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Liebe
Leserinnen,
liebe Leser,

tauchen Sie ein in die Welt der Sensor People und der
Leuze Sensoren und feiern Sie mit uns zwei weitere
schéne Erfolge:

Zum einen feiert Leuze in 2023 ihren 60. Geburtstag.
Diese 60 Jahre sind fiir uns ein wichtiger Meilenstein
in unserer Firmenhistorie. Zum anderen feiern wir
Sensor People trotz global-politischer groBer Heraus-
forderungen ein weiteres Rekordjahr.

Und auch flr die Zukunft des Familienunternehmens
haben wir eine Vision, ambitionierte Wachstumsziele
und konkrete Plane. Hierflr haben wir uns Anfang
des Jahres in der Geschéftsfiihrung neu und breiter
aufgestellt. Selbstverstandlich stellen wir uns Ihnen
personlich vor. Und wir geben lhnen einen Einblick,
wo wir stehen und wo die Reise bei Leuze hingehen
wird: Welche kiinftigen Technologietrends sehen wir?
Auf welche Themen und Industrien fokussieren wir uns?

Erfahren Sie mehr Uber uns.
Viel SpaB beim Schmdkern der neuen Ausgabe
unseres Leuze SENSOR Magazins!

Freundliche GriBe

Xavier Hamers
Helge Held

Jochen Wimmer

Dr. Henning Grénzin
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Jochen Wimmer

COO
Geschaftsfuhrer Leuze Assembley

~Absolute Kundennahe
und schnelle Lieferzeiten
sind flr uns das

Aund O.“

Xavier Hamers

CEO
Vorsitzender der Geschaftsflihrung

sunser Ziel ist es,
unsere Kunden in einer
sich standig wandelnden
Industrie dauerhaft
erfolgreich zu machen.”



Dr. Henning Grdénzin

CTO
Technischer Geschéftsflhrer

»-Wir arbeiten intensiv

mit unseren Kunden
zusammen, um deren
Applikation zu verstehen.*

Helge Held

CFO
Kaufméannischer Geschaftsfiihrer

~Wir wollen fur unsere
Kunden ein stabiler
und verlasslicher
Partner sein.”



Xavier Hamers

Jahrgang 1978

Meine Tatigkeit

CEO der Leuze-Gruppe
und Vorsitzender der
Geschéftsflihrung

Mein erstes Geld
verdiente ich mit
Renovierungs- und
Gartenarbeiten

Das ist mir wichtig
Offene Kommunikation und
ein vertrauensvolles, wert-
schatzendes Miteinander

Mein Ausgleich zum Beruf
Meine Familie, Reisen,
Handwerken, Kochen und
gut Essen

Mein Lieblingsgericht
Steak mit einem
Glas Rotwein

Dieses Buch empfehle ich
Die Inflation schlagen —
Agil, konkret, effektiv
(Hermann Simon)

Mein Motto
opgeven is geen optie




International

Auf einen Kaffee mit Xavier Hamers

Bedingt durch das starke Wachstum begann Leuze das gesamte Unter-
nehmen nach und nach systematisch — prozessual und organisatorisch —
auf eine breitere Basis zu stellen. Seit einem Jahr verstarken Helge Held
als CFO und kaufmannischer Geschéaftsflhrer, Dr. Henning Grénzin als
CTO und technischer Geschéaftsfihrer sowie Jochen Wimmer als COO
das Leuze C-Level.

Seit 1. April sind Sie, Herr Hamers, als unser neuer
CEO und Vorsitzender der Geschiftsfiihrung an
Bord. Wenn Sie an lhren ersten Arbeitstag zu-
riickdenken: Was ist lhnen besonders in Erinne-
rung geblieben?

Vielen Dank fur die positive Aufnahme — an alle. Egal
wohin ich kam: Ich wurde Uberall und von allen herz-
lich willkommen geheiBen und aufgenommen. Das
hat mir den Einstieg sehr leicht gemacht. Wenn man
neu von auBen reinkommt, splirt man den besonde-
ren Zusammenhalt der Sensor People und ein sehr
positives Mindset. Ich freue mich, ab jetzt Teil der
Sensor People zu sein und das Unternehmen und
die Kultur von Leuze aktiv mitgestalten zu kénnen.

Wie sahen lhre ersten 100 Arbeitstage bei Leuze
aus?

Wichtig ist mir, zunéchst einmal anzukommen, mir
die Zeit zu nehmen, alles anzuschauen, zu verstehen
und mir dann eine Meinung zu bilden. Ich habe ja das
Glick, in ein stark wachsendes und gut funktionie-
rendes Unternehmen einzutreten und nicht in eines,
das sich in einer Restrukturierungsphase befindet! Das
heiBt, es wurde vieles gut und richtig gemacht in der
Vergangenheit — sonst stiinde Leuze nicht da, wo das
Unternehmen heute steht. Denn Erfolg ist immer eine
Gemeinschaftsleistung!




Auf einen Kaffee mit Xavier Hamers
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Wie sah oder sieht Ihr persénliches Onboarding
aus?

Als Erstes wollte ich die Sensor People und die ver-
schiedenen Bereiche kennenlernen. Nicht nur in der
Firmenzentrale in Owen - inklusive Fertigung und
Logistik, sondern die Sensor People und Leuze-
Niederlassungen weltweit. Deshalb bin ich gleich
zu Anfang ziemlich viel gereist.

Wohin gingen lhre ersten Reisen?

Nach China, Singapur, Malaysia, USA, in die Turkei
und noch Pilsen. Die Geschéftsflihrer der europé-
ischen Vertriebsgesellschaften habe ich beim Sales
Meeting Europe in Amsterdam kennengelernt.

Amsterdam - Sie sind gebiirtiger Niederlander,
nicht wahr? Was hat Sie ins Schwabenland ver-
schlagen?

Ja, ich komme aus dem Siiden der Niederlande.
Mit meiner Familie lebe ich aber bereits seit 2006
in Stddeutschland, in Rottenburg am Neckar, etwa
50 Kilometer von Owen entfernt. Letztendlich hat
mich einst der Beruf hierher verschlagen. Die Ge-
gend, das landliche Wohnen und doch stadtnah -
Tlbingen ist nicht weit entfernt —, hat uns dauerhaft
hier sesshaft werden lassen.

Was ist lhnen fiir Ihre neue Aufgabe als CEO
besonders wichtig?

Offenheit und Kommunikation, Respekt, ein vertrau-
ensvolles, wertschitzendes Miteinander und die Uber-
nahme von Verantwortung jedes einzelnen fir sein
Tun. Natirlich auch das Ergebnis und die Profitabilitét
des Unternehmens — sonst wére ich ein schlechter
Betriebswirt —, aber in erster Linie ist es die Kultur, die
ein Unternehmen préagt und ausmacht und Leuze zu
einer starken Marke und Arbeitgebermarke macht.
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Sie sind Betriebswirt?

Jein. Ich habe zunachst in den Niederlanden Maschi-
nenbau studiert. Auf dieses Studium habe ich noch
ein betriebswirtschaftliches Studium aufgesattelt.
Somit verflige ich sowohl Uber einen technischen als
auch betriebswirtschaftlichen Background. Seit nach
meinem Studium habe ich in verschiedenen Unter-
nehmen und Industrien internationale Vertriebserfah-
rung im Sales und Business Development sowie im
Produktmanagement und in der Produktion sammeln
kénnen.

Das heiBt, Sie werden sich bei Leuze in lhrer
Funktion als CEO und Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung auch auf den Bereich Sales
fokussieren?

Sicher ist Sales mein Steckenpferd. Hier bringe ich
langjéhrige Erfahrung mit. Aber ich werde mir mit
meinen Kollegen in der Geschéftsfihrung die Ressorts
aufteilen. Einiges ist bereits entschieden, anderes noch
in der Findung und Klérung. Was mir aber wichtig ist:
Natdrlich ist einer der Vorsitzende der Geschéaftsfuh-
rung, aber wir alle gemeinsam bilden die Geschéfts-
fihrung und jeder bringt seine Stérken und Kenntnis-
se ein — auch die erweiterte Geschéftsfihrung, damit
meine ich insbesondere Jochen Wimmer in seiner
Funktion als COO. Wir verstehen uns als ein Team,
das an einem Strang und in dieselbe Richtung zieht.
Dies ist die Basis fiir unser zukinftiges Wachstum.

Jetzt haben wir viel Giber Sie in lhrer beruflichen
Funktion gesprochen. Natiirlich interessiert alle
auch brennend der Mensch Xavier Hamers.
Bereit fiir ein paar Schwarz-WeiB-Fragen?

Gerne. Aber bitte nicht ,schwarz-wei“, denn
~Schwarz-weiB“ gibt es nicht. Nennen wir es
Lrot-weiB“ — markenkonform. Bin bereit ...

Kaffee oder Tee?
Espresso.

Lieblingsjahreszeit: Sommer oder Winter?
Sommer.

Urlaub in den Bergen oder am Meer?
Meer.

Mountainbike oder E-Bike?
E-Bike.

Wurst oder Kase?
Wurst — am liebsten Steak.

Wie fiihlen Sie sich wohler:
Anzug oder Jeans?

Beides, aber lieber Jeans.
Und: keine Krawatte!

Sind Sie privat eher spontan unterwegs
oder vorausplanend?
Spontan. Zu spontan, sagt meine Frau 6fters :-)

Danke fiir das nette Gesprach und sehr
personliche Interview, Xavier Hamers.

Alles Gute fiir lhre Mission und:

Ich freue mich auf unsere Zusammenarbeit!

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.
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Nattrlich passiert Wachstum nicht einfach so und auch nicht von heute
auf morgen. Hierfur muss man frihzeitig eine klare Vorstellung von der
Zukunft entwickeln. Und ein klares Bild und Ziel vor Augen und einen
Plan haben, wie man das Wachstum weiter vorantreibt.

One Team, one Rhythm

In den letzten Jahren haben wir an unse-
ren Strukturen und Prozessen gearbeitet
und diese angepasst. Zudem haben wir
sowohl unser C-Level als auch unsere
Managementebene neu und auf eine brei-
tere und solide Basis gestellt. So haben
wir ein stabiles Fundament fiir die Zukunft
geschaffen und sind auf den n&chsten
Wachstumsschritt bestens vorbereitet.

Industriefokussierung

Auch in der Zukunft fokussieren wir uns
auf spezifische Branchen, in denen wir
aufgrund der Nahe zu unseren Kunden
und jahrzehntelanger Erfahrung ein echtes
Expertenwissen aufgebaut haben. Dieses
reicht Uber den kompletten Lebenszyklus
einer Maschine oder Anlage. Und von der
Pre-Sales- bis zur After-Sales-Beratung.
So kénnen wir unseren Kunden einen ech-
ten Mehrwert bieten. Und nattirlich beob-
achten wir den Markt und unser Umfeld
ganz genau, evaluieren neue technologi-
sche Trends und treffen Entscheidungen,
was das fir Leuze bedeutet. Auch, ob es
Moglichkeiten flr neue Leuze Geschéfts-
modelle und strategische Partnerschaften
geben kénnte.

Ready for
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Absolute Kundennahe

Sowohl im Inland als auch im Ausland
haben wir fir uns neue Erweiterungs-
flachen gesichert, um unsere Produktions-
und Logistikkapazitdten jederzeit weiter
ausbauen zu kénnen. Ende 2023 beziehen
wir in den USA ein gréBeres Gebaude. In
Unterlenningen, Stiddeutschland und auch
Malakka, Malaysia, gehen wir in konkrete
Planungen fir die néchste Ausbaustufe.
Alles und immer mit dem Ziel, unsere inter-
nationalen Kunden schnell und dezentral
beliefern zu kénnen und hdchst zufrieden
zu stellen.

Qualifizierte Mitarbeitende

Um unseren Kunden auch weiterhin ein
kompetenter Partner zu sein, brauchen
wir qualifizierte Kolleginnen und Kollegen
— weltweit: Sensor People, die bereit sind,
sich kontinuierlich weiterzubilden und
weiterzuentwickeln, die flexibel und agil
sind. Hierfur arbeiten wir zum einen eng
mit unseren Kunden zusammen. Zu ande-
ren haben wir eine eigene Leuze Academy
aufgebaut. In dieser schulen wir unsere
Mitarbeitenden regelmaBig auf neue Pro-
dukte und Themen. Und auch fir unsere
Kunden steht dieses Angebot offen.

the next level
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Interview

Ein Jahr Leuze Malaysia
und schon geht es

In die nachste
Ausbaustufe
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International

Sebastian Raible
Managing Director bei Leuze Malaysia

Im Juli feierte das neue Leuze Werk in Malaysia
schon seinen ersten Geburtstag. Welche Heraus-
forderungen brachte das erste Jahr mit sich?

Time flies. Ja, wir hatten im Juli letztes Jahr mit
einer Punktlandung alle Lizenzen erhalten und dann
eine groBartige Eréffnungsfeier mit Géasten aus der
Firmenzentrale, Leuze Singapore, Lieferanten, lokalen
Partnern sowie einigen hochrangigen Politikern aus
Malakka. Das erste Jahr stand voll unter dem Zeichen
sLearning & Growing by Doing“. Nach einem steilen
Ramp-up in der Fertigung sind wir gleich in den Drei-
Schicht-Betrieb gegangen und konnten schnell unsere
anvisierten KPI-Ziele in den Kategorien Output und
Qualitat erreichen. Des Weiteren stand im ersten Jahr
viel ,,Teambuilding & Bonding on the job* auf dem
Programm. Wenn man gemeinsam durch die eine
oder andere herausfordernde Situation geht, findet
man zueinander und wéchst daran. In Summe sind
wir sehr gut gestartet. Im Juni dieses Jahres konnten
wir die erste Million produzierter Sensoren feiern.
AuBerdem haben wir jetzt eine PV-Anlage auf dem
Dach und sind dabei, unser Lieferantenumfeld zu lo-
kalisieren. Dieser erfolgreiche Start des neuen Werkes
in Malakka war nur mit einem Uberragenden Support
aus unserer Firmenzentrale und dank eines hoch mo-
tivierten Teams vor Ort méglich. Daher kann dieses
erste Jahr als ein echter Erfolg flr Leuze Malaysia
und die gesamte Leuze-Gruppe betrachtet werden.

Und fiir Sie personlich? Sie arbeiten ja nicht von
Deutschland aus, sondern leben jetzt vor Ort in
Malakka. Fiihlen Sie sich mittlerweile heimisch?
Sprechen Sie mittlerweile schon Malaiisch?

Ja, in der Tat. Schon in der Bauphase war ich viel

vor Ort und konnte mir da einen ersten Eindruck von
Land und Leuten machen. Wenn man dann langer in
einem fremden Land lebt, kann man diese Eindriicke

vertiefen. Malaysia ist ein sehr interessantes Land:
abwechslungsreiche und leckere kulinarische Kost-
lichkeiten, ausgesprochen freundliche, aufgeschlos-
sene und hilfsbereite Menschen. Und es gibt sehr viel
Kultur und Natur im ganzen Land zu entdecken. Mein
Bahasa Malay beschrénkt sich allerdings auf das
Notwendigste. Aber zum Essenbestellen reicht es.

Sie bekommen auch immer wieder Besuch aus
der Firmenzentrale ...

Ja, wir haben des Ofteren Sensor People aus Owen
hier, aber auch sonst aus der ganzen Leuze Welt. Auch
unser neuer CEO Xavier Hamers hat uns im April be-
sucht. Bei Transfers von Produktionslinien haben wir
immer wieder Kolleginnen und Kollegen aus Owen
zum Einlernen unserer malaysischen Sensor People
hier vor Ort. Und letztes Jahr waren auch die Sales
Kollegen fur ihr Asia Sales Meeting schon hier. Aber
auch umgekehrt sind hin und wieder malaysische
Mitarbeitende zum Einlernen in Owen. Vor Kurzem
war eine Delegation rund um den Chief Minister von
Malakka auf Deutschlandreise und machte Halt in
Owen: Das war eine besondere Ehre flir uns, den Chief
Minister in unserer Firmenzentrale in Owen begriBen
zu durfen.

Bereits vor einem Jahr haben Sie mir verraten,
dass das neue Leuze-Werk in Malakka erst in
den Kinderschuhen steckt. Gibt es bereits kon-
krete Pldne fiir die zweite Ausbaustufe?

Die gibt es! In Operations missen wir stets mit den
Produktions- und Logistikflachen drei bis vier Jahre
vorausplanen, um fiir unser Wachstum gewappnet zu
sein. Aktuell sind wir bereits mitten in den Planungen
fur die zweite Ausbaustufe. Geplanter Baustart dafur
ist der Jahreswechsel 2023/2024. Die Fertigstellung
planen wir auf Ende 2025, sodass wir in 2026 die
neuen Flachen beziehen kdnnen. Wir werden mit
dieser Ausbaustufe die Fertigungsfldchen von heute
mehr als verdreifachen, die Logistikflachen knapp
verdoppeln, und auch weitere Biroflachen mit ca.
1.000 m2 kommen hinzu. Mit diesen Erweiterungen
sind wir in Malaysia bestens aufgestellt fiir die Zu-
kunft und freuen uns, hier am Standort flir das Leuze
Wachstum unseren Anteil beitragen zu kénnen.

Danke, Sebastian Raible, fiir das gute Gespréach
und viel Erfolg fir die nachste Ausbaustufe!

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.
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Neuer Leuze Onlineshop

Klick ich mir bel Leuze!

Profitieren Sie nicht nur von unserer fur Sie optimierten  anzeige integriert, die Sie in Echtzeit darlber infor-

Website, sondern auch von unserem neuen Leuze miert, wie schnell die von lhnen gewlinschten Artikel
Onlineshop: Sein neues, ansprechendes Design, eine erhaltlich sind. Und natirlich bieten wir auch immer
komfortable Produktsuche sowie intuitives Waren- wieder interessante Sonderangebote. Damit es fur

korbmanagement inklusive Bestellhistorie sorgen fur Sie noch komfortabler wird und Sie gleich loslegen
eine einfach Handhabung. Das gilt selbstversténdlich kénnen, haben wir in lhrem persénlichen Bereich
auch fir die Bedienung Uber mobile Endgeréte. In die lhnen bekannten Konditionen hinterlegt.
unserem Onlineshop finden Sie unser komplettes Testen Sie uns. Wir freuen uns auf lhr Feedback!
Produktportfolio mit Gber 11.000 Artikeln einschlieB-
lich aller flr Sie relevanten Informationen rund um
unsere Produkte. Damit Sie lhre Wunschartikel schnell Der Leuze Newsletter informiert Sie regelmaBig
finden, haben wir unsere Produkte verschiedenen Uber unsere Angebote und Rabattaktionen.
Kategorien zugeordnet. Diese sind klar benannt und Entdecken Sie jetzt unseren neuen Onlineshop
hierarchisch angelegt. Uber einen Produktselektor und abonnieren Sie unseren Newsletter:

lasst sich lhre Suche weiter verfeinern. Zudem haben
wir alle Artikel bebildert, sodass Sie d.l.e von Ih?en ge- www.Ieuze.com/newsIetter
suchten Produkte schnell erkennen kénnen. Fir Ihre
Planungssicherheit haben wir eine Verfligbarkeits-

LQUEE
Leuze

s
g

Leuze
Leuze , Leuze

Lfiza

Leuze W

Leuze e
Lelizp

Leuze

Leuze

(a0 Leuze
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Interview

Gleichtelle-
management

und Dual

Sourcing

Leuze entwickelt Sensor- und Sicherheitslésungen flr
die industrielle Automation. Dr. Henning Grénzin und
Jochen Wimmer begegnen Wachstum und Lieferkrise
mit Gleichteilemanagement, Dual Sourcing und strate-
gischen Partnerschaften in der Elektronikindustrie.

18

Herr Wimmer, Sie verantworten bei
Leuze Produktion, Logistik und Ein-
kauf. Wo liegen lhre Schnittstellen zur
Technik?

Die Schnittstellen zur Technik ergeben sich
sowohl tber unsere Produktionsstrategie
als auch Uber den Einkauf der direkten
Materialien. Wir haben Werke in Europa,
Asien und in den Amerikas. Unser Ziel ist
es, dort zu produzieren, wo der Markt ist.
Die Produktionsstrategie liegt bei Ope-
rations. Das Industrial Engineering, die
Entscheidung Uber die Produktionstech-
nologien, verantwortet die Technik.

Herr Gronzin, wie wichtig ist aus tech-
nologischer Sicht ein strategischer
Einkauf fur Leuze?

Extrem wichtig, insbesondere fur elektro-
nische Komponenten. Zum einen arbeiten
wir stark mit Gleichteilen bei vielen unserer
Produkte. Zum anderen differenzieren wir
uns zum Teil mit den Komponenten, die wir
verwenden. Hinzu kommt, das wir als Mittel-
standler in der Regel elektronische Kompo-
nenten von Unternehmen beziehen, die sehr
viel gréBer sind als wir. Daher kdnnen wir
bei diesen Komponenten nur einen be-
grenzten Einfluss auf Lieferanten nehmen.
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Herr Wimmer, was ist fiir die Fertigung
aktuell besonders herausfordernd?

Das starke Umsatzwachstum. 2020 hatten
wir acht Fertigungslinien fur binér schal-
tende Sensoren. Heute, drei Jahre spater,
sind es 13. Grundsétzlich arbeiten wir

mit einem operativen und einem strategi-
schen Einkauf. Der strategische Einkauf
arbeitet eng mit der Produktentwicklung
zusammen. In jedem Entwicklungsprojekt
sitzt ein strategischer Eink&ufer. Der ope-
rative Einkauf bestellt nach gesetzten Re-
geln Materialien nach Termin und Menge.
Die Herausforderung liegt in der Beschaf-
fung des direkten Materials, vor allem der
Elektronik.

Henning Grénzin ergénzt: Fir unsere
Herstellkosten spielt der strategische Ein-
kauf eine essenzielle Rolle. Im Projekt gibt
es die erste Vorkalkulation. Wir entwickeln
Produkte, die wir viele Jahre produzieren.

Es geht in der Beschaffung also immer
darum, wie lange wir die Bauteile am Markt
bekommen, in welchen Mengen wir zu
welchem Preis bestellen kdnnen, welche
Bauteile wir einlagern beziehungsweise
~bunkern“, damit unsere Kunden auch
fur die Ausstattung neuer Anlagen tUber
Jahre bei der gleichen Technologie bleiben
kénnen. In der Lieferkrise passierte dieses
Abwaéagen unter einem enormen Zeit- und
Versorgungsdruck.

Was sind kritische Bauteile,
Herr Wimmer?

Elektronikbauteile, aber auch Stecker. Das
teuerste an der Sensorik sind die bestiick-
ten Leiterplatten, die wir in unserer Toch-
tergesellschaft in Unterstadion selbst
bestlicken. Fir den Einkauf geht es auch
um die Werkzeuge. Wann sind diese ver-
schlissen, wann kaufen wir neu? Wir haben
zahlreiche werkzeugfallende Teile.

19
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Wie verfahren Sie, wenn Sie auf neue
Lieferquellen ausweichen miissen
oder wollen?

Jochen Wimmer: Dual Sourcing war be-
reits vor der Krise ein strategisches Thema,
weil es durch die héheren Volumina wirt-
schaftlich darstellbar ist. Fir den Prufpro-
zess arbeiten wir eng mit der Technik zu-
sammen. Ein Bauteilwechsel funktioniert
nicht unbedingt auf Anhieb. Letztlich ent-
stehen immer wieder neue Prototypen, die
wir hier in unserer Firmenzentrale in Owen
intensiv testen, bis wir die Produkte bei
diesem Lieferanten mit diesen Fertigungs-
werkzeugen fur die Serie freigeben.

Henning Groénzin: Wir haben eine proprie-
tére Technologie. Wir assemblieren die
Bauteile und arbeiten in der Fligung unter
anderem mit Niederdruck-Spritzguss, das
heiBt 200 bar und erhdhter Temperatur.
Unsere Sensoren halten auch dem Druck
von Hochdruckreinigern stand. Es geht
um Exaktheit, deshalb miissen alle werk-
zeugfallenden Teile freigegeben werden,
genauso wie die Leiterplatten. Bei 8.000
aktiven Artikelnummern ist das ein erheb-
licher Aufwand, obwohl wir Gleichteile
verwenden. Unsere Entwickler arbeiten
mit einer Teilebibliothek, die insbesondere
die Anzahl der Elektronikbauteile begrenzt.
Das hat viele Vorteile. Wenn allerdings ein
Bauteil nicht lieferbar ist, wirkt sich das
auf sehr viele Produkte aus.

Wie sind Sie in der Lieferkrise damit
umgegangen?

Henning Grénzin: Wir haben sehr eng
zusammengearbeitet. Die Prozesse hatten
wir schon vorher. Trotzdem war der Auf-
wand groB, weil Abkindigungen oft kurz
vor Lieferstopp erfolgt sind. In der Hoch-
phase waren 140 Teile auf unserer Eng-
passliste. Natirlich haben wir uns am
Markt, bei Brokern, umgeschaut, wenn
Regellieferanten ausgefallen sind. Trotz-
dem mussten wir Teile ersetzen und Pro-
dukte umdesignen. Rund zehn Prozent
unserer Entwicklungskapazitaten haben
wir fir Redesigns aufgewendet.

Jochen Wimmer: Aufgrund der stei-
genden Nachfrage haben wir unsere
Beschaffungsaktivitdten bereits Anfang
2021 deutlich verstérkt und die Besténde
massiv erhéht. Wir haben eine Material-

uhr, aufgeteilt in Elektronik, Rohstoffe,
Logistik und Energie. Damit haben wir die
kritischen Teile identifiziert. Es ging von
Anfang an vor allem um Elektronik. Die
Engpésse in den anderen Warengruppen
haben uns nie im gleichen Umfang tangiert.

Welche Strategie verfolgen Sie bei der
Lieferantenauswahl?

Jochen Wimmer: Unter anderem eine re-
gionale. Ziel ist Local-for-Local, in Europa,
Asien und in den Amerikas. Damit erzeugen
wir eine gréBere Unabhéangigkeit und bei
Bedarf kénnen sich die Regionen unter-
einander versorgen. Dual Sourcing braucht
jedoch eine gute Balance, um einerseits
die Lieferanten bei der Stange und ande-
rerseits die Kosten im Griff zu halten.

Henning Grénzin: Uber unser Wachstum
kann man die Veranderung recht gut quan-
tifizieren. Unser ,Volumenwerk® wird unser
neues Werk in Malaysia werden. Owen
bleibt aber weiterhin unser Leitwerk fur
neue Technologien — mit einer stabilen,
ebenfalls leicht steigenden Kapazitat. Aber
Asien bekommt ein hdéheres Gewicht als
in der Vergangenheit.

Herr Wimmer, Sie haben in der Krise
die Bestdnde erhoht. Bleiben Sie dabei?

Wir reduzieren die Bestande mit Augen-
maB, legen den Schalter aber nicht einfach
um, sondern agieren vorsichtig. Jeder Euro,
den wir auf Bestandsseite sparen und der
zu Lieferverspétungen fihrt, kostet ein Viel-
faches an Umsatz — nicht zuletzt durch
Kundenunzufriedenheit. Aufgrund unseres
Wachstums werden die Bestande auBer-
dem schon im kommenden Jahr wieder
steigen.

Herr Grénzin, waren Bestandserh6hung
und Dual Sourcing die einzigen MaB-
nahmen, die Sie in der Lieferkrise
angewendet haben?

Teilweise haben wir in unserer Leiterplatten-
bestlickung aus verfiigbaren Einzelteilen
die Funktion fehlender Bauteile selbst
nachgebildet. Da es um kleine Volumina
ging und kleinste Flachen und wir das
Know-how im Haus haben, konnten wir
uns auch so aus bestimmten Engpass-
lagen freischwimmen.



Jochen Wimmer: Fir die bedarfsgerechte
Verteilung knapper Bauteile haben wir einen
eigenen Allocation-Prozess entwickelt und
die Produktionsplanung Uber den Kunden-
bedarf gesteuert. Das funktioniert gut, weil
wir viele Gleichteile verwenden. Die Zu-
sammenarbeit betraf nicht alleine Einkauf
und Entwicklung, sondern ging bis zum Pro-
duktmanagement und Vertrieb. Der Input
kam praktisch aus dem gesamten Unter-
nehmen. So haben wir es geschafft, trotz
Versorgungskrise um 25 Prozent zu wach-
sen. Inzwischen hat sich die Versorgungs-
lange entspannt. Die Kosten sind noch
hoch, aber die Verfligbarkeit ist wieder da.

Wie begegnen Sie den Anforderungen
des Lieferkettengesetzes, das ab 2024
fiir Leuze gilt? Haben Sie sich da schon
neu aufgestellt?

Jochen Wimmer: Unsere Idee ist nicht,
Lieferanten einfach nur Formulare ausfillen
zu lassen, mit denen sie uns bestéatigen,
dass sie sich um ihre Lieferkette kimmern.
Fir uns geht es um Zusammenarbeit. Wenn
diese stimmt, dann muss dem Lieferanten
klar sein, dass er sich seiner Lieferkette
wirklich annimmt. Der Durchgriff hdngt am
Umsatzanteil, den wir bei den Lieferanten
haben. Bis zum Kupferbergwerk werden
wir als mittelstandischer Hersteller nicht
kommen. Da bekommen wir Unterschriften,
aber realistisch betrachtet haben wir keine
Hebel in den tieferen Stufen der Lieferkette.
Die Verdnderung dort treiben andere, deut-
lich gréBere Player. Wir treiben sie bei den
Lieferanten, fiir die wir als Kunden groB3
genug sind.

Henning Groénzin: Der groBte Teil unserer
Wertschépfung besteht aus elektronischen
Bauteilen. In den vergangenen Jahren haben
wir uns intensiv mit den Lieferketten in der
Elektronik beschaftigt. Aufgrund der intrans-
parenten Verflechtungen ist es in diesem
Markt jedoch unglaublich schwer, die Ket-
ten nachzuvollziehen. Und am Ende landen
alle in der gleichen Fab und Region. So
eine Fab zieht aber nicht mal so einfach
um. Der Einfluss fir uns als mittelsténdi-
scher Abnehmer in diesem Markt ist be-
grenzt. Das muss auch der Politik klar sein.

