftlich herausfordernd. Wir spiiren dies auch in
der Zuverlassigkeit. Dem begegnen wir, indem wir
auf hohe Transparenz, enge tagliche Abstimmung
zwischen unseren Werken und der Einkaufsorgani-
sation Wert legen, und stérken zudem systematisch
unser globales Supply-chain-Management. Ein wei-
teres wichtiges Thema sind die Anforderungen an
kurze Lieferzeiten sowie die daraus teilweise ent-
stehende reduzierte Planbarkeit. Hier hilft uns unser
internationales Distributionsnetzwerk, den Lieferbe-



reitschaftsgrad in den Regionen hochzuhalten. Auch
die systemseitige Unterstltzung zur Steigerung der
Transparenz, Analytik und Prognose sind Bereiche,
in denen wir einen Wettbewerbsvorteil sehen — auch,
um nahe an den Mérkten zu sein und deren Erwar-
tungen zu verstehen. Und nattirlich unsere Lean-Phi-
losophie mit Kundenfokus und dem kontinuierlichen
Streben nach Verbesserung.

Danke fiir die Einblicke in die Themen, die Sie
taglich umtreiben. Kommen wir abschlieBend
noch ein bisschen zu lhnen als Mensch:

Fiir einen COO haben Sie einen recht ungew6éhn-
lichen Lebensweg ...

Auf der einen Seite mag das sicherlich so erscheinen.
Urspriinglich komme ich aus einem Arbeiterhaushalt.
Ich habe im schwébischen Reutlingen, im badischen
Karlsruhe und in Monterrey, Mexiko, studiert. Nach
meinem Studium habe ich nicht nur in Deutschland
gelebt, sondern auch in der Schweiz, in GroBbritannien
und in China. Zudem habe ich — beruflich wie auch
privat — ein groBes Interesse an Themen wir Organi-
sationsentwicklung, Potenzialentwicklung und zum
Beispiel auch Coaching. Auf der anderen Seite dann
doch auch wieder relativ klassisch. Mein Studium und
Berufsleben habe ich liberwiegend im Operations-
und Logistikumfeld verbracht. Ich denke, dass mir
meine Herkunft und die langjahrigen FuBballerfahrun-
gen im Operations-Umfeld helfen — wo die Sprache
doch mal direkter und klarer sein kann.

Und auch im Ausland gearbeitet - richtig?

Ja, auch das. Jede einzelne Station hat mich gepragt
— fachlich wie menschlich. Unterschiedliche Kulturen
erweitern grundsétzlich den Blick, die Herangehens-
weise, und lassen einen — hoffentlich — auch person-
lich weiterentwickeln.

Gibt es ein Land, in dem Sie sich am wohlsten
fiihlen - natiirlich auBerhalb des Schwaben-
landles?

Ich kenne Stidkorea ganz gut — meine Frau ist Korea-
nerin. Wir reisen gerne und vor allem ins Warme.

Oft in Lander mit kollektivistischer Kultur wie Italien,
Spanien, Kroatien — und Stdkorea. Wo das Mitein-
ander wichtig ist und das Leben sozusagen auf der
StraBe stattfindet :-)

Sie laufen Marathon - was fasziniert Sie daran?

Im Marathon wie im Berufsleben braucht man Ziele,
eine Ambition und dann vor allem einen langen Atem
und Durchhaltevermégen. Das groBe Ziel wird in vie-
len kleinen Schritten erreicht, man muss Riickschlage
wegstecken kénnen, daraus lernen, adaptieren und
trotzdem fokussiert bleiben. ,Ausreden” gibt es viele
unterwegs — jedoch wie auch im Geschaftsleben
zahlt: ,Konstanz ist der Schllssel” fir Fortschritt.

Danke fiir das angenehme Gesprach,
Herr Schiill. &

Meer, Sonne und Dolce Vita in Ligurien,
Italien genieBen

Wir gratulieren
unseren Vertriebs-
gesellschaften zu

Ihren Jubilaen.

35 Jahre Leuze in UK
10 Jahre Leuze in Singapur
5 Jahre Leuze in Polen

International



Leuze erdffnet neue Vertriebsgesellschaft in Osterreich

Bewahrt: Leuze Sensoren
Im Wiener Riesenrad.

Im legendaren Wiener Riesenrad treffen Technik und

International

Neu: eine Leuze
Vertriebsgesellschaft in
der Donaumetropole.

Neu ist dieses Projekt nicht. Dass unsere Knotenpunkt, von dem aus wir unsere

Nostalgie aufeinander — ein Ort, an dem sich seit
Uber 125 Jahren alles dreht.

Damit das auch heute und in Zukunft
sicher und zuverlassig funktioniert, sor-
gen Leuze Sensoren im Hintergrund fir
reibungslose Ablaufe. Sie ibernehmen
die Anwesenheitskontrolle der Waggons
— préazise, robust und absolut verlasslich,
selbst bei Regen, Schnee oder Dunkel-

heit. Ein schénes Beispiel daftir, wie sich
unsere Technologien nahtlos in bestehende
Systeme integrieren und im Hintergrund
fir maximale Sicherheit im laufenden Be-
trieb sorgen. Das alteste Riesenrad der
Welt erzahlt Geschichte und Leuze sorgt
daflr, dass sie weitergeht.
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Sensorik aber auch im Wiener Riesen-
rad zuverlassig mitféhrt, freut uns ganz
besonders — ein Wahrzeichen mit Weit-
blick, das perfekt zu Leuze passt. Neu ist,
dass Leuze seit 2025 in Wien eine eigene
Vertriebsgesellschaft hat. Dabei ist Wien
fur uns mehr als nur ein Standort: Die
Donaumetropole ist unser strategisches
Tor zu den Mérkten Osteuropas — ein
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Hauptsitz der Leuze Austria
Am Europaplatz 2, 1120 Wien,

Osterreich
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Partner in der Region noch enger be-
gleiten und gemeinsam neue Chancen
erschlieBen. In Osterreich setzen wir wei-
terhin auf die bewahrte Zusammenarbeit
mit unserem Partner Schmachtl und ent-
wickeln den Markt gemeinsam weiter. So
starken wir unsere Prasenz in Osterreich
und kénnen unsere Kunden vor Ort noch
direkter und personlicher betreuen. Bl
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Standort Bengaluru

Wenn eine Stadt nie stillsteht, dann ist es Bengaluru.
Wo Hightech, Tradition und Aufbruchsstimmung auf-
einandertreffen, entsteht unser neues Leuze R&D-
Center. Die kontinuierliche Urbanisierung mit groBen
Biurokomplexen, neuen Wohnvierteln und das wach-
sende Metronetz unterstreichen die Bedeutung der
Stadt, die langst zu Sldindiens bedeutendstem
Standort fur Technologie und Innovation geworden
ist. Inmitten des Emerging Markets partizipiert das
neue R&D-Center in Bengaluru an den rasanten
Entwicklungen. Ziel ist es, einerseits nahe an den
Bediirfnissen des asiatischen Marktes zu sein,
andererseits das heutige Produktportfolio global

um weitere Produkte zu erweitern.

[

At
Indisches R&D-Team zusammen mit General Manager
Manish K Sahay im Treppenhaus des Biirogebaudes

Infrastruktur

Das R&D-Center befindet sich in einem modernen
Birogebaude, das von den Vertriebskollegen im Jahr
2024 neu bezogenen wurde. Die Arbeitsatmosphére
ist gepragt von Offenheit und Herzlichkeit. Anfangs
dominierten Themen wie die Ausstattung des Labors,
die Suche nach geeigneten Lieferanten sowie die
Sicherstellung einer leistungsfahigen IT-Infrastruktur
fur die globale Zusammenarbeit. Mit jedem Schritt
verschiebt sich der Fokus der Tatigkeiten zunehmend
auf die Entwicklung neuer Produkte.

Noch sind viele Hande gefragt, um das Kamerasystem
in Gang zu bringen.

Talente und Zukunftstechnologien

Die engagierte Personalverantwortliche Ramya C
treibt die Suche nach geeigneten Bewerbern aus
ganz verschiedenen Regionen Indiens voran. Unter-
stltzt wird der Auswahlprozess durch viele Experten
aus dem Headquarter. Der langjéhrige und erfahrene
General Manager Manish K Sahay steht bei dem Auf-
bau mit Rat und Tat zur Seite. Er stellt auch Kontakte
zu lokalen und sehr renommierten Universitédten her.
Campusbesuche mit dem technischen Geschéafts-
fuhrer Dr. Henning Grénzin tragen ebenfalls zur Ge-
winnung qualifizierter Absolventen bei, die Leuze als
attraktiven Arbeitgeber wahrnehmen. Darlber hinaus
wird sichtbar, in welchen Bereichen hier Forschung
auf hohem Niveau betrieben wird.

Ramya C zeigt den Eingang neuer
Bewerbungsunterlagen.

International

Dr. Daniel Michaelis bespricht mit dem R&D-Team die Anforderungen des Marktes an induktive Sensoren.

Teamaufbau und Projekte

Schrittweise entsteht ein vollstandiges Entwick-
lungsteam mit Fachleuten aus Elektronik, Mechanik,
Software und Projektleitung. Das Team wird das
globale Produktportfolio um neue Produkte erweitern.
In enger Abstimmung mit Produktmanager Dr. Daniel
Michaelis werden Ideen fir die Entwicklung induktiver
Sensoren entwickelt und die Details fur die Anforde-
rungen aus dem Markt diskutiert. Unter der Anleitung
von Wolfgang Kokoska, Projektleiter in der Leuze
Firmenzentrale, entwickelt sich bei einem Vor-Ort-
Besuch ein gemeinsames technisches Verstandnis
fur den Aufbau eines Kamerasystems. Im Laufe der
Zeit intensivieren sich die Kontakte zwischen den
Standorten hin zu einer effektiven und gewinnbrin-
genden Zusammenarbeit.

Unternehmenskultur

Mit Moritz Mullis aus der Elektronikentwicklung lernt
das Team die Arbeitsweisen des Headquarters ken-
nen und erfahrt ,hands-on“, wie es die Produktent-
wicklung zielgerichtet voranbringen kann. Im Gegen-
zug kommt er zum Mittagessen in den Genuss eines
,Potluck” und erlebt die Vielfalt der indischen Kiiche.
Solche Besuche und gemeinsamen Initiativen férdern
den Teamgeist und interkulturellen Austausch.

Organisation und Prozesse

Neben technischen Projekten stehen auch organi-
satorische Themen im Fokus. Prozesse, Rollen und
Regeln werden definiert, um eine langfristige und
nachhaltige Struktur fir den Standort zu etablieren.
Ein neuer Grundstein flr die Erweiterung der globalen
R&D Struktur ist gelegt. B

Barbara Grupp
Referentin der
Geschéftsfuhrung
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“Bilanz zur SPS.

Die SPS 2025 in Nurnberg war flir Leuze ein voller Erfolg: Nach einer gut
besuchten Messe und regem Austausch am Stand blicken die Sensor
People auf eine erfolgreiche SPS zurlick. Das Fachpublikum zeigte sich
besonders interessiert am RSL 200, dem kleinsten Sicherheits-Laserscaner
am Markt. Er sichert Maschinen, fahrerlose Transportsysteme und Ro-
boter. Dank minimaler Abmessungen lasst er sich auch bei wenig Platz
einfach integrieren — und setzt damit neue MaBstéabe in der industriellen
Automatisierung.

SPS - Smart Production Solutions 2025

International

Platz 1 fiir den RSL 200

Auch die Leserinnen und Leser der GIT SICHERHEIT
waren Uberzeugt: Der RSL 200 gewann den renom-
mierten GIT SICHERHEIT Award 2026. Er wurde

von Fachleuten, Anwenderinnen und Anwendern

auf den ersten Platz in der Kategorie Maschinen-
und Anlagensicherheit gewéhlit. Weitere Informa-
tionen zum ersten Platz des RSL 200 gibt es unter
www.git-sicherheit.de

Automatisierungslésungen fiir jede Anforderung

Die SPS 2025 hat eindrucksvoll gezeigt: Leuze
bietet fur jede Maschine und Anlage, egal in welcher
Industrie, die passende L&sung. Ob Intralogistik,
Fertigung, Verpackungsindustrie oder Robotik — die
maBgeschneiderten Sensor- und Safety-Produkte
lassen sich flexibel und effizient in unterschiedlichste
Branchen und Anwendungen integrieren. Am neu

konzipierten Messestand konnte das Fachpublikum
mehr als 20 innovative Lésungen aus der Welt prézi-
ser Sensorik und zuverlédssiger Sicherheitstechnik in
Augenschein nehmen. Neben dem RSL 200 stieBen
unter anderem auch die Laserscanner der ROD-Serie
zur effizienten Konturerfassung auf groBes Interesse.

Treffpunkt flr Expertinnen und Experten

Ebenfalls gut angenommen: die neuen téglichen
Expertentalks am Leuze Messestand zu aktuellen
Branchenthemen. Die diskutierten Themen wie Ma-
schinenrichtlinie, Safety Solutions und Security in der
Automatisierung boten reichlich Anlass zu persénli-
chem Austausch. Fazit: Das Feedback der Besucher
war durchweg positiv. Besonders geschéatzt wurden
die einfache Integration der Lsungen, ihr Beitrag zu
hoher Anlagenverflgbarkeit und die Wartungsfreund-
lichkeit der Produkte. Aspekte, die Anwender und
Entscheider tUberzeugten. Bl
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International

Leuze Assembly in Unterstadion

Technologie
trifft Teamgeist.

Leuze Assembly-Technologietag begeistert Teilnehmer

Beim diesjéhrigen Kompetenzforum
unserer Leuze Assembly in Unterstadion
drehte sich alles um Zukunft, Vernetzung
und praxisnahe Technologiekompetenz.
Von Cyber Security, présentiert durch die
R&D-Kollegen aus der Firmenzentrale,
Uber ,,.Design to X“ und moderne Beschaf-
fungsstrategien bis hin zu Traceability und
Baugruppenschutz: Die vielseitigen Bei-
trdge der 17 Referenten zeigten eindrucks-
voll, wie die Leuze Assembly gemeinsam
mit ihren Partnern NCAB und U&R Inno-
vationen vorantreibt. Besonders im Fokus:
die Rolle unserer Leuze Assembly als
Technologiefiihrer im Bereich PCBA und
die Bedeutung eines starken, partner-
schaftlichen Netzwerks.

