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Liebe
Leserinnen,
liebe Leser,

Uber 60 Jahre Erfahrung haben Leuze zum Experten
fur innovative und effiziente Sensor- und Sicherheits-
I6sungen in der Automatisierungstechnik gemacht.

Heute sorgen weltweit rund 1.600 Sensor People mit
Neugier, Leidenschaft und Entschlossenheit fur Fort-
schritt und Wandel. Immer mit dem Ziel und Antrieb,
Sie, unsere Kunden, in einer sich stédndig wandelnden
Industrie dauerhaft noch erfolgreicher zu machen.

Durch unser breites und gleichzeitig tiefgreifendes
Applikations-Know-how in den Branchen des
Maschinen- und Anlagenbaus sind wir lhnen mit
lhren unterschiedlichsten Industrieanforderungen
ein kompetenter und flexibler Partner.

Tauchen Sie ein in die Welt der Sensor People und
Leuze Sensorik. Viel Freude beim Schmokern der
Jahresausgabe 2025 unseres Leuze Magazins
SENSOR!

Freundliche GriBe

Helge Held
Dr. Henning Grénzin
Salvatore Buccheri
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Interview mit Salvatore Buccheri, CSO der Leuze-Gruppe

»Als internationales Unternehmen
wollen wir unseren Kunden und
Partnern weltweit durch ein
dezentraleres Betreuungsmodell

noch naher sein.“

Herr Buccheri, Sie sind seit Anfang 2024 Teil
der dreikdpfigen Geschiftsfithrung und CSO der
Leuze-Gruppe. Wofiir steht CSO?

Bei vielen Unternehmen ist der CSO der Chief Secu-
rity Manager — bei Leuze steht CSO flr Chief Sales
Officer. Man kdnnte auch Vorsitzender des weltweiten
Vertriebs hierzu sagen.

Sie sind zwar neu in der Konzerngeschéftsfiih-
rung, aber ein unbeschriebenes Blatt sind Sie ja
nicht ...

Nein, ganz und gar nicht. Ich bin sozusagen ein
»,Kind unserer Branche” und bringe hier aus anderen
Bereichen, Unternehmen und Funktionen langjéhrige
internationale Vertriebserfahrung und interkulturelle
Kompetenz mit.

Aber auch bei Leuze selbst sind Sie ja nicht
neu ...

Ich bin mittlerweile im neunten Jahr bei Leuze. Ich
kenne das Unternehmen, die Strukturen, Prozesse -
und die Sensor People — und bin selbst mit Leib und
Seele eines davon! Kontinuitat und Verlasslichkeit
sind uns sehr wichtig.

Welche Funktion hatten Sie zuvor bei Leuze
inne?

2017 startete ich hier als Vertriebsleiter, wurde dann
recht schnell Geschéftsflihrer der Leuze Vertriebs-
gesellschaft Deutschland. Spater kam zundchst die
Funktion des Vice President Europe und dann auch
die des Vice Presidents Americas hinzu.

Und seit einem Jahr sind Sie nun CSO.
Was treibt Sie an?

Ich bin ein absoluter ,,Vertriebler“. Im Fokus all meines
Tuns steht flr mich immer der Kunde. Mein Ziel ist
es, unsere Kunden in einer sich stéandig wandelnden
Industrie noch effizienter und dauerhaft erfolgreich zu
machen.

Nun haben Sie nach neun Jahren bei Leuze nicht
mehr den ,,AuBenblick“, den ein ganz Neuer viel-
leicht mitbringen wiirde. HeiB3t das, es bleibt alles
beim Alten, oder was ist lhre Vision und Mission?

Stillstand ist Ruckschritt. Natirlich bleibt nicht alles
beim Alten! Ich habe die Motivation, einiges zu an-
dern. Immer mit dem Ziel, flir unsere Kunden einen
echten Mehrwert herauszuholen.



Zum Beispiel?

In der Vergangenheit hat sich Leuze beispielsweise
sehr stark auf spezifische Industrien innerhalb des
Maschinen- und Anlagenbaus fokussiert. Durch ihr
breites und gleichzeitig tiefgreifendes Applikations-
Know-how kénnen die Sensor People aber weit mehr
und sind damit fir unsere Kunden mit den unterschied-
lichsten Industrieanforderungen ein kompetenter,
zuverlassiger und agiler Partner.

Das bedeutet, Sie weichen die bisherige
Branchenfokussierung auf?

So kdnnte man das ausdriicken, ja. Ziel ist es, poten-
zielle Kunden mit unseren Sensor- und Sicherheits-
I6sungen weltweit in deutlich mehr Méarkten und
Industrien anzusprechen.