International

Herr Wimmer, ist lhre Lieferkette
durch die Bemiihungen transparenter
geworden?

Auf jeden Fall. Durch die Lieferkrise, aber
auch, weil wir nicht alleine, sondern alle
Unternehmen an der Transparenz arbeiten.
Seit Jahren arbeiten wir in unserer Liefer-
kette in Richtung Qualitat, Performance
und Service. Soziale und Umweltthemen
kommen nun hinzu. Entscheidend sind die
Besuche vor Ort, mit offenen Augen durch
die Produktionsstétten zu gehen, Fragen zu
stellen. NatUrlich funktioniert das zunachst
nur fur die direkten Lieferanten. Die dahin-
terliegenden Stufen missen diese selbst
auditieren. Trotzdem wird der Einkauf
durch die Anforderungen der Nachhaltig-
keit noch einmal sehr viel mehr zum Gate-
keeper.

Herr Gronzin, wo ist das Nachhaltig-
keitsmanagement bei Leuze ange-
siedelt?

Unserem Qualitdtsmanagement obliegt
das gesamte Normwesen. Dort ist auch
die ESG-Regulatorik verankert.

Wie wollen Sie Ihren CO_-FuBabdruck
in der Lieferkette weiterhin reduzie-
ten? Wie gehen Sie das an?

Jochen Wimmer: Nachdem wir bereits
unsere Produktion Uber Solarenergie, Was-
serkraft sowie die Férderung von Auffors-
tungsprojekten in Deutschland 2022 klima-
neutral gestellt haben, geht es nun an die
Reduktion des Product Carbon Footprints
und damit um die Zusammenarbeit mit
den Lieferanten. Grundsétzlich sind wir
bestrebt, unsere Sensoren so zu gestalten,
dass sie eine lange Lebensdauer haben
und damit ressourcenschonend und um-
weltfreundlich sind.

Henning Groénzin: Da der gréBte Hebel
auch hier bei den elektronischen Bauteilen
liegt, werden die groBen Verdnderungen
Zeit brauchen. Fir die Klimaneutralitat wer-
den sich ganze Industrien, ganze Technolo-
gien verédndern mussen. Hier wird der Druck
Uber die groBen Abnehmer, die Unterhal-
tungselektronik, die Automobilindustrie
kommen.

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.
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Mit strategischen Part-
nerschaften wachsen

Beide Unternehmen sind Experten auf
ihrem Gebiet: Leuze ist Technologie- und
Weltmarktfihrer im Bereich Optosensorik.
BEA ist ein weltweit filhrender Experte
fur Aktivierungs- und Sicherheitslésungen
rund um automatische Eingénge. In den
vergangenen 15 Jahren hat das in Luttich,
Belgien, anséssige Unternehmen eine
hohe Fachkompetenz auf dem Gebiet
der laserbasierten Sensoren entwickelt.
Dies ermdglicht eine hohe Leistung, ein
kostenorientiertes Design und ein starkes
Fertigungs-Know-how fiir eine breite Palette
an Produkten. Im Bereich der optischen
Distanzsensorik starteten die beiden dieses
Jahr eine Kooperation, welche auf ihren
jeweiligen Starken aufsetzt. Gemeinsam
entwickeln sie nun neue Sensoren fiir die
Fabrik- und Logistikautomation. Ziel ist
es, Synergien zu nutzen und kiinftig ge-
meinsam neue Lésungen zu entwickeln.

Leuze Engineering
in Pilsen, Tschechien

Bereits 2017 grindete Leuze eine eigene
Tochtergesellschaft in Tschechien. Seitdem
ist diese auf 70 Sensor People angewach-
sen. lhr Hauptsitz ist in Pilsen. Und dort
gibt es weit mehr als Bier, ndmlich jede
Menge Know-how! Unsere tschechischen
Sensor People erbringen Engineering-
Dienstleistungen fir Leuze-Kunden in
Europa und Nordamerika. Sie entwickeln
und testen Embedded Software, fihren
Systemtests durch und bauen Testsyste-
me auf. Uber Pilsen hinaus gibt es lokale
Vertretungen in Ostrava und in Ceské
Budéjovice.

International

Neuer Leuze Standort
in den USA

Im Zuge unserer Leuze Wachstumsstra-
tegie erweitern wir Ende 2023 unseren
Standort in den USA. So sind wir fir
unser weiteres Wachstum bestens auf-
gestellt und kénnen unsere Kunden durch
die lokale Produktion noch schneller und
effizienter beliefern. Neben unseren eige-
nen Mitarbeitenden werden wir in unserem
neuen Trainingscenter auch fur unsere
Kunden Méglichkeiten zur Weiterbildung
bieten.

Digital Innovator
2023

Basis: 1.700 Patentanmelder
CHIP 03/2023
Leuze

Unabhiingige Tests seit 1978 r

CCgld0029

TN

Digital Innovator 2023

Chip und Globis Consulting haben Leuze
als besonders innovatives und zukunfts-
orientiertes Unternehmen mit dem Digital
Innovator 2023 Award ausgezeichnet.
Gemessen wird diese Innovationskraft
anhand der Anzahl und Qualitat der an-
gemeldeten Patente in digitalen Produkt-
klassen. Leuze erflllt diese Vorausset-
zungen und ist im jahrlichen Ranking als
Digital Innovator 2023 im Bereich Elektro-
technik gelistet.
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In den Medien hért und liest man viel tiber
das Lieferkettensorgfaltspflichtengesetz ...
Herr Held, konnen Sie uns zum Einstieg bitte
kurz erldutern, worum es dabei geht und
inwiefern Leuze davon betroffen sein wird?

Gerne. Das deutsche Gesetz Uber die unternehmeri-
schen Sorgfaltspflichten zur Vermeidung von Menschen-
rechtsverletzungen in Lieferketten (Kurzform: Liefer-
kettensorgfaltspflichtengesetz — LkSG) gilt ab dem

1. Januar 2024 fur Unternehmen in Deutschland mit
mindestens 1.000 Mitarbeitenden. Aufgrund unseres
starken Wachstums werden wir in naher Zukunft diesen
Schwellenwert Uberschreiten und ab dem Jahr 2024
die geforderten menschenrechtlichen und umweltbe-
zogenen Sorgfaltspflichten in der Lieferkette erfillen
mussen.

Welches sind die wesentlichen Bausteine zur
Umsetzung des Lieferkettensorgfaltspflichten-
gesetzes bei Leuze?

Zunachst wird die Geschéftsfliihrung eine Grundsatz-
erklarung abgeben. Darin wird das Verfahren beschrie-
ben werden, wie wir unseren gesetzlichen Pflichten
nachkommen, welche Risiken wir in der Lieferkette
auf der Basis einer Analyse priorisieren und welche
Erwartungen wir an uns als Sensor People und unsere
Zulieferer in der Lieferkette haben.

Bei vielen Unternehmen herrscht noch Unklarheit
dariiber, wie die gesetzlich geforderte Risikoana-
lyse konkret auszusehen hat. Wie ermittelt Leuze
die menschenrechtlichen und umweltbezogenen

Risiken?

Die Geschéftsflihrung hat gemeinsam mit den rele-
vanten Abteilungen wie zum Beispiel dem Einkauf
und dem Qualitats- & Umweltmanagement Kriterien
zur Ermittlung des Risikos festgelegt. Dazu gehdéren
unter anderem das Produktionsland, die Warengruppe,
bereits vorhandene Zertifizierungen des Lieferanten
und bekannte Vorfélle bzw. Beschwerden. Diese
Kriterien werden fur alle unmittelbaren Zulieferer mit
Punktzahlen bewertet.

Wie wird mit Lieferanten umgegangen, die eine
geringe Punktzahl erzielen und bei denen somit
ein potenziell erhdhtes Risiko festgestellt wird?

Das von uns aufgrund der genannten Kriterien er-
mittelte Risiko wird in einem weiteren Schritt anhand
eines vom Lieferanten ausgefiillten Fragebogens
verifiziert. In diesem Zusammenhang sind auch

Nachweise zu erbringen, wie unsere unmittelbaren
Zulieferer ihre Sorgfaltspflichten erflllen. Auf Basis
dieser Risikoanalyse und der Selbstauskunft des
Lieferanten entscheiden wir uns ggf. zu einem Be-
such bzw. Audit vor Ort beim Lieferanten, um uns
personlich ein Bild von dessen Umgang mit Menschen-
rechten zu machen und gemeinsam mdgliche Ver-
besserungsmaBnahmen festzulegen.

Allerdings wird der Zustand ja immer nur zu
einem bestimmten Zeitpunkt bewertet ... Wie
stellt Leuze sicher, dass die Menschenrechte
bei ihren unmittelbaren Zulieferern nicht nur zu
einem Stichtag, sondern nachhaltig eingehalten
werden?

Unsere Risikoanalyse wird nicht nur einmalig, sondern
wiederkehrend durchgefiihrt, mindestens aber einmal
pro Jahr. Darliber hinaus wird die Analyse anlassbe-
zogen erneuert, ebenso die PraventivmaBnahmen
und Selbstauskiinfte. Zudem finden Vor-Ort-Besuche
und Audits statt.

Wie konnen Mitarbeitende, aber auch Kunden,
Zulieferer oder andere Interessensgruppen még-
liche Auffalligkeiten in der Lieferkette an Leuze
melden?

Damit die in der Lieferkette beteiligten Akteure még-
liche Vorkommnisse sicher — und auf Wunsch auch
anonym — melden kdnnen, haben wir ein Beschwerde-
system eingerichtet. Dies gibt den von uns betrauten
Personen die Mdéglichkeit, mdgliche Sachverhalte
sorgfaltig zu prufen.

DN
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Interview

Die Lieferkette spielt ja nicht nur im Bereich der
Menschenrechte, sondern auch bei der Oko-
bilanz der Produkte eine wichtige Rolle, richtig?

So ist es. Die Umweltauswirkungen entlang der Liefer-
kette entstehen auch durch den Zukauf von Kom-
ponenten von Lieferanten sowie den Einsatz unserer
Sensoren in den Applikationen unserer Kunden.

Um diese Auswirkungen zu analysieren, haben wir
Ubrigens einen sehr interessanten Ansatz gewéhilt ...

Wie sieht dieser aus?

Auf Basis wissenschaftlicher Methoden flihren wir be-
reits heute fiir ausgewéhlte Sensoren eine komplette
Lebenszyklusanalyse durch.

Wie kann ich mir diese vorstellen?

Wir bewerten die Umweltauswirkungen eines Pro-
duktes Uber seinen gesamten Lebenszyklus hinweg.
Dabei werden die unterschiedlichen Prozessschritte
anhand von Impact-Kategorien betrachtet: von der
Rohstoffgewinnung und der Eingangslogistik Uber die
Montage und Verpackung, die Ausgangslogistik und
natirlich die Nutzung und Entsorgung.

Wie macht man bzw. Leuze das konkret?

Bei der Berechnungsmethodik richten wir uns nach
der ,,Product Environmental Footprint® (PEF)-Guide-
line. Das ist ein von der Europaischen Kommission
entwickeltes Rahmenwerk fiir die Berechnung und
Kommunikation der Umweltauswirkungen von Pro-
dukten. Die Guideline zielt darauf ab, eine einheitliche
Methode flir die Durchfiihrung von Lebenszyklusana-
lysen und die Bewertung von Umweltauswirkungen
zu etablieren. Sie soll Unternehmen dabei unterstiitzen,
transparente und vergleichbare Informationen Uber
die Umweltauswirkungen ihrer Produkte zu liefern,
und Verbrauchern eine fundierte Kaufentscheidung
ermoglichen.

Das klingt spannend! Lassen Sie uns noch
etwas detaillierter eintauchen in die Lebens-
zyklusanalyse ...

Gerne. Bei der Lebenszyklusanalyse (LCA) werden
zunachst relevante Daten Uber den Lebenszyklus des
Produkts oder der Dienstleistung gesammelt. Zum
Beispiel Informationen Uber Materialien, Energiever-
brauch, Emissionen, Transport, Herstellungsprozesse,
Nutzung und Entsorgung. Diese Daten werden mit
LCA-Prozessdatenbanken gematcht, um auf Basis
dieser die LCA-Berechnungen durchfiihren zu kénnen.

Im Prinzip wird der Lebenszyklus eines Produktes
oder einer Dienstleistung modelliert. Richtig?

Genau. Das Modell umfasst alle relevanten Prozesse,
Inputs und Outputs, die im Verlauf des Lebenszyklus
auftreten. So kann man die Umweltauswirkungen der
verschiedenen Lebenszyklusstufen quantifizieren.

Welche Umweltindikatoren beinhaltet diese
Berechnung?

Bericksichtigt werden Treibhausgasemissionen,
Energieverbrauch, Luftverschmutzung und Wasser-
verbrauch — um ein paar Beispiele zu nennen.

Konnen Sie schon etwas zu den konkreten
Ergebnissen lhrer Analyse sagen?

Aktuell kdnnen wir nur von ersten Erkenntnissen
sprechen, da unsere Analyse noch nicht vollstédndig
abgeschlossen ist.
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Lassen Sie uns an diesen ersten Erkenntnissen
teilhaben?

Ja, natlrlich gerne. Der CO,-AusstoB Uber die Lebens-
zyklusanalyse wird dominiert von der Nutzungsphase.
Dies liegt auch an der langen Haltbarkeit unserer
Sensoren. Die Umweltauswirkungen bei der Herstel-
lung unserer Sensoren inklusive Rohstoffgewinnung
und Vorprozesse fallen bezliglich des CO,-AusstoBes
verhéltnisméaBig wenig ins Gewicht. Daraus leitet sich
ab, dass Kunden, welche erneuerbare Energien nutzen,
den CO,-FuBabdruck eines Sensors enorm verkleinern.

Und was kann Leuze beitragen, um die Umwelt-
auswirkungen zu verringern?

Wir gestalten unsere Sensoren so, dass sie eine lange
Lebensdauer haben. Dies reduziert die Notwendigkeit
fur hdufige Neuanschaffungen und somit den Ressour-
cenverbrauch. Zum anderen werden sie so konzipiert,
dass sie leicht repariert werden kénnen. Selbstverstand-
lich bieten wir unseren Kunden jederzeit sowohl die
Reparatur unserer Sensoren an als auch deren Riick-
nahme. Zudem achten wir auf eine modulare Produkt-
gestaltung. So kdnnen statt des gesamten Produkts
nur die defekten Teile ausgetauscht werden. Und es
ist uns auch wichtig, dass unsere Sensoren am Ende
ihrer Lebensdauer leicht in ihre Einzelteile zerlegt wer-
den kénnen, um Materialien zurtickzugewinnen und
sie im Sinne der Kreislaufwirtschaft wiederverwenden
zu kénnen.

Vielleicht noch abschlieBend gefragt: Was ist fiir
Sie die gréBte Herausforderung bei der Lebens-
zyklusanalyse?

Die Hauptherausforderung liegt bei zwei Aspekten:
zum einen in der Zusammenstellung der produktbe-
zogenen Informationen, zum anderen im ,Matchma-
king“, also im Verbinden und Zusammenfihren mit
den passenden Positionen in der Prozessdatenbank.
Die gréBte Herausforderung der Zukunft liegt aller-
dings darin, die Berechnungen zu automatisieren, um
sie auf das gesamte Produktportfolio ausweiten zu
koénnen.

Vielen Dank, Helge Held, fiir das sehr interessante
Interview.

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.
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60 Jahre Leuze

Ein Familienunternehmen, das
Werte fUr Generationen schafft

Firmengeschichte ist immer auch Zeitgeschichte.

Im Kleinen wie im GroBen zeigt sich, dass nur der
Wandel bestandig ist. Schon Heraklit erkannte vor
2500 Jahren das Gesetz der Bewegung: ,,panta rhei —
alles flieBt“, das wie ein ewiger Fluss den Wandel aller
Formen bedingt. Wandel verlangt eigene Bewegung
und Anpassung. In unserer Zeit mehr denn je. Sonst
droht Stillstand. Und Stillstand bedeutet Ruickschritt.
Wandel er6ffnet aber auch Chancen, das Neue zu
nutzen. Diese Erkenntnis und Philosophie zieht sich
wie ein roter Faden durch die gesamte Leuze Firmen-
geschichte.

Die Leuze-Gruppe stand und steht nicht nur fir ein
Familienunternehmen. Sie steht auch fir eine Unter-
nehmerfamilie, die das Unternehmen seit Genera-
tionen pragt. Mittlerweile in flinfter Generation. Wer
eine bessere Zukunft schaffen will, muss generations-
Ubergreifend denken. Dies ist eine bei Leuze gelebte
Grundlberzeugung. Sie steht fir ein modernes,
menschliches und erfolgreiches Wirtschaften. Unter-
nehmerisches, technologiefokussiertes Denken wird
bei Leuze in Einklang gebracht mit gelebten Werten.
In ihrer gesamten Firmengeschichte geht es bei
Leuze nicht darum, kurzfristig erfolgreich zu sein.
Sondern darum, langfristig Werte zu schaffen — Gber
Zeit statt auf Zeit. Ein Familienunternehmen fiir viele
Mitarbeiterfamilien auch fur kiinftige Generationen.

leuze.com/60Jahre
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Die Anfange der Leuze-Gruppe

Helmut Leuze (1930

»,Was ich heutigen Start-ups mit
auf den Weg gebe, sind zwei Dinge:
Mut und Bescheidenheit!*

Die Geschichte von Leuze beginnt in Eningen unter
Achalm am FuBe der Schwébischen Alb in Sud-
deutschland. Der Vertrieb von Textilwaren aller Art
hatte hier bereits eine lange Tradition. Auch die Vor-
fahren der Familie Leuze waren Fadenkrdmer und
hatten sich im 17. Jahrhundert in Eningen niederge-
lassen. Sie waren unter den Ersten, die das Leben

als reisende Héndler aufgaben und stattdessen eine
GroBhandlung flr Leinen grindeten. Zudem verar-
beiteten sie Baumwollgarne mithilfe von zunehmend
mechanisch angetriebenen Webstlihlen durch wasser-
oder dampfbetriebene Turbinen. Die Suche nach
Energiequellen flhrte die Familie Leuze ins Lenninger
Tal. Denn hier war es mdéglich, die stetig verlassliche
Wasserkraft der Lauter fiir eine mechanische Baum-
wollweberei zu nutzen. Weben und Spinnen an meh-
reren Standorten am FuBe der Schwébischen Alb
sicherten so Uber mehrere Jahrhunderte hinweg Men-
schen in ihrer Heimat ein sicheres Einkommen. Das
Zusammenwachsen der Welt machte schlieBlich in
den 1960ern eine Diversifikation des Unternehmens
sinnvoll. Durch Bodensténdigkeit, unternehmerischen
Mut und Offenheit gegenlber neuen technischen Ent-
wicklungen wurde Leuze so vom einstigen Familien-
unternehmen in der Textilbranche zu einem internatio-
nalen Sensorexperten in der Automatisierungstechnik,
das heute die Innovationen von morgen schafft.

Helmut Leuze im Jubilaumsjahr 2023
Gesellschafter und ehemaliger
Geschaftsflhrer von Leuze textil

Video Helmut Leuze
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60 Jahre Leuze

Aufbruch zu Neuem

Christof Leuze (1931

»Stillstand ist Riickschritt.
Denn wer nicht geht mit
der Zeit, geht mit der Zeit!“

»Schuster, bleib bei deinem Leisten!“ Gilt dieses
Sprichwort nicht mehr, wenn bei Leuze 140 Jahre
lang erfolgreich gesponnen und gewebt wurde und
stattdessen seit 1963 hochmoderne elektronische
Produkte hergestellt werden? Mehr noch, dass dieses
»Spin-off’ inzwischen zu einem international fihren-
den Sensorexperten wurde, der heute fiir innovative
Sensor- und Sicherheitsldsungen in der industriellen
Automation steht? Im Leben lauft nicht immer alles
so geradlinig, wie es im Rickblick aussieht: Denn der
Griindung der Leuze electronic, die dieses Jahr ihren
60. Geburtstag feiert, ging die Aufldsung der Leuze
Baumwollweberei voraus. Die meisten frei geworde-
nen Arbeitskrafte konnten in einem neuen Betriebs-
zweig, der Leuze textil, Glbernommen werden, wel-
cher sich ab diesem Zeitpunkt rein auf die Spinnerei
konzentrierte. Die Herstellung von elektronischen
Optosensoren war zwar von Anfang an das wichtigste
Ziel und die Geschéftsidee des jungen Start-ups.
Allerdings braucht es aber auch Umsétze, um die An-
fangsinvestitionen zuriickzubekommen und so schnell
wie méglich aus den roten Zahlen herauszukommen.
Uberall suchten die Neugriinder nach Geschaftsmég-
lichkeiten, selbst wenn sie zunachst auf Gebieten lagen,
die nichts mit Lichtschranken zu tun hatten. Unter den
ersten Umsatztrdgern war eine Verpackungsmaschine
von Textilmaterialien — die sich Uber Jahre hinweg gut
verkaufen lieB. ,,Der Schuster blieb bei seinem Leisten.”
Aber zusétzlich wurde ein neues Pflanzchen gesetzt.
Zusammen mit vier Beschaftigten aus dem Textil-
bereich startete das kleine Team der ersten Stunde
rund um Christof Leuze und Glnther Stiefelmeyer als
Keimzelle die Leuze electronic in einem Werkabteil
der friiheren Weberei von Leuze textil in Owen. Eine
neue Ara des Unternehmens begann.

Christof Leuze im Jubildumsjahr 2023
Gesellschafter und ehemaliger
Geschaftsflhrer von Leuze electronic

Video Christof Leuze
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Diversifikation als Erfolgsrezept

Adolf Leuze (1931-2014)

Adolf Leuze
ehemaliger kaufménnischer
Geschéftsfiihrer von bielomatik
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,Was gibt’s Neues?“

Sein Leben lang war Adolf Leuze mit den Geschicken
der familieneigenen Unternehmen innerhalb der Leuze-
Gruppe eng verwoben. Alles war dem Interesse des
Geschéfts und der Firma untergeordnet. Nach dem
Abitur 1950 und einem Jahr im Biro der Textilfirma
folgten Praktika in den verschiedensten Betrieben,
unter anderem in der Schweiz. Ende 1952 begann
Adolf Leuze sein Studium der Betriebswirtschaftslehre,
das ihn von Heidelberg nach Grenoble und schlieB-
lich nach Muinchen fihrte, wo er im Oktober 1955
sein Examen ablegte. Weitere Praktika absolvierte er
anschlieBend bei Baumwollhandlern und Spediteuren
in Bremen und Hamburg sowie bei Baumwoll- und
Spinnereiunternehmen in den USA. 1961 Ubergab sein
Vater Robert Leuze die Geschéftsfihrung des Textil-
unternehmens an die vierte Generation: ihn, seinen
alteren Bruder Helmut und seinen Cousin Christof.
Neben dem Textilbereich sah man sich nach zuséatzli-
chen Investitionsmdglichkeiten in anderen Branchen
um. Zunachst folgte eine Beteiligung an der Firma
bielomatik in Neuffen. Dabei beteiligte sich Leuze
nicht nur finanziell, sondern stellte dem Ingenieur Biel
mit Adolf Leuze als Geschéaftsfuhrer einen gelernten
Betriebswirt zur Seite. 1968 ging das Unternehmen
zu 100 Prozent an Leuze tber. Ab 1970 verantwortete
Adolf Leuze als Geschéftsfiihrer die bielomatik. 1991
schied er als 60-Jahriger gemaB dem Gesellschafter-
vertrag als Geschaftsflihrer aus dem operativen
Geschéft aus. Weitere zehn Jahre gehdrte er dem
Verwaltungsrat an.



Adolf-Leuze-Stiftung

60 Jahre Leuze

Seine Heimatverbundenheit und Verwurzelung mit der
Region zeigt auch die Adolf-Leuze-Stiftung. Sie stellt
das Vermachtnis des verstorbenen Adolf Leuze dar:
Die Stiftung ist dem Gemeinwohl an den Unternehmens-
standorten Owen und Neuffen verpflichtet. Seit ihrer
Grindung im Jahr 2000 bis heute wurden Projekte in
Hoéhe von tber 6 Millionen Euro geférdert. Dazu zéhlen
beispielsweise solche zur Férderung der Jugendhilfe,
Bildung und Erziehung. Aber auch die Férderung von
Forschungs- und Wissenschaftsprojekten sowie Pro-
jekten zum Wohl fiir Tier und Natur.




Unternehmerische Meilensteine

1. Januar 1963 1981/1982
Grundung Leuze electronic Grundung der ersten Auslands-
in Owen vertriebsgesellschaften in der

Schweiz und in Frankreich

Ab 1988

Grindung weiterer Vertriebs-
gesellschaften im européischen
Ausland

1970

___
1960 1980

1977
Griindung Leuze optoelectronic, Unterstadion
(seit 2007 Leuze electronic assembly GmbH)

1963 Griindungsstandort 1977 Grindung 1981/1982 Ubernahme der
Leuze, alte Weberei, Owen. Leuze optoelectronic, Lumiflex GmbH, Miinchen.
Unterstadion. Seit 2007 Seit 2016 Germering.

Leuze electronic assembly
GmbH (Produktion).
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60 Jahre Leuze

2002 - 2004 2020
Grundung der ersten Auslands- Neupositionierung der Marke —
vertriebsgesellschaften in Asien — aus Leuze electronic
Stdkorea und China wird Leuze
Ubernahme bielomatik jagenberg
GmbH + Co. KG, Neuss 2020
Ubernahme bielomatik Eréffnung neues internatio-
jagenberg Inc., USA nales Distributionszentrum
in Unterlenningen,

Seit 2007 Deutschland

»the sensor people” als

Alleinstellungsmerkmal 2022

und Markenclaim Er6ffnung neues

Leuze Werk in Malakka,
Malaysia

1990 2010

____

2000 2020

1994 2019
Grundung der ersten Auslandsvertriebs- Eréffnung technologisches
gesellschaften in Amerikas — USA und Brasilien Kompetenz- und Distributions-

zentrum in Singapur

1993
Ubernahme der Lumiflex GmbH, Miinchen,
heutiger Entwicklungsstandort, Germering

2012/2013 Leuze Neubau 2020 Internationales 2022 Leuze Werk
in der Braike, Owen. Distributionszentrum, Malakka, Malaysia.
Seit 1886 Firmenzentrale. Unterlenningen.
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Impressionen von der Jubilaumsfeier

Als Unternehmerfamilie war und ist der Familie Leuze schon
immer der persdnliche Kontakt zu ihrer Belegschaft sehr wichtig.
Manche Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter kennen sie bereits seit
mehreren Generationen und pflegen diese Kontakte. Sei es bei
Leuze-Firmenfeiern, BegriiBung von neuen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern oder Pensionars-Treffen. Die Dauer der Betriebs-
zugehorigkeit ist bei Leuze auBergewdhnlich lange und bestandig.
Zum Teil arbeiteten bereits die GroBeltern, Vater oder Mutter bei
Leuze. Heute sind vielleicht deren Kinder Teil der Sensor People
oder Enkelkinder starten ihre Berufsausbildung bei Leuze. In

der Leuze-Gruppe wird ein wertschatzendes Miteinander groB-
geschrieben. Dazu zahlen der gegenseitige Respekt und eine
Unternehmenskultur, die gepragt ist von Vertrauen, Verlasslich-
keit, Offenheit und einer familiaren Atmosphéare. Fur diese Werte
stehen die Leuzes und ihr Familienunternehmen.

© Helmut Leuze ehrt die Sieger des Leuze FuBballturniers
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60 Jahre Leuze

@ Drums-Auftritt des C-Levels | © Christof Leuze signiert die Jubilaumsschrift | O Ehrung von langjihrigen Mitarbeitenden
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Einfaches Schnittstellen-Management mit integrated connectivity
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Effizienz inside

Ingo Baumgardt, Director Auto-ID & Machine Vision, Expert Smart Factory bei Leuze

Wenn in einer Anlage Sensor und Schnitt-
stelle perfekt zusammenspielen, hat das
Vorteile fur Inbetriebnahme, Maschinen-
uberwachung und Prozessoptimierung.
Leuze ermdglicht das durch ihr Konzept
der ,integrated connectivity®.




Alles im Sensor

Integrated connectivity oder integrierte
Konnektivitadt bedeuten: Alle relevanten
Industrial-Ethernet-Schnittstellen sind in
den Sensor integriert und die zentralen
Geratefunktionen darlber verfligbar. Was
sich einfach anhort, ist jedoch kein Stan-
dard auf dem Markt. Stattdessen bieten
Hersteller haufig Gerate ohne Industrial-
Ethernet-Schnittstelle an und sparen so
Entwicklungsaufwand. In diesem Fall wird
die Schnittstelle Uber ein Gateway zur Ver-
flgung gestellt. Weshalb das nicht die
optimale Lésung ist, und warum Anlagen-
betreiber mit integrated connectivity von
Leuze gleich mehrfach profitieren, zeigen
nachfolgende Beispiele. Die Vorteile reichen
dabei von der Inbetriebnahme (Device
Management) tUber die Maschinentber-
wachung (Condition Monitoring) bis hin
zur Prozessoptimierung.

Deutlich schlankeres Anlagenlayout

Leuze bietet Geréte mit integrierten Schnitt-
stellen fUr Profinet, Ethernet/IP und EtherCAT
an. Wie sehr sich das bereits bei der Inbe-
triebnahme bezahlt macht, zeigt sich an-
hand eines beispielhaften Anlagendesigns
mit und ohne integrated connectivity.
Zunéchst ein Blick auf eine Anlage mit
Barcodelesern ohne integrierte Schnitt-
stellen: Hier muss jeder Scanner an ein
separates Gateway angeschlossen werden
— das bedeutet pro Barcodeleser ein zu-
sétzliches Gateway mit eigener Stromver-
sorgung. Der Installationsaufwand und die
Kabelmenge sind damit doppelt so gro3
wie noétig. AuBerdem ist die Parametrie-
rung erheblich aufwéndiger. Nicht zu ver-

gessen: Durch die erforderlichen Gateways
befinden sich deutlich mehr Geréte in der
Anlage, die eine Stérung verursachen
kénnen und die in diesem Fall kontrolliert
werden mussen. Im Vergleich dazu die-
selbe Anlage mit integrated connectivity:
In jedem Barcodeleser ist die Industrial-
Ethernet-Schnittstelle bereits integriert.
Das macht separate Gateways Uberflissig.
Vor allem ist die Anlage deutlich tbersicht-
licher, und es sind weniger Kabel erfor-
derlich. Letztendlich lassen sich so auch
Stérungen schneller beseitigen, weil
weniger Geréte gepriift werden missen.