Neben den Fachvortrédgen aus zwdlf The-
menbldcken boten Fertigungsfuhrungen
und Roundtables die Gelegenheit, tief in
technologische Themen einzutauchen und
individuelle Fragestellungen zu diskutieren.
Mit authentischen Prasentationen, inspi-
rierenden Gesprachen und einem rundum
gelungenen Rahmenprogramm im Bulrger-
saal in Unterstadion wurde das Forum

zu einem echten Highlight — ein starkes
Signal fur Zusammenarbeit und Zukunfts-
orientierung in der Elektronikfertigung. i
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Kleinster Sicherheits-Laserscanner auf dem Markt: der RSL 200

Minimale GroBe,

maximale
Sicherheit.

=

GIT
SIGHERHEIT
AWWARD

2026
WINNER
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Technologie

In der Industrieautomation mussen Effizienz und Sicherheit Hand in Hand
gehen: Personen, Maschinen und Prozesse sind zuverlassig zu schutzen,
ohne die Produktionsablaufe zu beeintrachtigen. Doch in engen Fertigungs-
straBen, an fahrerlosen Transportsystemen oder Robotern ist der Platz
begrenzt. Hier punktet der neue ultrakompakte Sicherheits-Laserscanner
RSL 200 von Leuze: Als der kleinste Sicherheits-Laserscanner auf dem
Markt lasst er sich muhelos integrieren und flexibel zur Absicherung von
Gefahrenbereichen und Zugangen einsetzen.

Sicherheits-Laserscanner stehen in nahezu allen Branchen zunehmend im Fokus. Denn die viel-
seitigen Geréte sind in vielen Féllen unverzichtbar, um héchste Sicherheitsstandards fiir den Schutz
von Personen zu gewéhrleisten. Sie lassen sich dank konfigurierbarer Schutz- und Warnfelder sehr
flexibel zur Gefahrbereichs- und Zugangssicherung einsetzen — und zwar flr stationére wie fir mobile
Anwendungen. Ein typischer Einsatzbereich ist die Absicherung geféhrlicher Arbeitsbereiche einer
Maschine gegen den Zutritt und die Anwesenheit von Personen. Ebenso eignen sich Laser-Sicher-
heitsscanner optimal zur Sicherung autonomer mobiler Roboter (AMRs) und fahrerloser Transport-
systeme (FTS), auch als Automated Guided Vehicle bezeichnet (AGV).

Maximale Sicherheit auf kleinstem Raum: Die Zukunft der Laserscanner

Moderne Sicherheits-Laserscanner
missen vielseitige Anforderungen zu-
gleich erfiillen: Neben der Hauptaufgabe,
Maschinen oder Anlagen sicher abzu-
schalten, diirfen sie die Maschinenver-
fugbarkeit nicht beintrachtigen und zu
unndtigen Stillstandzeiten fuhren. Darlber
hinaus sollen Laserscanner mit Reichweite
und Scanwinkel Uberzeugen, wahrend
Sicherheitsklassifizierungen gemas Typ 3,
SIL 2 und PLd fur den Anlagenbetreiber
selbstversténdlich sind. Auch muss sich
der Anlagenbetreiber auf eine komfortable
Konfiguration und Diagnose verlassen
kdnnen, die lUber verschiedene Schnitt-
stellen wie Bluetooth, USB oder Ethernet-
TCP/IP mihelos und intuitiv erfolgen. Zu
guter Letzt werden moderne Sicherheits-
Laserscanner anhand ihrer GerétegroBe
ausgewahlt. Denn mit der zunehmenden
Automatisierung gewinnt rdumliche Effizi-
enz in vielen Produktionsumgebungen an
Bedeutung. Anlagen werden komplexer,
zugleich schwindet der verfligbare Platz
fur die Sicherheitstechnik. Vor allem im
mobilen Einsatz am FTS bleibt dafir oft
nur wenig Raum.

Fur diese Herausforderungen sind inno-
vative L&sungen erforderlich. Die Sensor
People von Leuze setzen mit ihrer fort-
schrittlichen Sicherheits-Lasertechnik
neue MaBstébe beim Formfaktor und
stellen dabei stets den Anwender in den
Vordergrund. So ist der ultrakompakte
Sicherheits-Laserscanner RSL 200 das
derzeit kleinste Gerdt auf dem Markt. Er
vereint modernste LiDar-Technologie auf
minimalem Raum von nur 80 x 80 x 86
Millimetern. Dadurch ist seine Integration
selbst bei duBerst beengten Platzverhalt-
nissen unkompliziert, ob im stationaren
oder mobilen Bereich.

iﬁﬁ Vomig

— —
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Technologie

Mit der speziell fiir den RSL 200 entwickelten
innovativen Halterung lasst sich der Sicherheits-
Laserscanner horizontal und vertikal sehr einfach
ausrichten. Im Servicefall kann der Laserscanner
mit nur vier Schrauben schnell und einfach
ausgetauscht werden.

Praktisch beim Austausch:

Mit dem wechselbaren Konfigurationsspeicher
wird die Konfiguration schnell und einfach auf
das neue Gerat Uibertragen.

Kleines, aber auBerst hilfreiches Detail:
Der drehbare Anschluss des Sicherheits-Laser-
scanners erlaubt eine flexible Kabelfiihrung und

somit eine platzsparende Montage des RSL 200.

)

-
@ o 1B

(

f1)

o

Kommunikationswege tiber USB und Bluetooth,
beim RSL 230/235 zusétzlich tiber TCP/IP,
ermaoglichen eine flexible Konfiguration und
Diagnose.

22

Einfache
und flexible
Installation.

Einfachste Installation
- auch heute schon

Mit dem kompakten Sicherheitsscanner
von Leuze und einer platzsparenden Halte-
rung beziehungsweise Anschlusstechnik
hat der Anwender weitere Mdglichkeiten
zur einfachen und flexibleren Installation,
besonders in beengten Umgebungen.
Wichtig fiir eine schnelle Integration ist
das passende Montagezubehdr: Leuze
hat fir den RSL 200 deshalb eine eigene
innovative Halterung zur miihelosen Be-
festigung entwickelt, Gber die sich die
Scanebene des Sicherheits-Laserscan-
ners horizontal und vertikal ausrichten
lasst. An den Servicefall ist ebenfalls ge-
dacht — mit nur vier Schrauben kann der
RSL 200 schnell und einfach getauscht
werden, die Sensorparameter kdnnen ohne
Sensorkenntnisse Uber eine Speicherkarte
vom alten auf den neuen Sensor Ubertragen
werden.

Zudem dtrfen Anschlisse und Kabel
keine Hindernisse darstellen. So erlauben
drehbare M12-Anschliisse des Laserscan-
ners RSL 200 eine duBerst flexible Kabel-
fuhrung fur 1/0s und Stromversorgung
sowie zur Datentbertragung. Vor allem
flir den Einsatz an kleinen FTS sind dies
wesentliche Kriterien. Des Weiteren bieten
die Sensor People eine neue mobile Dia-
gnose-App, um auch bei nicht oder nur
schwer zugénglichen Installationsorten
des Laserscanners Statusinformationen
komfortabel abrufen zu kénnen.

Auf alle Anforderungen ausgerichtet

Damit ein Sicherheits-Laserscanner opti-
mal arbeiten kann, kommt es zudem auf
dessen ,innere“ Werte an. So muss etwa
der Scanwinkel groB genug sein, um die
anwendungsspezifische Sicherungsaufga-
be zuverlassig erfillen zu kénnen. Etwa,
um tote Winkel oder schwer einsehbare
Zonen hinter Maschinen oder Forderbéan-
dern lickenlos abzudecken. Aber auch,
um kleine omnidirektionale FTS/AMR in
alle Richtungen abzusichern — ein Beispiel:
Der RSL 200 von Leuze bietet einen 275-
Grad-Scanwinkel bei drei Metern Reich-
weite. Der groB gewahlte Scanwinkel er-

laubt dem Anwender eine Rundumsiche-
rung mit nur zwei diagonal positionierten
Geraten, selbst mit Montagetoleranzen.

32 umschaltbare Sets aus Schutz- und
Warnfeldern erméglichen dem Anwender
des FTS/AMR eine permanente Anpas-
sung an Fahrtrichtung und Geschwindig-
keit. Die Uberwachten Bereiche kénnen so
optimal an Kurvenfahrten, unterschiedliche
Geschwindigkeiten und verschiedene
Beladungszustdnde angepasst werden.

Erfolgreicher Markteintritt und Ausblick

Der RSL 200 ist erfolgreich in den Markt
gestartet und konnte bereits erste Uber-
zeugende Referenzen vorweisen — ein
Beleg fiir die Relevanz des Produkts und
das Vertrauen von Leuze in die eigene
Technologie. Mit dem Sicherheits-Laser-
scanner setzt das Unternehmen einen
weiteren strategischen Meilenstein im
Portfolio und arbeitet derzeit an der Opti-
mierung von Reichweite, Auflosung, Be-
nutzerfreundlichkeit und Robustheit, um
vielfaltige Einsatzbereiche - insbesondere
in der Navigation — noch besser abzu-
decken. Kiunftige Erweiterungen, wie

ein vergroBerter sicherer Einsatzbereich
bei niedrigen Temperaturen, sollen die
Wettbewerbsfahigkeit des RSL 200 weiter
starken.

Dr. Albrecht von Pfeil

Director Business Area Safety
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Interview

Kompakte Technik
trumpft grof3 auf.

Benjamin Schmid

Chief Innovation Officer

Sicherheits-Laserscanner haben sich in automa-
tisierten Anlagen und Produktionsumgebungen als
effiziente Loésungen flr den Schutz von Mensch
und Maschine etabliert. Benjamin Schmid, Chief
Innovation Officer bei Leuze, erlautert im Gespréach
die Vorteile dieser Technik und weshalb ultra-
kompakte Modelle im Kommen sind.
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Herr Schmid, weshalb spielen Sicherheits-
Laserscanner fiir viele Anwendungen
in der Industrie eine wichtige Rolle?

Benjamin Schmid: Sicherheits-Laserscanner sind ein
Schlisselwerkzeug, um Mensch und Maschine in

der Industrie 4.0 zuverlassig zu schitzen. Sie bieten
eine enorme Flexibilitdt mit ihren frei konfigurierbaren
Sicherheitszonen, die sich dynamisch anpassen las-
sen. Ein Beispiel ist die Absicherung von fahrerlosen
Transportsystemen in der Logistik: Hier missen die
Scanner nicht nur Hindernisse erkennen, sondern die
Sicherheitszonen jederzeit an die Bewegungsrichtung
des Fahrzeugs anpassen. Ebenso eignen sie sich zur
ZugangsUberwachung an Fertigungsanlagen, etwa
bei RoboterschweiBzellen. Der Scanner erkennt, wenn
jemand in die Gefahrenzone eintritt, und kann die
Maschine sofort anhalten. Diese Technik ist auch bei
kollaborativen Robotern unverzichtbar, hier kbnnen
Laserscanner flexibel die Arbeitsumgebung tber-
wachen. Und dann bei Annéherung einer Person die
Robotergeschwindigkeit reduzieren oder diesen stop-
pen. All das macht die Gerate in der industriellen
Automation aus meiner Sicht unverzichtbar.

In den vergangenen Jahren haben kompakte
Gerate an Bedeutung gewonnen. Warum sind die
Abmessungen eines Sicherheits-Laserscanners
und dessen Integration immer ofter ein entschei-
dender Faktor fiir Anlagenbetreiber?

Um es etwas zugespitzt zu formulieren: In der Indust-
rie z&hlt heute praktisch jeder Millimeter. Produktions-
und Logistikumgebungen werden immer dichter
gepackt, dadurch bleibt haufig auch weniger Fléche
fur die Sicherheitslésungen. Deshalb I&sst sich ein
Sicherheits-Laserscanner mit kleinen Abmessungen
eben viel leichter integrieren. Hinzu kommt das The-
ma Gewicht: Jedes zuséatzliche Gramm z&hlt. Ob an
Maschinenfronten und Robotern, engen Forderstre-
cken oder am FTS, wo der Platz ohnehin begrenzt ist.
Auch ein wichtiger Aspekt: Ausgekliigelte Installations-
methodik senkt die Installationskosten, weil man
einfachere Halterungen nutzen kann und keine oder
nur kleinere Gehausekonstruktionen flr die Sicher-
heitskomponente braucht. Manchmal bleibt einem
als Anlagenbetreiber sogar erspart, eine bestehende
Anlage umzubauen, wenn der neue Scanner deutlich
kompakter ist als der alte. All das reduziert die Kom-
plexitat, den Aufwand und damit die Kosten.

Technologie

Aber kdnnen diese ultrakompakten Scanner
bei der Leistung auch mit gr6Beren Modellen
mithalten?

Absolut. Dank moderner Technologien stehen kom-
pakte Modelle ihren gréBeren Pendants in nichts
nach. Die Leistung hangt nicht von der GroBe ab,
sondern von der zugrunde liegenden Technolo-

gie. Auch sehr kleine Laserscanner bieten dieselbe
Prazision und Funktionalitat — teils sogar noch mehr.
So sind ultrakompakte Gerate wie unser RSL 200
optimal fir den Einsatz an FTS und AMR geeignet. Er
ist der derzeit kleinste Sicherheits-Laserscanner auf
dem Markt, kann dank drei Metern Reichweite und ei-
nem 275 Grad breiten Scanwinkel aber auch optimal
zur Bereichssicherung an Maschinen und Anlagen
verwendet werden. Und das bei geringerem Platzbe-
darf. Naturlich sind je nach Anlage manchmal gréBere
Reichweiten erforderlich. In dem Fall lohnt sich dann
ein Sicherheits-Laserscanner wie der groBe Bruder
RSL 400 mit bis zu 8,25 Meter Reichweite. Dieser
arbeitet mit bis zu zwei unabhangigen Schutzfunktio-
nen und kann so zwei Scanner ersetzen — das macht
wiederum die groBeren Abmessungen wett.

GIT
SICHERHEIT
AWARD

Die Safety-Laserscannerfamilie
RSL 200 und RSL 400

Worauf sollten Anlagenbetreiber bei
Sicherheits-Laserscannern noch achten?

Es ist wichtig, die spezifischen Anforderungen der
Anlage zu analysieren. Soll der Scanner stationéar
oder mobil eingesetzt werden? Welche Reichweite
und Auflésung werden benétigt? Neben GréBe und
Leistungsfahigkeit spielen auch Faktoren wie Schnitt-
stellen und Flexibilitat bei der Konfiguration bezie-
hungsweise Diagnose eine Rolle. Fiir den RSL 200
bieten wir beispielsweise die RSL 200-App an, um
auf Statusinformationen und Diagnosedaten zuzu-
greifen. Per Bluetooth lassen sich dann alle wichtigen
Informationen aus der Entfernung erfassen. Das

kann sehr praktisch sein, wenn der Laserscanner in
schwer einsehbaren Bereichen einer Anlage montiert
ist. Oder wenn der Zugang zum Gerét eingeschrénkt
ist. FUr das Auslesen der Informationen muss das
Schutzfeld nicht betreten werden, die Maschine kann
also unterbrechungsfrei weiterarbeiten. Nicht zu ver-
gessen: Seit Januar 2025 gilt die neue ISO 13855, die
Berechnungsgrundlage fur den Sicherheitsabstand
hat sich gedndert. Deshalb sollte jeder Anlagenbe-
treiber seine Anlagen und die Positionierung von
Schutzeinrichtungen diesbeztiglich tberpriifen lassen.
Leuze unterstitzt bei Fragen dazu gerne. Bl
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Klnstliche Intelligenz

Trainiert

auf Prazision -
kinderleicht!
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Leuze setzt Kiunstliche Intelligenz (KI)
zur signifikanten Verbesserung der
Messgenauigkeit optischer Distanz-
sensoren fur anspruchsvolle industrielle
Anwendungen ein. Diese Innovation
fuhrt zu einer Halbierung der Messun-
genauigkeit, ohne dass im laufenden
Betrieb zusatzliche Rechenressourcen
benodtigt werden. Die LOsung basiert
auf einem neuronalen Netz.

Technologie

iStock

at/1453311080

Bild: RollingC

10

Janina Sanzi

Software-Ingenieurin,
Schwerpunkt Kl E|
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Objektoberflachen als Herausforderungen

Optische Distanzsensoren mit Time-of-Flight-Tech-
nologie (TOF) bieten Anlagenbetreibern handfeste
Vorteile. Sie ermdglichen es, groBe Distanzen schnell
und berihrungslos zu messen. Zudem sind die Sen-
soren unempfindlich gegenliber Umgebungslicht und
liefern die Distanzdaten kontinuierlich in Echtzeit. Das
Funktionsprinzip: Die Sensoren erfassen zur Distanz-
messung die Laufzeit von ausgesendetem Licht bis
zum Objekt und zuriick. In der Regel werden hierfur
Laser- oder LED-Impulse verwendet. Allerdings bringt
TOF auch Schwéchen hinsichtlich der Messgenauig-
keit mit sich: Wie prazise die Ergebnisse sind, héngt

stark von der Beschaffenheit der Objektoberflache ab.

So kdnnen dunkle Oberflachen das reflektierte Signal
abschwachen. Sie erzeugen schmalere Impulse und
das Echo wird spater detektiert. Helle Oberflachen
erzeugen dagegen starkere Signale mit groBerer Puls-
breite und friiherer Detektion. Das heiB3t: Je nach Ober-
flaiche des Objekts — hell oder dunkel — wird das
zurlickkommende Signal zu unterschiedlichen Zeiten
detektiert. Dadurch kann es zu Messfehlern kommen,
die ausgeglichen werden mussen.

Ein

A

Lichtimpulsdauer

optischer Distanzsensor bestimmt in einem

Erfassungsbereich die Distanz zwischen
Sensor und Objekt.

Technologie

Empfangs-
intensitat

H Sehr helle Objektoberfliche
B Dunkle Objektoberfliche
M Triggerschwelle

/N

-
Lichtimpulsdauer

Zeit

Die per Lichtimpuls ermittelten Distanzwerte variieren abhangig von der Reflektivitat der Objektoberflache,
weil sich die empfangenen Signale in Amplitude und Form unterscheiden kénnen. Die Grafik zeigt jeweils
einen Empfangsimpuls bei sehr heller und bei dunkler Oberflache des Objektes.

Polynomfunktion: nur begrenzt flexibel

Um diese Fehler zu korrigieren, werden
bislang mathematische Modelle auf Basis
definierter Algorithmen eingesetzt. Fur viele
verschiedene Oberflachen und Entfernungen
wird so ein Korrekturwert berechnet, der
spéater automatisch angewendet wird. Diese
Berechnung basiert auf einer sogenannten
Polynomfunktion. Bei stabilen, kontinuier-
lichen Fehlerverlaufen bieten Polynomfunk-
tionen eine effiziente Lésung. Ein Nachteil
liegt jedoch in der begrenzten Abbildungsge-
nauigkeit bei komplexen Einfliissen, etwa bei
stark variierenden Oberflachenreflexionen.
Weil die Modellparameter fest vorgegeben
sind, kdnnen sich die Funktionen nicht auto-
matisch an veradnderte Umgebungsbedingun-
gen anpassen.
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Die Korrekturwerte lassen sich mit dem neuronalen
Netz deutlich genauer bestimmen. Die Standard-
abweichung wird um mehr als Faktor 2 reduziert.

Neuronales Netz ermittelt Korrekturwert

Sensoren von Leuze setzen auf eine deutlich
prézisere und flexibler einsetzbare Lésung.
Statt mit starren Formeln zu arbeiten, nutzt
Leuze ein neuronales Netz, um den Korrektur-
wert zu ermitteln. Ein neuronales Netz ist eine
Form der Kunstlichen Intelligenz, die dem
menschlichen Gehirn nachempfunden ist. Es
besteht aus Knoten (Neuronen) in drei Arten
von Schichten: der Eingabeschicht (Input
Layer), verborgenen Schichten (Hidden Lay-
ers) und der Ausgabeschicht (Output Layer).
Das neuronale Netz verarbeitet Informationen,
indem es Eingangsdaten schrittweise durch
diese Schichten leitet. Die Neuronen gewich-
ten ihre Ergebnisse, fassen sie zusammen
und wandeln sie Uber Funktionen so um, dass
am Ende ein prazises Ergebnis entsteht. Eine
sogenannte Aktivierungsfunktion entscheidet,
wie stark ein Neuron ,,aktiv” wird, also welchen
Wert es an die ndchste Schicht weitergibt.
Diese Aktivierungsfunktion ermdglicht es,
dass das Netz auch komplexe, nichtlineare
Zusammenhénge lernen kann und sich nicht
nur auf einfache Rechenmuster beschrankt.
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Lernt aus echten Daten

Die von Leuze entwickelte KI-Lésung lernt anhand
von Beispieldaten, wie sich Helligkeit und Oberfla-
chenbeschaffenheit auf die Messung des optischen
Distanzsensors auswirken. Dadurch lassen sich die
Messwerte viel besser korrigieren. Das neuronale
Netz wird mit Daten bestehend aus Rohdistanzwer-
ten und Pulsbreiten als Eingangsparametern sowie
den dazugehdrigen normierten Korrekturwerten am
Ausgang trainiert. Die Trainingsdaten lassen sich aus
dem Produktionsprozess generieren, in dem viele
Messwerte gesammelt werden: bei hellen, dunklen
und unterschiedlich strukturierten Oberflachen sowie
bei verschiedenen Abstanden. Diese Messwerte
werden an die Steuerung der Produktionseinrichtung
kommuniziert. Daraus berechnet das neuronale Netz
der Produktionseinrichtung die Korrekturwerte fir
den Sensor. Im laufenden Einsatz braucht der Sensor
dann keine zusétzliche Rechenleistung — die Kl hat
alles bereits ,gelernt”.

Die Methode reduziert
mit ihrer Kl-basierten

Fiinf Schritte fiir prézise Werte

Das neuronale Netz von Leuze besteht aus finf
Schichten. In jeder Schicht sind alle Neuronen voll-
sténdig miteinander verbunden. Dadurch flieBt jede
Information in die Berechnung ein. Verwendet wird
eine sogenannte RelLU-Aktivierungsfunktion: ReLU
steht fiir ,,Rectified Linear Unit“. Diese sorgt daflr,
dass das Netz negative Zahlen auf null setzt und

nur positive Werte weiterverarbeitet — vergleichbar
zu einem Filter, der nur positive Signale durchlasst
und dadurch den Lernprozess stabil und zuverlassig
macht. Das hat zwei Vorteile: Zum einen arbeitet das
Netz dadurch schneller, zum anderen vermeidet es
Rechenprobleme, die bei anderen Verfahren auftreten
koénnen. Die letzte Schicht des Netzes — die Aus-
gangsschicht — legt den finalen Korrekturwert fest.
Hier wird als Aktivierungsfunktion ,tanh“ (Tangens
Hyperbolicus) eingesetzt. Diese stellt sicher, dass der
berechnete Korrekturwert immer in einem festgeleg-
ten Bereich zwischen —1 und +1 liegt. Das System
rechnet diesen Wert anschlieBend so um, dass er
direkt angibt, wie stark der Sensor den gemessenen
Abstand korrigieren muss, um prézise Ergebnisse zu
liefern.

Kalibrierung die

systematischen
Messfehler um
mehr als die Halfte.

Abgestimmt auf Leuze Sensoren

Time-of-Flight-Distanzsensoren mit Kl-basierter
Korrektur bieten sich in der industriellen Automatisie-
rung vor allem dort an, wo es besonders auf prézise
Messergebnisse ankommt.

Typische Anwendungen sind:

— Navigation und Kollisionsvermeidung:
an Robotern und mobilen Plattformen

— Fordertechnik: Kontrolle von Positionen und
Absténden auf Férderbandern

— Qualitatssicherung: Uberpriifung von Abstdnden
an Werkstticken mit schwierigen Oberflachen

— Fahrerlose Transportsysteme (FTS): prazise
Abstandskontrolle beim Ein- und Ausparken

— Sicherheitsanwendungen: Erkennung von
Anndherungen an Maschinen und Anlagen

Mit Kiinstlicher Intelligenz lasst
sich die Prézision optischer
Distanzsensoren auf ein neues
Niveau heben, beispielsweise
beim Einsatz in der Intralogistik.

Vorteile auf einen Blick

— Weniger Messfehler —
liefert deutlich prazisere Ergebnisse

— Flexibel einsetzbar bei verschiedenen
Sensortypen und Oberflachen

— Lernt besser aus echten Daten, auch bei stark
oszillierenden 3D-Kurvenverlaufen

— Keine zusiatzliche Rechenlast im Betrieb

— Zukunftssicher dank moderner Kl

Fazit

Mit Kinstlicher Intelligenz hebt Leuze die Prézision
optischer Distanzsensoren auf ein neues Niveau. Tests
haben gezeigt: Die Methode reduziert mit ihrer Kl-ba-
sierten Kalibrierung die systematischen Messfehler, also
die Abhangigkeit der Messergebnisse von Oberflache
und Abstand, um mehr als die Hélfte. Kunden profitieren
von einer robusteren und genaueren Messung — auch
bei schwierigen Oberfldchen und ganz ohne Aufwand im
Betrieb. Das macht diese L&sung ideal flr anspruchs-
volle industrielle Anwendungen. Bl




Superkondensatortechnologie

Supercaps:
Energie trifft Effizienz.

In der Industrie, insbesondere in der Lagerlogistik, ist
eine stabile Energieversorgung unverzichtbar — das zeigt
sich bei mobilen Anwendungen wie Handscannern.

Mit Superkondensatoren (Supercaps) stehen Energie-
speicherldsungen zur Verfligung, die herkdbmmliche
Batteriekonzepte intelligent ergénzen. Leuze nutzt die
Technologie gezielt flr innovative Sensorlésungen.
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Auf die Anwendung kommt es an:
Einzelscans oder Dauerbetrieb

Handscanner werden in unterschiedlichen Szenarien
eingesetzt, die jeweils eigene Anforderungen an die
Energieversorgung der Geréate stellen. Bei Einzel-
scans, wie sie haufig in Lagerbereichen oder bei der
Inventarisierung vorkommen, benétigt der Handscan-
ner nur fur kurze Zeit hohe Spitzenleistung. Die Gerate
werden oft in Ladestationen geparkt und missen
nach wenigen Sekunden wieder voll einsatzbereit
sein. Hier ist es besonders wichtig, dass der Energie-
speicher schnell 1adt, um bei Bedarf sofort verfligbar
zu sein. Anders sieht es aus, wenn ein Handscanner
Uber lange Zeit hinweg betrieben werden soll. Im
Schichtbetrieb in Lagerhdusern oder Produktions-
umgebungen, in denen das Geréat Uber mehrere
Stunden kontinuierlich arbeitet, ist die Betriebsdauer
der entscheidende Faktor. Der Handscanner muss
den gesamten Arbeitstag mit einer einzigen Ladung
durchhalten, ohne regelméBig nachgeladen werden zu
mussen. In diesen Szenarien spielt die Energiedichte
des Energiespeichers eine groBere Rolle, weil eine
konstante Stromversorgung Uber l&dngere Zeitrdume
hinweg erforderlich ist.

Die Energiespeichertechnologie ist in beiden Fallen
entscheidend: Sie beeinflusst nicht nur die Leistung,
sondern auch die Betriebsdauer und Energieeffizienz
des Geréts. Abhangig vom jeweiligen Anwendungsfall
kann ein Supercap oder eine Batterie in Form eines
Akkus die bestmdgliche Lésung bieten.

Lithium-
Supercap lonen-
Batterie
Ladezeit Sekunden Minuten bis Stunden
Zyklenzahl ca. 1.000.000 Zyklen ca. 500 - 2.000 Zyklen
Leistungsdichte sehr hoch mittel
Energiedichte gering hoch

Ladetemperatur ca. -55 °C bis +90 °C ca. 0 °C bis +45 °C

Lebensdauer bis zu 15 Jahre 3 bis 7 Jahre

Wartungsaufwand gering mittel bis hoch

Supercap versus Batterie -
Vor- und Nachteile

Supercap steht flr Superkondensator, mitunter auch
als Ultrakondensator bezeichnet. Ein Supercap ist
ein elektrischer Energiespeicher, der sich durch
seine besonders schnelle Lade- und Entladeféhig-
keit auszeichnet. Er speichert Energie hauptsachlich
elektrostatisch, also durch die Trennung elektrischer
Ladungen an der Grenzfldche zwischen Elektrode
und Elektrolyt. Im Gegensatz dazu speichern Batte-
rien Energie elektrochemisch, also Uber chemische
Reaktionen in der Zellchemie.