Switch inklusive

Leuze Sensoren mit integrated connectivity
zeichnen sich in einem weiteren Punkt
durch eine besonders effiziente Inbetrieb-
nahme aus: Die Geréte enthalten standard-
maBig einen Switch, also je einen Ethernet-
In-Port und -Out-Port. Anlagenbetreiber
sparen dadurch einen externen Switch.
AuBerdem lassen sich mehrere Geréte
deutlich einfacher verkabeln, beispiels-
weise in einer Ring- oder Linientopologie.
Bei einer linearen Verkabelung verbindet
der Anlagenbetreiber Uber die integrierten
Switches einen Sensor mit dem né&chsten.
Erst der letzte Sensor in der Reihe ist mit
der Steuerung verbunden. Hier liegt der
Nutzen ebenfalls in einem einfacheren An-
lagedesign und weniger Kabeln. Geréate
ohne integrierten Switch benétigen dagegen
einen externen Ethernet-Switch. Zudem
missen Anwender dann jeden einzelnen
Sensor Uber eine Sterntopologie mit dem
Switch verbinden und diesen dann an die
Steuerung anschlieBen.

Smart Factory

Die Barcodeleser von Leuze
(hier der BCL 300i) sind mit
wsintegrated connectivity“ ausgestattet.

Die Realisierung einer Linientopologie per integriertem Switch

reduziert den Verkabelungsaufwand und spart so Zeit und Kosten.
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In der gewohnten
Steuerungsumgebung

Integrated connectivity bedeutet auch,

in der gewohnten Steuerungsumgebung
arbeiten zu kdnnen. Das ist méglich, weil
die gesamte Gerateparametrierung bei-
spielsweise in der GSDML-Datei (,,Generic
Station Description Markup Language®)
von PROFINET integriert ist. Viele andere
Ethernet-basierte Gerate auf dem Markt
mussen dagegen Ublicherweise per Web-
server parametriert werden. Das ist kom-
plex, weil jeder Hersteller eine eigene Web-
server-Version mit einer eigenen Benutzer-
oberflache liefert. Als Anwender muss man
sich jedes Mal neu einarbeiten und die
entsprechenden Funktionen finden. Hinzu
kommt: Gerate ohne Ethernet, die per
Gateway angeschlossen werden, brauchen
haufig eine produktspezifische Hersteller-
software zur Parametrierung. Das wieder-
um kann Probleme bei der Kompatibilitat
zur eingesetzten Hardware nach sich ziehen.
Beispielsweise, wenn der Hersteller seine
Software nach einigen Jahren nicht mehr
pflegt. Auch hier lohnt sich integrated
connectivity gleich mehrfach:

— Anwender bleiben in ihrer
gewohnten Softwareumgebung.

— Installation von Herstellersoftware
und zugehdrige Einarbeitung sind
nicht erforderlich.

— Es wird kein Zugriff auf einen
Webserver benétigt.

Leuze Gerédte mit integrated connectivity
lassen sich sehr einfach parametrieren.
Dazu genlgt es, Uber die Steuerung die
GSDML-Datei von der Leuze Website zu
laden und diese einmalig in die eigene
Engineering-Software zu kopieren. An-
schlieBend sind die Module im Hardware-
Katalog verfugbar. Dabei sind die Geréte-
funktionen aussagekréftig beschrieben.
Das macht die Parametrierung und Nutzung
eines Sensors sehr einfach und das Hand-
buch in fast allen Fallen tGberflissig.
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Der Sensor arbeitet mit

Ein Blick ins Geréateprofil von Sensoren mit
integrated connectivity veranschaulicht
weitere Erleichterungen bei der Program-
mierung. Ein Beispiel: Bei den Positionie-
rungssensoren AMS und BPS liefert Leuze
nicht nur Positionswerte, sondern auch
einen errechneten Geschwindigkeitswert
mit. Wer diesen Wert in seiner Anlage
bendtigt, spart sich die Zeit fur eigene
Berechnungen. Hinzu kommt: Wer ohne
integrated connectivity nur nach bestimmten
Barcodes filtern will, muss dies Uber die
Steuerung erledigen. Mit den Leuze Bar-
codelesern BCL geht das effizienter, denn
hier 1&sst sich nach bestimmten Kriterien
vorfiltern. Dadurch werden nur Codes an
die Steuerung Ubertragen, die dem ge-
wilinschten Muster entsprechen. Zeit spart
nicht zuletzt die Méglichkeit, Profinet-
Geréte im Engineering Tool zu duplizieren.
Anwender missen so nur einmal parame-
trieren und kdnnen die Einstellungen danach
beliebig kopieren. Selbst bei einem Geréte-
tausch hilft integrated connectivity: Muss
ein beschéadigter Sensor getauscht werden,
Ubertragt das System alle in der Steue-
rung hinterlegten Parameter automatisch
auf das neue Gerét. Der Sensor ist sofort
einsatzbereit.

Bei der Wahl und
Implementation
der optimalen
Sensor-Lésung
unterstutzen die
Sensor People
von Leuze.

Integrated connectivity bietet Vorteile bei der Inbetriebnahme, Prozesse
kénnen optimiert und die Anlage so bestméglich betrieben werden.



Smart Factory

Qualitat im Blick behalten

Integrated connectivity unterstitzt nicht
nur bei der Inbetriebnahme, sondern auch
bei der Maschinenliberwachung, dem
Condition Monitoring. Anlagenbetreiber
brauchen fur einen effizienten Betrieb
Antworten auf Fragen wie zum Beispiel:
L&uft die Anlage fehlerfrei? Wann muss
ich eine Wartung planen? Antworten
darauf gibt es dank integrierter Schnitt-
stelle. Sie Ubertragt Gber die Industrial-
Ethernet-Kommunikation nicht nur die
eigentlichen Prozesswerte, sondern auch
Diagnosedaten, die in der Steuerung ver-
flgbar sind. So lassen sich Uber einen
Barcodeleser alle identifizierenden Daten
auslesen, um das Gerét zu verwalten.
Dazu zahlen etwa die Seriennummer oder
die Software/Hardware-Version des Sensors.
Daruber hinaus gibt es jedoch etliche
Diagnoseparameter, etwa die Zahl der
IO-Lesungen und der NIO-Lesungen. Ins-
besondere liefert das System in einer An-
lage mit Barcodelesern aber auch fiir jede
einzelne Codelesung einen Qualitdtsmerker.
Dieser gibt Aufschluss tber die Qualitét
der Lesungen. Der Wert liegt in der Regel
zwischen 90 und 95 Prozent und l&sst
sich beobachten, um Abweichungen im
laufenden Betrieb festzustellen.

Zum Beispiel durch Verschmutzung oder
mechanische Beschadigungen. Auch
Remoteliberwachung ist per OPC UA als
zusatzlichem Kommunikationskanal reali-
sierbar. Dies ist einerseits Uber die Steue-
rung mdglich, I&sst sich andererseits
jedoch deutlich komfortabler Gber Leuze
Sensoren I6sen. Denn auf diese kann
direkt per OPC UA zugegriffen werden.
Anlagenbetreiber kdnnen so parallel zum
laufenden Prozess ihre Gerate beobachten.
So wissen sie jederzeit, wie gut die Anlage
lauft. Falls gewlinscht, kénnen diese Daten
auch in eine Cloud geladen werden — hier-
fur gibt es keinerlei Einschrénkungen.

Prozesse einfach optimieren

Wie lassen sich nun Prozesse auf Basis
der erhobenen Daten optimieren? Das
zeigen stellvertretend zwei Praxisbeispiele
anhand von Barcodelesern.

Erstes Beispiel: Die Sichtscheibe des
Sensors kann verschmutzen. In manchen
Anlagen geschieht das erst nach Jahren,
in anderen schneller. Um nun zeitnah fest-
zustellen, welcher Sensor verschmutzt ist,
I&sst sich mittels Datenauswertung per
OPC UA ansetzen. Anhand der Daten regis-
triert eine Software die Lesegute jedes
einzelnen Decodiervorganges. Diese schl&gt
flr Barcodeleser mit einer schlechteren
Leseleistung eine Wartung vor.

Zweites Beispiel: Auch das Etikett selbst
kann ein Problem verursachen — etwa,
wenn der Code beschéadigt oder nicht
vollstdndig gedruckt ist. In dem Fall ge-
niigt es nicht, einen einzelnen Sensor zu
beobachten, um den Fehler festzustellen.
Stattdessen gilt es, das fehlerhafte Etikett
Uber verschiedene Messstationen zu ver-
folgen, um es zu identifizieren. Auf diese
Weise lassen sich dhnliche Auswertungen
erkennen und per ldentifikationsnummer
Rickschlisse ziehen, um welches Etikett
es sich handelt.

Fazit: effizienter auf drei Ebenen

Integrated connectivity bietet Vorteile auf mehreren Ebenen. Sie
trégt zu einer einfacheren Inbetriebnahme bei und liefert Zusatz-
informationen zur Maschinenlberwachung. Auf Basis der Infor-
mationen lassen sich insbesondere Prozesse optimieren und die
Anlage so bestmdglich betreiben. Alle Sensoren, die Leuze fir
die Feldbus-gesteuerte Automation beispielsweise in der Intra-
logistik entwickelt, sind mit integrated connectivity ausgestattet.
Anlagenbetreiber sparen damit Zeit und Geld. Bei der Wahl und
Implementation der optimalen Sensor-L&sung unterstitzen die
Sensor People von Leuze.
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AutolD-
Technologie -
quo vadis?

Oliver Pltz-Gerbig, Senior Marketing + Technology Expert AutolD-Systems bei Leuze

Automatische Identifikationssysteme wie
1D/2D-Code- und RFID-Lesegerate sind
bewahrte, unverzichtbare Technologien zur
Steuerung von industriellen Produktions-
prozessen und logistischen Ablaufen in der
Supply Chain. Gleichzeitig haben Industrie 4.0
und lloT die Digitalisierung in den Fokus der
fortschreitenden Automatisierung gestellt.
Welche Anforderungen werden kinftig an
moderne Identifikationssysteme gestellt?
Hat das klassische Lesegerat, das einen
Code Uber eine serielle Schnittstelle an
eine Steuerung weiterleitet, ausgedient?




Smart Factory

Der klassische Barcode

Der klassische Barcode als optisches
Identifikationssystem wurde in den 70er-
Jahren des 20. Jahrhunderts eingeflhrt.
Inzwischen ist er weltweit flachendeckend
in verschiedenen Auspragungen (z. B.
GS1-128, Datamatrix, QR-Code, Aztec-
Code) in Gebrauch. Die Bedeutung als
wichtigstes Identifikationsmedium ver-
dankt der Barcode — beispielsweise in
Form eines gedruckten Etiketts — seiner
einfachen Anwendbarkeit, seinen sehr
geringen Kosten und einer durchgangigen
weltweiten Standardisierung. Der Strich-
code ist unser taglicher, nahezu unauffal-
liger Begleiter in unserem persdnlichen
Umfeld geworden — aber nattirlich auch
in industriellen Anwendungen.

RFID

Radio Frequency Identification (RFID) nutzt
die elektromagnetische Wechselwirkung
im Radiofrequenzbereich zwischen meist
passiven RFID-Datentrégern (sogenannten

Tags) und einer das elektromagnetische
Feld erzeugenden Antenne. Erste Anwen-
dungen in der Praxis kamen bereits Ende
der 80er-Jahre auf den Markt (zum Beispiel
die elektronische Wegfahrsperre). GroB3e
Verbreitung erhielt die Technologie dann
Anfang der 2000er-Jahre mit der Verflig-
barkeit neuer Frequenzbereiche (HF und
UHF), als die kontaktlosen Kartensysteme
eingeflihrt wurden und kostenglinstige
RFID-Label vor allem im Retail-Markt
neue Mdglichkeiten fir automatisierte
Logistikprozesse zulieen.

Frontseitige Behélteriden-
tifikation unter extremen
Neigungswinkeln mit dem
Barcodeleser BCL 300i
von Leuze
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Vorteile von RFID
gegenl']ber Barcode neben seiner einzigarti-

Die Vorteile von RFID gegentiber Barcode
liegen auf der Hand: Im Gegensatz zum
Barcode ist keine direkte Sichtverbindung
zwischen Datentrdger und Lesegeréat er-
forderlich. Und haufig besonders wichtig:
Durch das Speichern
von zusétzlichen Daten
auf dem RFID-Daten-
trager tragt jedes ge-
kennzeichnete Objekt

gen individuellen Ken-

nung (die sogenannte

Unique ID bzw. der
Electronic Product Code = EPC) zuséatzlich
dezentral gespeicherte Zusatzinformationen
Uber seine Eigenschaften, seinen Lebens-
lauf oder seinen momentanen Status. Nach
vielen Jahren der gezielten technischen
Weiterentwicklung und mit umfassender
Erfahrung in unterschiedlichen Industrie-
branchen und Anwendungen in praktisch
allen industriellen Produktionsprozessen
und in der Supply Chain hat sich RFID zu
einer etablierten zuverldssigen Identifika-
tionstechnologie entwickelt. Sie spielt ihre
Vorteile gegentiber dem Barcode dann
aus, wenn die Applikationsbedingungen
sowie die Kosten-Nutzen-Rechnung den
Einsatz von RFID erlauben.

RFID versus Barcode?

Beide Technologien findet man heute in
friedlicher Koexistenz vor allem in Track &
Trace-Anwendungen. Beispielsweise in
der Automobilindustrie, wo es darum geht,
Produktionsprozesse durchgéngig zu Gber-
wachen und dabei sdmtliche fir die Bau-
teilversorgung erforderlichen Materialfliisse
im Blick zu haben. Damit verknupft sind
weitere Statusinformationen Gber den Zu-
stand der Maschinen und Anlagen sowie
die Steuerung von Behélterkreisldufen und
die Lagerverwaltung. Als ,,Enabling Techno-
logy“ leisten sowohl laser- oder kamera-
basierte als auch RFID-Systeme heute
einen wesentlichen Beitrag zur durchgén-
gigen Automatisierung und Prozessver-
folgung. Und mehr noch: Sie liefern die
Basisdaten fir ein digitales Abbild der
Produktion inklusive aller beteiligten Kom-
ponenten und logistischen Prozesse. Die
durch Industrie 4.0 bzw. Industrial loT in
Gang gesetzte Evolution der klassischen

Produktion hin zur ,,Smart Factory® und
der Logistik hin zum ,Smart Material Flow*
verlangt gleichzeitig die Anpassung eta-
blierter AutolD-Systeme an die erweiterten
Anforderungen digital vernetzter Systeme
im Shopfloor. Die dadurch erforderlichen
Entwicklungen erstrecken sich auf Funk-
tionalitédt, Kommunikationsfahigkeit und
Performance von AutolD-Systemen.

Funktionalitat

Ein wichtiger Schritt zur Optimierung von
AutolD-Systemen ist die Zustandsuber-
wachung. Diese erfordert eine Integration
von Sensoren in die AutolD-Geréte. Diese
Sensoren ermdglichen ein ,,Condition Moni-
toring“ des Lesegerats und liefern zyklisch
Informationen Uber den Geratezustand,
warnen bei UnregelméBigkeiten in der
Qualitat des Erfassungsvorgangs und
erlauben ein rechtzeitiges Eingreifen oder
eine vorausschauende Wartung des Sys-
tems. Auch die Einbindung von externen
Sensoren, um neben der Objektidentifika-
tion zeitgleich auch den aktuellen Zustand
des Prozesses zu ermitteln und mit der auf
dem Datentréger gespeicherten Objekt-ID
verknlpfen zu kénnen, bietet einen er-
heblichen Nutzen flr die Optimierung der
Prozesstransparenz. Uber die Funktion
als 10-Link-Master kann ein AutolD-Gerat
beispielsweise sehr einfach Daten mehrerer
am Leseort installierter 10-Link-Sensoren
einsammeln und entweder an ein Steue-
rungssystem weiterleiten oder bei entspre-
chender Hardware-Ausstattung sogar tber
geeignete Software-Applikationen im Gerat
selbst vorverarbeiten.

Kommunikationsfahigkeit

Die Kommunikationsféhigkeit von AutolD-
Systemen hat zentrale Bedeutung, da sie
fur den digitalen Datenaustausch sowohl
auf Steuerungsebene als auch mit tber-
geordneten Verwaltungs- und Planungs-
instanzen verantwortlich ist. Schon langer
werden flr die echtzeitféhige Steuerung
von Prozessen typischerweise Ethernet-
basierte Feldbus-Schnittstellen wie Profinet
oder Ethernet IP eingesetzt. Mit der Notwen-
digkeit, prozessbezogene Identifikations-
vorgénge mit einem Monitoring zeitgleich
ermittelter Betriebs- und Geratezustande
zu verknulipfen, steigt die Anforderung an
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die Kommunikationsschnittstellen von
AutolD-Systemen. Vor allem OPC UA als
offener Datenaustauschstandard hélt in-
zwischen zunehmend Einzug in die AutolD-
Geréte. Die Vernetzung zwischen den Ge-
raten eines Netzwerks einerseits und die
Kommunikation mit Steuerungs- und IT-
Systemen andererseits Uber sogenannte
OPC UA Companion Specifications ist her-
stellerunabhéngig mdglich. Insbesondere
fur AutolD-Systeme existiert seit 2019 die
OPC UA AutolD-Companion Specification,
die Informationsmodelle fir den Einsatz
von optischen Identifikationssystemen und
RFID zur Verfligung stellt. Mit der Fahigkeit
von AutolD-Systemen als OPC UA-Server
zu agieren, lassen sich alle am Prozess be-
teiligten Systeme wie Maschinen, Roboter,
Flurférderzeuge und Lagersysteme auf
Basis von OPC UA interoperabel in ein
einheitliches Produktions- und Intralogis-
tiksystem einbinden. Die Steuerung des
Materialflusses erfolgt dynamisch und
flexibel auf Basis der Auftragsdaten aus
dem Produktionsplan und den aktuellen
Prozessdaten, die sich aus dem ldentifi-
kationsvorgang (den ,Lese-Events®) und
den dabei erfassten Betriebszustanden
zusammensetzen.

Performance

Fir den Einsatz von RFID-Systemen im
UHF-Frequenzbereich gelten bekanntlich
gewisse Einschrankungen hinsichtlich in
den jeweiligen Regionen und La&ndern zu-
gelassener Frequenzbander. Diesbeziiglich
ist insbesondere die Inkompatibilitat zwi-
schen EU-Regularien und den Vorschriften
in den USA ein Hemmnis fiir den unter-
nehmenslbergreifenden Einsatz von RFID-
Systemen und damit fur durchgangige
Vernetzung und Transparenz einer Supply
Chain. Um diesen Nachteil zu beseitigen,
hat sich die Européische Kommission 2018
darauf geeinigt, zuséatzlich zu dem exis-
tierenden Frequenzband 865 — 868 MHz
ein sogenanntes ,,Upper Band“ bei 915 —
921 MHz freizugeben. Neben der zumindest
teilweisen Angleichung an den nordameri-
kanischen Frequenzbereich wurden auch
die Bandbreite der Ubertragungskanale
und die maximal zuléssige Sendeleistung
verbessert, sodass die Einsatzféhigkeit
dieser Technologie insbesondere in logis-
tischen Prozessen deutlich verbessert

werden konnte. Kleiner Wermutstropfen:
In Deutschland und einigen wenigen
anderen europaischen Landern wurde der
Durchfiihrungsbeschluss der EU aufgrund
nationaler Beschrankungen bisher nicht
umgesetzt. Dennoch kann man EU-weit
von einer positiven Entwicklung der funk-
tionalen Einsatzfahigkeit von RFID-Syste-
men sprechen. Insbesondere bei logisti-
schen Prozessen fallen haufig groBe Daten-
mengen an, z. B. wenn der Warenfluss per
Flurférderzeug erfolgt und eine mit zahl-
reichen Behéltern beladene Palette beim
Durchfahren eines RFID-Tores erfasst wird.
Diese Identifikationsvorgange dienen dazu,
Materialbewegungen automatisch zu er-
fassen und zu verbuchen und damit voll-
standige Transparenz Uber Auftragsstatus
und Materialverfligbarkeit zu schaffen. Um
einem Warenwirtschaftssystem nur die
essenziell notwendigen und verwertbaren
Datensétze zur Verfligung zu stellen, hat
sich bei RFID-Applikationen der Einsatz
geeigneter Middleware-Systeme auf ex-
ternen Servern bzw. IPCs bewahrt, die die
haufig umfangreichen Rohdaten aus den
RFID-Lesegeréten filtern, aggregieren, be-
werten und als Business-Events Uber IT-
kompatible Schnittstellen und Kommuni-
kationsprotokolle weiterleiten. Bereits heute
hat sich die Hardware-Performance von
AutolD-Geréaten so weit gesteigert, dass
Middleware oder andere Software-Appli-
kationen direkt im Gerat installiert werden
kénnen und damit eine direkte Kommuni-
kation mit Anlagenleitsystemen und dari-
ber hinaus in die Cloud z. B. iber OPC UA
oder andere Netzwerkprotokolle wie MQTT
ermoglicht wird.

»-Man kann EU-weit
von einer positiven
Entwicklung der
funktionalen Einsatz-
fahigkeit von RFID-
Systemen sprechen.”

45



Die Zukunft der
Intralogistik - leise
und unauffallig
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Smart Factory

Martina Schili, Manager Corporate Communications bei Leuze

Die Zukunft der Intralogistik ist leise und fast
unauffallig. Wenn fahrerlose Transportfahrzeuge
durch die Werkshallen gleiten und Docking-
Stationen prazise bestlicken, geht das nahezu
lautlos vonstatten. Waren keine Gerdusche der
produzierenden Maschinen vernehmbar, kénnte
man das Herz des Intralogistikers vor Freude
schneller schlagen hoéren. Die gute Nachricht: Eine derart effiziente Ferti-
gung, in der Menschen, Maschinen, Flurférderzeuge und Lagersysteme

in ein einheitliches Intralogistiksystem eingebunden sind, ist keine Vision
mehr. Das ist bereits heute machbar - TRUMPF bietet diese Losung unter
dem Begriff ,.Smart Material Flow* seinen Kunden an. Mit an Bord ist Sensor-
experte Leuze: Ihre Sensoren unterstitzen mit Anwesenheitserkennung,
Datenerfassung und Sicherheit.

Hightech vom Technologiefiihrer

TRUMPF hat sich einen Namen gemacht: Mit einem
Umsatz von rund 4,2 Milliarden Euro (2021/22) bietet
das Hochtechnologieunternehmen mit Sitz in Ditzingen
seinen Kunden Fertigungsldsungen in den Bereichen
Werkzeugmaschinen und Lasertechnik. Rund 16.500
Mitarbeiter sind an mehr als 70 Standorten fir TRUMPF
weltweit tatig. Das Unternehmen unterstitzt seine
Kunden nicht nur mit einzelnen Maschinen, sondern
hebt auf Wunsch die komplette Intralogistik von pro-
duzierenden Betrieben auf eine neue Stufe. Und das
macht sich fir die Kunden von TRUMPF bezahlt: Bis
zu 40 Prozent der Ressourcen entfallen in einer her-
kémmlichen Fertigung auf nicht wertschépfende Tatig-
keiten — etwa Materialsuche, Transport von Blechteilen
oder administrative Buchungstétigkeiten. Besser geht’s
per Smart Material Flow, wei3 Manuel Schwestka. Der
Produktmanager Software & Automation bei TRUMPF
ist Experte fir intelligente Automatisierungslésungen:
»Bei unserem Ansatz spielen samtliche Maschinen,
Ablaufe, Schnittstellen und vor allem der Mensch eine
Rolle. Wir bringen alles miteinander in Einklang.” Grund-
lage ist ein digitales Abbild der Produktion inklusive
aller Komponenten und Lagerorte. Darauf basierend
lasst sich der gesamte Fertigungsprozess systema-
tisch planen und steuern. Wer sich einen Eindruck von

dieser Art des smarten Materialflusses verschaffen will,
besucht eines der weltweit 15 TRUMPF Customer
Center, beispielsweise am Stammsitz in Ditzingen.
Seit 1987 bildet das Unternehmen dort anhand seines
aktuellen Produktportfolios die gesamte Prozesskette
Blech ab — von der einzelnen Werkzeugmaschine bis
hin zur vollautomatischen Fertigungslésung. Kunden
kénnen sich Maschinen unterschiedlicher Technologien
vorfuhren lassen. Auch Zeit- und Machbarkeitsstudien
sowie die Musterteileproduktion gehdren dort zu den
Kernaufgaben des Teams.

Quelle: TRUMPF

Das Hochtechnologieunternehmen TRUMPF mit
Stammsitz in Ditzingen bietet seinen Kunden
Fertigungslésungen in den Bereichen Werkzeug-
maschinen und Lasertechnik.
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Moderne Blechbearbeitungsstrecke im Customer Center, im Vordergrund eine TruBend Center 7030,
ein vollautomatisches Schwenkbiegezentrum.
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Zielsicher in den Bahnhof

Die Prozesskette Blech besteht im Wesent-
lichen aus den Schritten Schneiden, Biegen
und SchweiBen. Fir jeden Schritt bietet
TRUMPF die passenden Geréate an: etwa
2D-Laserschneidmaschinen, Schwenk-
biege- und Stanzmaschinen sowie Laser-
schweiBanlagen. Als verbindendes Element
aller Arbeitsplatze dienen Docking-Statio-
nen. Sie sind wichtige Bestandteile einer
smarten Intralogistik: ,,Eine Docking-Station
|&sst sich am besten als ,Materialbahnhof
fur Arbeitsplatze und Werkzeugmaschinen
beschreiben”, sagt Manuel Schwestka. ,Sie
ist damit der Ort, an dem sich im Zusam-
menspiel mit der TRUMPF-Software Oseon
alle Materialbewegungen zwischen den
Arbeitsplatzen automatisch erfassen und
verbuchen lassen. AuBerdem dient die
Docking-Station auch als sichererer und
definierter Ubergabeort fiir fahrerlose Trans-
portsysteme (FTS).“ Diese liefern Paletten
mit oder ohne Material an die ihnen zuge-
wiesenen Docking-Stationen. Damit die
Ubergaben automatisiert und effizient
ablaufen, braucht es geeignete Sensor-
I6sungen. Bei der Konzeption standen die
Sensor People von Leuze beratend zur
Seite: Leuze hat in der Intralogistik ein

tiefgreifendes Applikations-Know-how
und eine umfassende Erfahrung mit innova-
tiven und zuverléssigen Sensorldésungen
fir den Einsatz in automatisierten Umge-
bungen. Auf Basis der Kundenanforde-
rungen wurden alle Docking-Stationen im
Customer Center in Ditzingen mit Senso-
ren entlang der Prozesskette Blech aus-
gestattet.

Eine Docking-
Station: Hier lassen
sich Rollwagen fiir
Paletten platzieren.
Je nach Auftrag
holen FTS die
Paletten ab oder
bestiicken die

in der Docking-
Station geparkten
Rollwagen mit
neuen Paletten.



Smart Factory

Automatischer Nachschub

Die Abldufe an einer Docking-Station ge-
stalten sich wie folgt: Ein FTS - alternativ
auch ein manuell bedienter Stapler — be-
stiickt eine Station mit einer leeren oder
beladenen Palette. Die Palette befindet
sich wiederum auf einem Rollwagen, den
die Beschéftigten aus der Docking-Station
beispielsweise an ihren Arbeitsplatz oder
zur Werkzeugmaschine in der Nahe ziehen
kénnen. Auf diese Weise lassen sich Arbeits-
platze komfortabel mit erforderlichen Teilen
beliefern. Die Mitarbeitenden mussen fir
Nachschub keine weiten Wege auf sich
nehmen. Ein groBer Vorteil ist das digitale
Abbild der Vorgénge: Jede Docking-Sta-
tion registriert Materialbewegungen beim
Ablegen oder Entnehmen einer Palette
automatisch. Diese werden per Datenaus-
tauschstandard OPC UA ins Transport-
leitsystem von Oseon eingespeist. Die
Docking-Station ist damit sowohl Informa-
tionsquelle fur ein- und ausgehende Ma-
terialbewegungen als auch kurzfristiger
Lagerort in unmittelbarer Nahe verschie-
dener Arbeitsplatze.

Docking-Station mit Abdeckung.
Durch die beiden Aussparungen
erfassen die Leuze Sensoren zuver-
lassig die Anwesenheit einer Palette
und den aufgedruckten 2D-Code.

Per Sensor alles erfasst

Fur den Betrieb der Docking-Station sowie
zur Ubertragung von Daten ins System
kommen Leuze Sensoren zum Einsatz.
An einer Docking-Station sind dies in der
Regel drei Stuck: Ein Sensor HT5.1/4X ist
unten an der Station installiert. Er erfasst
die Anwesenheit eines Wagens. Ein weiterer
Sensor dieses Typs befindet sich oben an
der Docking-Station. Dessen Aufgabe ist
es, die Anwesenheit von Paletten zu regis-
trieren. Ist eine Palette erkannt, startet der
HT5.1/4X deren Identifikation Uber einen
weiteren Sensor. Hierflr ist ein DCR202iC
installiert: Der Scanner erfasst Giber den
auf der Palette abgebildeten 2D-Code
Auftrags- und Materialdaten und Ubergibt
sie ans Transportleitsystem. Auf Basis der
Informationen aus den Docking-Stationen
informiert die Software Oseon die Shop-
floor-Mitarbeitenden, wann genau welcher
Auftrag wo abgeholt, zwischengelagert
oder zu einem bestimmten Arbeitsplatz
gebracht werden soll. Das System orien-
tiert sich dabei an vorhandenen Auftrags-
daten aus dem Produktionsplan. Auto-
matisiert erzeugt die TRUMPF-Software
Oseon daraus Transportvorgange von A
nach B und leitet diese an Beschéftigte
oder FTS weiter. Mit den zugehdrigen
Docking-Stationen an den Arbeitsplatzen
ergibt sich so ein wirklich smarter Material-
fluss.