Wesentlicher Vorteil eines Supercaps: Er lasst sich in-
nerhalb von Sekunden vollstandig aufladen und stellt
kurzfristig sehr hohe Leistungen zur Verfigung. Damit
eignet sich die Technologie optimal fiir Anwendungen,
bei denen kurzfristige Energiebedarfe abgedeckt wer-
den missen, oder zur Ubererckung von Stromaus-
féallen. Die Energiedichte eines Supercaps ist im Ver-
gleich zu Batterien zwar geringer, dafir lasst er sich
jedoch mehr als eine Million Mal laden. Eine herkdmm-
liche Batterie halt nur bis zu rund 2.000 Ladezyklen.
Und seine Lebensdauer ist mit bis zu 15 Jahren ein
Vielfaches langer als die einer Lithium-lonen-Batterie.

Damit bieten Supercaps eine zuverlassige, wartungs-
arme und umweltfreundliche Lésung fir vielféltige
industrielle Anforderungen - insbesondere dort, wo
Schnelligkeit und Verfligbarkeit gefragt sind.
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Leuze identCHAIN
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Leichte L6sung, blitzschnell aufgeladen

Bei Mehrzweck-Handscannern fiir die Barcode-
erfassung kommt es auf kurze, aber leistungsinten-
sive Einsatze an. Die Supercap-Technologie liefert
den Scannern ausreichend Energie fur mehrere Sekun-
den bis wenige Minuten. Die Geréate sind innerhalb
kirzester Zeit wieder aufgeladen. Handscanner mit
Supercap eignen sich so insbesondere flir Anwen-
dungen mit regelméBigen Einzelscans. Leuze macht
sich das mit seinen kabellosen Supercap-Geréten der
Serie IT 1960 zunutze. Weil kein Akku erforderlich ist,
sind die Geréte sehr leicht: So bringt beispielsweise
ein Supercap-Handscanner der Serie IT 1960 nur
220 Gramm auf die Waage. Das ist ein spurbarer er-
gonomischer Vorteil und erleichtert die Handhabung
im taglichen Einsatz. Fallen dagegen viele Scanvor-
génge in kurzer Zeit an, sind Geréte mit Akku oder
Kabel empfehlenswert. Auch hierfir hat Leuze mit
der Serie IT 1960 passende Varianten im Portfolio.

Deutlich robuster als Batterien

Supercaps punkten nicht nur durch ihre schnelle La-
deféhigkeit: Sie sind auch besonders robust gegen-
Uber Umwelteinfllissen. Typische Supercaps arbeiten
zuverlassig selbst bei zweistelligen Minusgraden,

ohne dass ihre Leistungsféhigkeit merklich nachlésst.

Lithium-lonen-Akkus hingegen reagieren deutlich
empfindlicher auf Kélte. Hinzu kommt: Supercaps
sind als elektrische Kondensatoren nicht von der
neuen EU-Batterieverordnung (2023/1542) betroffen.
Diese legt klare Anforderungen an das Inverkehrbrin-
gen, die Nutzung und das Recycling von Batterien

in der EU fest. Wahrend Batterien haufig gewartet
oder ersetzt und dann fachgerecht entsorgt werden
muissen, kdnnen Supercaps in der Regel dauerhaft
im Gerat verbleiben. Das ist selbst bei Betriebszeiten
von bis zu 15 Jahren der Fall.

Fir Unternehmen mit nachhaltigkeitsorientierten
Beschaffungsstrategien sind Supercaps noch aus
einem weiteren Grund attraktiv: Sie enthalten keine
kritischen Rohstoffe wie Lithium oder Kobalt.

Fazit

Die Supercap-Technologie ersetzt Batterien
nicht grundsatzlich. Sie ist bei bestimmten
Anwendungen jedoch die effizientere Alterna-
tive: Leuze nutzt diese Technologie deshalb

gezielt fur Losungen wie Mehrzweck-Hand-
scanner. Ein extrem schneller Ladevorgang in
wenigen Sekunden, die deutlich héhere Zahl an
Ladezyklen und das geringe Gewicht erleich-
tern die Handhabung. Nicht zuletzt profitieren
Anlagenbetreiber von einem Preisvorteil im
Vergleich zu akkubetriebenen Geraten. il

Dieter EBlinger
Content-Manager

Intelligente
ldentifikation
auf Edge-Ebene.

Maximale Transparenz von Objekt- und Prozessdaten
durch intelligente, sichere Identifikation auf Edge-Ebene
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Vernetzung spielt in Automatisierungssystemen in
Produktion und Logistik eine entscheidende Rolle.
Mit dem Konzept identCHAIN von Leuze lasst sich
diese effizient, transparent und sicher gestalten.
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Oliver Pitz-Gerbig
Senior Market & Technology
Expert AutolD-Systems
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Leuze identCHAIN steuert ein Netzwerk von Identifikationssystemen und Sensoren

Vernetzung spielt in heutigen Automatisierungssyste-
men in Produktion und Logistik eine entscheidende
Rolle. Ziel ist es, zu jeder Zeit den exakten Status der
Produktionsabldufe abrufen zu kénnen und einen voll-
stiandigen Uberblick iiber die produktionsrelevanten
Daten auf Feldebene zu erhalten. Dabei geht es um
zentrale Fragen wie: Wie kann der Anwender diese
maximale Transparenz seiner Produktionsprozesse
effizient erreichen? Und wie sicher ist dabei die Kom-
munikation zwischen den Netzwerkteilnehmern?

Mehrere Anforderungen an eine effiziente
Identifikation

Moderne Automatisierungssysteme in der Produktion
oder in der Intralogistik besitzen etliche Steuerungs-
systeme, Sensoren und Aktoren. Diese sind durch
Ethernet-basierte Kommunikation beziehungsweise
Feldbus-Systeme miteinander vernetzt und kdnnen
Daten austauschen. Sensoren erzeugen ereignisba-
sierte Signale, um Produktionsvorgange zu aktivieren,
oder liefern Messwerte zur Uberwachung korrekter
Produktionsablaufe und Qualitatsanforderungen.
AutolD-Systeme wie 2D-Kamerasysteme und RFID-
Lesegerate identifizieren Objekte, Ladungstrager und
Behalter in der Produktion und im Materialfluss.

Typische Anforderungen an moderne Identifikations-
systeme sind, je nach zu identifizierendem Objekt,
variable Datenmengen und unterschiedliche Code-
Systeme bedienen zu kdnnen. Mit klassischen 1D/2D-
Codes sind diese Mdglichkeiten allerdings begrenzt,
weil standardisierte Barcodes wie eine Global Trade
ltem Number (GTIN) nur eine definierte, unverander-
liche und eher geringe Datenmenge liefern. Des
Weiteren erfordert ein Barcode immer Zugriff auf ein
Ubergeordnetes IT-System wie MES oder ERP, wo der
vollstdndige Datensatz abgelegt ist, den der Barcode
reprasentiert. RFID profitiert neben weiterern Vorteilen,
die das physikalische Prinzip liefert, von der Flexi-
bilitdt der eingesetzten Datentréager (,Tags®). Diese

fiir Track-and-Trace-Anforderungen in der Produktion und in der Supply Chain.
Die sichere Kommunikation zwischen 1D-Scanner oder 2D-Kamerasystemen
erfolgt auf Edge-Ebene mittels OPC UA und voller Integration der AutolD-Com-
panion Specification. Der Vorteil: Jedes zu identifizierende Objekt wird nicht nur
durch seinen Code repréasentiert, sondern im Edge-System zusétzlich auf einem
virtuellen Tag abgebildet. Dem virtuellen Tag lassen sich dann weitere Prozess-,
Status- und Sensorinformationen zuordnen. Diese Daten sind prozessiibergrei-
fend in Echtzeit verfiigbar. Der Datenaustausch erfolgt sogar synchronisiert liber
Netzwerkgrenzen hinweg. Damit sind alle Informationen fiir eine durchgéngige
Prozessverfolgung bereits auf Feldebene verfiigbar.

besitzen in der Regel einen frei programmierbaren
elektronischen Speicher — damit lassen sich situativ
notwendige Produkt- und Prozessdaten direkt am
Objekt speichern. Aus wirtschaftlichen oder tech-
nischen Griinden ist es jedoch nicht immer sinn-
voll oder méglich, RFID einzusetzen. Auch haufige
Medienbriiche beim Wechsel von Barcode auf RFID
in durchgéngigen Produktionsablaufen sind uner-
wiinscht, weil sie einen erhdhten Aufwand in den
Automatisierungsprozessen und im Datenhandling
zur Folge haben.

identCHAIN: Daten intelligenter nutzen

Das Konzept identCHAIN von Leuze setzt an diesem
Punkt an. Es nutzt standardisierte RFID-Mechanis-
men, um ldentifikationsdaten zu bearbeiten und zu
speichern und behalt dabei die klassische, optische
Barcode-Technologie bei. Dies gelingt, indem RFID-
Datenstrukturen und -Befehlssétze per OPC UA als
Datenaustausch-Standard und vollsténdig integrierter
AutolD-Companion-Spezifikation mit serienmaBigen
Barcode-Scannern und kamerabasierten Scannern
verknUpft werden. Jedem physischen Barcode wird
dabei ein virtueller RFID-Tag zugeordnet, der in einer
Datenbank auf einem Edge-Server abgelegt wird. Der
Datenaustausch findet auf Feldebene ausschlieBlich
zwischen den Barcode-Geraten und dem Edge-Server
statt. Das Steuerungssystem der Anlage, beispiels-
weise eine SPS, hat keinen Zugriff auf den Edge-
Server — fir die SPS existieren nur die Barcode-
Identifikationssysteme, die sich allerdings wie
RFID-Systeme verhalten.

Damit ergeben sich ungeahnte Méglichkeiten der
Anreicherung von Daten beim Identifizieren von Ob-
jekten im Produktionsablauf: AuBer der eindeutigen
Objekt-ID lassen sich so auch Statusinformationen
Uber das Identifikationssystem sowie Lesequalitat
und weitere Prozess- und Statusdaten in einem
Datensatz ablegen. Dieser Datensatz ist durch

Technologie

direkten Zugriff auf Feldebene in Echtzeit verflgbar.
Abfragen auf MES- und ERP-Systeme entfallen, was
den Datenverkehr in den Netzwerken entlastet und
Systemressourcen in der IT-Ebene freigibt. Mehrere
lokale Sensor- und AutolD-Netzwerke kdnnen Uber
verteilte Edge-Server synchronisiert werden. Dadurch
sind zu jedem Zeitpunkt alle Identifikationsereignisse
im gesamten Netz verfligbar. Die VerknUpfung dieser
lokalen Ereignisse mit den in der Edge-Datenbank
gespeicherten zugeordneten Informationen Uber den
gesamten Produktions-Lebenszyklus liefert damit

die Basis fur den Digitalen Zwilling. Dies ist durch
Erweiterung der Edge-Server mit API und Cloud-
Anbindung sogar innerhalb einer Supply Chain mit
verschiedenen Lieferanten und Werken méglich. So
kann die Logistik effizienter arbeiten, manuelle Daten-
erfassung entféllt und komplexe Systemibergange
bei Unternehmenssoftware (ERP) werden vermieden.

[T

Die identCHAIN-L6sung von Leuze bietet mehrere integrierte
Sicherheitsmechanismen, darunter eine integrierte End-to-End-

Verschliisselung per OPC UA.

Kamerabasierte Code-Lesegerite liefern mittels identCHAIN nicht
nur die individuelle Objektkennzeichnung, sondern auch Gerate-
und Statusinformationen zu jedem Produktionsschritt.

Maximal sicher

Eine wesentliche Voraussetzung fiir den stérungs-
freien, reibungslosen Einsatz vernetzter Systeme

sind MaBnahmen zur sicheren Kommunikation. Hier
bietet die identCHAIN-L&sung mehrere integrierte
Sicherheitsmechanismen. Moderne Automatisie-
rungskomponenten und Identifikationssysteme mit
Kommunikation Uber Ethernet-basierte Schnittstellen
beziehungsweise Feldbusse wie ProfiNet, Ethernet/
IP oder EtherCAT besitzen integrierte Webserver.

Die Webserver erlauben einen komfortablen Zugriff
auf die Gerate im lokalen Netzwerk. Um den hohen
Anforderungen an Adaptierbarkeit, Prazision und Per-
formance gerecht zu werden, missen erforderliche
Updates der Gerate-Firmware schnell, zuverlassig
und sicher erfolgen. Erkannte funktionale Verbesse-
rungen lassen sich so ohne Geratetausch umsetzen
und neue Funktionen automatisch implementieren.
Gleichzeitig muss sichergestellt sein, dass nur zulés-
sige Firmware ins Gerat geladen und die Ubertragung
der Daten dabei nicht manipuliert werden kann. Diese
Anforderungen an eine sichere Datenlibertragung
werden nicht zuletzt durch den Cyber Resilience Act
der EU zu fundamentalen Eckpfeilern moderner Auto-
matisierungssysteme, die in Netzwerken lokal und
Uber Cloud-Systeme kommunizieren.