LK

Unter der geoffneten Abdeckung ist links ein HT5.1/4X zur
Anwesenheitserkennung der Palette installiert. Der kamera-
basierte Codeleser DCR 202iC (Mitte) erfasst Auftrags- und
Materialdaten liber den 2D-Code der Palette. Das Signallicht
rechts informiert Giber den aktuellen Status per Farbsignal.
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Automatisiert und doch flexibel

Fir die Intralogistik hat dieses Zusammen-
wirken zwischen Sensortechnik und Soft-
ware groBe Vorteile, erklart Mario Mork,
Gruppenleiter Software und Prozessl6-
sungen bei TRUMPF: ,Durch die Sensorik
der Docking-Stationen wei3 man immer,
ob am Materialbahnhof der nachsten Ar-
beitsstation noch Platz ist. Falls ja, wird
Uber die Oseon Produktionsplanung das
néchste sinnvolle Material an diesen
Platz gebracht oder ein Transportauftrag
erzeugt. Der Auftrag wird dann entweder
an eine Person mit Tablet oder an ein FTS
Ubergeben und nach einer dynamischen
Reihenfolge abgearbeitet.” Was zuerst
erledigt wird und was danach, hangt bei-
spielsweise von der Prioritdt der Kunden-
auftrédge ab. Dank der Leuze Sensoren
werden Paletten am Arbeitsplatz automa-
tisch gebucht oder angemeldet — das spart
Zeit. Zugleich bleibt eine gewisse Flexibi-
litat gewahrt, weil sich Uber das System
bei Bedarf auch Mitarbeitende zwischen-
schalten lassen. Das kann beispielsweise
erforderlich sein, wenn ein Unternehmen
in mehreren, voneinander getrennten Hal-
len fertigt. Dann liefert das FTS etwa bis
zur Hallengrenze und eine Person Uber-
nimmt den Weitertransport (iber die AuBen-
flache zwischen den Geb&uden. Auch Eil-
auftrage kénnen Verantwortliche jederzeit
im System dazwischenschieben.
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Ein FTS bei der Arbeit — das fahrerlose Transportsystem bestiickt
eine Docking-Station mit Material.



Sensoren als Schliissel zur Automation

,Die installierten Leuze Sensoren sind so-
zusagen das Ruickgrat dieser intelligenten
Intralogistiklésung®, sagt Jérg Beintner,
Key Account Manager fur Werkzeugma-
schinen bei Leuze. Dabei spielt jeder Sen-
sor seine Starken aus. Der HT5.1/4X zur
Anwesenheitserkennung von Wagen und
Palette ist ein LED-Lichttaster mit Hinter-
grundausblendung — er detektiert Objekte
zuverlassig bei gleichzeitigem Ausblenden
des Hintergrunds. Die Tastweite lasst sich
per Spindel intuitiv einstellen. Fir TRUMPF
war der HT5.1/4X die optimale Wahl. Leuze
bietet darliber hinaus weitere Varianten
des Sensors an, maBgeschneidert auf die
Anforderung und Applikation des Kunden.
So ist der Lichttaster mit Hintergrundaus-
blendung beispielsweise auch mit Laser
erhéltlich oder als Sensorversion, um be-
sonders kleine Objekte zu erkennen. Taster
mit extra groBen oder kleinen Lichtflecken
oder optimiert fir hochgldnzende und
polierte Oberflachen stehen ebenfalls zur
Wahl. ,,Als zweite wichtige Komponente
fur die Intralogistiklésung von TRUMPF
haben wir auf unseren stationéren 2D-
Codeleser DCR 202iC gesetzt”, erlautert
Beintner. Der Leuze Sensor erfasst 1D- und
2D-Codes auBerst zuverlassig. Im Custo-
mer Center hat TRUMPF die 2D-Codes
auf zwei Seiten jeder Palette abgebildet
— diagonal gegenubergesetzt. Dadurch
spielt es keine Rolle, mit welcher Seite
voran die Palette in die Docking-Station
geschoben wird. Der Code lasst sich so
stets Uber nur einen Sensor erfassen. Dazu
eignet sich der kamerabasierte Codeleser
DCR 202iC optimal: Er liest Codes je nach
Typ gedruckt oder direkt markiert, auch
omnidirektional. Die Sensor People von
Leuze bieten verschiedene Ausfiihrungen
hinsichtlich GroBe, Schutzklassen IP 67 oder
69K, Schnelligkeit und Schnittstellen an.
Ubrigens ist es bei TRUMPF in Ditzingen
mit Leuze Sensoren zur Detektion nicht
getan: Des Weiteren sind an den Material-
schleusen zu Blechbearbeitungsmaschinen
noch Sicherheits-Lichtvorhange im Ein-
satz. Sie verhindern zuverlassig den Zutritt
von Personen. Leuze hat hier ebenfalls bei
Konzeption und Umsetzung umfassend
unterstltzt. Und weitere gemeinsame Pro-
jekte sind bereits in Planung.

Smart Factory

Eine Mehrstrahl-Sicherheits-Lichtschranke der Baureihe MLD 500 sichert den
Zugang ab. Zudem sind ebenfalls Leuze Sensoren zur Anwesenheitserkennung
der Paletten sowie zur Auftrags- und Materialdatenerfassung installiert.

Auch die Materialversorgung von automatisierten Werkzeugmaschinen
wird von Leuze Sensorik unterstiitzt.

Fazit: einfach smart

TRUMPF ist mit den leistungsstarken und zuverlassigen Leuze
Sensorlésungen rundum zufrieden. Die Sensoren erkennen Roll-
wagen und Palette und identifizieren Auftrag und Material per
2D-Code vollautomatisiert. Das Praxisbeispiel aus dem Customer
Center in Ditzingen zeigt: Wer seine Fertigung auf ein neues, in-
telligentes Niveau heben mdchte, kann das per Smart Material
Flow komfortabel umsetzen. Das gelingt sowohl in kleineren, hand-
werklich gepragten Fertigungsbetrieben als auch in der Smart
Factory. Und es hat handfeste Vorteile: TRUMPF geht bei seiner
smarten Intralogistiklésung von bis zu 25 Prozent Zeitersparnis
bei den Durchlaufzeiten in der Fertigung aus. Die Sensorik von
Leuze tragt dazu bei, den vollvernetzten Materialfluss zuverlassig,
sicher und effizient zu realisieren.
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Wo geht die
Reise hin?

=

Dr. Albrecht v. Pfeil
Director Business Area Safety
bei Leuze
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Wie schiatzen Sie aus Sicht lhres Unternehmens die wirt-
schaftliche Lage insgesamt und die lhrer Branche insbe-
sondere ein — und welche Riickschliisse ziehen Sie daraus
fiir lhre strategischen Entscheidungen?

Leuze ist in den letzten Jahren stark gewachsen. Aufgrund von
Lieferkettenproblemen hatte die Industrie in den letzten Monaten
sehr lange Lieferzeiten. Dies fiihrte bei unseren Kunden zu unge-
wohnlich groBen Bestellmengen und langerfristigen Dispositionen
als Ublich. Aktuell normalisieren sich die Lieferzeiten wieder. Das
wirkt sich auch auf unsere Auftragsbestande und auch -eingédnge
aus. Dennoch halten wir an unseren auch weiterhin ambitionierten
Wachstumszielen im Bereich der Automatisierungstechnik fest
und sehen in unseren Fokusindustrien Intralogistik, Verpackungs-
industrie, Werkzeugmaschinen, Automobilindustrie und Labor
Automation nach wie vor hohe Wachstumspotenziale.

Welches sind lhrer Einschdtzung nach derzeit die dran-
gendsten Herausforderungen lhrer Kunden - und welche
besonderen Anforderungen stellen diese wiederum an Sie
als deren Partner, Lieferant oder Dienstleister?

Unsere Kunden leben in einer komplexen Welt. Primar missen sie
sich um die Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit ihrer Prozesse
kimmern. Parallel dazu sind sie aber mit wachsenden Anforde-
rungen an die Arbeitssicherheit konfrontiert. Von daher fokus-
sieren wir uns darauf, unseren Kunden Sicherheitslésungen
anzubieten, die den aktuellen Stand der Technik bzgl. Sicherheit
bieten und dabei die Produktivitat nicht reduzieren, sondern im
besten Fall diese sogar erhéhen. Grundséatzlich legen wir Wert
darauf, dass diese Losungen flir unsere Kunden einfach in der
Implementierung und im Betrieb sein.

Neue Produkte, L6sungen, Dienstleistungen: Woran arbeiten
Sie gerade am intensivsten? Und was kéonnen wir demnéachst
an Neuigkeiten aus lhrem Hause erwarten?

Wir haben grundsétzlich den Anspruch an unsere Produkte und
Lésungen, dass sie sicher, produktiv und einfach sind. Zwei
Beispiele: Vor Kurzem haben wir mit dem ELC 100 einen neuen
Lichtvorhang auf den Markt gebracht. Dieser setzt MaBstabe
durch seine schnelle und intuitive Inbetriebnahme. Ein anderes
Beispiel: unsere neue, patentierte Sicherheitsldsung, die eine
vollautomatische Zugangsuberwachung an Materiallibergabe-
stationen ermdéglicht. Diese Lésung wird von unseren Safety
Engineers kundenindividuell angepasst und beim Kunden vor
Ort in Betrieb genommen. Darliber hinaus bieten wir unseren
Kunden auch Services wie beispielsweise eine Risikoanalyse an.



Safety at Leuze

Zugangssicherung mit dynamischer Formatanpassung

Sicher flexibel
bleiben

Matthias Bristle, Product Manager Safety Solutions bei Leuze

Unterschiedliche Materialbreiten, variierende Materialpositionen
oder teilbeladene Paletten stellen besondere Herausforderungen
an die Zugangssicherung an Forderstrecken. Leuze setzt hierfir
auf das Konzept der dynamischen Formatanpassung:
Produktivitdt und Sicherheit.

Variation wird zum Sicherheitsrisiko

Die Zugangsiberwachung an Forderstrecken lasst
sich bei konstant gleichbleibenden MaBen der Ware
mit klassisch bewéahrten Sicherheitskonzepten um-
setzen. Diese basieren meist auf Muting-Funktionen
zur automatischen temporaren Uberbriickung der
Sicherheitsfunktion. Die Zugangssicherung mit Muting-
Funktion ist in ihrem Einsatzbereich jedoch limitiert:
Variiert die Breite oder Position der Ware auf der Pa-
lette oder die Position der Palette auf dem Forderer,
kénnen nicht Uberwachte Sicherheitsllicken direkt
neben der Ware entstehen. Einer Person wére so der
Zugang zum Geféhrdungsbereich mdglich. Mit einer
darauf maBgeschneiderten Sicherheitslésung lassen
sich diese Liicken jedoch zuverlassig schlieBen. Die
Leuze Safety Solution mit dynamischer Formatanpas-
sung bietet hierfur das passende Konzept.
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Nur triggern reicht
nicht aus

Ein Blick auf drei bei-
spielhafte Situationen
aus der Praxis zeigt die
Herausforderungen an
die Zugangssicherung.
Alle drei Fallbeispiele
haben die Ausgangs-
lage: Paletten werden
Uber eine Forderstrecke
automatisch in einen
Gefahrdungsbereich
ein- oder ausgefordert.

Beim Einsatz von Muting
wurde in all diesen Fallen
die Ware die zugehorigen
Mutingsensoren aktivieren.
Die Schutzfunktion wird
dann durch die Muting-
Funktion Uberbrickt. Die
normativ vorgegebenen
Rahmenbedingungen flr
die seitlichen Sicherheits-
absténde (< 200 mm)
kdnnen dabei jedoch nicht
immer eingehalten werden.
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Beispiel 2

Es gibt unterschiedliche Warenbreiten und/oder die Paletten sind
gelegentlich nur teilbeladen, woraus sich neben der Ware Freirdume
groBer als 200 mm ergeben.

Beispiel 3

Die Warenposition auf dem Foérderer selbst variiert, woraus sich
ebenfalls zu groBe Liicken neben der Ware ergeben. Der Grund
kénnen applikationsbedingt versetzte Palettenpositionen auf dem
Forderer oder eine fehlende Paletten-Zentriereinrichtung sein.



Messsensoren und Laserscanner
clever kombiniert

Die Sensor People von Leuze bieten eine Safety
Solution, die diese Sicherheitsliicken schlieBt: eine
Zugangssicherung mit dynamischer Formatanpassung.
Leuze setzt daflir auf eine Kombination aus Sicher-
heits-Sensoren, messenden Abstandssensoren und
dem zugehdrigen Sicherheitsprogramm. Das Funktions-
prinzip lasst sich anhand der oben beschriebenen
Applikation einfach veranschaulichen. Zur Absicherung
der Ein-/Ausschleusestelle sind in der Safety Solution
vor dem Gefahrdungsbereich zwei Sicherheits-Laser-
scanner RSL 400 installiert. Sie erzeugen zusammen
ein vertikales Schutzfeld. Die Sicherheits-Laserscanner
sind auBerst kompakt und zugleich leistungsstark.
lhre hohe Reichweite von 8,25 Metern ermdglicht es,
selbst weitlaufige Ein-/Ausschleusestellen zu tber-
wachen. Weitere wichtige Komponenten der Safety
Solution von Leuze sind zwei optische Abstandssen-
soren. Diese befinden sich vor dem Schutzfeld der
Sicherheits-Laserscanner auf beiden Seiten neben
der Férderstrecke. Die Abstandssensoren bestimmen
die Breite der Ware und so auch indirekt deren Position
auf der Férderstrecke.

Basierend auf den Informationen der Abstandssensoren
gibt das Sicherheits-System im Schutzfeld ein der
Breite der Ware entsprechendes ,,Durchfahrtsfenster”
frei. Nachdem die Ware das getffnete Fenster voll-
standig passiert hat, wird das Schutzfeld vom System
wieder in den urspriinglichen, geschlossenen Zustand
zurlickgesetzt. Sollen Waren an einer Stelle nicht nur
ein-, sondern auch ausgeschleust werden, ist das Sys-
tem einfach erweiterbar: Hierzu werden nur zwei zu-
satzliche Abstandssensoren benétigt, die hinter dem

Zwei Sicherheits-Laserscanner RSL 400 erzeugen
ein vertikales Schutzfeld.

Safety at Leuze

Schutzfeld - also innerhalb des Gefédhrdungsbereichs
— installiert sind. Damit arbeitet das Sicherheits-System
in beide Férderrichtungen identisch. Der gesamte
Prozessablauf von Abstandmessung Uber Schutz-
feld6ffnung bis zur Riicksetzung wird sicherheitstech-
nisch durch das Sicherheitsprogramm der Losung
Uberwacht. Alle notwendigen Konfigurationen und
Parameter werden von Leuze individuell auf die Be-
durfnisse ihrer Kunden angepasst.

Eine weitere Fragestellung fiir diese Anwendungen ist,
wie sich das Sicherheits-System bei einem bewussten
Umgehungsversuch durch Mitfahren auf der Ware
verhélt. Auch fiir dieses Szenario steht eine Funktions-
erweiterung zur Verfliigung. Oft ist eine weitere Risiko-
minimierung durch diese zusétzliche SchutzmaBnahme
jedoch nicht erforderlich, oder das Risiko ist durch
bestehende SchutzmaBnahmen bereits ausreichend
minimiert. Hier lohnt sich die Bewertung durch eine
applikationsspezifische Risikobeurteilung, zum Bei-
spiel durch die Sicherheitsexperten von Leuze.

Uberwinden der Limitierungen von Muting

Die Leuze Safety Solution zur dynamischen Format-
anpassung Uberwindet die Limitierungen herkdmm-
licher Muting-Konzepte. Materialbreite und Material-
position auf dem Férderer kdnnen variieren, ohne
Abstriche bei der Sicherheit hinnehmen zu missen.
Die Safety Solution erkennt dabei zuverlassig ein
seitliches Mitgehen neben der Ware und auch ein
Voran- oder Hinterherlaufen von Personen. Betreiber
und Hersteller verhindern so gefahrliche Situationen
und bleiben zugleich maximal flexibel. Auch die
Produktivitat erhéht sich: Da keine weiteren Schutz-
maBnahmen erforderlich sind, kann der Prozess im
Gefahrdungsbereich wéhrend des Materialtransfers
kontinuierlich weiterlaufen. Nicht zuletzt ist diese
Sicherheitslésung einfach nachristbar und schitzt
optimal vor (un-)bewusstem Umgehen.

Der Weg zur Lésung

Als zuverlassiger Partner steht Leuze in allen Projekt-
phasen zur Seite: von der Anforderungsabstimmung
zu Projektbeginn Uber die Umsetzung, Dokumentation
und Inbetriebnahme-Unterstitzung bis hin zur finalen
Applikations-Validierung und inklusive Rechtssicher-
heit durch CE-Konformitéat. So werden sicherheits-
technische Herausforderungen fiir Betreiber und
Hersteller besonders einfach umsetzbar.
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Zuverlassige Mehrstations-Zugangssicherung

Wenn der Apfel
schwimmen geht

Martina Schili, Manager Corporate Communications bei Leuze

Bis ein Apfel im Supermarkt und beim Verbraucher landet, hat er schon
diverse Stationen hinter sich: Er wurde gepflickt, geprift, gelagert, sortiert
und verpackt. Nur wenige kennen sich mit diesen Ablaufen so gut aus wie
die BayWa Obst GmbH & Co. KG. In Kressbronn am Bodensee hat das
Unternehmen seinen Hauptstandort fr die Sortierung und Verpackung von
Kernobst. Seit 1967 ist BayWa dort vertreten. Ein Blick hinter die Kulissen
ist nicht nur fur Apfelliebhaber, sondern auch aus produktionstechnischer
Sicht spannend. Denn Sensortechnik von Leuze ermdglicht gleich an
mehreren Stellen, dass die Prozesse sicher und effizient funktionieren.
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Safety at Leuze

Platz fiir 14.000 Tonnen

Der BayWa ObstgroBmarkt Kressbronn liegt inmitten
von Obstanlagen: Rund 1.200 Betriebe bauen auf der
deutschen Seite des Bodensees saftige Apfel, Birnen,
Erdbeeren, Zwetschgen und viele weitere Friichte an.
Die Region eignet sich dank ihres milden Klimas und
vieler Sonnenstunden optimal dafir. Mit rund 8.000 ha
Obstanbauflache ist die Bodenseeregion das zweit-
gréBte Obstanbaugebiet in Deutschland. ,,Die Apfel-
ernte beginnt bereits im August mit den frihen Sor-
ten und dauert bis Ende Oktober", sagt Dr. Markus
Bestfleisch, Leiter des Standortes. Bei rund 30 angelie-
ferten Apfelsorten ist fiir jeden Geschmack etwas da-
bei. Am Anfang des Prozesses steht die Einlagerung:
Nachdem die Obstbauern ihre Apfel in GroBkisten zu
je 300 kg angeliefert haben, werden sie zundchst auf
ihre Qualitatseigenschaften hin geprift. Sind sie fur
die Langzeitlagerung geeignet, kommen sie ins CA-
Lager. Dort ist es frisch, denn CA steht flr ,,Controlled
Atmosphere“: Es herrscht, je nach Sorte, konstant
eine Temperatur zwischen ein und drei Grad Celsius.
Zugleich liegt der Sauerstoffgehalt bei weniger als
zwei Prozent. ,,Auf diese Weise wird der Apfel praktisch
in eine Art ,Winterschlaf’ gelegt, so verlangsamen wir
das Nachreifen und Altern®, erklart Dr. Bestfleisch.
Fur die Ware hat BayWa Obst in Kressbronn jede
Menge Platz: Es gibt 40 Lagerrdume, jeder fasst rund
350 Tonnen - also gut 1.000 GroBkisten. Die Lager
werden im Laufe der Monate nach und nach geéffnet,
das Obst dann sortiert und verpackt. Bis in den Juli
des Folgejahres liefert BayWa so kontinuierlich ein
vielféltiges Sortiment an seine Kunden — dann steht
die neue Ernte an.

Sortiert wird nach Kundenwunsch

Ist ein CA-Lager gedffnet, werden die Apfel in GroB-
kisten per Stapler zur Sortierung gefahren. Der Be-
reich ist das Herzstlick des Standortes Kressbronn.
Die jetzige Anlage wurde 2004 gebaut, sukzessive
modernisiert und erweitert. Ab der Entleerung aus der
GroBkiste verbringen die Apfel einen Teil des weiteren
Prozesses im Wasser — eine schonende und zugleich
praktische Transportart. Wahrend die leeren GroBkis-
ten automatisch gereinigt werden, schwimmen die
Apfel zur zehnspurigen Sortiereinheit. Dort angekom-
men, wird das Obst auf Transportbahnen vereinzelt
und jeder Apfel gelangt anschlieBend in eine Art Schale,
in der er durch die Anlage fahrt. Die komplexe Kamera-
technik in der Sortiereinheit nimmt in Sekundenbruch-
teilen bis zu 60 Bilder pro Apfel auf. Anhand der
Bilder sortiert die Software die Friichte vollautoma-

Nach Priifung der Qualitatseigenschaften in der
Sortiermaschine fahren die Apfel auf Schalenketten
entlang von insgesamt 50 wassergefiillten Kanéalen
und werden im Kanal mit den entsprechenden
Sortierkriterien abgelegt. Bildquelle: Baywa

tisch. ,,Wir sortieren unter anderem nach Anteil der
Apfel-Deckfarbe, nach GréBe, Gewicht und nach der
inneren Qualitat”, sagt Dr. Bestfleisch. ,,Die Sortier-
kriterien kénnen wir maBgeschneidert auf die Kunden-
wulnsche festlegen.” Bis zu 20 Tonnen schafft die
Anlage pro Stunde. AnschlieBend geht es auf der
Schalenkette weiter zu insgesamt 50 wassergefullten
Kanélen. Die Steuerung 6ffnet nun fir jeden Apfel
die Transportschale exakt Uber dem Kanal, der den
jeweiligen Sortierkriterien zugeordnet ist. Auf diese
Weise landen in einem Kanal beispielweise Apfel mit
einem bestimmten Anteil an roter Deckfarbe und
einem bestimmten Gewicht. Keine Ware wird ver-
schwendet: Obst, das sich nicht flir den Verkauf als
Tafelware eignet, geht in die verarbeitende Industrie
und wird zu Apfelschnitzen, Apfelmus oder Saft.
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Im Ubergabebereich zihlen sichere Prozesse: Personen diirfen nicht unbemerkt in den Gefahrdungsbereich
gelangen. Zugangssicherungen von Leuze sind oberhalb der Stationen installiert. Ein Querverschiebewagen
(Binmatic, vorne rechts) nimmt die Kisten mit den sortierten Apfeln auf und stapelt sie auf der gegeniiber-

liegenden Seite zur Abholung fiir die Staplerfahrer.

An der Ubergabestation zihlt Sicherheit

Nach dem Sortiervorgang werden die Apfel wieder in
GroBkisten gefiillt und sind bereit fir den Weitertrans-
port zur Verpackung. Dazu werden die Kisten von
einem autonomen Kistenstapler aufgenommen, ein
schienengebundener Querverschiebewagen, ver-
gleichbar mit einem Gabelstapler. Das automatische
Fahrzeug verteilt die GroBkisten mit der sortierten
Ware an 34 Ubergabestationen mit entsprechenden
Kistenstellplatzen. Bis zu vier Kisten mit sortierten
Apfeln werden jeweils aufeinandergestapelt. Stapler-
fahrer transportieren diese weiter zur Verpackung
oder zuriick ins Lager. An den Ubergabestationen
kam das Know-how der Sicherheitsexperten von
Leuze ins Spiel: Um eine Gefahrdung flr Personen
durch den Kistenstapler auszuschlieBen, war eine

lickenlose Sicherheitseinrichtung gefragt. ,,Uns war
eine zuverlassige L6sung wichtig, die maximale Sicher-
heit an der Ubergabestation bietet und zugleich die
Betriebsabldufe nicht stort”, betont Markus Bestfleisch.
Mit der Sicherheitsldsung von Leuze ist das gelungen.
Nach einer initialen Begehung haben die Experten von
Leuze ein Sicherheitskonzept fur diese Applikation
entwickelt, das Kistentibergaben durch ein vertikal
ausgerichtetes Schutzfeld hindurch ermdglicht und
zwischen Personen und Gabelstaplern unterscheidet.
So gewahrleistet Leuze gleich zwei Sicherheitsfunk-
tionen auf einmal:

— Stoppen des Kistenstaplers, sobald eine Person
den Geféahrdungsbereich betritt

— Unterbrechungsfreie Zugangsfreigabe zum
Gefahrdungsbereich nur fir Gabelstapler



Schutzfeldfreigabe nach MaB

»Die Mehrstations-Zugangssicherung bei BayWa Obst
in Kressbronn basiert auf einer sequenz- und zeittiber-
wachten sowie einer bereichsgenauen Schutzfeldan-
passung“, sagt Matthias Bristle, Produktmanager
Safety Solutions bei Leuze. Durch das intelligente und
skalierbare Sicherheitskonzept lie sich das Projekt
ressourcenschonend mit nur wenigen Sicherheits-
komponenten in die Praxis umsetzen. Denn flr zwei
Ubergabestationen wurde jeweils nur ein Sicherheits-
Laserscanner RSL 400 von Leuze installiert. Dank
seiner hohen Reichweite von bis zu 8,25 Metern und
des parallelen Betriebs unterschiedlicher Schutzfelder
kann der RSL 400 beide Ubergabestationen gleich-
zeitig Uberwachen. Erganzend sind an jeder Station
ein Ultraschall- sowie ein Radarsensor montiert. Alle
Sensoren sind oberhalb der Ubergabestationen be-
festigt. So lasst sich der Raum darunter barrierefrei
optimal nutzen. Das korrekte Zusammenspiel der
einzelnen Komponenten erfolgt Giber eine program-
mierbare Sicherheitssteuerung mit dem von Leuze
entwickelten Sicherheitsprogramm.

Ein Sicherheits-Laserscanner RSL 400 von Leuze

(Mitte) erzeugt ein Schutzfeld und deckt damit gleich
zwei Ubergabestationen ab. Zusatzlich sind an jeder
Station ein Ultraschallsensor sowie ein Radarsensor
montiert (links/rechts des Scanners). Zur Status-
anzeige dient jeweils eine Leuchtanzeige.

Unterbrechungsfreies Arbeiten

Matthias Bristle erlautert das Funktionsprinzip: ,Ein
Laserscanner erzeugt vor zwei Ubergabestationen ein
anpassbares Schutzfeld. Die zusétzlichen Ultraschall-
und Radarsensoren erkennen, wenn ein Gabelstapler
frontal in eine der Stationen einféhrt. Nur in diesem
Fall 6ffnet sich ein definierter Bereich im Schutzfeld
des Laserscanners fir den Gabelstapler.“ Der Gabel-
stapler kann dann an dieser Station die Boxen auf-
nehmen. ,Ein weiterer Vorteil flr die Produktivitét ist,
dass der Kistenstapler im Hintergrund auch wéhrend
der Entnahme der GroBkisten weiterarbeiten kann®,

Safety at Leuze

sagt Markus Bestfleisch. Denn alle anderen Stationen
bleiben wéhrend dieses Vorgangs durch die eigenen
und weiterhin aktiven Laserscanner-Schutzfelder ge-
sichert. Verlasst der Stapler den freigegebenen Bereich
im Schutzfeld, wird dieses automatisch auf die Stan-
dardeinstellung zurlickgesetzt. Der Bereich ist wieder
abgesichert. Dabei unterscheidet das System zuver-
lassig zwischen Gabelstapler und Person: Paralleles
Umgehen, wahrend ein Gabelstapler Kisten aufnimmt,
ist nahezu unmdéglich. Betritt jemand den Gefahrdungs-
bereich, registriert das System dies umgehend. Dann
wird der Kistenstapler gestoppt und ein Warnsignal
ertdnt. Pro Station ist auBerdem oberhalb eine gut
sichtbare Leuchtanzeige installiert. Sie zeigt den Status
an der jeweiligen Ubergabestation an: Griin bei frei-
gegebenem Bereich im Schutzfeld und Einfahrt des
Staplers, Rot bei geschlossenem Schutzfeld.

Dynamische Materialflusssteuerung

Haben die Staplerfahrer das sortierte Obst im Ver-
packungsbereich abgeliefert, heiBt es als Nachstes:
die Ware verkaufsfertig machen. Hier bleiben laut
Markus Bestfleisch keine Wiinsche offen: ,,Unsere
Kunden kénnen aus mehr als 200 verschiedenen
Verpackungsarten wahlen.“ Apfel beispielsweise im
Foodtainer, in Taschen oder Netzen, in Kisten oder
als lose Ware. Auf 14 Packlinien wird das Obst ganz
nach Kundenanforderung ausgerichtet und verpackt.
Bis zu 80 Mitarbeitende sind in der Hochsaison in der
Verpackung beschéftigt. Auch hier behalten Sensoren
von Leuze alles im Blick: An den Bandabschnitten
installierte PRK-Reflex-Lichtschranken erkennen die
transportierte Ware, etwa Kartonschalen mit jeweils
vier oder sechs /—\pfeln. Sie ermdglichen es, die Band-
geschwindigkeit optimal zu regeln.