Mit OPC UA steht eine interoperable, Ethernet-basierte
Kommunikationsplattform zur Verfligung, die sich
durch integrierte End-to-End-Verschllisselung aus-
zeichnet. Dartber hinaus definiert die OPC UA Device
Interface Specification Part 100 ein herstellerunabhan-
giges Verfahren fir die Durchfiihrung und Verwaltung
von Software-Updates. Fir Gerate mit begrenzten
Hardware-Ressourcen empfiehlt sich das Direct-Loa-
ding-Verfahren. Die Ubertragung der neuen Software
erfolgt als File-Archiv, wobei nach dem Uberpriifen
des spezifischen Headers jedes File nach dem Ent-
packen sofort installiert wird. Nach abschlieBendem
Check erfolgt der Gerateneustart. Die gesamte Kom-
munikation mittels OPC UA und somit auch der
Software-Download werden durch Austausch von
Zertifikaten zwischen Client und Server abgesichert.
Ein automatisierter Zertifikatsaustausch Uiber einen
externen Global Discovery Server (GDS) gewahrleis-
tet die zentrale Verwaltung von Anwendungen und
Zertifikaten im gesamten OPC UA-Netzwerk. Die
Kommunikation zwischen den Netzwerkteilnehmern
erflllt damit héchste Sicherheitsanforderungen: Daten
lassen sich nicht manipulieren. Es ist sichergestellt,
dass jedes Gerat immer mit der aktuellen und nur mit
der originalen Firmware betrieben wird. B

37



Der Medienkonverter — Briicke zwischen Alt und Neu

Bewahrtes
weltergedacht.
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Langlebige Sensor- und Sicherheitslésungen sind die
Basis fur effiziente und stabile Prozesse in der indus-
triellen Automatisierung. Produkte, die Uber viele Jahre
erfolgreich im Einsatz sind, stehen fir Qualitat und
Zuverlassigkeit — und das schafft Sicherheit in der
Planung, sowohl fur unsere Kunden als auch fir uns
als Partner.

Doch technologische Entwicklung bedeutet Fortschritt.

Anforderungen verédndern sich, neue Applikationen
entstehen, innovative Technologien erdffnen neue
Méglichkeiten. Und so kommt irgendwann der Zeit-
punkt, an dem ein Produkt Platz fir die nachste
Generation macht: noch leistungsfahiger, kompakter
und intelligenter.

Genau diesen Schritt haben wir mit dem ROD 300
vollzogen. Er ist der Nachfolger unseres bewédhrten
Laserscanners ROD 4, der bis heute flir herausra-
gende Préazision in der Kontur- und Volumenmessung
steht. Der ROD 300 setzt diese Erfolgsgeschichte fort
— mit héherer Auflosung, schnellerer Schaltfrequenz
und kompakterem Design.

Stephan Ogroske
Director Product Center
Measuring Sensors

Damit der Umstieg fur unsere Kunden einfach gelingt,
bietet Leuze eine praxisorientierte Losung: den
flexiblen Medienkonverter. Diese kompakte Einheit
Ubertragt die Daten des neuen ROD 300 so, dass

sie wie gewohnt verarbeitet werden kénnen — ganz
ohne Anpassung der Steuerungssoftware, einfach
per Plug-and-Play. Der Austausch erfolgt mit wenigen
Handgriffen. Stillstandzeiten werden minimiert, und
die Ersatzteileversorgung bleibt langfristig gesichert.

Der Medienkonverter Gibernimmt zusétzlich die Span-
nungsversorgung des neuen Scanners und ist robust
gebaut. Seine Schutzart IP65 gewéhrleistet seinen zu-
verlassigen Einsatz — selbst unter herausfordernden
Bedingungen wie beispielsweise anspruchsvolle
Umgebungstemperaturen von -30 °C bis +60 °C.

Mit dieser Lésung verbindet Leuze Fortschritt und
Kontinuitat: Wir schaffen technologische Innovation,
die sich nahtlos in bestehende Anlagen integriert

— und damit echten Mehrwert bietet. B

»Sensoren von Leuze kommunizieren
mit Maschinen so selbstverstandlich,
dass sich unsere Kunden ganz auf
ihre Prozesse konzentrieren konnen.
Die Daten sind einfach da.“

Applikationen

ROD 4 im Einsatz SPS

Serielle Ubertragung

Einfacher Umstieg auf ROD 300

Serielle Ubertragung

Ethernet

I
Der Medienkonverter konvertiert die Signale,
repliziert die Schnittstellen des ROD 4 und sorgt
fiir die Spannungsversorgung des ROD 300.
Plug-and-Play und Ethernet ready.
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ROD 300 Beispielanwendung -



Automatisierung weltweit

Applikationen

Fur die
Zukunft
breiter
aufgestelit.

Die Automatisierung gewinnt weltweit zunehmend an
Bedeutung - sei es in Produktionsmaschinen, im Transport
oder in der Verteilung. Damit steigt auch der Bedarf an
Sensor- und Sicherheitslésungen sowie Automatisierungs-
komponenten kontinuierlich. Aufgrund unseres breiten

und gleichzeitig tiefgreifenden Applikations-Know-hows

im Maschinen- und Anlagenbau haben wir uns deutlich
breiter aufgestellt und sind unseren Kunden mit den
unterschiedlichsten Industrieanforderungen ein kompe-
tenter und flexibler Partner.

I,:_'-:-: IE_I1 Auf unserer Website finden Sie Informationen
: zu weiteren Sensor- und Sicherheitslésungen
in unterschiedlichsten Industrien.
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Flexibel und automa-
tisiert: LOsungen fur
moderne Materialflisse
im Bereich der mobilen
und stationaren
Robotik

Wer Material effizient bewegen mdchte,
braucht Lésungen, die sich schnell an
neue Anforderungen anpassen lassen.
Immer haufiger Ubernehmen Fahrerlose
Transportfahrzeuge (FTF) den Weg durch
Produktion, Lager und Kommissionierung
— flexibel, zuverlassig und zeitsparend.
Auch robotergestutzte Arbeitsschritte,
wie das prazise Zusammenfligen von
Einzelteilen, gewinnen an Bedeutung.

Ob mobile oder stationdre Anwendungen:
Fir jede Aufgabe braucht es die passen-
den Sensoren, die Automatisierung erst
mdglich machen. Leuze bietet ein breites
Portfolio an Lésungen, die Materialflisse
und Robotik effizient unterstiitzen. So wer-
den Prozesse nicht nur smarter, sondern
auch flexibler und zukunftssicher — fir
mehr Freiheit im téglichen Arbeitsablauf.

Flughafenprozesse effizient gesteuert:
Lésungen fur moderne Flughafenintralogistik

Am Flughafen muss vieles wie am
Schnirchen laufen. Méglich, dank Auto-
matisierung und intelligenter Sensorik.
Vom Gepack, das zuverlassig aufgege-
ben, sortiert und plnktlich transportiert
wird, bis hin zu den Fluggastbriicken,
die sich automatisch an H6he und Aus-
ladung anpassen. Hinter den reibungs-
losen Ablaufen steckt clevere Technik.
Hierflr bietet Leuze vielféltige L6sungen:
Sensoren und Automatisierungskompo-
nenten, die Ablaufe effizient, flexibel und
zuverlassig machen, damit alles punktlich
und reibungslos funktioniert.
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Leuze Engineering, Tschechien

Applikationen

Innovation trifft
auf Prazision.

Pavel Housar, Geschéftsfihrer Leuze Engineering, Tschechien

an unsere Kunden weiter.
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Mit modernster Technik, einem erfahrenen
Team und Innovationsgeist liefert Leuze
Engineering Pilsen nicht nur Testergebnisse
— sondern vor allem eines: Vertrauen.

Und genau dieses Vertrauen geben wir

Eine
Erfolgsstory
in Zahlen

— Griindung: 2017

— Start: mit einem Team von
10 Mitarbeitern, mit 4 Biros
im 2. Stock des Office
Buildings in Pilsen

— Heute: bereits 60 Mitarbeiter,
ein komplettes Geb&ude mit
4 Stockwerken

— Standorte: Pilsen, Ostrava
und Ceske Budejovice

Unsere Leuze Engineering in Pilsen, Tschechien, hat
sich in den letzten Jahren zum zentralen Testzentrum
der Leuze-Gruppe entwickelt. Ein engagiertes Team
von inzwischen 60 Sensor People und Spezialisten
sorgt dafir, dass unsere Produkte und Lésungen
ihre Funktionalitat, Zuverlassigkeit und Qualitat unter
Beweis stellen — bevor sie den Markt erreichen. So
kénnen unsere Kunden sicher sein: Unsere Sensor-
und Sicherheitslésungen funktionieren auch unter
herausfordernden Alltagsbedingungen zuverlassig.
Und sollte doch einmal ein Problem auftreten, simu-
lieren wir im Labor die Situation wie beim Kunden
und finden gezielt eine Lésung.

Zwei Labore, ein Ziel: perfekte Tests

Im Herzen unseres Testcenters schlagen die Puls-
adern der Qualitat: zwei hochspezialisierte Labore —
eines vollautomatisiert, das andere teilautomatisiert.
Das automatisierte Labor lauft rund um die Uhr, 24/7,
und meistert alles — von einfachen Ablaufen bis hin zu
komplexen Testszenarien mit hohem Autonomiegrad.
Dank Remote-Zugriff kbnnen unsere Ingenieure jeder-
zeit eingreifen, und Notstromsysteme garantieren,
dass selbst Langzeittests unterbrechungsfrei wei-

Qualitat, auf die man sich verlassen kann.

terlaufen. Das teilautomatisierte Labor erganzt diese
Prazision genau dort, wo Flexibilitat gefragt ist oder
menschliches Eingreifen den Unterschied macht.
Modular aufgebaut, ausgestattet flir industrielle Kom-
munikationsbusse wie Ethernet/IP, PROFINET oder
EtherCAT, prifen wir unterschiedlichste Geratetypen
auf Herz und Nieren - flr maximale Kompatibilitat
und Robustheit.

Praxis trifft Prazision:
unser Sicherheits-Laserscanner RSL 200

Ein Paradebeispiel fur unsere Teststrategie ist der
Sicherheits-Laserscanner RSL 200. Wir haben die
Testabdeckung deutlich erweitert und den Automati-
sierungsgrad massiv gesteigert. Das Ergebnis: héhere
Produktqualitat, schnellere Firmware-Releases und
eine reibungslose TUV-Zertifizierung. Dank der auto-
matisierten Tests konnten wir friihzeitig mégliche Pro-
bleme erkennen — noch bevor die neue Firmware den
Kunden erreichte. So stellen wir sicher, dass unsere
Produkte von Anfang an zuverléssig funktionieren,
und verkurzen gleichzeitig die Entwicklungszyklen.

Menschen, die den Unterschied machen

So modern unsere Labore auch sind — der wahre
Schliissel zum Erfolg ist unser Team. Die 60 Spe-
zialistinnen und Spezialisten bringen wertvolles
Know-how aus der industriellen Automation und der
Automobilbranche mit, wo héchste Qualitats- und
Sicherheitsstandards gelten. Erfahrungen aus Projek-
ten fiir Kunden wie Audi oder Daimler flieBen direkt in
unsere Teststrategien ein — und sichern unseren Kun-
den verlassliche Produkte von Anfang an. Im Testcen-
ter in Pilsen wird Wissen aktiv geteilt. Ergebnisse aus
den Labortests flieBen direkt in die Produktentwick-
lung, wahrend neue Kundenanforderungen schnell in
die Testablaufe integriert werden. So bleiben unsere
Produkte nicht nur aktuell, sondern erflillen stets
hdchste Anspriiche.

Blick in die Zukunft

Stillstand gibt es bei Leuze Engineering nicht. An
Visionen und wie wir diese erreichen, mangelt es nicht.
Schon bald soll Kuinstliche Intelligenz die automati-
sche Validierung von Testergebnissen unterstitzen.
Firmware-Probleme werden dadurch noch schneller
erkannt, Rickmeldungen an Entwickler beschleunigt
und die Produktqualitat kontinuierlich gesteigert. B
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Safety Solutions

Von der Idee b
zum sicheren
Betrieb.
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Lasernavigation punktet mit préziser und zugleich
flexibler Navigation. Mit Sicherheits-Laserscannern
lasst sich diese Technologie einfach implementieren.
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Applikationen

Wenn es um die Absicherung automatisierter Prozesse geht, ist Prazision
gefragt. Von der ersten Idee bis zur finalen Inbetriebnahme durchlauft
jede Safety-Losung bei Leuze einen klar strukturierten Entwicklungs- und
Testprozess — von der Planung Uber die Programmierung bis zur umfas-
senden Validierung und Verification.

Vom Kundenwunsch zur L6sung

Am Anfang steht die Anforderung des Kunden: Ein
automatisierter Betrieb soll zuverléssig und sicher
laufen. Nach einer detaillierten Sicherheitsanalyse
entwickelt ein erfahrener Safety-Architekt ein Lo-
sungsdesign, legt die benétigte Hardware fest und
wahlt die passenden Sensoren aus. Oft reicht es
nicht, Standardkomponenten einfach zu kombinieren
- stattdessen werden spezifische Sicherheitsfunk-
tionen erarbeitet, die exakt auf den Anwendungsfall
zugeschnitten sind.

Prézise Integration und Programmierung

Im Pilsener Engineering-Team wird die ausgewahlte
Hardware zu einer funktionsfahigen Einheit aufge-
baut und getestet. Ingenieure und Safety-Architekten
arbeiten dabei eng zusammen, um die Steuerungsop-
tionen und Schnittstellen optimal abzustimmen. Auf
Basis einer detaillierten Spezifikation (SRS) program-
mieren die Experten anschlieBend die Software und
parametrieren die Hardware. Ein Vier-Augen-Prinzip
stellt sicher, dass alle Anforderungen exakt umgesetzt
werden.

Umfassende Tests fiir maximale Sicherheit

Bevor eine Safety-Ldsung beim Kunden installiert
wird, muss sie sich im Labor bewahren. Die Tests
werden auf mehreren speziellen Systemen durch-
geflhrt. Das priméare Testsystem, basierend auf
NI-Technologie, erméglicht hochprézise Messungen
und Steuerungen mit Signalverarbeitung im Nano-
sekundenbereich und parallelen Berechnungen. Diese
Plattform dient der Uberpriifung der Kernfunktionen
des Laserscanners. Darliber hinaus kommen spezielle

Systeme fiir Langzeittests (z. B. wiederholte Start-
zyklen) sowie flir Kompatibilitatsprifungen und ande-
re anwendungsspezifische Szenarien zum Einsatz.

Im Pilsener Labor wird dazu eine vollstidndige Demo-
Anlage aufgebaut, die samtliche Sicherheits- und
Standardfunktionen abbildet. Die Tests folgen einer
klar definierten Spezifikation — entdeckt das Team da-
bei Optimierungspotenzial, wird die Software iterativ
angepasst. AnschlieBend erfolgt die Validierung unter
realen Bedingungen, entweder im Pilsener Lager oder
gemeinsam mit einem Pilotkunden vor Ort. Erst wenn
alle Tests bestanden sind, startet die finale Inbetrieb-
nahme beim Kunden.