In der Verpackung ist ebenfalls Sensortechnik von
Leuze installiert. An den Bandabschnitten installierte
PRK-Optiksensoren erkennen die transportierte Ware.
So lasst sich die Bandgeschwindigkeit automatisch
optimal regeln.
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Sicherheit bis zur Bordsteinkante

Die finalen Verkaufseinheiten aus Klein- und Umver-
packung werden schlieBlich aufpalettiert und zum
Versandbereich transportiert. Damit hier ebenfalls
alles gefahrdungsfrei ablauft, sichern Leuze Mehr-
strahl-Sicherheits-Lichtschranken des Typs MLD 500
die Ubergabestation gegen unerwiinschten Zutritt
von Personen. Bei BayWa Obst wurden dreistrahlige
Ausfihrungen mit getrenntem Sender und Empfanger
inklusive Muting-Funktion installiert. ,,Durch Muting
Uberbriicken wir den Sicherheitssensor temporér und
ermdglichen so die Durchfahrt des Foérderguts®, erklart
Matthias Bristle. Hat das verpackte Obst die Zugangs-
sicherung passiert, bringt ein automatisches Trans-
portsystem die Paletten zur Bindeeinheit und an-
schlieBend zum Versand. Von dort geht es auf den
Lkw und an die gewerblichen Empfanger: Téglich
verlassen 20 bis 30 Lastwagen den Hof von BayWa
Obst in Kressbronn mit fruchtiger Ware.
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Sicherheitslésung auch optimal zur Nachriistung

Die innovative Mehrstations-Zugangssicherung der
Sensor People von Leuze hat sich fir BayWa Obst in
der Praxis bereits bewéhrt. Sie trennt Verkehr und
Transferbereich elegant und besonders zuverléssig.
Mit dieser Sicherheitsldsung ist BayWa Obst auf dem
aktuellen Stand der Sicherheitstechnik. Sie eignet
sich sowohl zur Nachriistung im Bestand als auch fur
neue Anlagen. Ein zuséatzliches Plus: Sollten einmal
weitere Ubergabestationen hinzukommen, Iasst sich
das Leuze System auch erweitern. Die Sensor People
von Leuze bieten dieses Konzept als Sicherheitslésung
im Komplettpaket an. Fir den Standortleiter Markus
Bestfleisch war es eine gelungene Zusammenarbeit:
»Mit der Sicherheitslésung und dem Rundumservice
von Leuze sind wir vollauf zufrieden: Die Sensorexper-
ten haben uns von der Gefahrdungsbeurteilung tber
Ist-/Soll-Analyse bis hin zur Umsetzung mit Inbetrieb-
nahme-Unterstitzung und Validierung der Applikation
optimal unterstitzt.”
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Die finalen Verkaufseinheiten werden aufpalettiert und zum Versandbereich transportiert.

Hier sichern Leuze Mehrstrahl-Sicherheits-Lichtschranken des Typs MLD 500 die Ubergabestation
gegen unerwiinschten Zutritt von Personen. Per Muting wird der Sicherheitssensor in kontrollierter
Weise Uberbriickt, sodass das Férdergut passieren kann.



Safety at Leuze

Sicherung von Ubergabestationen zwischen Roboter und FTS

Sicher im Zusammenspiel

Matthias Bristle, Product Manager Safety Solutions bei Leuze

Bei der automatisierten Materiallbergabe zwischen Roboterzelle und fahrer-
losem Transportsystem dtrfen Personen nicht unbemerkt in den Geféhr-
dungsbereich gelangen. Eine innovative Lésung von Leuze sichert die
Ubergabestationen mithilfe einer dynamischen Schutzfeldanpassung. Das
macht zuséatzliche SchutzmaBnahmen wie Gitter oder Zaune UberflUssig.
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Gefahrlos vollautomatisiert

In Smart Factories funktioniert der Warenfluss voll-
automatisiert. Das hei3t: Material fur die Produktion
wird in vorbereiteten Containern auf Bereitstellungs-
flaichen zur Verfligung gestellt, auch ,,.Supermarkt”
genannt. Materialbedarfsmeldungen erfolgen digital
direkt aus dem Produktionsbereich. Fur die Versorgung
der Roboterzellen mit den benétigten Teilen und fiir
die Abholung der bearbeiteten Komponenten kom-
men fahrerlose Transportsysteme (FTS) zum Einsatz.
Die automatisierten Ablaufe an diesen Ubergabesta-
tionen, an denen FTS mit Roboterzellen interagieren,
missen gefahrlos und zugleich effizient gestaltet wer-
den. Das gelingt nur mit zuverlassigen Sicherheits-
I6sungen: FTS passieren die Gefahrbereiche, ohne
dass die Roboterzellen ihre Arbeit unterbrechen, und
Personen dirfen zu keinem Zeitpunkt unbemerkt in
diese Areale gelangen. Deshalb haben die Sensor
People von Leuze ein innovatives Sicherheitskonzept
entwickelt, das auf solche Ubergabestationen in smar-
ten Produktionsumgebungen maBgeschneidert ist.
Der Ansatz basiert auf einer dynamischen Schutzfeld-
anpassung rund um das FTS bei der Materiallbergabe.
Fur die automatisierte Materialibergabe zwischen FTS
und Roboter braucht es eine ganzheitliche Betrach-
tung der Sicherheitsfunktionen an den Ubergabesta-
tionen. Relevant sind in diesem Zusammenhang die
Einfahrt des FTS in die Station, das Erreichen der
Ubergabeposition sowie die Ausfahrt. Die FTS selbst
sind zwar durch ihre integrierten Sensoren gesichert
— beispielsweise Uber Sicherheits-Laserscanner. Und
die Roboterzellen wiederum erkennen per Sensorik,
ob sich eine Person dem geféhrlichen Arbeitsbereich
nahert. Doch fUr eine automatisierte Materiallibergabe
zwischen FTS und Roboter gilt: Die unterschiedlichen
Steuerungseinheiten der am Prozess beteiligten Sys-
teme (Roboterzelle, FTS und Materialflusssteuerung)
missen miteinander kommunizieren kénnen. Dabei
sind sie so aufeinander abzustimmen, dass Sicherheit
und Zuverlassigkeit Uber den gesamten Zyklus hinweg
gewabhrleistet sind. Das gelingt nur Gber eine enge
Abstimmung mit den beteiligten Fachabteilungen.
AuBer den (Werks-)Planern, Logistikverantwortlichen
und Arbeitssicherheitsbeauftragten tragt auch die
IT-Abteilung in dieser Phase einen wesentlichen Teil
zum Erfolg bei.

Anforderungen an vollautomatische Ubergaben

Traditionelle Anséatze arbeiten vielfach mit Lichtvorhan-
gen, um den Zugang zum Ubergabebereich zwischen

FTS und Roboterzelle abzusichern. Das ist zwar tech-
nisch machbar, in den Méglichkeiten jedoch begrenzt:

Die Anwesenheit von Personen innerhalb des Uber-
gabebereichs lasst sich nicht automatisiert Giberwachen.
Um Personen vom Gefahrenbereich zu trennen, sind
bei diesen klassischen Konzepten weitere Schutz-
vorkehrungen erforderlich — etwa mechanisch tren-
nende Elemente wie Zdune oder Gitter. Effizienter ist
eine vollautomatisierte, sichere Ubergabe zwischen
FTS und Roboterzellen ohne physische Barrieren.
Zwischen Personen und FTS muss dabei zuverlassig
unterschieden werden. Fir diesen Ansatz gelten
folgende Anforderungen:

— Der Gefahrenbereich der FTS-Ubergabestation
muss wahrend des gesamten Prozesses
abgesichert sein.

— Festgelegte FTS sollen den Arbeitsbereich axial
(optional auch radial) vollautomatisch befahren
und verlassen kénnen.

— Personen beziehungsweise Abweichungen von
der festgelegten FTS-Kontur missen jederzeit
erkannt werden und ein sicheres Stoppsignal
ausldsen.

Das Sicherheitsprogramm
passt das Schutzfeld der
Sicherheits-Laserscanner
dynamisch um das sich
bewegende FTS an.

Es kann so automatisiert
in die Station ein- und
ausfahren.

Der gesamte Bereich der
Ubergabestation wird dabei
lUickenlos auf den Zugang
und die Anwesenheit von
Personen Uberwacht. So
ist die Station jederzeit
optimal gesichert.



Safety at Leuze

FTS von Schutzfeldern umschlossen

Die von Leuze entwickelte Lésung zur Sicherung
von Ubergabestationen Roboter/FTS gewahrleistet
zwei Sicherheitsfunktionen:

— Stoppen der gefahrlichen Bewegung der
Roboterzelle

— Dynamische Anpassung von Sicherheitsfeldern
rund um das FTS

Um den gesamten Bereich der Ubergabestation
abzusichern, setzt Leuze auf Sicherheits-Laser-
scanner. Diese erkennen Uber Schutzfelder den
Zugang und die Anwesenheit von Personen im
Ubergabebereich. Ist das der Fall, I16st das System
ein Stoppsignal aus. Parallel wird die Position des
FTS im Uberwachungsbereich jederzeit erkannt.
Damit das FTS selbst kein Stoppsignal auslést,

blendet das Sicherheitsprogramm dessen Umriss aus
dem gesicherten Bereich aus. Das Schutzfeld passt
sich also dynamisch um das sich bewegende FTS an.
Dazu schalten die Laserscanner ihre vorkonfigurierten
Schutzfelder schrittweise um. Das von Schutzfeldern
sumschlossene“ FTS kann dadurch automatisiert in
die Station einfahren, an der Parkposition das Material
Ubergeben und anschlieBend die Station wieder ver-
lassen. Das Sicherheitsniveau bleibt wahrend des
gesamten Zyklus erhalten. Der Vorteil: Die restliche
Umgebung wird Uber das verbleibende Schutzfeld
jederzeit abgedeckt — das bietet einen Rundum-
schutz. Grundsétzlich ist es nur den im System vorab
festgelegten FTS-Konturen moglich, das Schutzfeld
zu passieren. Um Manipulationen oder Scanner-Dejus-
tage zu erkennen, nutzt Leuze die im Gerét integrierte
Wasserwaagen-Funktion und zuséatzlich externe
Referenzkonturen.
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Axiale oder radiale Einfahrt méglich

Fur die Sicherheitslésung von Leuze sind nur wenige
Komponenten erforderlich: Dazu gehéren zwei Sicher-
heits-Laserscanner der Baureihe RSL 400. Diese
zeichnen sich durch Leistungsféhigkeit, Robustheit
und einfache Handhabung aus. Mit ihrer hohen Reich-
weite von 8,25 Metern Uberwachen sie selbst groBe
Bereiche. Vervollstandigt wird die Lésung durch ein
Sicherheitsprogramm von Leuze sowie durch die Sys-
temsteuerung Siemens SIMATIC S7. Die optimale
Positionierung der RSL400 Laserscanner in der Appli-
kation hangt von unterschiedlichen Faktoren ab. Zu
bericksichtigen sind:

— Applikations-Layout und eventuell konstruktive
Abschattungen
— FTS-Spezifikationen (beispielsweise Dimensionen)
— Ein- und Ausfahrtpositionen der FTS
in den Schutzfeldbereich
— Fahrwege und Geschwindigkeit der FTS
im Schutzfeld (axial und/oder radial)

Abhéngig davon bietet sich vorzugsweise eine diago-
nale oder lineare Positionierung der Laserscanner um
das Schutzfeld herum an. In besonderen Féllen (etwa
Uber Eck-Layouts mit Abschattungen durch die Ge-

b&aude- oder Zellenstruktur) l&sst sich der Systemver-
bund auch mit mehr als zwei Laserscannern betreiben.

Einfach umsetzbar

Fir diese intelligente Art der Absicherung sind nur
wenige Vorgaben zu beachten, beispielsweise die
Mindestbreite des FTS als auch die maximale
Fahrgeschwindigkeit im Schutzfeld. AuBerdem sollte
die Routengenauigkeit des FTS bei rund 50 Milli-
metern liegen. Zudem muss vor dem Geféhrdungs-
bereich ausreichend Flache vorhanden sein, um

— das FTS darin bewegen zu kénnen und

— um ein ausreichend groBes Scanner-Schutzfeld
(erforderlicher Mindestabstand zur Gefahrdung
von allen Zugangsseiten) umsetzen zu kdnnen.

Um eine Ein- oder Durchfahrt des FTS einzuleiten,
muss das FTS-Leitsystem der Materialflusssteuerung
dessen Route zuvor an der Safety Solution anmelden.
Je nach Risikobeurteilung der Applikation kann es
erforderlich sein, ergdnzend zum Stopp der Roboter-
zelle auch das FTS bei einer Schutzfeldverletzung zu
stoppen. Dies setzt eine sichere Kommunikation der
Zelle mit dem FTS voraus.

Flexibilitat beim Transportmaterial

Anlagenbetreiber erhalten mit diesem Konzept zur
Sicherung von Roboter/FTS-Ubergabestationen eine
kosteneffiziente Losung, die llickenlose Sicherheit
wéhrend des gesamten Zyklus bietet. Sie erflllt Perfor-
mance Level d nach ISO 13849-1 und SILCL 2 nach
IEC 62061. Unfallrisiken lassen sich so zuverlassig
minimieren. Die Safety Solution von Leuze arbeitet
nach der Anmeldung des FTS durch das FTS-Leitsys-
tem autark. Und sie bietet maximale Flexibilitat: Es
gibt keine Einschrénkungen beim Teiletransport. Das
Sicherheitssystem und die Schutzfelder orientieren
sich am Umriss des FTS und nicht am darauf befind-
lichen transportierten Material. Selbst vorn oder seit-
lich Gberstehende Teile werden zuverléssig transpor-
tiert. AuBerdem macht die Integration mechanische
Absicherungen wie Zaune oder Gitter UberflUssig.
Das spart wertvollen Platz in der Produktion.

Auch radiale Einfahrten
der FTS sind mdoglich,
falls die Material-
Ubergabe innerhalb
der Zelle erfolgen soll.



Safety at Leuze

Von der Risikobeurteilung bis zum Ergebnis

Wer flr seine automatisierte Anlage dieses Konzept
umsetzen will, braucht einen erfahrenen Partner an der
Seite. Wichtig ist dabei, dass der komplette Prozess
durch den Anbieter der Sicherheitstechnik begleitet
wird. Auf diese Weise lasst sich eine maBgeschneiderte
L&sung erarbeiten und umsetzen. Erster Schritt ist die
Risikobeurteilung: Die Gefdhrdungen (etwa im Bereich
des Roboters) missen klar definiert sein. Ebenso muss
bekannt sein, wie schnell die Roboterzelle stoppt. Auf
dieser Basis lassen sich die GréBe des Schutzfeldes

sowie die zeitlichen Ablaufe festlegen. Die Sensor
People von Leuze sind fir diese Schritte die richtigen
Ansprechpartner. Sie begutachten die Situation vor
Ort, stimmen die Anforderungen ab und erarbeiten
ein Sicherheitskonzept. Nach der Installation der Kom-
ponenten unterstitzt Leuze mit zugehériger Dokumen-
tation sowie bei der Sensor-Parametrierung und Inbe-
triebnahme. Eine finale Validierung der Applikation
gehdrt ebenfalls zum Leistungsportfolio. Nicht zuletzt
gibt die CE-Konformitat Rechtssicherheit. Innovative
Material-Logistik-Systeme sind so ohne Kompromisse
umsetzbar.
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Laser-Positioniersysterm AMS 100i

Neuer MaBstab
In puncto
Kompaktheit

Unser AMS 100i ist eines der kleinsten
Laser-Positioniersysteme am Markt.
Damit eignet er sich optimal bei engen
Einbausituationen.
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Ob am Regalbediengerat, am fahrerlosen Trans-
portfahrzeug oder Liftsystem: In der automatisier-
ten Intralogistik miissen Sensoren fiir Positionier-
anwendungen oft mit wenig Platz zurechtkommen.
Unser neuer AMS 100i meistert diese Herausforde-
rung, ohne Abstriche bei der Leistung zu machen.
Er zahlt mit seinen MaBen von 105 x 68 x 75 Milli-
metern zu den kompaktesten Laser-Positionier-
systemen am Markt. Der Sensor arbeitet auBerst
genau: Anwender kénnen mit unserem AMS 100i
auf bis zu 120 Meter millimetergenau positionieren.
Um eine schlupffreie Positionierung zu gewahr-
leisten, ist ein Absolutwertgeber notwendig.

Bis knapp an den Sensor positionieren

Wir haben den AMS 100i mit einem minimalen Blind-
bereich von nur 100 Millimetern entwickelt. Positio-
nieranwendungen sind so bis knapp an den Sensor
mdglich. Der verflgbare Platz wird effizient genutzt.
Praktisch: Modulare Montagemdglichkeiten und eine
einfache Ausrichtung tragen zu einer flexiblen und
schnellen Installation bei.

Zuverlassig bei Hitze und Eiseskalte

Das modular aufgebaute Laser-Positionierungssystem
ist ebenfalls als AMS 300i erhéltlich. Diese Geréate-
variante bietet eine Reichweite von bis zu 300 Metern.
Beide Varianten erflllen die hohen Anforderungen der
Schutzart IP65. Optional gibt es den AMS 100i und den
AMS 300i auch mit integrierter Gerate- und Scheiben-
heizung. Die Sensoren sind dann fiir Tiefklihlanwen-
dungen bei bis zu -30 °C einsetzbar (ohne Heizung
bis zu -5 °C). Bei heiBen Umgebungsbedingungen ist
unser AMS 100i sogar fir Temperaturen bis zu +60 °C
ausgelegt.

.l
. T

Vielfaltig verwendbar: Der AMS 100i kann beispiels-
weise die Position eines Regalbediengeréats ermitteln,
indem er den Abstand zwischen Fahrzeug und Gassen-
ende erfasst. Die Gasse im Hochregallager darf dabei
bis zu 120 Meter lang sein.

Mit dem AMS 100i lasst sich auch die Héhe der aus-
fahrbaren Gabeln eines fahrerlosen Transportfahrzeuges
bestimmen. Im Vergleich zu mechanischen Wegauf-
nehmern nutzt sich das optische System nicht ab.
Zudem misst der Sensor nur die tatsachliche Distanz
zum dazugehérigen Ziel.
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Sensortechnik fir Micro-Fulfillment-Center (MFC)

Sensortechnik
fur die Zukunft
des Einzelhandels

Die Distributionslogistik im Lebensmitteleinzelhandel verandert sich:
Um die Herausforderungen des Onlinehandels zu meistern, sind
Micro-Fulfillment-Center (MFCs) im Kommen — sie kommissionieren
in Kundennahe. Das stellt Anforderungen an die daflr erforderliche
Sensortechnik. Leuze bietet hierflir maBgeschneiderte Lésungen.
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Kiinftig mehr online

Lebensmittel Ubers Internet zu bestellen,
ist hierzulande noch die Ausnahme: Dem
Marktforschungsunternehmen IDG Europe
zufolge betrégt der Marktanteil von Online-
supermarkten in Europa bislang 2,5 Prozent.
In den USA liegt die Quote bei 3,4 Prozent,
in Asien-Pazifik schon bei 7,5 Prozent.
Tendenz steigend: Experten rechnen damit,
dass Kunden bis 2030 etwa 20 Prozent
ihrer Supermarkteinkéufe per Internet-
bestellungen ausfuhren werden. Das liegt
zum einen daran, dass es auch in Deutsch-
land immer mehr Lebensmittelh&ndler gibt,
die eine Kombination aus Onlineshop und
Lieferservice anbieten und damit dem sta-
tiondren Einzelhandel Konkurrenz machen.
Zum anderen beeinflussen Megatrends
wie Digitalisierung zunehmend Handel
und Gesellschaft.

Frische Ware per Klick

Wer im Einzelhandel wettbewerbsféhig
bleiben will, muss friher oder spater auf
diese Trends reagieren. Sollen Kunden
Produkte — auch frische Lebensmittel

— online bestellen kdnnen, ergeben sich
daraus besondere Herausforderungen:

— Kurze Lieferzeiten: Systemgastronomie
und Lieferdienste geben hierflir den
VergleichsmaBstab vor und liefern teils
innerhalb einer Stunde.

— Direkte Lieferung vom Lager zum
Kunden: Lieferwege mussen direkt,
kurz und effizient zum Kunden fiihren,
damit die Ware frisch und die Trans-
portkosten niedrig bleiben.

— Reduktion von Personalkosten:
Routineprozesse bei Bestellungen
missen automatisiert werden, weil
eine héndische Bearbeitung nicht
kostendeckend mdglich sein wird.

— Hohe Verflgbarkeit: Die gewtinschte
Ware sollte im Onlineshop stets
verfligbar sein. Andernfalls wechseln
Kunden schnell zum Wettbewerber,
der nur einen Klick entfernt ist.

Hochflexible Lager

Um diese Anforderungen zu erfiillen, mis-
sen Anbieter ihre Lieferketten kontrollieren
und in Kundennghe kommissionieren. Eine
Loésung fur diese Herausforderungen sind
Micro-Fulfillment-Center (MFC) — das sind
hochflexible automatisierte Kommissionier-
lager in geringer Entfernung zum Kunden.
Sie befinden sich idealerweise im selben
Gebaude wie der Supermarkt. Auf diese
Weise kénnen MFCs Teil eines Hybrid-
Modells sein und die Vorteile von Online-
shop und -supermarkt vereinen: Im hinteren
Gebdaudeteil befindet sich der MFC-Be-
reich, der Black Store. Hier werden die
Waren eingelagert und nach Bedarf voll-
automatisch fir den Lieferservice zur
Verfligung gestellt. Im vorderen Gebaude-
bereich ist weiterhin der herkémmliche
Supermarkt fiir den Einkauf vor Ort. Darliber
hinaus gibt es die Option, Waren online
zur Abholung zu bestellen. Mitarbeitende
kommissionieren die Guter und bergeben
sie an einer Abholstation an die Kundschaft.
Das fur den Supermarkt zusténdige Waren-
lager beliefert sowohl den Supermarkt als
auch das MFC als zusétzliches Lager.
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Das Hybridmodell:
MFC und Verkaufsflache mit
Abholstation in einem Gebaude.
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MaBgeschneiderte Sensortechnik
fur Bereiche mit verschiedenen Anforderungen

Fir einen effizienten und automatisierten Betrieb eines MFC ist spezielle Sensortechnik erforderlich. Grundsétzlich geht es
in diesen Logistikzentren um Identifikation, Detektion und Absicherung. Die verwendeten Sensoren missen sehr kompakt
sein, weil MFCs auBerst raumeffizient geplant sind. Hinzu kommt, dass sich ein MFC in verschiedene Bereiche aufteilt, die
unterschiedliche Anforderungen an die Sensortechnik stellen: Frische- und Tiefklhlbereich, Standardbereich, Kommissio-
nierung, Wareneingang und Warenausgang.

Frische und Tiefkiihlbereich:
Detektion per Lichtschranken

Hier steht die Detektion im Vordergrund. Dafur ist
Sensortechnik erforderlich, die unempfindlich gegen-
Uber niedrigen Temperaturen sowie Betauung ist —
etwa, wenn Lagershuttle aus dem Tiefklhlbereich in
den Standardbereich oder zur Kommissionierung
fahren. Leuze bietet dafir kleine, leistungsstarke
optische Baureihen wie die Serien 3C oder 25C an.
Die funktionieren auch im Tiefkiihlbereich und bei

schnellen Bewegungen sicher. Fir einfache Anwen- Kleine, schnelle und leistungsstarke optische

dungen eignen sich auch kostenoptimierte Baureihen Baureihen wie die Serien 3C oder 25C funktionieren auch
wie die Serien 5 oder 23. im Tiefkiihlbereich und bei schnellen Bewegungen sicher.
Standardbereich:

Identifikation mit Barcodelesern

Zur |dentifikation der Warenbehélter gentigen kom-
pakte Scanner mit relativ geringer Reichweite. Die
werden idealerweise direkt an die Férdertechnik ange-
baut. Dabei ist entscheidend, dass Anlagenbetreiber
die Scanner nicht erst ausrichten mussen. Diese sollen
vielmehr direkt nach Installation funktionieren. Vor diesem
Hintergrund hat Leuze fir seine Baureihe BCL 300i
die ,integrated connectivity“ entwickelt: Durch diese

Funktion kommunizieren die stationdren Barcodeleser Die stationédren Barcodeleser der Baureihe BCL 300i
ohne externes Interface direkt mit der Steuerung. Die kommunizieren ohne externes Interface direkt mit der
Inbetriebnahme erfolgt somit automatisch, sobald Steuerung. Méglich macht das die Funktion ,integrated
sich das Gerat mit der Steuerungssoftware verbindet. connectivity“.

Kommissionierung:
Absichern liber Sicherheits-Lichtvorhiange

Kommissionierplatze missen auch bei hohen Stiick-
zahlen zuverléssig abgesichert sein. Hierfur eignen
sich Sicherheits-Lichtvorhédnge wie der ELC 100 von
Leuze. Wo Mensch und Maschine ,,Hand in Hand“
arbeiten, lassen sich die Sicherheits-Lichtvorhdnge
vertikal als Hand- und Fingerschutz, als Zugangs-
sicherung oder auch horizontal als Bereichssicherung
einsetzen.

Zum einfachen Absichern von Kommissionierplatzen
im MLC bietet sich der Sicherheits-Lichtvorhang ELC 100
von Leuze an.
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Interview

Regalbediengerat im
Fokus: Optimierungs-
potenziale mit smarten
Sensoren

Video: Sensoranwendungen zur optimalen
Performance von Regalbediengeréten
bei Paletten- und Behalterlagern

Matthias Gohner, Corporate Industry Manager Intralogistics bei Leuze

FUr einen effizienten und automatisier-
ten Betrieb eines MFC ist spezielle
Sensortechnik erforderlich. Grund-
satzlich geht es in diesen Logistik-
zentren um ldentifikation, Detektion
und Absicherung. Die verwendeten
Sensoren missen sehr kompakt sein,
weil MFC auBerst raumeffizient ge-
: 1 plant sind. Hinzu kommt, dass sich

ein MFC in verschiedene Bereiche
aufteilt, die unterschiedliche Anforderungen an die Sensortechnik stellen:
Frische- und Tiefklhlbereich, Standardbereich, Kommmissionierung, Waren-
eingang und Warenausgang.
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Die Entwicklung bei Regalbediengeréten (RBG)
geht weiter in Richtung leichterer und dynami-
scherer Systeme, die mit hohen Fahrleistungen
die Performance der Gesamtanlage erhéhen.
Was bedeutet das fiir die Sensorik?

Das ist richtig. Regalbediengeréte werden immer flexi-
bler, dynamischer und leichter. Um diesen Anforde-
rungen in der Konstruktion gerecht zu werden, bedarf
es kompakterer und modular aufgebauter Sensorik.

Welche Optimierungspotenziale sehen Sie in
diesem Zusammenhang bei Regalbediengeréaten
und wie kénnen diese mit passender Sensorik
umgesetzt werden?

Aufgrund der GerategréBe oder der technischen Eigen-
schaften vorhandener Laser-Positioniersysteme kann
es bei der Konstruktion zu Einschrénkungen kommen,
wenn es darum geht, an welcher Stelle ein Sensor auf
dem Regalbediengerét platziert werden kann.

Was wire aus lhrer Sicht die L6sung?
Konnen Sie uns diese kurz beschreiben?

Durch die kleine Bauform in Kombination mit dem
geringen Blindbereich von nur 100 mm bieten wir mit
unserem neuen AMS 100i das kompakteste Laser-
Positioniersystem am Markt. Zum einen ist das Ge-
héuse des AMS 100i sehr kompakt: 105 x 68 x 75 mm.
Zum anderen kann das Laser-Positioniersystem mo-
dular und stérungsfrei montiert werden, selbst direkt
neben einer Datenlichtschranke. AuBerdem kann es
einfach ausgerichtet werden. Eine Positionierung ist
bis zu einem Nahbereich von 100 mm machbar.

Welche Vorteile hat der Kunde durch dessen
Einsatz?

Fir den Kunden bietet das System maximale konstruk-

tive Freiheit und einfache Implementierung auch in
neuartige Applikationen mit geringer Platzverfluigbarkeit.
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Mit dem neuen AMS 100i bietet Leuze den
kompaktesten Positionssensor am Markt.
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Wie sieht es mit der Inbetriebnahme aus?

Die Standardlésung sieht beispielsweise bei der Fach-
feinpositionierung des Regalbediengeréts den Einsatz
mehrerer Sensoren vor, die alle verkabelt, montiert
und ausgerichtet werden mussen. Das geht heute
aber deutlich moderner: Heute bedarf es nur noch
eines einzigen kamerabasierten Sensors. Eine Kamera
detektiert kreisrunde Lécher bzw. Reflektoren. Sie er-
mittelt die Positionsabweichung in X- und Y-Richtung
relativ zur Sollposition und Ubergibt die Positionsab-
weichung Uber ein Interface oder I/Os an die Steuerung.

Welchen Sensor empfehlen Sie dafiir?

Die Fachfeinpositionierung des Regalbediengeréts
ist optimal mit einem kamerabasierten Sensor wie
unserem IPS 200i/400i. So muss nur ein Sensor ver-
kabelt, montiert und ausgerichtet werden. Auch das
Einrichten sowie Parametrieren ist schnell und ein-
fach. HeiBt: Deutliche Zeitersparnis und schnellere
Inbetriebnahme ... Auch im Falle eines spéateren
Sensoraustauschs bei Beschadigung.

Fachfeinpositionierung von Regalbediengeraten
mit dem kamerabasierten Sensor IPS 200i/400i.

Wie steht es um die Sicherheitsanforderungen
bei Regalbediengeraten?

Um den sich dndernden Sicherheitsanforderungen an
einem Regalbediengerét gerecht zu werden, missen
bestehende L&sungen lGberdacht und Sensoren an-
gepasst werden. Die Sicherheitsnorm verlangt unter
bestimmten Bedingungen eine sichere Positionser-
fassung.

Was konkret verlangt die Sicherheitsnorm?
Sie verlangt zum Beispiel eine sichere Positionserfas-

sung, wenn sich eine Person auf dem Regalbedien-
gerét befindet, wahrend es verfahren werden muss -



etwa fiir Wartungsarbeiten oder bei der Inbetriebnahme.
Das Regalbediengerat muss sicher seine Position halten
oder mit einer sicheren Geschwindigkeit bewegt
werden kénnen. Durch eine sichere Geschwindigkeit
kann am Ende der Gasse die Pufferzone verringert
werden.

Welches Performance Level muss hierbei
erreicht werden?

Die StandardIdsung, also mit zwei diversitdren Sen-
soren, erreicht maximal Performance Level PL d. Durch
den Einsatz eines sicheren Sensors kann sogar Per-
formance Level PL e erreicht werden.

Das heiBBt, mehr Sicherheit mit nur einem
sicheren Sensor ...

Exakt. Mit dem weltweit ersten Sicherheits-Barcode-
Positioniersystem FBPS 600i ist nur noch ein Sensor
fiir die sichere Positionserfassung notwendig. Das
Gerat wird Uber zwei SSI-Schnittstellen an eine sichere
Auswerteeinheit — z. B. an einen Frequenzumrichter —
angeschlossen.

Welche Vorteile hat dies fiir den Kunden?

Zum einen kann eine sichere Erfassung der Position

mit nur einem Gerét erfolgen, das die Anforderungen
PL e/SIL 3 erflllt. Es hat einen geringen Platzbedarf

und eine kurze Fehlerreaktionszeit von nur 10 ms flr
den Einsatz an schnellen Regalbediengeréten.

Ausfille, Stillstinde oder auBerplanmaBige War-
tungsarbeiten sind der ,,Worst Case* in der Intra-
logistik. Intelligente Sensoren kénnen ja dabei
helfen, die Anlagenverfiigbarkeit zu erhéhen ...

Das stimmt. Fallt auch nur eine Komponente einer An-
lage aus, ist die Effizienz reduziert oder sie befindet
sich im kompletten Stillstand. Eine effiziente Zustands-
Uberwachung ermdglicht es, schnell zu reagieren und
die Ausfallzeiten in der Intralogistik auf ein Minimum
zu reduzieren. Dafur werden entweder Zusatzfunktionen
vorhandener Sensoren genutzt, oder es werden zu-
satzlich spezielle Sensoren implementiert.

Wie kann man sich eine solch effiziente Zustands-
liberwachung vorstellen?

Die Verschmutzungskontrolle oder auch die Qualitéts-
kennzahl stellen eine Warnschwelle dar, an der der
Sensor zwar noch sicher funktioniert, er aber signali-
siert, dass ein Eingreifen notwendig wird. Um seine
Funktion auch weiterhin zu garantieren, sollte z. B.
die Frontscheibe gereinigt werden. Oder das Loch zur
Fachfeinpositionierung hat sich verédndert und muss
Uberpruft werden.

Intralogistik
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Das Unterschreiten der eingestellten Warnschwelle
signalisiert, dass ein Eingreifen notwendig wird.

Das klingt nach vorausschauender Wartung ...

Das klingt nicht nur so, das ist so. Der Zustand des
Sensors kann jederzeit bewertet, Wartungen kénnen
geplant und Ausfélle so vermieden werden. Man
spricht ,,neudeutsch“ auch von Condition Monitoring.

Effiziente Warenfliisse und eine hohe Anlagen-
verfiigbarkeit sind ja Hauptkriterien beim Betrieb
von Logistikzentren. In diesem Zusammenhang
spielt auch die Riickverfolgbarkeit von Ereignis-
sen eine groBe Rolle, um Stérfélle schnell und
effizient beheben zu kénnen.

Mit der neuen LCAM 308 kdnnen visuelle Prifungen
im Storfall auf einem Regalbediengerat durchgefihrt
werden. Uber einen Snapshot-Modus ist es méglich,
ein einzelnes Bild aufzunehmen, um z. B. den Inhalt
eines Kartons zu dokumentieren. So kdnnen Stérfélle
komfortabel, schnell und effizient behoben werden,
was die Anlagenverflgbarkeit wiederum erhoht.

Funktion 4
100 % Funktion

Eingestellte Warnschwelle

Keine Funktion

\

t

Visuelle Priifung von nicht einsehbaren Bereichen
am Regalbediengerit mit der LCAM 308

Danke fiir die interessanten Einblicke in die
Optimierungspotenziale, die moderne Sensorik
bietet.

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.
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Sensoren fur die Anwesenheitskontrolle Serie 5B

Anwesenhelits-
kontrolle effizient

gedacht

Uberzeugend wirtschaftlich:

Unsere neue Sensorserie 5B detektiert
Objekte sehr zuverlassig und kosten-
effizient. Zugleich punkten die Sensoren
mit einer einfachen Handhabung.
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Sensoren fiir die Anwesenheitskontrolle in der
Intralogistik, in Verpackungsprozessen oder in
der Automobilindustrie miissen oft vielfaltige
Anforderungen erfiillen. Dafir haben wir unsere
neue Sensorserie 5B entwickelt. Sie lGiberzeugt
mit flexibler Handhabung bei hoher Wirtschaft-
lichkeit. Das sind oft ausschlaggebende Argu-
mente, wenn in einer Anlage viele Sensoren
bendtigt werden. Wir bieten die Sensoren als
Reflexionslichtschranken, Einweglichtschranken
und Lichttaster an. Unsere Serie 5B ist nach
Schutzart IP 67 und ECOLAB zertifiziert.

Schnell justiert und in Betrieb

Mit ihrem kompakten Gehéduse (11 x 32,4 x 20 Milli-
meter; B x H x L) eignen sich die Sensoren optimal
bei beengten Einbausituationen. Sie lassen sich so
beispielsweise dicht an Férderlinien installieren. Unsere
Serie 5B ist zudem montagekompatibel zur Vorgénger-
baureihe. Das erleichtert die Modernisierung. Zu einer
einfachen Montage tragen auBerdem die Metallein-
sétze mit M3-Gewinde bei. Die Konfiguration geht
ebenfalls leicht von der Hand: Dank des nutzerfreund-
lichen Potentiometers kdnnen Anlagenbetreiber die
Sensoren schnell justieren und jederzeit an sich &n-
dernde Bedingungen anpassen. Uber den homogenen
und gut sichtbaren Lichtfleck sind unsere Sensoren
komfortabel ausrichtbar. Verschiedene elektrische
Anschlussmdglichkeiten, etwa per Kabel, M8-Stecker
oder Pigtail, tragen zu maximaler Flexibilitat bei. Ein
weiterer Vorteil fUr Installation und Statusanzeige ist
die rundum sichtbare 360°-LED-Anzeige.

Detektiert auch Glanzendes

Unsere Sensoren der Serie 5B erkennen selbst de-
polarisierende Objekte wie reflektierende, folienum-
schrumpfte oder glanzende Gegenstande zuverlassig.
Die Einweglichtschranken arbeiten mit einer Schalt-
frequenz von bis zu 900 Hz und bieten damit eine
hohe Leistung und Funktionsreserve. Die Reichweite
betrédgt bei dieser Variante bis zu 15 Meter, bei den
Reflexionslichtschranken bis zu 6,5 Meter. Die Licht-
taster arbeiten mit einer Schaltfrequenz bis zu 1.000 Hz.
Nicht zuletzt haben wir an den Schutz vor unerwiinsch-
ten Zugriffen gedacht: Die Hell-Dunkel-Umschaltung
des Schaltausgangs ist manipulationssicher tber die
Verdrahtung méglich.

-

Platzsparende Montage direkt an Rollenbahnen
oder Forderstrecken.

Unsere Einweglichtschranken der Serie 5B sind
auch horizontal an Forderlinien installierbar.

Die Hintergrundausblendung unserer Lichttaster
HT 5B sorgt dafiir, dass uberfiillte Kartons
zuverlassig erkannt und ausgeschleust werden.
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Packaging. Sensoren. Losungen.

Mehr als Sie erwarten.
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Packaging

Automatisierte Anlagen fiur Produktions- und
Verpackungsprozesse mussen immer flexibler,
effizienter und intelligenter werden. Wir unter-
stitzen Sie dabei mit innovativen Sensor-
|l6sungen. Vom ersten bis zum letzten Schritt
im Verpackungsprozess.

www.leuze.com/packaging




Interview

Mehr als Sie
erwarten.

Andreas Eberle ist seit 2000 bei Leuze. Zuletzt war er als Key Account
Manager Food & Beverage und als Local Industry Manager Packaging
far den deutschen Markt tatig. Nun freut er sich auf seine neue Aufgabe
als Corporate Industry Manager Packaging.
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Was umfasst Packaging bei Leuze?

Unter ,Packaging” verstehen wir bei Leuze alle Schritte
im Verpackungsprozess: von der Primérverpackung
Uber die Sekundérverpackung, also die Verpackung
in Kartons oder Gebinde, die Etikettierung bis hin zur
Endverpackung beziehungsweise die Positionierung
auf Paletten oder Ladungstréger. Wir fokussieren uns
bewusst auf Sensorik fur die Getrankeabfillung, Sen-
soren fur die Verpackung von Wurst und Kése, SuB-
und Backwaren und von Arzneimitteln — also auf die
herausforderndsten Bereiche und Umgebungsbedin-
gungen bei der Verpackung. Die Anforderungen sind
je nach Branche zudem unterschiedlich: Bei der Pri-
marverpackung von Fleischprodukten und Kéase ist
es kalt und nass, in der Backwarenindustrie dagegen
heiB und trocken. Uberall gelten natiirlich sehr hohe
Anforderungen an die Hygiene.

Der neue Claim lautet ,,Mehr als Sie erwarten.*
Was diirfen Kunden denn erwarten?

Unsere Vertriebskollegen sind seit Jahrzehnten in
engem Kontakt mit Herstellern von Verpackungsma-
schinen und mit Konsumguterherstellern, also den
Anwendern der Maschinen. Da wir uns auf wenige
Branchen fokussieren, kennen wir die Anforderungen
in der Lebensmittel- und Pharmaindustrie besonders
gut. Die Kollegen sind regelméaBig vor Ort beim Kunden
und erarbeiten gemeinsam die perfekt passende L6-
sung flr die jeweilige Automatisierungsaufgabe. Viele
unserer Kunden kennen uns heute hauptsédchlich als
Experte fir Sensorik fir spezielle Applikationen, die
sonst fast unlésbar scheinen. Ein Beispiel ist unser
Kombi-Gabelsensor GSX, der die beiden Detektions-
prinzipien Licht und Ultraschall in einem Gehause
kombiniert und damit alle Arten von Selbstklebeetiket-
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ten erkennt. Weitere Beispiele sind unsere Klarglas-
Sensoren oder die stérkste Einweglichtschranke auf
dem Markt mit der Bezeichnung LS25Cl, die selbst
metallisierte Verpackungsfolien durchstrahlt. Daneben
haben wir ein sehr groB3es, innovatives Standard-Pro-
duktportfolio. Das ist so aufgebaut, dass sich mit einer
Gehéausebauform und einem Befestigungsprinzip alle
Applikationen abdecken lassen — das sorgt fur eine
hohe Flexibilitdt beim Einsatz der Sensoren bei unseren
Kunden. Das Leuze Angebot umfasst Sensoren flr
optische Detektions- und Messaufgaben, Sensoren
flr die Erkennung von 1D- oder 2D-Codes, Vision-
Sensoren sowie Sensoren und Lésungen fiir die Ma-
schinensicherheit.

Wo legen Sie bei Sensorik fiir Verpackungs-
maschinen aktuell einen Fokus?

Die Anforderungen an Maschinen und Anlagen und
somit auch flr die eingesetzten Sensoren sind dann
besonders hoch, wenn Lebensmittel noch unverpackt
sind. Lebensmittelhersteller miissen dann sicherstellen,
dass die Anlagen sehr gut und einfach zu reinigen sind
und dass es zum Beispiel zu keiner Verschleppung
von Keimen kommt. Unsere Edelstahlbaureihe 53/55,
die schon seit 16 Jahren ein fester Bestandteil im
Leuze-Produktprogramm ist, hat dieses Jahr ein Tech-
nologieupdate bekommen. Zudem gibt es den Code-
leser DCR 200i sowie induktive Sensoren in hygiene-
gerechten Edelstahlgehausen. Fir die Sicherheits-
Lichtvorhange der Baureihe MLC haben wir eine

IP 69K-Schutzréhre im Angebot. Unsere Sensoren in
Edelstahlgehausen erflllen die Hygieneanforderungen
der Lebensmittelindustrie. Sie zeichnen sich durch ein
besonderes Hygiene-Design sowie eine hohe Reini-
gungsmittelbesténdigkeit und Dichtigkeit aus.

Eignen sich Edelstahlsensoren nur fiir Applika-
tionen in der Primérverpackung?

Auch auBerhalb der Primérverpackung sind Sensoren
in robusten Edelstahlgeh&usen eine sehr zuverlassige
Lésung. In Verpackungsbereichen mit hohen mecha-
nischen Anforderungen oder mit intensiven Reinigungs-
prozessen kommen zum Beispiel die Sensoren in
Washdown-Design der Serie 55 oder die Gabelsenso-
ren GS08B zum Einsatz. Sensoren mit Edelstahlge-
h&usen oder speziellen chemisch-Nickel-beschichteten
Metallgeh&usen, wie die Serie 18B oder die Gabel-
sensoren GSX, haben den Vorteil, dass es nicht zu

Lackabsplitterungen kommen kann oder Geh&use im
Laufe der Jahre nicht durch eingesetzte Reinigungs-
mittel zerstoért werden. Rund um den Bereich der
Edelstahlsensorik werden wir auch zuktinftig einen
Fokus setzen.

Was erwarten Kunden in Zukunft von einem
Sensor?

Hersteller von Nahrungsmitteln oder Getrénken haben
in erster Linie eine gleichbleibend hohe Qualitat ihrer
Produkte und eine kontinuierlich hohe Ausbringung
der Anlagen im Fokus. Der einzelne Sensor in der
Verpackungsanlage sollte m&glichst nicht auffallen
und so unkompliziert wie méglich seinen Dienst tun.
Dafir braucht es robuste, langlebige Sensoren, die
sich einfach integrieren lassen und die auch wahrend
des Betriebs méglichst wenig Bedienungsaufwand
oder ,Betreuung“ erfordern. Lassen sich notwendige
Formatwechsel beispielsweise Uber I0-Link tatigen,
kénnen Stillstandszeiten der Anlage so kurz wie mdg-
lich gehalten werden. Uber die standardisierte I0-Link
Schnittstelle ist auch eine vorbeugende Wartung
(Predictive Maintenance) moglich oder es sind even-
tuell erforderliche Wartungszyklen rechtzeitig bekannt
und somit planbar ausfihrbar.

Das Gesprach fiihrte Birgit Werz.

Andreas Eberle
Corporate Industry Manager Packaging bei

Leuze
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Kontrasttaster KRT 3C

80

Ins rechte
Licht geruckt

Viele Lichtarten und ein kompaktes Gehause:
Unser neuer Kontrasttaster KRT 3C lasst sich
dank Multicolor und geringer GréBe flexibel in

Verpackungsprozessen einsetzen.

Wir stellen mit dem KRT 3C unseren bislang
kleinsten Kontrastsensor fiir die Verpackungs-
industrie vor. Unser KRT 3C detektiert selbst
bei geringen Kontrastunterschieden, glédnzen-
den Oberflachen oder stark reflektierendem
Material zuverlassig und positionsgenau. Das
gelingt dank Multicolor-Funktionalitit: Rotes,
griines und blaues Licht sowie WeiB3- und Laser-
Rotlicht lassen kein Objekt und keine Druck-
marke unbemerkt passieren. Anwender kénnen
bei ihren Verpackungs- oder Etikettierprozessen
so fir jedes Material und jede Kontrastmarken-
farbe die passende Lichtquelle wahlen.

Enge? Kein Problem!

Unser KRT 3C erkennt Kontraste hochpréazise und
zuverlassig mit einer kurzen Ansprechzeit von 50 ps
(Laser: 125 ps) und minimalem Signaljitter. Das tragt
zum optimalen Maschinendurchsatz bei. Von Vorteil
bei wenig Platz: Der Taster ist mit seinen geringen
MaBen von 11 x 32 x 17 Millimetern fir enge Einbau-
situationen ausgelegt. Das erlaubt eine Installation
an nahezu allen Stellen. Uber die integrierte 10-Link-
Schnittstelle kbnnen Anwender unseren KRT 3C ein-
fach einrichten. Anderungen bei einem Formatwechsel
der Produkte sind so ebenfalls schnell erledigt.

Wirklich widerstandsféhig

Das Geh&use ist robust: Es erflllt die Schutzarten
IP67 und IP69K. Unser KRT 3C ist auBerdem
ECOLAB-zertifiziert. Er hélt deshalb auch aggres-
siven Reinigungsmitteln stand.



In der Verpackungsindustrie werden Produkte oft in
Schlauchbeutel verpackt. Sensoren erkennen die auf-
gedruckten Kontrastmarken und takten so den Schneid-
vorgang der Verpackungsfolie. Mit dem KRT 3C gelingt
das dank Multicolor-Funktionalitét auch bei Materialien
mit unterschiedlichen Farb- oder Grauwertkombina-
tionen jederzeit zuverlassig.

Packaging

Wenn es eng zugeht, ist unser Kontrasttaster KRT 3C
mit seiner kompakten GroBe die richtige Wahl.

Der Sensor erkennt unterschiedlich farbige Kontrast-
marken auch auf runden Objekten und verschiedenen
Materialien.
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Ultraschallsensoren HTU200 und DMU200

Ultraprazise

dank
Ultraschall

Unsere neuen kompakten Ultra-
schallsensoren der Serien HTU200
und DMU200 meistern selbst heraus-
fordernde Anwendungen in der
Verpackungs- und Automobilindustrie.
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Unsere Sensoren der Serien HTU200 und DMU200
I6sen selbst schwierige Detektions- und Mess-
aufgaben zuverlassig: Die neuen Leuze Sensoren
erfassen Objekte unabhangig von ihrer Ober-
flaichenbeschaffenheit per reflektiertem Schall-
impuls. Sogar gldnzende, transparente oder
dunkle Oberflachen sowie Fliissigkeiten oder
granulare Produkte detektieren sie problemlos.
Wir bieten mit den neuen Baureihen schaltende
und messende Ultraschallsensoren in unterschied-
lichen BaugréBen an. Die Gerate gibt es mit
Betriebsreichweiten zwischen 0,1 und 6 Metern.
Einige Varianten sind auBerdem mit 10-Link Schnitt-
stelle erhéltlich. So finden Anlagenbetreiber fiir
jede Anforderung eine passgenaue Lésung.

Optimale Objekterkennung und Anwesenheits-
kontrolle

Die schaltenden Sensoren der Serie HTU200 bieten wir
in insgesamt 20 Varianten an. Darunter die kompakten
Ultraschallsensoren HTU208. Sie zeichnen sich durch
eine sehr schmale Bauform (M8-Gewindehilse) aus.
Dadurch lassen sie sich auch in engen Produktions-
umgebungen montieren. Fullstdnde erfassen die Sen-
soren dank schmaler Schallkeule auch durch sehr
kleine Behélteréffnungen. Ebenfalls in dieser Baureihe:
unsere Taster in den BaugréBen M12, M18 und M30
mit noch gréBeren Reichweiten.

Abstand prazise erfassen

Unsere messenden Ultraschall-Distanzsensoren der
Serie DMU200 haben wir in acht Varianten im Portfolio.
Die Sensoren DMU218 eignen sich mit ihrem Analog-
ausgang flr eine prézise Abstandsmessung. Die
Sensoren DMU230 mit der Bauform M30 sind flir Be-
triebsreichweiten von bis zu sechs Metern ausgelegt.

Varianten mit 10-Link Schnittstelle

Unsere neuen Ultraschallsensoren zeichnen sich alle
durch ein robustes und kompaktes Metallgehduse aus.
Sie erfillen die hohen Anforderungen der Schutzart
IP 67. Die Sensoren arbeiten auch in rauen Umge-
bungen zuverlassig — etwa bei Dampf, Feuchtigkeit,
Staub oder Fremdlicht. Besonders komfortabel:
Unsere schaltenden und messenden Ultraschallsen-
soren in den BaugréBen M18 und M30 lassen sich
dank 10-Link-Schnittstelle einfach an ein Automatisie-
rungssystem anbinden. Per IO-Link sind sie beson-
ders leicht zu parametrieren und zu bedienen. Zudem
ermdglichen ein interner Objektzahler sowie Diagnose-
daten, beispielsweise Temperaturangaben, eine
vorausschauende Wartung (Predictive Maintenance).

Packaging

Staubige Umgebungsbedingungen beeinflussen die
Detektionsaufgaben unserer Ultraschallsensoren nicht.
Schaltende Ultraschallsensoren HTU218 lassen sich
so optimal fiir die Fiillstandsiiberwachung einsetzen,
etwa bei der Abfiillung von Granulaten oder Pulvern.

{

Unser neuer, kompakter Ultraschallsensor HTU208

in der Bauform einer M8-Gewindehiilse hat eine sehr
schmale Schallkeule. So kann er Fiillstdnde auch durch
sehr kleine Behalter6ffnungen liberwachen.

L
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Ultraschallsensoren unserer Serie DMU200 messen per
Ultraschallkeule die Distanz zu Objekten. Das gelingt
unabhéngig von deren Material und Oberflache. Wird
ein Sensor mit einer breiten Schallkeule eingesetzt,
sind selbst Ausstanzungen von Kartons kein Problem.
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Signalsaulen Serie TL 305

Gut sichtbarer

Lichtblick

Unsere Serie TL 305 Uberzeugt mit heller
und homogener Ausleuchtung sowie
optionaler 10-Link-Schnittstelle.
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Signalséaulen sind im Maschinen- und Anlagen-
bau sowie in der Intralogistik unverzichtbar: Sie
machen Zustinde, Stérungen und laufende Pro-
zesse von Weitem gut sichtbar. Mit unseren neuen
Signalsaulen der Serie TL 305 gelingt das duBerst
zuverlassig. Sie leuchten hell, gleichmaBig und
vollflachig. Das ermd&glicht eine optimale Signali-
sierung - ob an der Maschine, am Férderband
oder bei der Zutrittskontrolle. Die kompakten
Séaulen gibt es vorkonfiguriert mit drei, vier oder
fiinf Segmenten. Unser neues Signalsdulen-Port-
folio umfasst die Modelle TL 305 mit vordefinierter
Farbbelegung sowie die Modelle TL 305-10L mit
10-Link-Schnittstelle. Die 10-Link-Varianten er-
maoglichen unterschiedliche Betriebsmodi und
eine umfassende Farbauswahl. Auf Wunsch sind
die Signalsaulen auch mit zusatzlichem akusti-
schem Signalgeber erhiltlich.

Schnell und einfach eingesetzt

Anlagenbetreiber profitieren von der sofortigen Ein-
setzbarkeit unserer Signalsdulen. Dank M30-Gewinde
und M12-Stecker lassen sie sich einfach installieren.
Passende Zubehdrteile erleichtern die Montage. Alle
Modelle der Serie zeichnen sich durch ihr hochwertiges
und robustes Design aus. Das Aluminiumgeh&use
ermdglicht einen Einsatz selbst in anspruchsvollen
industriellen Umgebungen.

Flexibel konfigurieren

Unsere 10-Link-Version TL 305-I0L bietet maximale
Flexibilitdt. Der Segment Mode ermdglicht es, die
einzelnen Segmente Uber |O-Link individuell anzu-
steuern. So sind Farben, Intensitdten und Lichtbilder
individuell konfigurierbar. Mit dem Level Mode lassen
sich Fullstdnde visualisieren. Wenn eine schnelle
Inbetriebnahme gefragt ist, kbnnen Anwender auch
ohne 10-Link-Verbindung acht voreingestellte oder
benutzerdefinierte Konfigurationen Uber die drei exter-
nen Triggereingange ansteuern.

Unsere individuell konfigurierbaren Signalsdulen

TL 305-10L lassen sich sehr flexibel iiber die 10-Link-
Schnittstelle parametrieren. Anlagenbetreiber kénnen
den Maschinenstatus anhand unterschiedlicher Hellig-
keiten, Lichtbilder, Farben oder Tonarten signalisieren.

Unsere Signalleuchten TL 305 eignen sich in Kombina-
tion mit einem N&herungssensor auch fiir sicherheits-
technische Uberwachungen. Beispielsweise wird bei einer
gedffneten Tiire visuell und/oder akustisch gewarnt.
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Hygienesensoren Serien 53C und 55C

Hygienisch
einwandfrel

FUr hygienesensible Produktions- und
Verpackungsprozesse braucht es Sensoren,
die hochste Anforderungen erfullen.

Das macht Leuze mit Sensorserien flr

die Lebensmittelindustrie und langjahrigem
Applikations-Know-how maoglich.
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In wenigen Branchen sind die Anspriiche an die Sensorik so hoch wie in der Lebensmittelindustrie. Ob Wurst
oder Kise, SiiB- oder Backwaren, Molkereiprodukte oder Getranke: Beim Verarbeiten und Verpacken der
Produkte steht die Hygiene immer im Fokus. Sensoren in diesen Bereichen miissen unempfindlich gegeniiber
intensiven Reinigungs- und Desinfektionszyklen sein. Auch groBe Temperaturschwankungen diirfen der Technik
nichts anhaben. Mit den neuen Miniatursensoren in Edelstahlgehdusen erfiillt Leuze alle wichtigen Anforderungen
der Lebensmittelindustrie: chemische und thermische Bestdndigkeit, Dichtigkeit und ein hygienegerechtes
Produktdesign. Schutzklassen wie IP67, IP68 und IP69K sowie Zertifizierungen nach ECOLAB, CleanProof+ und
JohnsonDiversey bestétigen, dass die Gerate auch in duBerst rauen Umgebungen jederzeit einwandfrei arbeiten.

Hygieneanforderungen sind in der Lebensmittelindustrie dort am hdchsten, wo das Nahrungsmittel oder Getrank
noch nicht durch eine Primarverpackung geschiitzt ist. ,,Das stellt hohe Anforderungen an Sensoren, die in
diesen Bereichen fir die Automatisierung eingesetzt werden®, sagt Steffen Hundt, Produktmanager bei Leuze.
~oensorik muss leistungsstark und hygienegerecht sein, aber auch robust, um bei rauen Umgebungsbedingungen
zuverlassig zu arbeiten.” Leuze stellt mit den neuen Ldsungen folgende vier grundlegende Anforderungen an

Sensorik im Lebensmittelbereich sicher:

1 Chemische Anforderungen:
hohe Bestandigkeit

Reinigung spielt im Verpackungsbereich der Lebens-
mittelbranche eine groBe Rolle. Insbesondere nach
Produktionsdurchldufen sind intensive Sduberungs-
prozesse erforderlich, um Lebensmittelrlickstédnde zu
entfernen und bakterielle Verschleppungen zu verhin-
dern. Es gibt viele Reinigungszyklen, lange Einwirk-
zeiten sowie Vor- und Hauptreinigungen. Die Sensorik
muss zudem mit einer Bandbreite unterschiedlicher
Mittel zurechtkommen — von ECOLAB-Reinigern

bis zu verschiedenen Schaum- und Desinfektions-
reinigern, die sauer oder alkalisch sein kénnen. Um
sicherzustellen, dass die Sensoren den Reinigern
optimal standhalten, prift Leuze die Geréate per
ECOLAB-Test sowie zusétzlich mit Verfahren nach
CleanProof+ und JohnsonDiversey. Das stellt die
Langzeitbestandigkeit des Sensorgehéduses sicher.

Thermische Anforderungen:
hohe Temperaturunterschiede

Insbesondere bei der Primarverpackung von Lebens-
mitteln herrschen hohe Temperaturunterschiede. Ein
Beispiel: In der Fleischverarbeitung liegen die Tem-
peraturen aufgrund des empfindlichen Lebensmittels
oft bei 5 bis 10 °C. Im Gegensatz dazu wird jedoch
bei sehr hohen Temperaturen gereinigt. ,,Hier gehen
wir bei unseren Sensoren ebenfalls auf Nummer
sicher und testen die Produkte gleich mehrfach: im
Klimaschrank, per Thermoschock und auch mittels
Dampfstrahlpriifung®, erklart Steffen Hundt.

Dichtigkeit:
zuverlassig wasserdicht

Weil die Sensoren durch die Reinigung standiger
Né&sse und Feuchtigkeit ausgesetzt sind und dabei
zusétzlich mit hohem Wasserdruck gearbeitet wird,
kommt es auf absolute Dichtigkeit an. Leuze priift
grundsétzlich alle Sensoren mithilfe einer Dichtig-
keitsprifanlage. Die Sensoren fiir den Lebensmittel-
bereich erfullen die Anforderungen der IP69K-Zu-
lassung: Diese wird per Dampfstrahl mit einem sehr
hohen Wasserdruck von bis zu 10.000 kPa und einer
Temperatur von bis zu 80 °C geprtft. Der Abstand
zum Sensor ist dabei mit nur zehn Zentimetern sehr
gering. Des Weiteren wird der Sensor aus unter-
schiedlichen Winkeln bestrahlt, um eine Reinigung
mdglichst realitdtsnah nachzustellen.

Materialien/Produktdesign:
hygienisch und lebensmittelecht

In Verpackungsmaschinen installierte Sensoren soll-
ten aus Material bestehen, das fiir den Kontakt mit
Lebensmitteln zugelassen ist. AuBerdem mussen die
Geréte so gestaltet sein, dass sie sich leicht reinigen
lassen. Zudem durfen sich keine Bakterien und Lebens-
mittelreste ablagern. Deshalb sind glatte Oberflachen
ohne Spalten und Hohlrdume erforderlich. Leuze
setzt diese Anforderungen Uber ein hygienegerech-
tes Produktdesign und ausgewéhlte, FDA-konforme
Materialien um. Das heiBt: Leuze Sensoren fiir den
Lebensmittelbereich besitzen ein Edelstahlgehduse
sowie glasfreie und kratzfeste Optikabdeckungen.
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Hygienesensoren Serien 53C und 55C
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In einer Abfiillanlage fiir Milchflaschen muss die Position der In der Lebensmittelindustrie wird Wurst in groBen Riegeln
Flaschen auf dem Férderband fiir die weiteren Verpackungs- angeliefert und in einer Schneidemaschine in feine Scheiben
schritte in der Anlage sicher und prézise detektiert werden. geschnitten. Der Lichttaster HT53C.S im Hygiene-Design
Die Reflexionslichtschranke PRK55C.TT3 erfasst auch trans- uberwacht die Produktzufiihrung an der Wurstschneidema-
parente Behalter sicher. schine zuverlassig.