Dokumentation und Ubergabe

Zum Abschluss werden alle Ergebnisse sorgféltig
dokumentiert und archiviert. So erhélt der Kunde
eine vollstandige und transparente Unterlage, die den
gesamten Entwicklungs- und Testprozess nachvoll-
ziehbar macht - fir eine Safety-Lésung, auf die man
sich langfristig verlassen kann. ll

=

Jan Kidora
Head of Projects Safety Solutions
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ISO 13855
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Sicherheits-
abstande
neu denken.

Ende 2024 wurde die neue Version

der ISO 13855 zur Anordnung von
Schutzeinrichtungen an Maschinen

veroffentlicht. Die Uberarbeitete

Fassung enthalt Anderungen und

Erganzungen, um die Entwick-

lungen der vergangenen Jahre A—"
und den aktuellen Stand der —
Technik wiederzugeben. Was
Anlagenbetreiber zur aktualisierten
Norm jetzt wissen miissen, |
erklart Markus Erdorf, Senior
Safety Consultant bei Leuze.
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Applikationen

Markus Erdorf
Senior Safety Consultant

Herr Erdorf, die ISO 13855 ist seit mehr als einem
Jahrzehnt bewahrte Referenz fiir die Auslegung
von Schutzeinrichtungen. Warum war die Uber-
arbeitung erforderlich?

2010, also vor rund 15 Jahren, wurde die zuletzt giil-
tige Version verdffentlicht. Das ist in der industriellen
Automatisierung eine lange Zeit, zwischenzeitlich hat
sich viel veréndert: Wir haben es heute mit flexibleren
Produktionssystemen, mehr mobilen Robotern und
neuen Bedienkonzepten zu tun. Das konnte die bis-
herige Norm nur begrenzt abbilden. Auch hat man
sich das Arbeitsunfallgeschehen angesehen und
daraus normative Konsequenzen abgeleitet. Die

ISO 13855:2024 wird aktuellen Technologien besser
gerecht, weil sie Herstellern und Anlagenbetreibern
préazisere Vorgaben fur die Berechnung von Sicher-
heitsabstédnden und entsprechend flr die Positionie-
rung von Schutzeinrichtungen macht. Zudem werden
Themen aufgegriffen, die in der bisherigen Norm
gefehlt haben, und bisherige Werte angepasst.

Was sind die wichtigsten Neuerungen der
ISO 13855:2024?

Die Berechnung des Sicherheitsabstandes, bisher
bezeichnet als Mindestabstand, wurde bei der ortho-
gonalen, also rechtwinkligen Ann&herung einer Person
Uberarbeitet und erweitert. Damit kann der Sicher-
heitsabstand praziser bestimmt werden. Konkret wird
die Reichweite D¢ — bisher bezeichnet als Eindring-
abstand C - jetzt anhand von drei Kriterien ermittelt:
Ubergreifen, Durchgreifen und Untergreifen des
Schutzfelds. Das Untergreifen D, ist neu hinzuge-
kommen und das Durchgreifen D, wurde um eine
Formel erweitert. Bei der parallelen Anndherung einer
Person hat sich die Berechnung durch die Verwen-
dung von Pauschalwerten vereinfacht. Dafiir wird
das Ubersteigen von parallelen Schutzfeldern durch

D, Hinliberreichen lber das Schutzfeld

D, Hindurchreichen durch das Schutzfeld
D, Hindurchreichen unter einem Schutzfeld
Dy = max (Dy, Dy, D)

Der Wert fiir D, ist maximal 1.200 mm und ergibt sich aus
dem Verhaltnis von ,,Oberkante des Schutzfeldes* zu ,,Hohe
des Gefdhrdungsbereiches*. Die Werte in der zugehorigen
Tabelle ,Hiniiberreichen* in der ISO 13855 sind gegeniiber
der Vorgéangerversion unveréandert.

konkrete Werte zukiinftig verhindert. Neu mit auf-
genommen wurden auch die Zuschlédge Z, die sich
beispielsweise durch eine Messungenauigkeit von
Sicherheits-Laserscannern oder durch Bremsver-
schlei3 von Fahrzeugen ergeben. Sehr interessant ist
auch das Thema ,, Abstande zu Quittiertastern“ —
normativ als SRMCDs bezeichnet, Safety-related
Manual Control Devices. Die Abstéande sind nun zu
berechnen, um eine Montage an einer sicheren
Position zu ermdéglichen.

In die Zukunft gedacht ist die Einfiihrung des dynami-
schen Sicherheitsabstandes. Hiermit ist es moglich,
etwa bei Roboterbewegungen abhéngig von den
auBeren Gegebenheiten wie Geschwindigkeit, Brems-
weg und Bewegungsrichtung den Sicherheitsabstand
dynamisch anzupassen. Es ist somit etwas komplexer
geworden, den Sicherheitsabstand zu berechnen. Das
bringt einerseits mehr Genauigkeit, andererseits aber
auch mehr Verantwortung fuir die Anwender der Norm.
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Welche Auswirkungen hat die aktualisierte Norm
fiir Hersteller von Maschinen?

Fir Hersteller von Maschinen gilt die Maschinenricht-
linie, MRL. Diese besagt, dass nur sichere Maschinen
in Verkehr gebracht werden dirfen. Um dies einfacher
nachweisen zu kénnen, gibt es die Normen beziehungs-
weise harmonisierten Normen. Auch wenn die neue
EN ISO 13855 aktuell noch nicht harmonisiert ist,
spiegelt sie doch den Stand der Technik wider und
sagt damit aus, wie heutzutage Maschinen korrekt
abgesichert werden. Somit empfiehlt es sich, die
neuen Anforderungen unabhangig von der Harmoni-
sierung sofort anzuwenden, da die MRL auch auf den
Stand der Technik referenziert.

Wo machen sich die Anderungen in den Anlagen
beispielsweise konkret bemerkbar?

Denken wir einmal an einen Klassiker in industriellen
Anlagen: vertikale Sicherheits-Lichtgitter zur Zugangs-
absicherung. In der bisherigen Version der Normen
waren zweistrahlige Sicherheits-Lichtgitter nur noch
mit einer entsprechenden Begriindung in der Risiko-
beurteilung zuldssig. Die Verwendung dieser Gerate
ist nun ausgeschlossen, da der Abstand zwischen
zwei Strahlen normativ auf maximal 400 Millimeter
begrenzt wurde, um ein Durchsteigen zu verhindern.
Zusétzlich wurde der Wert gegen ein Unterkriechen
des Lichtgitters von 300 auf 200 Millimeter verringert.
Der Wert gegen Ubersteigen bleibt mit 900 Millime-
tern unverandert, aber aus dieser Konstellation ergibt
sich, dass kinftig mindestens dreistrahlige Sicher-
heits-Lichtgitter eingesetzt werden mussen. Hierauf
mussen Hersteller und Betreiber achten, wenn sie die
erforderliche Sicherheitstechnik auswahlen — Leuze
bietet hier mit seinen Mehrstrahl-Sicherheits-Licht-
schranken geeignete Lésungen in bis zu vierstrahliger
Ausfiihrung an.

In die Norm aufgenommen wurde das Unter-
greifen von vertikalen Schutzfeldern.
Erhoht dies die Anlagensicherheit?

Definitiv. Das Untergreifen war in der bisherigen Norm-
fassung tatséchlich nicht berlicksichtigt, lediglich der
Wert von bisher maximal 300 Millimetern des unters-
ten Strahls Uber Bezugsebene gegen Unterkriechen.
Insofern konnte man ein Schutzfeld mit einer Hand
oder einem Arm leicht untergreifen. Ab sofort muss
die Reichweite fUr das Untergreifen ermittelt werden,
um anschlieBend beispielsweise den Sicherheits-
Lichtvorhang korrekt zu montieren. Auch der nun
verringerte Wert gegen Unterkriechen erhéht die
Sicherheit.
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Sie hatten auch das Thema Quittiertaster
erwahnt, das in der Norm nun umfassend
behandelt wird.

Richtig, die ISO 13855:2024 geht jetzt explizit auf
sicherheitsbezogene Handsteuergeréte ein — also
SRMCDs. Der Begriff ist in der Norm gréBer gefasst,
betrifft aber hauptséchlich die Anbausituation von
Quittiertastern. In der Vergangenheit hieB es lediglich
ydarf aus dem Gefahrbereich heraus nicht erreichbar
sein“. Nun ist der Abstand zu einem SRMCD, und
damit insbesondere bei Quittiertastern, zu berechnen.
Durch die berechneten Werte endet womdglich auch
die bisherige Diskussion, ob etwas nicht erreichbar ist.

In der aktuellen Norm wurden zudem Anforde-
rungen an Sicherheitsabstédnde in Zusammen-
hang mit Stufen eingefiihrt. Was steckt da
dahinter?

Alle Werte in der Norm zur Berechnung des Sicher-
heitsabstandes beziehen sich auf eine Bezugsebene.
Haufig ist dies der Boden, auf dem die Person steht,
muss es aber nicht zwingend sein. Gibt es an einer
Maschine Stufen, betretbare Maschinengestelle oder
Podeste, fuhrt dies immer wieder zur Frage, welche
der beiden Ebenen nun die korrekte Bezugsebene
ist. Dies wird nun ausfihrlich in der Norm anhand
von mehreren Beispielen klargestellt. Die Norm unter-
scheidet dabei zwischen Aufstieg und Abstieg, Stufe-
nhdhe und auch -breite und gibt dann anhand einer
Tabelle direkt vor, welche Flache als Bezugsebene
gilt, um Fehleinschatzungen zu vermeiden.

Das sind nur einige der Anderungen, die sich
durch die ISO 13855:2024 ergeben.

Miissen bestehende Anlagen nun angepasst
werden? Oder hat man Bestandsschutz?

An dieser Stelle ist es wichtig, zwischen Hersteller
und Betreiber zu unterscheiden. Fur den Hersteller
gilt entsprechend der Maschinenrichtlinie immer der
Zeitpunkt des Inverkehrbringens. Somit sind fir den
Hersteller Altanlagen nicht relevant, aber alle neu
gebauten Maschinen. Und dies gleichermaBen fur
Sondermaschinen wie auch fur Serienmaschinen. Fir
den Betreiber gilt die Betriebssicherheitsverordnung.
Diese fordert, dass eine Gefahrdungsbeurteilung
regelmaBig zu Uberprifen ist. Dabei muss der Stand
der Technik berlcksichtigt werden und, soweit erfor-
derlich, muss man die Sicherheitstechnik anpassen.
Die neue Version der Norm ist Stand der Technik und
damit auch fir Bestandsanlagen relevant. Und wie
man hier sieht: Ein pauschaler Bestandsschutz ist
gesetzlich ausgeschlossen!

Was kénnen Hersteller und Betreiber tun,
um den aktuellen Stand der Technik zu kennen?
Konnen Sie hier unterstiitzen?

Erfahrungsgemas ist es schwierig, bei der Vielzahl

an Normen und Richtlinien und deren regelmaBiger
Uberarbeitung immer den aktuellen Stand der Technik
zu kennen. Und dann auch noch die Maschinen ent-
sprechend dem Stand der Technik zu bewerten.
Deswegen bieten wir eine Vielzahl an Dienstleis-
tungen an, um sowohl Hersteller als auch Betreiber
bestmdbglich zu unterstlitzen. Von einfachen Sicher-

Applikationen

heitsinspektionen und Nachlaufzeitmessungen, der
kompletten sicherheitstechnischen Bewertung eines
Maschinenparks bis hin zur Umsetzung der Absiche-
rung einer Maschine oder Anlage inklusive Services
und Engineering ist alles mit dabei. Zu empfehlen
sind auch unsere praxisnahen Online-Seminare, ins-
besondere zur neuen ISO 13855:2024. Ein weiterer
Tipp fur Hersteller und Betreiber: die Berechnungs-
Tools auf www.leuze.com. Diese sind &uBerst prak-
tisch, um die Sicherheitsabstédnde normgerecht zu er-
mitteln. Und bei komplexeren Anwendungen beraten
die Sensor People von Leuze gerne individuell und
unterstitzen zusatzlich bei der Auswahl geeigneter
Sensorik und Sicherheitslésungen. B

ISO 13855:2024 ,,Sicherheit von Maschinen - Anordnung von
Schutzeinrichtungen im Hinblick auf Anndherung des mensch-
lichen Korpers“ bringt einige neue Anforderungen mit sich.

So miissen etwa Bezugsebenen an Stufen ermittelt werden.

Eine der Anderungen: ein konstanter Zuschlag in Abhingigkeit
von Detektionsvermdgen und Anbausituation [mm]

héher liegende Ebene
tiefer liegende Ebene
Annaherungsrichtung
néachstgelegener Punkt des
Gefahrdungsbereiches

AW N

Stufenhdhe
Stufenbreite zwischen Stufenkante und Schutzfeld
Konstanter Zuschlag in Abhangigkeit
von Detektionsvermégen
und Anbausituation [mm)]
K Anndherungsgeschwindigkeit 1600 [mm/s]
oder 2000 [mm/s],
je nach Anwendung
T. Reaktionszeit des Gesamtsystems [s]
Z  Zuséatzlicher Entfernungsfaktor,
z. B. aufgrund v. Messungenauigkeiten
oder Bremsverschlei3 [mm]
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Barcode-Positioniersystem FBPS 607i steigert die Effizienz

Clever, komfortabel, kalt:

Litlamila Chermetska/ 3814754

®
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Applikationen

Martina Schili
Manager Corporate
Communications

Die Frichte Jork GmbH aus Isny im Allgau — ein
familiengefuhrter GroBhandler fur frische Lebens-
mittel — hat einen wichtigen Meilenstein erreicht:
Das neue, vollautomatisierte Tiefkuhllager ist in
Betrieb. Was fir AuBenstehende vielleicht ,,nur”
nach einem weiteren Hochregal aussieht, bedeutet
fir das Unternehmen einen Quantensprung:
schnellere Kommissionierung, optimierte Ablaufe
und deutlich verbesserte Arbeitsbedingungen flr
die Mitarbeiter. Realisiert wurde das Projekt von
den Experten der Klinkhammer Intralogistics GmbH.