.S

Lichttaster der Leuze Baureihe 53C sind im Hygiene-Design Den Fiillstand wassriger Fliissigkeiten in Behéltern zuver-
ohne Bohrlcher konzipiert und bieten sich fiir Einsatzbereiche lassig zu erkennen, zdhlt zu den anspruchsvollsten Detek-
mit direktem Lebensmittelkontakt an. Sie erkennen auch die tionsaufgaben. Hierfiir braucht es besonders leistungsstarke
Vorderkanten von Schnittwaren zuverlassig. Sensorlésungen wie die speziell fiir diese Applikation opti-

mierten Einweg-Lichtschranken der Baureihe 55C von Leuze.
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Préazise und robust zugleich

Die Anforderungen zeigen: Fur hygienesensible Pro-
duktions- und Verpackungsprozesse braucht es ge-
eignete Sensorik. Hierfir hat Leuze speziell die Sen-
sorbaureihen 53C und 55C entwickelt. Sie zeichnen
sich durch ihr Gehduse aus hochwertigem, besonders
glattem V4A-Edelstahl und ihre glasfreie, kratzfeste
Optikabdeckung aus. Damit halten die Sensoren auch
anspruchsvollen Reinigungs- und Desinfektionszyklen
sowie groBen Temperaturschwankungen stand.

Bei Sensorik auf Expertise setzen

Wer als Anlagenbetreiber bei der Sensorik im Lebens-
mittelbereich auf der sicheren Seite sein will, sollte
auf einen Sensorhersteller mit umfassender Expertise
in diesem Bereich setzen. Steffen Hundt erklart:
sLeuze versteht nicht nur die Herausforderungen in
hygienesensiblen Umgebungen, sondern ist auch seit
Jahrzehnten in engem Austausch mit ihren Kunden
aus der Lebensmittelbranche. Das umfassende Appli-
kationswissen der Sensor People setzen wir in opti-
male Sensorlésungen fir jeden Anspruch um.“ Zum
Hightech-Portfolio zahlen eine Vielzahl unterschied-
licher Sensoren fir die Automatisierungstechnik,
beispielsweise schaltende und messende Sensoren,
Identifikationssysteme, L&sungen fir die Datenlber-
tragung und Bildverarbeitung sowie Safety-Kompo-
nenten, -Services und ganzheitliche -Solutions. Ein
weiterer Vorteil: Leuze deckt nicht nur einen Teilpro-
zess ab, sondern steht inren Kunden aus der Lebens-
mittelbranche vom ersten bis zum letzten Schritt im
Verpackungsprozess komplett und jederzeit zur Seite.

Lebensmittelecht in Edelstahl

Leuze hat die Sensoren der Baureihen 53C und 55C
speziell fir hygienesensible Produktions- und Verpa-
ckungsprozesse entwickelt. Sie sind flexibel einsetz-
bar in Form von Einweglichtschranken, Reflexions-
lichtschranken oder Lichttastern. Je nach Variante
erkennen die Leuze Lésungen zuverlassig Glas, PET,
Folie oder Kleinteile.

Auch der Fllstand wéssriger Flussigkeiten Iasst sich
einfach erfassen. Die Sensorserien 53C und 55C sind
staub- und wasserdicht und erflllen die Anforderun-
gen der Schutzklassen IP67, IP68 und IP69K.

Das Gehause ist konsequent darauf ausgerichtet,
bakterielle Verschleppungen und Verschmutzungen
zu vermeiden. Glatte Konturen ohne Befestigungs-
bohrungen verhindern Ablagerungen. Dazu tragt
auch ein spezielles Befestigungskonzept der Serie
53C im Hygiene-Design bei — Uber den Montagezap-
fen sind Sensor und Maschine gasdicht miteinander
verbunden. Praktisch: Die Sensoren lassen sich tber
I0-Link parametrieren, betreiben und warten.

sdddnas Bl

Steffen Hundt,
Product Manager bei Leuze
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Sensortechnik -
robust und
zuverlassig

BiergenieBer im Stdwesten Deutschlands kommen an einigen traditions-
reichen Marken nicht vorbei: Dinkelacker, Wulle Biere, Schwaben Brau,
Sanwald, Cluss oder Haigerlocher. Allesamt regionale Bierspezialitdten
mit jeweils eigenem Charakter, gebraut von Dinkelacker. Die Familien-
brauerei gibt es bereits seit 1888. Gegriindet von Carl Dinkelacker liegt

sie in der Tubinger StraBe im Herzen von Stuttgart.

Martina Schili, Manager Corporate Communications bei Leuze

Seit jeher legt das Unternehmen groBen Wert auf
beste Rohstoffe. Sie sind die Grundlage fiir die
Qualitat der Biere - ob Kellerbier in der Biigelfla-
sche, obergéariges Hefeweizen oder alkoholfreies
Pils. Dieser Qualitdtsanspruch findet sich auch
bei den technischen Komponenten in der Produk-
tion wieder. Deshalb setzt Dinkelacker bereits
seit Langem auf das Applikations-Know-how von
Leuze und auf Sensortechnik, die h6chste Anfor-
derungen an Zuverlassigkeit, Robustheit und
Hygiene erfiillt.

Strikt nach dem deutschen Reinheitsgebot

Die Prozesse in der Brauerei folgen einem genau defi-
nierten Ablauf. Das beeindruckt jedes Jahr Tausende
Besucher auf den Dinkelacker Brauereifuhrungen. Wer
die Gelegenheit zum Blick hinter die Kulissen nutzt,
erlebt den Brauprozess von Anfang bis Ende: Zunéchst
werden 40.000 Liter Brauwasser und 8,5 Tonnen Malz
von heimischen Ackerbdden zu Biermaische vermischt.

Fir sein Malz aus Gerste und Weizen verwendet
Dinkelacker Sommergerste aus dem Strohgéu und
von der Schwébischen Alb. Als eine von nur wenigen
Brauereien weltweit hat Dinkelacker noch einen Strain-
master im Einsatz. Dorthin wird die Maische schlieB-
lich gepumpt und gesiebt. Fachleute sprechen hierbei
vom ,Lautern” der Wiirze. Ubrig bleibt der Treber, der
als Ergdnzungsnahrung fur Tiere weiterverwendet wird.
Aus der Maische wird Wirze. Dann wird die Wirze
gekocht und der Hopfen kommt hinzu. Die Brauerei
bezieht diesen aus Tettnang am Bodensee. SchlieB-
lich folgt die Hefe aus der brauereieigenen Reinzucht
als letzte Zutat fUrs Bier. Die Bierwdrze 1auft Gber einen
Kuhler in den Bierlagerkeller in einen von 39 riesigen
Lagertanks. Jeder Tank fasst zwischen 300.000 und
500.000 Liter und ist bis zu 25 Meter hoch. Er wird von
unten zu rund drei Vierteln beflllt, denn im Tank gart
das Bier und braucht deshalb Platz. Damit das fertige
Produkt bis zum Verbraucher gelangen kann, geht es
nun in die Abfillung.
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Unverzichtbare Sensortechnik

Die in der Abflllung installierten Sensoren sind oft un-
scheinbar, aber unverzichtbar fir effiziente Ablaufe.
Dinkelacker hat an nahezu jeder Station Sensortechnik
von Leuze im Einsatz. ,,Damit der Betrieb stérungsfrei
lauft, sind wir auf besonders robuste und zuverlassig
arbeitende Sensoren angewiesen®, erklart Florian Fahr,
Leiter Technik bei Dinkelacker. ,,Die Anforderungen an
die technischen Komponenten sind in der Abfillung
sehr hoch. Hier haben wir starke Vibrationen, und die
Sensoren muissen haufigen Reinigungsprozessen
standhalten.” Das machen nur ausgewéhlte Sensor-
I6sungen mit. Deshalb vertraut Dinkelacker auf die
Technik der Sensor People von Leuze. Andreas Eberle,
Local Industry Manager Packaging bei Leuze, erldutert
die Vorteile: ,Hier wurden vorrangig Reflexions-Licht-
schranken der Leuze Serie PRK verbaut. Diese Bau-
reihe eignet sich besonders gut fir Applikationen in
der Getrankeindustrie. Das Metallgehduse der opti-
schen Sensoren ist unempfindlich. Daher kénnen die
Gerate auch in rauen Umgebungen optimal arbeiten.”
Zudem erkennen die optisch schaltenden Gerate dank
Reflexionsprinzip selbst hochtransparente Objekte
wie Flaschen. Auch hochglénzende Kunststoffkisten
mit unterschiedlichen Aufdrucken werden erkannt.
Bei Dinkelacker hat die Technik von Leuze ihre hohe
Zuverlassigkeit in der Praxis bewiesen, wie Andreas
Eberle weiB: ,Viele der Sensoren verrichten bereits
seit Jahrzehnten préazise ihren Dienst in der Familien-
brauerei. Sie wurden teils Ende der 1990er- und An-
fang der 2000er-Jahre bei Dinkelacker installiert.“ Ein
weiterer Vorteil: Durch den Fokus auf eine Sensorserie
muss die Brauerei weniger unterschiedliche Ersatzteile
vorhalten und kann bei einem seltenen Defekt zeitnah
reagieren und einfach austauschen. Und sollte es mal
klemmen, schatzt man die raumliche N&he zur Firmen-
zentrale der Sensor People, von denen dann prompter
Support kommt.

Materialfluss ohne Staus und Kollisionen

Die Leuze Sensoren kommen in der Abflllung an un-
terschiedlichen Stellen zum Einsatz und haben jeweils
spezielle Aufgaben. Der Prozess beginnt in der Abful-
lung mit der Reinigung von Flaschen, Bierkisten und
Fassern. Sauberkeit und Hygiene spielen eine groBe
Rolle. ,,Die PRK-Optiksensoren sind an den einzelnen
Bandabschnitten installiert und erkennen Paletten,
Fasser, Bierkisten oder auch Flaschen®, erklart Frank
Karle, Leiter der Elektrowerkstatt bei Dinkelacker. ,,So
wird automatisch die Geschwindigkeit der Bander ge-
regelt, um Staus und Kollisionen zu vermeiden.” Im Be-
reich der Fassabflllung hat Dinkelacker etwa 100 Sen-
soren an den Bandern installiert. Bis zu 240 Fasser pro
Stunde werden dort gereinigt und befillt. Zwei neue
Roboter in der Optik eines geflliten Bierglases unter-
stitzen hier die Beschaftigten: Sie heben die leeren
oder vollen Fasser und setzen sie aufs Transportband
oder auf Paletten. Dinkelacker hat die Roboter zur Zeit
der GastronomieschlieBungen wahrend der Corona-
Pandemie neu installiert. Bei den Robotern kommt
zusatzlich Leuze Sicherheitstechnik ins Spiel:

Mehrstrahl-Sicherheits-Lichtschranken des Typs MLD
sichern den Arbeitsbereich gegen unerwiinschten
Zugang von auBen ab. Jeweils zwei vor den Robotern
Uber Kreuz geschaltete PRK-Sensoren erkennen zu-
verléssig eine einlaufende Palette. Dann starten sie die
Muting-Funktion, die kurzzeitig die Sicherheitslichtgitter
Uberbriickt, sodass die Palette durchlaufen kann.

»,Die Anforderungen an die technischen
Komponenten sind in der Abfullung sehr
hoch. Hier haben wir starke Vibrationen,
und die Sensoren mussen haufigen
Reinigungsprozessen standhalten.”
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Leuze Mehrstrahl-
Sicherheits-Licht-
schranken des

Typs MLD 500
sichern den Arbeits-
bereich der Roboter
gegen Zugang von
auBen ab.

Hier muss keiner
schwer heben:

In der Fass-Abfiil-
lung greifen zwei
moderne Roboter
die Bierféasser
und setzen sie
auf Foérderbénder
oder Paletten.
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Reflexions-Lichtschranken der Leuze Serie PRK sind in
der Abfiillung an vielen Stellen zu finden - hier erfassen
sie in Sekundenbruchteilen jede einzelne Flasche.
Selbst hochtransparente Objekte sind fiir die Sensoren
kein Problem.

Befiillte Bierflaschen auf ihrem Weg zur Etikettierung.
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Stindlich 72.000 Flaschen gereinigt

Leere Bierkisten laufen zur Reinigung durch eine
spezielle Reinigungsmaschine. Die zuvor entfernten
Flaschen landen in einer groBen Flaschenreinigungs-
maschine. Dort werden sie mit 80 °C heiBem Wasser
gereinigt — die Maschine schafft bis zu 72.000 Flaschen
in einer Stunde. Auch hier sind Leuze Sensoren fir
einen sicheren Ablauf unverzichtbar: Sensoren der
PRK-Serie erfassen unmittelbar, wenn eine Flasche an
der Flaschenreinigungsmaschine aus der Reihe tanzt.
Dann stoppen sie die Maschine. Sicherheitslichtvor-
hange Uberwachen auch hier den Zugriff. Nach dem
Reinigen wird jede Flasche auf Riickstinde gecheckt.
Sollte nach dem ersten Durchlauf noch etwas in der
Flasche vorhanden sein oder sollten auBen noch Eti-
kettenreste kleben, lduft diese ein zweites Mal durch
die Flaschenreinigung. Ist dies dann immer noch der
Fall, wird sie aussortiert. Das heiB3t: ,Wer als Bierge-
nieBer uns Brauereien etwas Gutes tun will, sollte
nichts in die ausgetrunkene Bierflasche stecken und
leere Bugelflaschen gedffnet in den Kasten zurlick-
stellen”, sagt Frank Karle.

Frisch befiillt

Sind die Flaschen unbeschadigt und vollstandig sauber,
geht es ans Beflllen. Leuze Sensoren ermdglichen es,
die Bandgeschwindigkeit zu regeln. Anhand der Ab-
stdnde zwischen zwei Flaschen errechnet das System
das optimale Tempo. Die Mehrwegflaschenanlage be-
fullt schlieBlich die Flaschen mit Bier. Sie schafft bis
zu 66.000 Flaschen pro Stunde. Das entspricht 3.300
Kisten. Auf einer separaten Produktionslinie arbeitet
die Bugelflaschenanlage. Sie befullt 30.000 Flaschen
pro Stunde. Das sind stlindlich 1.500 Kisten. Im weite-
ren Verlauf der Abfiillung wird geprift, ob die Menge
des Flascheninhaltes stimmt. Nach dem VerschlieBen
erkennen PRK-Sensoren, ob jede Mehrwegflasche
korrekt mit Kronkorken versehen wurde oder ob die
Bugelflasche korrekt verschlossen ist. Es folgt die
Etikettierung: Die Flasche wird ausgerichtet und Hals-,
Bauch- und Rickenetikett werden aufgeklebt. Auch
hier bleibt nichts dem Zufall Gberlassen: Noch in der
Maschine wird jedes Etikett auf seine korrekte Position
auf der Flasche gepruft.
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Hier werden fertig befiillte und etikettierte Biigel-
flaschen in die Kasten gesetzt. Die Maschine
bestiickt mehrere Bierkisten gleichzeitig.

Hier werden die Biigelflaschen bei der Bestiickung
der Bierkasten ausgerichtet. Dazu erkennt pro Flasche
ein Leuze Sensor die Position des Etikettes.

Den Sensoren iiber dem Férderband entgeht nichts:
Fehlt eine Flasche oder liegt eine quer im Bierkasten,
erfassen sie das sofort.

Jeden Kasten im Blick

AnschlieBend greift der Einpacker zu. Die Maschine
bestiickt mehrere Kisten zugleich mit je 20 Bierfla-
schen. An dieser Station arbeitet ebenfalls Leuze
Sensortechnik: ,Bei der Kastenvollgutkontrolle detek-
tieren Sensoren in Sekundenbruchteilen, ob ein Kasten
vollstandig geflillt ist”, erklart Andreas Eberle. ,,Fehlt
eine Flasche oder liegt eine quer, wird der Kasten aus-
sortiert und der Fehler von einem Mitarbeiter manuell
korrigiert.“ Bei der Besttickung von Kisten mit Buigel-
flaschen werden diese zudem mit dem Etikett optisch
ansprechend nach auBen ausgerichtet. Leuze Sen-
soren erkennen die Etiketten auf den Flaschen und
unterstitzen die Maschine bei der richtigen Positio-
nierung. Es folgt der letzte Schritt: Die Kisten werden
auf Paletten gesetzt und ausgeliefert. Auch hier dienen
Sensoren zur Anwesenheitserkennung der Paletten
und optimieren den Materialfluss.

Tradition fortgefiihrt

Sechs weithin bekannte Marken, Biere fir jeden Ge-
schmack und eine Produktion, die nahezu vollauto-
matisiert stiindlich Zigtausende Flaschen und etliche
Fasser beflllt: Die Stuttgarter Familienbrauerei
Dinkelacker ist erfolgreich ihren Weg in die Moderne
gegangen. Die Sensor People von Leuze leisten dabei
mit zuverléssig detektierender, robuster Sensorik einen
wichtigen Beitrag fiir eine effiziente Produktion entlang
aller Prozessschritte. All das hatte sich Carl Dinkelacker
anno 1888 wohl nicht trdumen lassen. Eines hétte er
jedoch auch 135 Jahre spéter genauso vorgefunden
wie damals: die Leidenschaft flirs Bierbrauen aus
regionalen Zutaten mit dem Anspruch an héchste
Qualitat.
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Simple Vision Sensoren IVS 108, IVS 1048i und DCR 1048i

Keep it simple

IVS 1048i

DCR 1048i

DCR 1048 |

Leuze

IVS 108
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Stefan Ambos
Product Manager Vision bei Leuze

Herr Ambos, um was geht es bei den neuen Simple Vision
Sensoren?

Das neue Produktportfolio Simple Vision bietet einen schnellen
und einfachen Einstieg in die Bildverarbeitung in der industriellen
Automation. Dabei geht es um Anwendungen bei Prif- und Qua-
litdétsprozessen. Dazu gehdren beispielsweise Teileunterscheidung,
Formprifung, Konturanalyse, Mustererkennung, Sortieren, Zahlen,
Messen und Codelesen. Das alles kann in den Bereichen Lebens-
mittelverpackung, Getrankeabflllung oder im Pharmabereich
gefordert sein.

Und was genau sind die Vorteile?

Die Bilderfassungs-, Verarbeitungs- und Kommunikationsfunk-
tionen sind in einem einzigen Bildverarbeitungssensor integriert.
Auf diese Weise entsteht eine multifunktionale, modulare, duBerst
zuverlassige Bildverarbeitungsldsung. Leistungsstarke, eingebet-
tete Software-Tools arbeiten entweder unabhangig oder gemein-
sam in einer Job-Pipeline, ohne dass eine externe Steuerung
erforderlich ist.

Das klingt nach einem komplexen Sensor ...

Nein, genau das Gegenteil ist der Fall bei den neuen Simple Vision
Sensoren: Sie bieten einen deutlichen Mehrwert im Vergleich zu
einem optischen Standardsensor, sind aber weit weniger komplex
als ein Bildverarbeitungssystem. Man benétigt keine besonderen
Fachkenntnisse. Die Konfiguration und Parametrierung des Sen-
sors gelingt ganz einfach ohne Expertenwissen: Die Software-
Tools eines Simple-Vision-Sensors erfordern nur wenige Parame-
ter und lassen sich schnell und einfach einrichten. Uber verschie-
dene Schnittstellen kénnen Komplettldsungen mit Integration in
die Steuerungsumgebung erstellt werden.

Sie haben vorhin erwdhnt, dass es sich um eine modulare
Bildverarbeitungslosung dreht. Kénnen Sie uns das genauer
erklaren?

Das Simple Vision Portfolio besteht aus drei verschiedenen Ge-
ratetypen: dem IVS 108 fir Aufgaben im Bereich Anwesenheits-
erkennung, dem DCR 1048i mit leistungsstarkem Code-Leseal-
gorithmus und optionalem Algorithmus speziell fir DPM-Codes
und schlieBlich dem IVS 1048i, dem Allrounder-Modell, das die
Detektion, Inspektion und Identifikation mit einem Gerat ermdg-
licht. AuBerdem sind hier Modelle mit zwei verschiedenen Aufl6-
sungen verflgbar. So bieten wir eine flexible Modellauswahl mit
verschiedenen Gerateoptionen fur unterschiedliche Aufgaben
und Budgetanforderungen.

Das Gesprach fiihrte Melanie Kern.
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Simple Vision Sensoren IVS 108, IVS 1048i und DCR 1048i

Einfach
erfassen

Neue, leistungsstarke Bildverarbeitungswerkzeuge: Unsere
Leuze Sensoren der Simple Vision Baureihe Gberzeugen mit
flexibler Anwendbarkeit und einfacher Handhabung.

Mit unseren Simple Vision Sensoren gehen Anlagenbetreiber auf Nummer sicher. Die kompakten
Gerate lassen sich so komfortabel handhaben wie optoelektronische Sensoren, sind aber nahezu so

leistungsfiahig wie Kamerasysteme.

IVS 108:
Einfache Anwesenheitserkennung

Unser IVS 108 erkennt an- oder abwesende Objekte,
zum Beispiel Aufdrucke oder Labels auf Verpackungen.
Dank Autofokus-Einstellung und eines einfachen
Teach-ins gelingt die Inbetriebnahme im Handum-
drehen: Ein Gut- und ein Schlecht-Teil werden vor
dem Zielsystem positioniert. Der Anwender bestétigt
jeweils per Teach-Taste. Fertig. Und zudem praktisch:
Der Sensor speichert bis zu 32 unterschiedliche Auf-
gaben. Dariliber hinaus kénnen per Webbrowser Live-
Bilder betrachtet und auf einer grafischen Bedienober-
fliche weitere Parameter anwenderfreundlich einge-
stellt werden. Unser IVS 108 eignet sich optimal fur
Transport-, Sortier- und Férderanlagen. Und auch

fur die Qualitatskontrolle und bei der automatischen
Montage mechanischer oder elektronischer Teile ist
unser Sensor die richtige Wahl.
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IVS 1048i/DCR 1048i:
Variable Detektion, Inspektion und Identifikation

Unser IVS 1048i ist ein leistungsstarkes Allrounder-
Modell: Anwender kdnnen aus sechs Varianten mit
zwei unterschiedlichen Aufldsungen wahlen. Der Funk-
tionsumfang des IVS 1048i reicht je nach Modell von
der Objekterkennung Gber Messaufgaben bis hin zur
integrierten Barcodelesung. Sollen ausschlielich Codes
erfasst werden, bietet sich dafir alternativ unser Sen-
sor DCR 1048i an. Vorteil aller Sensoren der Baureihe
IVS/DCR 1048i: Vier austauschbare S-Mount-Objektive
mit variabler Fokuseinstellung und zwei Blenden er-
mdglichen hohe Flexibilitat bei Leseabstand, Sichtfeld,
Auflésung und Schérfentiefe. Zusétzlich zu digitalen
1/Os sind Schnittstellen mit den Protokollen TCP/IP,
Profinet, FTP und SFTP integriert.
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i Anwesenheitserkennung von

~= . |« . aufgedruckten Informationen
- = auf Verpackungen: Unser IVS108
bietet fiir diese Aufgabenstel-
E 2022/6/2 s IurTg ein hervorn:_agejndes I_’reis-
Leistungs-Verhaltnis und ist
auBerst benutzerfreundlich im
Hinblick auf Einrichtung und
Installation.

f Qualitatskontrolle beim Etiket-
F | ok | tierprozess: Unser IVS 1048i
) ﬁ ﬁ kann leicht lokalisieren, messen
und priifen, ob das Etikett in
der korrekten Position ange-
bracht wurde.

Multicode-Identifikation
mit unserem DCR 1048i.
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Interview

New Normal
@Leuze

Im Gesprach mit Boris Worter, Senior Vice President Human Resources,
und Isabel Bob, Manager People Development, Uber die neue Normalitat

bei Leuze.
m\ W

szunsere Sensor
People Kultur
und das person-
liche Miteinander
machen uns
,besonders*

und erfolgreich.*
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#WearelLeuze

Herzlich willkommen: Isabel Bob und Boris Woérter.
Ich freue mich, mich mit lhnen heute liber die

»sneue Normalitat“ zu unterhalten. Wie sieht diese

denn bei Leuze aus?

Boris Worter: Bereits zu einem friihen Zeitpunkt haben
wir erkannt, dass unsere Starken als Familienunter-
nehmen unsere Sensor People Kultur und das persén-

liche Miteinander sind. Diese Zusammengehdorigkeits-

Kultur macht uns ,,besonders” und erfolgreich.

Was konkret tun Sie, um diese Kultur zu férdern?
Durch Coronaregelungen, steigende Mitarbeiter-
zahlen und den vermehrten Wunsch nach flexi-
blem und mobilem Arbeiten ist das ja nicht un-
bedingt einfach, diese Kultur zu bewahren oder
neuen Mitarbeitenden nédherzubringen ...

Boris Worter: Das stimmt. Fir uns war — selbst in
Coronazeiten und trotz allem Fokus auf die Gesund-
heit unserer Mitarbeitenden — klar: Ein reines Home-
office-Modell ist flr Leuze keine Option! Es wére
auch nicht fair denjenigen Kolleginnen und Kollegen
gegentber, die in direkten Bereichen wie in der Ferti-
gung oder der Logistik arbeiten — wir sind ein Team!

Wie begegnen Sie diesem ,,Konflikt“?

Isabel Bob: Letztendlich haben wir versucht, einen
Weg zu finden, wie wir einerseits den Bedurfnissen
der Mitarbeitenden nach mehr Flexibilitat in Form
von mobilem Arbeiten gerecht werden, gleichzeitig
aber auch weiterhin dem Sensor People Mindset
Rechnung tragen.

Wie schaffen Sie das?

Boris Worter: Wir haben uns — sicher beschleunigt
durch die Pandemie — gemeinsam mit unseren Fiih-
rungskraften intensiv mit den Auswirkungen von
hybridem Arbeiten auseinandergesetzt. Aus den Er-
fahrungen, die wir wéhrend Corona gemacht haben,
haben wir viel gelernt und ich denke, so flir Leuze
auch die bestmdgliche Lésung gefunden: Wir sehen
die fortschreitende Digitalisierung als Chance, unsere
Prozesse weiter zu optimieren, noch effizienter zu
arbeiten und damit noch schneller und besser zu
werden — flr unsere Kunden.
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Wie beurteilen
Mitarbeitende
das Unternehmen
Leuze?

Leuze wird als Arbeitgeber von
Mitarbeitenden mit durchschnitt-
lich 4,1 von 5 Punkten bewertet.
In der Branche Elektro/Elektronik
schneidet Leuze besser ab als
der Durchschnitt (3,5 Punkte).

Basierend auf den Bewertungen
der letzten 2 Jahre wiirden

90 Prozent der Mitarbeitenden
Leuze als Arbeitgeber weiter-
empfehlen.

Isabel Bob: Zudem haben wir einmal mehr erkannt,
wie wichtig fiir uns unsere Sensor People Kultur ist.
Dieses Alleinstellungsmerkmal wollen wir nicht nur
erhalten, sondern weiter stérken. Und das gelingt nur,
wenn wir Momente schaffen, in denen sich die Sensor
People persénlich begegnen. Wir sehen Leuze als
eine Art ,Kulturtankstelle“. Unsere internen Werte der
Zusammenarbeit wie Wertschatzung, Teamgeist und
Miteinander, Zuverlassigkeit und Vertrauen machen
uns aus und mussen personlich und vor Ort gelebt
und erlebt werden. Dafiir entwickeln wir aktuell auch
neue MaBnahmen.

Koénnen Sie uns liber diese schon ein bisschen
mehr verraten?

Isabel Bob: Zum einen schulen wir unsere Flihrungs-
kréfte darin, wie man hybrid fihrt, denn mobiles Arbei-
ten erfordert ein anderes Fuhren. Gleichzeitig bieten
wir allen Mitarbeitenden nicht nur das entsprechende
Equipment, sondern auch den entsprechenden IT-
Support, Techniktools oder Weiterbildungen, beispiels-
weise zu den Themen Selbstorganisation und Zeitma-
nagement, an. Und natirlich gibt es auch Richtlinien
zur Work-Life-Balance und verschiedene Mdglichkeiten
fur soziale Interaktion.

Boris Wérter: Und natlrlich beobachten wir auch die
neuen Arbeitstrends in und auBerhalb der Branche
sténdig, motivieren unsere Kolleginnen und Kollegen
zu Feedback und zum Einbringen von neuen Ideen
und Vorschlagen. Zudem evaluieren wir unsere An-
gebote kontinuierlich und passen diese bei Bedarf an.
Und: Wir probieren einfach auch mal neue Dinge aus.

Zum Beispiel?

Isabel Bob: Aktuell starten wir das neue Format
»~Sensor People meet Management“: Einmal im Monat
treffen jeweils 8 Sensor People zusammengewdirfelt
aus verschiedensten Bereichen jeweils ein Mitglied
des C-Levels auf einen Lunchtalk. Hierbei geht es
um ein vollig ungezwungenes Miteinander, berufliche,
aber auch sonstige Themen. Dieses Format soll die
Né&he und das Versténdnis fiireinander férdern.

Hort sich spannend an. Mich wiirde noch ein
anderes Thema interessieren: Mir fallt auf, dass
wir in ganz neuen Raumlichkeiten mit einem
véllig anderen Raumkonzept sitzen ...

Boris Worter: Ja. Das neue HR-BUro ist sozusagen
ein Versuchsballon. Wir haben festgestellt, dass die
neuen Arbeitsformen auch ein neues Raumkonzept
brauchen: Wir haben keine festen Sitzplatze mehr.
Jeder sucht sich morgens seinen Platz. Das bedingt
eine Clean Desk Policy, bereit fir Desksharing.
Papierlos, minimalistisch.
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Wie gehen Sie mit vertraulichen
Themen und Gesprachen um?

Boris Wérter: Vertrauliche Gespréche bleiben vertrau-
lich. HierfUr haben wir sogenannte ,, Telefonkabinen*
integriert. Auf der anderen Seite gibt es auch Kreativ-
rdume und einen Kollaborationsbereich, in dem sich
zum Beispiel groBere Runden zum Brainstorming
treffen.