N

Warum das neue Lager nétig wurde

Als einer der fihrenden LebensmittelgroB3-
héandler der Region beliefert Friichte Jork
rund 600 Gastronomie- und Hotellerie-
betriebe im Umkreis von 180 Kilometern
mit mehr als 13.000 Artikeln. Das stetige
Wachstum brachte das bisherige manuelle
Tiefkihllager, in dem bei minus 22 Grad mit
Staplern kommissioniert wurde, an seine
Grenzen. Gemeinsam mit Klinkhammer
entwickelte die Eigentimerfamilie daher
ein Konzept, das Lagerkapazitat, Kommis-
sionierleistung und Energieeffizienz auf ein
neues Niveau hebt. ,Wir haben uns in den
letzten Jahren vom traditionellen Obst- und
GemusegroBhandel zum Frische-Dienst-
leister entwickelt. Das automatisierte Lo-
gistikzentrum ist ein weiterer Meilenstein
unserer Wachstumsstrategie®, sagt
Maximilian Jork, Geschéftsflihrer der
Frichte Jork GmbH.

Finf Gassen voller Power

Das neue, automatisierte Tiefkuhllager
verflgt Uber 26.280 Tablarstellplatze.

Hier lagern die Waren platzsparend und
energieeffizient — und verlassen das Lager
ebenso vollautomatisch, wie sie hinein-
kommen. Die Ware-zur-Person-Kommis-

sionierung bringt die Tablare auf ergono-
mischer Héhe direkt an den Arbeitsplatz.
Das bedeutet: weniger Blicken, weniger
Heben, weniger Zeit im frostigen Lager-

bereich.

Smarte Technik fiir perfekte Ablaufe

Ein integrierter Sequenzpuffer sorgt dafir,
dass Auftrage in der exakt richtigen Reihen-
folge bearbeitet werden. Flexible Tablar-
I6sungen ermdglichen die Lagerung unter-
schiedlichster KartongréBen. Modernste
Regalbediengerdte mit Kameratechnik
optimieren die Steuerung und sparen durch
Energierickgewinnung beim Bremsen
zusatzlich Strom. Ergebnis: hdhere Prazi-
sion, kirzere Wege und weniger Energie-
verbrauch.
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Prazise und sicher - auch bei minus 30 Grad

Das Leuze Barcode-Positioniersystem FBPS 607i
steigert die Effizienz und senkt Kosten im automati-
sierten Lagerbetrieb. Fir die Po-
sitionierung ihrer Regalbedienge-
rate setzt Klinkhammer seit 2022
auf das FBPS 607i von Leuze.
Das erste sichere Barcode-Po-
sitioniersystem mit redundanter
SSI-Schnittstelle und integrierter
Heizung ermdglicht den Einsatz selbst bei Tempe-
raturen bis —30 °C. Direkt an den Frequenzumrichter
des Fahrantriebs angebunden, reagiert das System

in nur 10 Millisekunden. Zugleich erflillt das FBPS die
verschérften Anforderungen der neuen Maschinen-
richtlinie: Wo friiher zwei unterschiedliche Geréte zur
Erreichung des geforderten Performance Levels not-
wendig waren, genligt heute ein einziges FBPS. Das
spart Zeit bei Installation und Integration und macht
die Lésung auch wirtschaftlich attraktiv.

Weiterer Ausbau

Das neue Tiefkuhllager ist erst der Anfang. In einer
zweiten Ausbaustufe wurden automatische Shuttle-
lager fur Kihl- und Trockenware in Betrieb genom-
men, die Auftradge automatisch zusammenfihren.
So wird der gesamte Logistikprozess noch effizienter.
Mit dieser Investition stérkt Frichte Jork nicht nur
seine Wettbewerbsféhigkeit, sondern setzt auch ein
deutliches Zeichen: Moderne Automatisierung kann
Produktivitét steigern, Energie sparen — und gleich-
zeitig fur bessere Arbeitsbedingungen sorgen. il

Automatisches Tiefkihllager mit liber 26.280 Tablarstellplédtzen Leuze Barcode-Positioniersystem FBPS 607i
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Sponsored by

Leuze

Die Owener
Pappelallee.

Ein Wahrzeichen mit
Geschichte und Zukunft

Owen/Teck am FuBBe
der Schwabischen Alb

#WeArelLeuze

Tradition bewahren

Die Pappelallee in Owen ist seit Uber
90 Jahren ein pragendes Wahrzeichen
der Stadt. Auf rund 200 Metern Lénge
begleiteten die Saulenpappeln Genera-
tionen von Owenerinnen und Owenern
— nicht zuletzt sichtbar beim traditio-
nellen Maientag, zu dem die Aste als
Maienwedel geschmiickt und beim
Umzug getragen werden. In den ver-
gangenen Jahren wurden viele Baume
marode und mussten nach und nach
geféallt werden. Nun wird die Allee schritt-
weise neu gepflanzt, um ihr charak-
teristisches Bild zu bewahren und die
Tradition flir kommende Generationen
fortzuftihren.

Natur schiitzen

Gleichzeitig leistet das Pflanzprojekt
einen wichtigen Beitrag zum Natur-
schutz: Der seltene Gefleckte Pappel-
prachtkéfer, eine nach Bundesarten-
schutzverordnung geschitzte Art,

findet in der Allee seinen Lebensraum.

Die sukzessive Neupflanzung sichert
langfristig den Fortbestand dieses
geféhrdeten Kéfers. Die Pflanzungen
erfolgen in mehreren Abschnitten.
Die ersten beiden wurden bereits
umgesetzt.

Danke an die
Unterstitzer

Das Projekt wird von der Leuze-Gruppe,
der Adolf-Leuze-Stiftung, vom Obst-
und Gartenbauverein Owen e. V. und
vom Alt-Owen-Foérderkreis e. V. unter-
stltzt. Dartiber hinaus haben zahl-
reiche Owenerinnen und Owener eine
Baumpatenschaft ibernommen. So
wird die historische Bedeutung der
Pappelallee erhalten und verbindet
durch die Renaturierung Tradition und
Zukunft des Owener Wahrzeichens. B




Sponsored by : ' :

Leuze

- Gemeinsam unter
Sternen genief3en.

Leuze ist Sponsor des Kirchheimer Sommernachtskinos

Wenn sich im Sommer der Martinskirch-
platz in Kirchheim unter Teck in gin
gemdtliches Freiluftkino verwandelt, ist
wieder Kinozeit in der Teckstadt.

iR
IAVAR \VARLAVAR'

Seit einigen Jahren unterstitzt Leuze die-
ses beliebte Kulturhighlight als Sponsor
— und tragt damit dazu bei, dass Kino-
erlebnisse unter freiem Himmel fir Jung
und Alt mdglich sind. Das Programm des
Sommernachtskinos bietet eine bunte
Mischung aus aktuellen Filmhighlights, «
zeitlosen Klassikern und familienfreund-
lichen Streifen. Ob spannende Thriller,
mitreiBende Komddien oder beriihrende
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Sponsored by '._' 8 TR #WeAreLeuze

Leuze

Abitur und Paralympics — zwei Herausforderungen, die fir sich allein
schon auBBergewohnlich sind. Fur die 19-jahrige Para-Biathletin und Lang-
|auferin Linn Kazmaier gehdren sie beide zu inrem Alltag. Im Marz 2026
will sie in Mailand bei den Paralympischen Winterspielen an den Start
gehen — und im April direkt danach ihr Abitur schreiben. Wie sie sich auf
diese Doppelbelastung vorbereitet, was sie antreibt und wie ihr Team sie
dabei unterstitzt, erzahlt sie SENSOR im Interview.

Jvigition &
Schulbank
und Startlinie.

Linn Kazmaier schreibt 2026 ihr Abitur. Gleichzeitig trainiert sie
und startet bei den Paralympics in Mailand.

Linn, die nachsten Monate werden fiir dich
besonders spannend - im Méarz stehen die
Paralympics an, im April das Abitur. Wie fiihlt
sich dieser Doppelstart an?

Ich freue mich riesig auf die Paralympics — das ist
naturlich ein groBes Ziel von mir. Gleichzeitig bin ich
aber auch ehrlich gesagt froh, wenn ich im Mai die
schriftlichen Prifungen hinter mir habe. Momentan
frage ich mich manchmal schon, wie ich das alles
schaffen soll. Die Belastung ist echt hoch, und fiir
Dinge auBerhalb von Schule und Sport bleibt kaum
Zeit. Aber ich versuche, Schritt fiir Schritt zu gehen
und mich nicht verriickt zu machen.

Wie sieht dein Alltag momentan aus?
Zwischen Training, Schule und Lernphasen -
wie bekommst du das alles unter einen Hut?

Es ist tatséchlich ein sténdiges Jonglieren. Meistens
habe ich morgens zwei Stunden Schule, dann nutze
ich Freistunden fiirs Training, gehe danach wieder

in den Unterricht und trainiere an zwei Tagen in der
Woche noch mal am Nachmittag. Lernen baue ich oft
irgendwie dazwischen ein — zum Beispiel auf Fahrten
zur Biathlon-Anlage. So versuche ich, die Zeit mog-
lichst effizient zu nutzen.

Du hast schon mit beeindruckender Konstanz
gezeigt, dass du auf groBBen internationalen
Bihnen bestehen kannst. Was sind deine
sportlichen Ziele fiir Mailand 2026?

Mein Ziel ist, in Mailand richtig gute Leistungen zu
zeigen — und zu zeigen, wie sehr ich Langlauf und
Biathlon liebe. Ich méchte mich selbst herausfordern,
mein Bestes geben und sehen, was mdglich ist.

Was motiviert dich, wenn es mal anstrengend
wird oder du zweifelst?

In solchen Momenten erinnere ich mich daran, warum
ich Uberhaupt mit dem Sport angefangen habe — weil
er mir einfach unglaublich viel SpaB macht. Diese
Freude tragt mich auch durch schwierige Phasen.
AuBerdem hilft mir der Gedanke, dass ich mit meinem
Weg vielleicht andere inspirieren kann. Das gibt mir
zusatzlich Kraft.

Wie viele junge Menschen stehst du vor der
Entscheidung, wie es nach dem Abi weitergeht.
Hast du schon konkrete Plane?

Noch nicht wirklich. Ich weiB3 nur, dass ich etwas
machen méchte, das mir Sinn gibt und mich erfillt.
Aber was genau das ist, weiB ich noch nicht. Ich
mochte mir da keinen Stress machen — das ist ein
wichtiger Prozess, und ich will mir die Zeit nehmen,
um herauszufinden, was wirklich zu mir passt.
Studieren kann ich mir auf jeden Fall gut vorstellen.
Und langfristig mdchte ich gerne mit Menschen
arbeiten — vielleicht als Mentorin oder Coach.

Was wiinschst du dir fiir die Zeit bis zu den
Spielen - sportlich, aber auch personlich?

Ich wiinsche mir, dass die Zeit nicht zu stressig wird
und ich alles, was mir wichtig ist, gut unter einen Hut
bekomme - Schule, Sport, aber auch ein bisschen
Zeit fir mich selbst.

Das wiinschen wir dir auch von Herzen.
Du schaffst das! il
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Sponsored by

Leuze

Teamgeist zeigen,

Leuze

Spaf3 haben, QP!
zusammenkommen.

Hobby-Handballer spielen um den Leuze-Pokal.

Wenn am Spielfeldrand angefeuert, auf dem Platz
gekdmpft und nach dem Abpfiff gemeinsam gefeiert
wird: Der SV-Cup bringt seit Uber drei Jahrzehnten
Handballbegeisterte aus der Teck-Region zusam-
men. Der Cup ist weit mehr als ein Turnier — er ist ein
Fest fir den Handballsport und die Gemeinschaft in
unserer Region. Und natlrlich war auch Leuze als
Sponsor des beliebten Hobbyturniers in Owen/Teck
wieder mit am Start und Uberreichte der Siegermann-
schaft traditionell den Leuze-Pokal. Was hier zahlt, ist
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nicht die Ligatabelle, sondern der Teamgeist: Kollegen,
Freunde, Nachbarn und Vereinsaktive treten in bunt
gemischten Hobbymannschaften gegeneinander an

— mit viel Einsatz, Fairplay und SpaB3 am Spiel. Als
Unternehmen, das in der Region verwurzelt ist, schéat-
zen wir die Bedeutung solcher Veranstaltungen: Sie
verbinden Menschen, schaffen Begegnungen und
starken das Gemeinschaftsgefiihl — auf dem Spielfeld
wie daneben. ll

Sponsored by #WeArelLeuze

Leuze

Sensor People
trotzen der Hitze.

Leuze lauft 257 Kilometer fUr einen guten Zweck.

Beim 10. AKB-Sponsorenlauf in Kirchheim unter Teck (Aktionskreis fir behinderte und nicht-behin-
derte Menschen) zeigten die Sensor People von Leuze einmal mehr, was in ihnen steckt: Knapp

30 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter gingen trotz hitziger Temperaturen von Gber 35 Grad an den
Start — und liefen gemeinsam 257 Runden, also rund 257 Kilometer flr einen guten Zweck. Am
bisher heiBesten Tag des Jahres war der Einsatz alles andere als selbstverstandlich. Doch Teamgeist,
Motivation und das Wissen darum, Gutes zu tun, machten den Lauf zu einem echten Highlight. &
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Ausbildungsstart bei Leuze

Gut vorbereitet D

in die Karriere: 7/
Leuze-Nachwuchs
startet durch.

Insgesamt 30 Auszubildende und DH-Studierende
absolvieren aktuell ihre Ausbildung bei Leuze.
Anfang September machten sechs junge Men-
schen hier ihre ersten Schritte ins Berufsleben:
drei Auszubildende in Elektronik und Mechatronik
sowie drei dual Studierende in BWL und Wirt-
schaftsingenieurwesen.

St

Ausbildungsleiterin Carina Maier begleitete die Berufs-
starter durch eine abwechslungsreiche Einflhrungs-
woche voller spannender Einblicke ins Unternehmen.
Die jungen Talente besuchten verschiedene Unter-
nehmensstandorte, lernten ihre Ansprechpartner in
den einzelnen Bereichen kennen und erhielten wert-
volle Tipps fur den Berufsalltag in einem Gesundheits-
seminar. Ein gemeinsamer Ausflug zum Adventure-
Minigolf-Park in Obermarchtal sorgte zuséatzlich fur
SpaB, gute Laune und Teamgeist. Bl

Insgesamt 30 Auszubildende und DH-Studierende absolvieren aktuell ihre Ausbildung bei Leuze.

#WeArelLeuze

ADVENTURE' fi«c\

Adventure-Minigolf-Park
in Obermarchtal

Die jungen Talente besuchten verschiedene Unternehmensstandorte.
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Automatisierte Softwaretests fur mehr Effizienz und Sicherheit

Clever testen
- schneller
entwickeln.

Bei Leuze denken wir in intelligenten
Prozessen! Im Industrial Engineering
heiBt das: schneller testen, Fehlerquel-
len minimieren, neue Funktionen sicher
in die Produktion bringen. Exakt das
war Ziel eines spannenden Projekts im
Rahmen einer studentischen Arbeit.
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Die Herausforderung:
viele Module, hoher Testaufwand

In unseren Produktionslinien (ibernehmen zahlreiche
Softwaremodule zentrale Steuerungsaufgaben: Sie
kommunizieren mit Motorcontrollern, steuern I/O-
Karten und sorgen dafiir, dass alles reibungslos lauft.
Da diese Module regelmaBig erweitert und verbessert
werden, missen sie vor ihrem Einsatz intensiv getes-
tet werden. Bislang geschah das manuell, zum Teil
recht zeitaufwandig und auch fehleranfallig. Dartber
hinaus variieren die Anforderungen je nach Linie, was
standardisierte Testverfahren bisher erschwerte.

Philipp Rohlke, Alexander Karner, Michael Schuck

Die L6sung: ein mobiler Priifwagen
- modular, automatisiert, smart

Modular aufgebaut, einfach erweiterbar und pass-
genau auf unsere Anforderungen zugeschnitten.

In enger Zusammenarbeit mit unseren IE-Teams
realisierten wir einen funktionierenden Prototyp,
ausgestattet mit Industrie-PC, Schaltschrank, Power
Distribution Unit und Netzwerktechnik. Die beiden
Hardwaremodule, ein Dual-Code-Reader und eine
digitale 1/0-Karte, wurden beispielhaft in die Testum-
gebung eingebunden. Uber eine angebundene CI/
CD-Pipeline (Continuous Integration/Continuous
Deployment) laufen die Testprozesse kinftig vollauto-
matisiert — inklusive Fehleranalyse. Neue Software-
funktionen lassen sich dadurch schneller und sicherer
in die laufende Produktion integrieren. Ohne Risiken
oder manuelle Umwege. Der neue mobile Prifwagen
unterstitzt unsere Entwickler ab sofort nicht nur im
Tagesgeschéft. Er sorgt nicht nur fiir mehr Tempo im
Entwicklungsprozess und héchste Softwarequalitét,
sondern ermdglicht auch automatisierte Nachttests.
Und das Beste: Das System ist offen fiir die Zukunft.
Weitere Module und Tests kdnnen jederzeit einfach er-
ganzt werden. So wurde aus einer studentischen Idee
ein echter Beitrag zur Digitalisierung und Prozess-
optimierung bei Leuze. B

Industrie 4.0 zum Anfassen

#WeArelLeuze

Hightech hautnah
- Zukunftstechnologien
Im Praxistest.

Mit brandneuen Laborversuchen tauchen Studierende der
Hochschule Esslingen mitten hinein in die Welt von Industrie 4.0.

Wenn das Sortiersystem zu arbeiten beginnt, blinken
Leuze Sensoren im Takt, wahrend Daten Uber den
Standard OPC UA durch das Netzwerk flieBen: Indus-
trie 4.0 zum Anfassen. Im Labor Kommunikations-
technik der Hochschule Esslingen kénnen IT-Studie-
rende jetzt genau das erleben. Das neue Experiment
macht modernste Vernetzungstechnologien greifbar
und zeigt, wie eng Theorie und Praxis zusammenge-
héren. Eingesetzt wird der OPC UA-Versuch in den
Vorlesungen Cyber-Physical Networks und Embedded
Systems Communication fur die Studiengange
Technische Informatik und IT-Sicherheit. So arbei-
ten die Nachwuchs-Ingenieurinnen und -Ingenieure
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Neues Experiment zu industrieller Vernetzung
mit dem Laborleiter Prof. Dr. Michael Scharf
(links) und Lehrbeauftragtem Manuel Jacob

direkt mit der Technik, die spater in der Industrie ihr
Arbeitsalltag sein wird — praxisnah, zukunftsweisend
und mitten aus der Region von Playern wie Leuze.
»In unseren Laboren kénnen Studierende neueste
Technologien eigenhéndig erproben — und das mit
Unterstitzung von echten Branchenexperten®, sagt
Prof. Dr.-Ing. Michael Scharf, Laborleiter Kommuni-
kationstechnik. Was dabei herauskommt? Begeiste-
rung, Know-how und die perfekte Verbindung zwi-
schen Hochschule und Wirtschaft. &




Interview

#WeArelLeuze

Fuhrung heif3t
Verantwortung
ubernehmen.

Mit unseren neuen Fuhrungsleitlinien geben wir unseren Flihrungskraften
klare Leitplanken an die Hand: Sie schaffen Orientierung, férdern Ent-
scheidungsfreiheit und starken das unternehmerische Handeln im Sinne
unserer gemeinsamen Ziele. Diese Leitlinien stehen bei Leuze nicht nur
auf dem Papier, sondern sind international gelebte Wirklichkeit im
taglichen Miteinander.
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Herr Wérter, wir sprechen heute gemeinsam
uber das Thema ,Fiihrung bei Leuze®.
Wie sieht diese aus?

Unsere Arbeitswelt veréndert sich rasant und mit

ihr auch die Erwartungen an Fiihrung. Wir setzen

uns zum Beispiel mit Fragen auseinander wie ,Was
bedeutet gute Flhrung bei Leuze?“ ,Wie schaffen wir
Orientierung in einer zunehmend komplexen Welt?*.
Wir entwickeln unsere Flhrungsleitlinien regelmaBig
weiter und passen diese entsprechend an. Denn diese
sind unser Wegweiser, und sie stellen Leitplanken fiir
ein modernes FUhrungsversténdnis dar. Sie verbinden
Verantwortung, Entscheidungsfreiheit sowie unter-
nehmerisches Denken und Handeln.

Welche sind das?

Wir haben flr uns vier Fiihrungsleitlinien definiert,
die uns im taglichen Miteinander wichtig sind:

— Unternehmerisch handeln

— Verantwortung Ubernehmen

— Zusammenarbeit gestalten

— Sensor People weiterentwickeln

) &
Boris Worter
Senior Vice President HR

Unternehmerisch Verantwortung
handeln tibernehmen

3

Unternehmerisch handeln.
Was heiBt das konkret?

Flhrungskréfte sollen nicht nur fur ihren eigenen Be-
reich, sondern Uber diesen hinaus denken. Sie richten
ihr Handeln an den Ubergeordneten Unternehmens-
zielen aus, denken global, handeln vorausschauend
und schaffen Mehrwert — fir unsere Kunden und fir
Leuze als Ganzes. Unternehmerisch zu handeln, be-
deutet fUr uns auch, Chancen zu erkennen, Risiken
abzuwagen und Entscheidungen zu treffen, immer
mit dem Ziel, das Unternehmen langfristig erfolgreich
zu machen.

Wie zeigt sich gute Zusammenarbeit im
Filihrungsalltag?

Erfolgreiche Flihrung ist nie eine Einzelleistung.

Sie zeigt sich im Miteinander, im Vertrauen, in offener
Kommunikation und in Verlésslichkeit. Das sind die
gelebten Werte, wie wir zusammenarbeiten wollen.
Wir wollen eine Kultur, in der man sich zuhdrt, Ideen
teilt, voneinander lernt und Herausforderungen ge-
meinsam angeht. Denn starke Teams entstehen dort,
wo Wertschatzung und Dialog selbstversténdlich sind.

Zusammenarbeit Sensor People
gestalten weiterentwickeln

O0e
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Fiihrung bedeutet auch, Menschen zu entwickeln.
Wie unterstiitzen Sie das?

Unsere Mitarbeiter weiterzuentwickeln und sie auf
diesem Weg zu begleiten, ist uns ein Anliegen. Fiih-
rung heiBt, andere wachsen zu lassen, fachlich wie
personlich. Unsere Flhrungskrafte geben konstrukti-
ves Feedback, fordern Leistung und achten zugleich
auf das Wohlbefinden ihrer Mitarbeiter. Es geht um
eine Balance aus Fordern und Férdern und darum,
Potenziale sichtbar zu machen.

Wie stellen Sie sicher, dass die Leitlinien auch
wirklich gelebt werden?

Flhrungskultur entsteht nicht auf dem Papier. Sie
lebt im téglichen Miteinander. Deshalb stehen wir

in einem regelmaBigen Austausch mit unseren inter-
nationalen FUhrungskréften und diese selbstver-
sténdlich auch untereinander. Wir begleiten sie mit
Workshops und Trainings rund um das Thema Fuh-
rung. Unser Ziel ist, dass die Leitlinien von allen ge-
lebt werden und Teil unseres Selbstverstandnisses
sind, splrbar in der Art, wie wir miteinander arbeiten,
entscheiden und kommunizieren.

Vielen Dank fiir die interessanten Einblicke
in die bei Leuze gelebte Leadership.

»Flhrung heiBt Verantwortung
ubernehmen - fir Menschen,

Entscheidungen und Ergebnisse.*
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People

sind Macher

Anna Wollschlaeger
Werkscontrollerin

Von der Zuckerbackerin
zur Frau fur die Zahlen.
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Anna wollte nach dem Abi nicht Studieren, sondern etwas Kreatives machen. Inspiration
war ihr eine Chocolatiere im Freilufttheater, in dem sie ein zweijéhriges Praktikum machte.
Sie verwirklichte ihren Traum, wurde Konditormeisterin und eréffnete ihre eigene kleine
Konditorei fiir Auftragsarbeiten: ,,.StiBe Melange". Corona brachte ihre Konditorei zum
SchlieBen, doch Anna sah darin keine Niederlage, sondern eine Chance fiir einen Neu-
anfang und eine personliche Weiterentwicklung. Schnell war klar: Sie wollte ,,Nachhal-
tiges Management” studieren. Dabei entdeckte sie ihre Leidenschaft fir analytisches
Denken und Arbeiten mit Zahlen. Uber ihr Praxissemester landete Anna bei Leuze und

arbeitet heute im Controlling. Fir sie kein Widerspruch. Denn wer genau hinsieht, ent-
deckt Kreativitét in vielen Bereichen des Alltags.

#WeArelLeuze

sKreativ sein

und analytisch

denken?

‘ Fir mich gehort
beides einfach

zusammen -
7)) und macht jeden
____ Tag spannend.”

Mario Penava
Teamleader Technical Customer Care Center

Am Gipfel der
eigenen Grenzen.

Seit Uber einem Jahrzehnt zieht es Mario Penava in die Berge — zum Wandern, Klettern
oder er geht auf anspruchsvolle Hochtouren. Ob die GroBe Zinne in den Dolomiten,
GroBglockner oder Mont Blanc: Fur ihn bedeutet Bergsport nicht nur kérperliche,
sondern auch eine mentale Herausforderung. Eine gezielte Vorbereitung, absolute
Konzentration und der Respekt vor der Natur sind dabei essenziell. Wenn er nicht
gerade Felswande erklimmt, schnirt er seine Laufschuhe: Allein im vergangenen Jahr
lief er mehrere Marathons in stideuropéischen Metropolen und der nachste steht schon
wieder an. Halbmarathontraining und regelméBiges Klettern und Bouldern in der Halle
gehdren fur ihn jede Woche dazu. Bewegung ist fir ihn nicht nur Sport, sondern eine
aktive Lebenseinstellung.

»Am Berg und
beim Marathon
geht es nie nur
um Kondition.
Es ist immer
auch ein Kampf
mit sich selbst.
Genau das reizt
mich.“
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People

—_ sind Macher

Tobias Hacker
Key Account Manager

Zielsicher -
Im Wald wie im Job.

Tobias Hécker hat 2024 seinen Jagdschein gemacht und verbringt seither viel Zeit im
Revier. Ob TontaubenschieBen, stundenlange nachtliche Ansitze oder der erste selbst
erlegte Keiler oder Rehbock: Die Jagd ist fur ihn weit mehr als ein Hobby. Als naturver-
bundener Mensch findet er darin fiir sich einen wertvollen Ausgleich, lernt viel Uber die
Natur — und sich selbst. Disziplin, Konzentration, Ausdauer und Verantwortung spielen
dabei eine zentrale Rolle — Eigenschaften, die ihn auch im Beruf auszeichnen. Gemein-
sam mit drei weiteren Jdgern bewirtschaftet er ab dem nachsten Jagdjahr ein Revier
mit 640 Hektar.

»FUr mich ist die
Jagd: Disziplin,
Konzentration,
Ausdauer, Ver-
antwortung.

Was bei der Jagd
zahlt, ist auch In
meinem Job
entscheidend.”
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#WeArelLeuze

Dr. Julia Velkova
Teamleiterin Industrial Engineering Technology

Halt die Faden In der
Hand - nicht nur im Job.

So technisch Julia als Ingenieurin unterwegs ist, so kreativ ist sie im Detail. Sie liebt es,
Menschen zusammenzubringen und Raume fiir Kreativitat zu schaffen. Inspiriert von ei-
ner dreimonatigen Reise mit ihrer Familie 2019 durch England, wo es viele kleine Hand-
arbeitsinitiativen gibt, erarbeitete sie, zuriick in Reutlingen, ein Konzept und griindete
einen kleinen Verein, in dem die Freude an kreativem Schaffen und das gemeinsame
Handarbeiten im Vordergrund stehen. Sie selbst ist nicht nur Projekt treibende Vorstén-
din und Griindungsmitglied des ,Werkelraum e. V.“: Julia gibt auch selbst Strickkurse
und organisiert, dass gemeinsam gefilzt, genédht oder gestrickt wird. Auch das Herstel-
len von Schmuck oder Makramee zahlen zum kreativen Repertoire. Und naturlich stellen
die meist weiblichen Hobbykuinstlerinnen ihre Werke in verschiedenen Locations und auf
lokalen Méarkten zusammen aus.

»,Ich liebe es,
Menschen
zusammen-
zubringen,

um gemeinsam
kreativ etwas
Einzigartiges
zu schaffen.”
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In der Braike 1, 73277 Owen
T +49 7021 573-0
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Folgen Sie uns auf Social Media.
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