Leuze Tirkei

Und das funktioniert?
Wie sind die ersten Erfahrungen damit?

Boris Wérter: Es funktioniert hervorragend. Das Feed-
back der Kolleginnen und Kollegen ist sehr gut, alle
fuhlen sich wohl. Wenn man jedes Mal, wenn man im
Bduro ist, neben jemand anderem sitzt, bekommt man
mehr mit, der Austausch ist einfacher, Informationen
flieBen schneller und man lernt alle Kolleginnen und
Kollegen besser kennen. Und natlrlich setzen wir unser
neues Raumkonzept auch an unseren internationalen
Leuze Standorten um.

Danke fiir das interessante Interview, Isabel Bob
und Boris Worter.

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.

Leuze China
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Erfahrungsbericht

Meilne

Ausbildung
bei Leuze

Moritz Hambach
Auszubildender zum Elektroniker
fur Geréte und Systeme,

3. Lehrjahr
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ZAlles, was mit
Elektronik zu tun
hat, darf in die Tat
umgesetzt werden:
Leuze bietet mir
viel Freiraum, meine
eigenen ldeen

zu realisieren.”
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Mein Arbeitstag in der Ausbildungswerkstatt bei Leuze
beginnt in der Regel um 6 Uhr. Meist gehe ich erst ein-
mal in Ruhe meine E-Mails und Termine fiir den Tag
durch. Ublicherweise bekommen wir danach Auftrage
von unserem Ausbilder Rolf Blind oder arbeiten an
unseren eigenen Projekten. Aufgaben fir einen Auszu-
bildenden zum Elektroniker fir Gerate und Systeme
sind zum Beispiel Schaltungen entwickeln und I6ten.
Ein- bis zweimal in der Woche besuche ich die Berufs-
schule in Esslingen/Zell. Dort wird uns der theoretische
Teil der Ausbildung vermittelt.

Meine Ausbildung dauert insgesamt dreieinhalb Jahre.
Im ersten Lehrjahr durchlauft man nach etwa sechs
Wochen eine dreimonatige mechanische Grundaus-
bildung bei Metabo, bevor es dann bei Leuze weiter-
geht. Leuze und Metabo kooperieren im Bereich Aus-
bildung. Im zweiten Lehrjahr lernen wir fir etwa drei
Monate die Fertigung und den Aufbau unserer Produkte
kennen. Nach unserer Zwischenpriifung haben wir
die Mdéglichkeit, Einblicke in andere Abteilungen zu
erhalten. Das kdnnen beispielsweise Einsatze im Qua-
litdtsmanagement, im Customer Care Center oder im
Bereich Industrial Engineering sein. Also vor allem
Abteilungen, die auch nach unserer Ausbildung fir
uns interessant sein kdnnten. Dadurch erhalten wir
auch einen guten Uberblick tiber die Unternehmens-
struktur und lernen viele Schnittstellen kennen. Unsere
Ausbildung ist sehr abwechslungsreich und umfasst
viele spannende Projekte und Aufgaben. Ich erledige
Auftrage fir die verschiedenen Abteilungen, beispiels-
weise baue ich Prifanlagen fiir die Produktion. Sehr
gut bei Leuze gefallt mir auch, dass ich meine eigenen
Projekte umsetzen darf und mir dafiir alle Mdglichkeiten
offenstehen.

Mit meinen beiden Lehrjahreskollegen habe ich ein
besonderes Projekt in die Tat umgesetzt: das ,,Simon
Says“-Gedachtnisspiel. Das ist ein Spielekoffer, der
eine Reihenfolge an bunten Lichtsignalen vorgibt.
Diese muss man sich merken und korrekt wiedergeben.
Vier Leuze Sensoren im Koffer erfassen hierfir die
Handbewegungen Uber den jeweiligen Farbfeldern.
Jede Runde kommt ein weiteres Lichtsignal hinzu. Wer
zehn Runden schafft, hat gewonnen. Unter anderem
kommt der Koffer auch auf Ausbildungsmessen zum
Einsatz. Dort zieht er durch seinen nicht zu Uberhd-
renden Sound und die bunten Farbfelder schnell die
Blicke der Besucher auf sich.

Zuletzt haben wir zudem ein groBes Pilotprojekt auf
der Grundlage einer Idee einer unserer Sales Kollegen
umsetzen kénnen: die ,,Wall of Innovation“. Das ist
eine Wand, auf der zur Demonstration flir einen poten-
ziellen Kunden einige unserer Leuze Sensoren ange-
bracht sind. Diese sind fest verschraubt und fiir einen
ersten Eindruck des Gerats gedacht. Wenn sich der
Kunde fir einen Sensor genauer interessiert, findet er
in den Schubladen unterhalb der Wand ein weiteres
Funktionsmuster. Fir jeden Sensor ist auf der Wand
auch ein QR-Code abgebildet. Mit einem Leuze Hand-
scanner lasst sich dieser scannen und man wird zum
Konfigurator auf unserer Webseite weitergeleitet. Der
Kunde kann dort individuell herausfinden, welcher
Leuze Sensor am besten fiir seine Anlage geeignet
wére.

Leuze Sensoren auf einen Blick. Die ,Wall of Innovation“ bildet
einige unserer Produkte im Detail ab.

_"-4

Der ,,Simon Says*“-Spielekoffer ist auf Ausbildungsmessen
ein echter Hingucker.
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Mein DHBW-
Studium
bel Leuze

DUALER
PARTNER

B DHBW
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In Kooperation mit der DHBW Stuttgart bieten wir
verschiedene duale Studiengange an. Studierende
sind dabei im dreimonatigen Wechsel in einer Praxis-
phase bei uns sowie einer Theoriephase an der
Dualen Hochschule. Je nach Studiengang durch-
laufen unsere Studierenden verschiedene Unterneh-
mensbereiche und sammeln wertvolle Erfahrungen
z. B. im Auslandssemester.
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Elina Wagner und Lea Weible studieren ,,BWL - International Business* im vierten Semester.

Wie ist das DHBW-Studium ,,BWL - International
Business* aufgebaut?

Lea Weible: Die ersten drei Semester sind das Grund-
studium. Ab dem funften Semester kann man dann
zwischen den Vertiefungsfachern Finance, Supply
Chain Management, Human Resources, Marketing
und Digital Business Management wéhlen.

Elina Wagner: Das Studium hat auBerdem viele Inhalte,
die auf Englisch unterrichtet werden, wie zum Beispiel
die Facher International Management oder Business
Communication. Und ganz wichtig: Im vierten Semester
sind Auslandsaufenthalte vorgesehen.

Zunachst einmal zur Theorie, wie ist der Unter-
richt an der Hochschule gestaltet?

Elina Wagner: Wahrend der Theoriephase an der
DHBW hat man einen vorgegebenen Stundenplan,
der jede Woche variiert. Eine Vorlesung dauert drei
bis vier Stunden, daflr hat man aber nur eine oder
zwei pro Tag. Die Vorlesungen finden in kleinen
Kursen statt. Dadurch ist die Studienatmosphére sehr
angenehm und man hat auch die Chance, Fragen zu
stellen. Da das Theoriesemester nur drei Monate lang
ist, empfiehlt es sich, immer von Beginn an Vorlesungen
nachzuarbeiten. So verlaufen die Klausurenphasen
weniger stressig.
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Bei Leuze haben Sie dann wahrend der Praxis-
phasen die Mdéglichkeit, verschiedene Unterneh-
mensbereiche zu durchlaufen. Welcher Bereich
hat lhnen bislang am besten gefallen oder Sie
vielleicht auch liberrascht?

Elina Wagner: Am besten gefallen hat es mir im
Bereich Marketing und Digital Sales. Mir macht es
SpaB, Menschen fir etwas zu begeistern, und genau
darum geht es in diesem Bereich. Also um die Frage,
wie man die passende Zielgruppe findet und diese
fur unsere Produkte und das Unternehmen gewinnen
kann. Besonders die Kampagnengestaltung und sich
in den Kunden hineinzuversetzen, fand ich spannend.
Mir hat der Praxiseinsatz im Unternehmen geholfen,
einen besseren Einblick zu bekommen und zu wissen:
Da kénnte ich mich auch in der Zukunft sehen.

Lea Weible: Bei mir ist es der Einkauf, der mich sehr
Uberrascht hat. Den hatte ich davor gar nicht auf dem
Schirm. Mir hat besonders gefallen, dass man mit
Lieferanten in Kontakt steht und es viele firmeninterne
Schnittstellen gibt. Auch die Nahe zum Produkt fand
ich gut.

,2pDurch mein
DHBW-Studium bei
Leuze wurden mir
viele Moglichkeiten
gegeben, die ich

In einem regularen
Studium nicht
gehabt hatte.”

Elina Wagner
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Was waren groBere Aufgaben oder Projekte, an
denen Sie mitgearbeitet haben?

Lea Weible: Wir schreiben jahrlich eine Projektarbeit.
Man bekommt ein Thema vorgegeben und forscht
dazu empirisch. Bei mir war die erste Projektarbeit
im Einkauf. Ich habe Uber das Thema Lieferanten-
bewertung geschrieben und dafir auch Fragebdgen
entworfen und ausgewertet. Je nach Thema ist es ja
auch so, dass die Forschungsergebnisse in der Praxis
bendtigt werden und konkret Verwendung finden. Es
ist schoén zu sehen, wenn die geleistete Arbeit nicht
nur in einer Schublade landet, sondern wirklich um-
gesetzt und weiterentwickelt wird.

Elina Wagner: Ich habe eine Projektarbeit in Human
Resources geschrieben, die andere jetzt im Bereich
Digital Sales. Ich habe mich in beiden Abteilungen
sehr gut aufgehoben geflihlt. Da war auch das Inte-
resse von anderen Kolleginnen und Kollegen da, die
gar nicht direkt in die Projektarbeit involviert waren.
Fur Tipps oder Ratschlage konnte man sich immer
an alle wenden.

Nun noch zum Thema Auslandsaufenthalt: In
lhrem Studiengang sind theoretische und prak-
tische Auslandsaufenthalte vorgesehen. Wohin
ging/geht es da fiir Sie?

Elina Wagner: Ich habe mein theoretisches Aus-
landssemester an der UCSB gemacht, also der
University of California in Santa Barbara. Das ging
drei Monate, von Januar bis Méarz. Ich hatte vor allem
internationale Vorlesungen mit Fachern wie Global
Economics oder Internationales Marketing. So ein
Auslandssemester ist naturlich eine spannende Er-
fahrung. Man lernt neue Leute und andere Kulturen
kennen und ist auch ein bisschen auf sich allein ge-
stellt. Bei Leuze habe ich die Chance, noch mal ins
Ausland zu gehen, im September nach Malaysia zu
unserer noch recht jungen Tochtergesellschaft.

Worauf freuen Sie sich dort am meisten?
Elina Wagner: Ich freue mich ganz besonders auf

den Kontakt zu den internationalen Kolleginnen und
Kollegen.
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Waéhrend des Auslandssemesters bleibt auch Zeit,
verschiedene Orte zu erkunden: Lea Weible in Irland
und Elina Wagner in San Francisco, Kalifornien.

,Die Praxisphasen
bei Leuze haben mir
geholfen, eine neue
Sicht auf verschie-
dene Fachbereiche

zu erlangen und

diese tiefgehender

kennenzulernen.*

Lea Weible

Frau Weible, wo waren Sie im Rahmen lhres Aus-
landssemesters?

Lea Weible: Ich war auch zum einen fiir die Theorie
im Ausland, in Dublin. Das war eine richtig coole
Erfahrung, die ich nicht missen méchte. In den drei
Monaten an der Dublin Business School konnte ich
mich auch ein bisschen kreativer ausleben. Ich hatte
zum Beispiel das Fach Digital Content Creation, da
habe ich selbst Webseiten erstellt. Und dann war ich
noch in Mailand bei unserer Tochtergesellschaft. Dort
habe ich fir zwei Monate gearbeitet. Es war spannend
zu sehen, wie die Tochtergesellschaft in einem an-
deren Land mit der Unternehmenszentrale in Owen
zusammenarbeitet.

Und wie lauft die Planung fiir einen Auslandsauf-
enthalt ab?

Elina Wagner: Da gibt es ein total gutes Support-
System. Wir missen vorab sogenannte Learning
Agreements erstellen. Dafur Uberprift man, was es
fur Kurse an der Auslandsuni gibt und inwiefern sie
die Voraussetzungen erflillen, die unsere Hochschule
fur das vierte Semester hat.

Lea Weible: Bevor es losgehen kann, missen unter
anderem Fllige gebucht und eine Wohnung vor Ort
gesucht werden. Leuze hat uns in allen Bereichen
super unterstitzt. Die Kommunikation vorab mit der
Tochtergesellschaft, bei mir Italien, lief auch gut: Die
Kolleginnen und Kollegen dort waren direkt Feuer
und Flamme. Es gab ein erstes Kennenlernen, schon
letztes Jahr auf dem Sommerfest, das war schon.

Vielen Dank, dass Sie lhre Erfahrungen mit
uns geteilt haben. Das klingt nach einem sehr
abwechslungsreichen Studiengang.

Alles Gute weiterhin!

Das Gesprach fiihrte Simona Langlouis.
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Interview

Wir setzen auf
die Fachkrafte
von morgen!

Leuze bietet Studierenden im Bachelor- oder Master-Studium oder auch
Praktikanten und Werkstudierenden interessante Mdglichkeiten, ihr er-
worbenes theoretisches Wissen in die Praxis umzusetzen, erste Berufs-
erfahrung zu sammeln und eigenverantwortlich Projekte zu bearbeiten.
Und zwar sowohl in technischen als auch in kaufmannischen Bereichen.
In Owen, Germering und Unterstadion.

Frau Bosch, was zeichnet ein Praktikum bei
Leuze aus?

Junge Menschen mdéchten sich orientieren, heraus-
finden, ob ein Job zu ihnen passt, ob sie daflr geeig-
net sind, und ob sie sich genau diesen Job auch nach
ihrem Studium vorstellen kénnen. Uns ist es wichtig,
unsere Praktikanten und Studierenden umfassend und
personlich zu betreuen, ihnen Feedback zu geben
und ihnen Méglichkeiten aufzuzeigen, wie sie sich —
auch nach dem Studium - bei uns weiterentwickeln
kénnen.

Wie gelingt lhnen das?

In allen Fachabteilungen haben wir Betreuer, die sich
um unsere Praktikanten und Studierenden kimmern,
sie in Projekte einbinden und ihnen auch bereits zu
einem frilhen Zeitpunkt Projekte Ubertragen, fir die
sie eigensténdig Verantwortung tibernehmen. Und
Dorina Bosch (links) natlrlich haben wir Kollegen in HR, die ebenfalls
HR Specialist Learning & Development bei Leuze regelméaBig Kontakt zu den jungen Menschen haben.

110



#WearelLeuze

Viele machen nicht nur ein Praktikum oder Werk-
studium, sondern schreiben auch ihre Abschluss-
arbeit bei Ihnen. Wie groB ist die Chance, dass
die Studierenden danach fest iibernommen
werden?

Die Chancen hierfur sind sehr gut. Dazu fihren wir
von Anfang an regelméaBige Feedbackgespréche und
sprechen offen mit unseren Studierenden tUber mdg-
liche Weiterentwicklungsmdglichkeiten und Perspek-
tiven im Unternehmen.

Das hért sich gut an. Wie sehen diese Moglich-
keiten nach dem Studium zum Beispiel aus?

Aktuell bauen wir beispielsweise ein Traineeprogramm
fur Masteranden auf, in dem die flir den relevanten
Zielbereich relevanten Inhalte in den jeweiligen Fach-
abteilungen nochmals vertieft werden. Aber natirlich
ist unter Umsténden auch ein Direkteinstieg als Junior
denkbar, sofern die Skills mit denen einer offenen Stelle
konkret zusammenpassen.

Wie binden Sie die jungen Menschen? Der Wett-
bewerb ist ja durchaus hart im ,,War for Talents“ ...

Wir versuchen, ihnen nicht nur fachliche Inhalte naher-
zubringen und Perspektiven aufzuzeigen. Es ist uns
wichtig, dass sich die jungen Menschen bei uns wohl-
fuhlen, sich gegenseitig kennen, vernetzen und Sensor
People Kultur tanken.

Wie schaffen Sie das?

Zum Beispiel bieten wir einen Studierendenstamm-
tisch an. Er dient dem regelméBigen Austausch und
fordert das Miteinander, auch auBerhalb der Arbeits-
zeit. Zudem werden die Studierenden in ihren Fach-
abteilungen voll integriert, nehmen an Meetings teil
und haben eigenverantwortliche Projekte und Aufgaben.

Da wiinscht man sich fast, nochmals zu studieren.
Danke fiir das Interview, Dorina Bosch.

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.
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Erfahrungsbericht

Meilne

Abschlussarbeit
bel Leuze

Joshua Uhl
Student Technische Informatik,
7. Semester
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»,ES ist eine gute Wahl,
sich bei Leuze zu be-
werben - sei es auf eine
ausgeschriebene Stelle
oder initiativ.“

Direkt nach dem Abitur habe ich mein Studium der Technischen Informatik
an der Hochschule Esslingen begonnen. Im Grundstudium der ersten beiden
Semester liegt der Fokus stark auf Mathematik, Physik und Elektrotechnik.
Im weiteren Studienverlauf folgen dann Facher wie Digital-, Regelungs- und
Softwaretechnik. Letztere umfasst dann die klassische Informatik und Pro-
grammieraufgaben. AbschlieBend schreibt eine Mehrheit der Studierenden
meines Studiengangs ihre Bachelorarbeit in einem Unternehmen. Es sind
aber auch Abschlussarbeiten an der Hochschule méglich.
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Meine erste Schnittstelle mit Leuze war der Industrie-
tag 2022 der Hochschule Esslingen. Leuze hatte auf
der Karrieremesse der Hochschule einen Stand. Mir
hat sehr gut gefallen, wie sich das Unternehmen dort
prasentiert und sich flir uns Studierende Zeit genom-
men hat. Das blieb mir in positiver Erinnerung, als ich
ein halbes Jahr spater ein Unternehmen suchte, das
mich bei meiner Bachelorarbeit betreuen wirde. Ich
interessiere mich besonders fir Themen rund um
klinstliche Intelligenz (KI). Da bei Leuze zu dieser Zeit
kein KI-Thema als Abschlussarbeit ausgeschrieben
war, versuchte ich es auf gut Gliick und bewarb mich
trotzdem - initiativ. Schon kurz darauf erhielt ich eine
Rickmeldung von meinem jetzigen Betreuer. Er stellte
mir einen konkreten Themenvorschlag vor, und ich
entschied mich dafir.

Mein Thema ist die ,Leistungsféhigkeit von neuronalen
Netzen zur Verbesserung von Bilddaten®. Es geht
dabei um von Sensoren aufgenommene Bilder von
Codes, beispielsweise DataMatrix-Codes. Letztere
sind manchmal nicht lesbar, weil zum Beispiel der

Abstand vom Sensor zum Code nicht optimal ist. Dann
ist das Bild unscharf. Meine Aufgabe ist, herauszufin-
den, ob neuronale Netze, also bestimmte kiinstliche
Intelligenz, in der Lage ist, solche Unschéarfen und
ahnliche Probleme zu beheben. Ich habe inzwischen
bereits Kl angewendet — das Ergebnis ist vielverspre-
chend. Natrlich ist der Weg bis zur Anwendung noch
einmal ein anderer. Meine Aufgabe besteht erst ein-
mal im Erproben, inwieweit die Bilddaten verbessert

werden kénnen.

In meiner Abteilung ist das Interesse fUr die Ergebnisse
meiner Abschlussarbeit groB. Es freut mich, wenn
jemand noch einmal konkret nachfragt. Wéahrend
meiner Arbeit ist mir erneut klar geworden, wie wich-
tig es ist, dass das Thema gut zu einem passt. Das ist
bei mir auf jeden Fall so: Mir macht mein Thema viel
SpaB und mein Umfeld gefallt mir auch sehr gut.

113



Jederzeit wieder!
Arbeiten In Malaysia

Catena Granata, Mitarbeiterin Fertigung, C-Baureihen bei Leuze

Haufig wurde ich gefragt: Wie kommt man so
mir nichts, dir nichts und von fast heute auf
morgen zum Arbeiten nach Malaysia? Und
das als Mitarbeiterin im direkten Bereich?
Beste Voraussetzung daflr ist: Man arbeitet
in einem internationalen Unternehmen, ist ein
salter Hase", neugierig und weltoffen und hat
eine groBe Klappe — so wie ich.
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Als unsere Vorgesetzten uns darlber informierten,
dass Fertigungslinien flir den Einsatz in unserem neuen
Leuze Werk in Malaysia aufgebaut werden sollten,
beflrchteten einige von uns im ersten Moment: Wir
werden hier in Owen nicht mehr gebraucht. Das war
nattrlich Quatsch, denn unsere bestehenden Linien
wurden ja dupliziert und nicht ersetzt und sind Ergebnis
des starken Leuze Wachstums!

Aber ohne nachzudenken, rief ich frei heraus: ,Wenn
unsere Produktionslinien nach Malaysia gehen, dann
gehe ich halt mit!“ Diese fixe Idee |6ste sich zunachst
einmal in Luft auf: In unserer Anlauffabrik in Owen bau-
ten wir erfahrenen Kolleginnen und Kollegen die Anla-
gen auf und testeten sie auf Herz und Nieren fiir ihren
baldigen Einsatz in Malaysia. Schon bald kamen die
ersten vier neuen Schichtleiter aus Malakka nach
Owen. Es machte viel SpaB, die neuen Sensor People
in die uns vertrauten Maschinen und C-Baureihen
einzuarbeiten.

Und plétzlich kam der groBe Moment, an den ich nicht
mehr geglaubt hatte: Mein Produktionsleiter fragte
mich: ,Mo6chtest du noch immer nach Malaysia?“ Ich
schaute ihn mit groBen Augen an. Klar wollte ich! Eine
Woche spéter saBen meine Kollegin Kanokrat Haese
und ich im Flieger. 14 Stunden Flug. Zwischenstopp
in der Turkei. Bereit fiir eine neue Herausforderung und
Aufgabe: Wir sollten fliinf Wochen lang jeweils acht
malaysische neue Kolleginnen und Kollegen vor Ort in
die C-Baureihen einlernen.

Das neue Werk war noch eine groBe Baustelle. Aus-
gestattet mit Helm, Warnweste, Schutzanzug und
Maske — denn es gab noch so einige Corona-Be-
schrédnkungen — traten wir unseren Dienst an. Bei fir
uns ungewohnt hoher Luftfeuchtigkeit und hitzigen
AuBentemperaturen — zum Gliick gab es in unserem
neuen Werk schon eine geregelte Klimaanlage :-) Wir
schulten unsere neuen Kolleginnen und Kollegen, wie
man mit Linsen, Leiterplatten und elektronischen Bau-
teilen umgeht, lehrten ihnen, was man beachten muss.
Manchmal mit Handen und FiiBen und Google-Trans-
lator, denn die wenigsten vor Ort sprachen Englisch

— und wir natlrlich kein Malaiisch. Naturlich ging die
eine oder andere Linse anfangs zu Bruch — aber wir
waren erstaunt, wie schnell, fit und fingerfertig unsere
neuen Sensor People waren! Unsere Zusammenarbeit
machte uns allen viel SpaB. Und auch auBerhalb der
Firma waren unsere malaysischen Kolleginnen und
Kollegen tolle Gastgeber und kiimmerten sich sehr
um uns. Ob bei gemeinsamen Essen oder Ausfliigen.

Mein persénliches Highlight jenseits der Arbeit waren
fir mich ein Besuch in Phuket und in Singapur. Es ent-
standen echte Sensor People Freundschaften, sodass
der Abschied wirklich schwerfiel. An zuféllig unserem
letzten Arbeitstag in Malakka wurde die neue Werks-

kantine eingeweiht: Wir versorgten die gesamte Mann-
schaft mit Kuchen, und ein Tipp fir alle, die mal nach
Malaysia fliegen: Malaien lieben deutsche Schokolade!
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Interview

Ein starker Arbeitgeber
braucht einen starken
Betriebsrat

116

Herr Hoflinger, Sie sind ein ,,Urgewachs* bei
Leuze und schon seit Giber 20 Jahren im Leuze
Betriebsrat aktiv ...

Das kann man so sagen. Ich war 40 Jahre lang im
strategischen Einkauf von Leuze tatig. Seit 2002 bin
ich Mitglied des Leuze Betriebsrats, seit 10 Jahren
dessen Vorsitzender.

Bleibt da liberhaupt noch Zeit fiir den strate-
gischen Einkauf?

Nicht wirklich. Seit etwas mehr als einem Jahr bin ich
in meiner Funktion als Betriebsratsvorsitzender frei-
gestellt. Mit dem Wachstum und der Internationalisie-
rung des Unternehmens kamen zunehmend mehr
und neue Themen hinzu. Und auch die Verbandsar-
beit nimmt ziemlich viel Raum ein.

Das kann ich mir gut vorstellen ... Welche Her-
ausforderungen bringen die zunehmende GréBe
und Globalisierung des Unternehmens mit sich?

Wichtig ist, dass klare Regelungen geschaffen
werden, die flir alle verlasslich und verbindlich sind.

Zum Beispiel?

Beispielsweise Arbeitszeitregelungen. Trotz aller Flexi-
bilitdt muss auch hier ein klarer Rahmen geschaffen
werden. Ein weiterer Punkt ist das Thema mobiles
Arbeiten. Auch hier wurden Regelungen getroffen, die
sowohl die Interessen des Unternehmens als auch
die unserer Mitarbeitenden bertcksichtigen.

Wie flexibel sind die Arbeitszeiten bei Leuze?
Sehr flexibel, wie ich finde. Wir haben keine feste

Kernzeit eingefihrt. Vielmehr haben wir einen
Zeitraum definiert, in dem der Funktionsbereich

AALLLLLLE

#
Al

L

" |

)

ll‘

auskunftsféhig besetzt sein muss. Neben mobilem
Arbeiten ist bei Leuze das Ansparen von Uberstunden
auf sogenannten Zeitwertkonten méglich — zum Bei-
spiel, um eine langere Auszeit zu nehmen, sei es flr
einen gréBeren Urlaub, Pflege von Angehdrigen oder
auch, um friher in den Ruhestand zu gehen. Hierzu
sind wir aktuell noch in Gespréchen, wie wir das in
Zukunft konkret gestalten werden.

Welche Themen beschéftigen Sie aktuell
besonders im Betriebsrat?

Im War for Talents geht es darum, geeignete Mitarbei-
tende zu rekrutieren und bestehende zu binden.

Was macht Leuze hierfiir?

Im Betriebsrat diskutieren wir viel darliber, was uns
im Vergleich zu anderen Arbeitgebern attraktiv macht.
Was kdnnen und wollen wir uns leisten? Was tun
andere? Was macht uns attraktiver?
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Wie steht es bei lhnen um das Thema betrieb-
liches Gesundheitsmanagement?

Auch das ist ein wichtiges Thema. Wir unterstitzen
und férdern die Fitness und Gesundheit unserer
Mitarbeitenden, sei es durch die Méglichkeit regel-
maéBiger Untersuchungen oder Impfungen. Zudem
bietet Leuze verschiedene Betriebssportgruppen an,
die einerseits die Gesundheit, andererseits das Mit-
einander der Sensor People fordern.

Wie wiirden Sie die Bindung der Mitarbeitenden
zum Unternehmen denn beurteilen?

Leuze ist ein Familienunternehmen. Viele Mitarbeiten-
de sind seit vielen Jahren Teil unseres Sensor People
Teams. Zum Teil haben schon ihre Eltern oder GroB3-
eltern in der Leuze-Gruppe gearbeitet. Bei mir war das
zum Beispiel auch so. Und auch die Familien Leuze
als Gesellschafter bringen sich ein, sind prasent im
Unternehmen, im Verwaltungsrat und auch auf unseren
Betriebsfesten.

Das wirkt sich sicher positiv auf die Unter-
nehmenskultur aus bei Leuze ...

Auf jeden Falll Ein wertschatzendes und respektvolles
Miteinander sowie dieses Zusammengehdrigkeitsgefuhl
der Sensor People sind fir uns wichtige Werte in der
Zusammenarbeit. Auch wichtig gerade fur junge Men-
schen, die neu ins Berufsleben einsteigen ...

Leuze bildet ja auch aus ...

Ja, es ist schon, dass Leuze die Anzahl der Ausbil-
dungs- und dualen Studienplétze sowohl im kauf-
mannischen wie im technischen Bereich mehr als
verdoppelt hat. Die Férderung des Nachwuchses und
dessen Weiterentwicklung ist uns sehr wichtig. Die
jungen Menschen haben zum Beispiel auch eine
eigene Vertretung, die Jugendausbildungsvertretung,
die deren Interessen untersttitzt und vorantreibt.

lhr Statement fiir die Jugend ist doch ein
schoéner Abschluss! Danke fiir das Interview.

Das Gesprach fiihrte Martina Schili.

Ein herzliches Willkommen unseren neuen Nachwuchskraften!

Ausbildungs- und Studienstart am 1. September 2023 bei Leuze.
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LGBTQ* Aus Griinden der besseren
Lesbarkeit wird auf die gleichzeitige
Verwendung der Sprachformen méannlich,
weiblich und divers (m/w/d) verzichtet.
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Wir
gestalten
Wandel.

Gestalten
Sie mit!
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Folgen Sie uns auf Social Media ... ... und auch unserem neuen Leuze
Instagram Account: leuze_karriere

Leuze — internationales Hochtechnologie-
unternehmen und ein sehr attraktiver
Arbeitgegeber.

Lernen Sie die Karrieremoglichkeiten bei
Leuze kennen: Wir veréffentlichen aktuel-
le Stellenanzeigen, Erfahrungsberichte,
geben Einblick in unsere Ausbildungs-
moglichkeiten und dualen Studiengénge,
Praktika sowie Werkstudententatigkeiten.



Leuze electronic GmbH + Co. KG

In der Braike 1, 73277 Owen
T +49 7021 573-0
F +49 7021 573-199
info@leuze.com
www.leuze.com
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Folgen Sie uns auf Social Media.
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