Welche Konsequenzen hat das fiir die Leuze
Vertriebsorganisation?

Wir sind ein internationales Unternehmen. Das be-
deutet, wir miissen zunehmend international denken
und agieren und unseren Kunden noch naher sein.
Wir organisieren uns deshalb dezentraler und geben
auf der Vertriebsseite mehr Verantwortung an unsere
Kolleginnen und Kollegen in unseren Tochtergesell-
schaften.

In der Vertriebsorganisation haben Sie im letzten
Jahr international ja schon einiges bewegt:

Ein neues Office in Frankreich, ein neues Office
in Indien, Umzug an einen neuen US-Standort -
was kommt als Nachstes?

Als weiteren Baustein unseres dezentraleren Ansatzes
wollen wir unseren Kunden und Partnern in den ost-
europdischen Mérkten kinftig mit einem zusatzlichen
Standort in Wien durch eigene Sensor People eine
engere Kundenbetreuung bieten.

Danke fiir die interessanten Einblicke und
weiterhin viel Erfolg und Freude als CSO
mit ihrer gesamten Mannschaft!
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International

Herr Zuva, Leuze hat in den USA einen neuen
Standort gewahlit, warum eigentlich?

Unser neuer Standort stellt fir uns ein glinstigeres
Umfeld fiir die Zusammenarbeit mit unseren Kunden,
Distributoren und Partnern dar. Wir sind ihnen noch
naher: Die Anbindung nach Atlanta ist perfekt und
unsere Logistik zentraler. So kénnen wir unsere
Kunden noch besser erreichen und sie schneller
beliefern.

Sie selbst haben den neuen Standort in den USA
maBgeblich mit aufgebaut ... Was konkret war
dort Ihre Aufgabe?

Zunéchst einmal galt es, ein geeignetes neues
Gebaude in Atlanta zu suchen. Das war gar nicht
so einfach ... Als dieses gefunden war, haben wir
dieses komplett renoviert und auf unsere Bedarfe
hin umbauen lassen. Gleichzeitig liefen die Vorbe-
reitungen, unseren bisherigen Standort in Michigan
komplett zu schlieBen und den Umzug nach Duluth
zu meistern.

Das klingt herausfordernd ...

Ja, das war es auch. Auch war es nicht ohne, unsere
Mitarbeiter fir den neuen Standort zu gewinnen und
zusatzlich neue einzustellen, auszustatten und so

zu trainieren, dass wir mit dem Umzug nahtlos voll
funktionsfahig waren.

Offizielle Er6ffnung im Marz 2024

v.l.n.r.

Salvatore Buccheri
CSO der Leuze-Gruppe

Aaron Henry
President Leuze electronic Inc.

Stefan Leuze
Vorsitzender des Verwaltungsrats
der Leuze-Gruppe

Ibrahim Zuva
VP Operations & Technology
Americas bei Leuze

Das glaube ich ... auch Sie personlich sind dafiir
in die USA umgezogen.

Ja, in Summe bin ich flr zwei Jahre dort. Das war
auch fur mich persoénlich eine neue Erfahrung.
Aber eine interessante!

Was war fiir Sie persoénlich die groBte Heraus-
forderung?

Neben dem Beruf war es nicht einfach, sich ein
neues soziales Leben aufzubauen. Es hat etwas
gedauert, bis wir neue Freunde gefunden haben.
Mittlerweile haben wir aber einen kleinen Freundes-
kreis, in dem wir uns sehr wohlflihlen.

Was hat Sie personlich an dieser Aufgabe gereizt
und pradestiniert gemacht fiir diese?

Durch frihere Projekte kannte ich den US-Standort
bereits sehr gut und war daher mit dem Thema be-
reits vertraut. Zudem hatte ich bereits Erfahrung mit
Bau- bzw. Umbauprojekten, Umziigen und dem Auf-
bau eines neuen Teams. Diese konnte ich hier sehr
gut einbringen. Hinzu kommen sicher meine interkul-
turellen Fahigkeiten und meine SAP-Kenntnisse.

Danke fiir das Gesprach, Herr Zuva.

Ich wiinsche lhnen mit lhrem Team weiterhin
viel Erfolg bei der Weiterentwicklung des neuen
Leuze US-Standorts.




Leuze
Frankreich
feiert thr

neues
Office

Nur 30 Kilometer 6stlich vor den Toren Paris in
Jossigny, Marne la Vallée, befindet sich das neue
Office der franz6sischen Leuze Vertriebsgesellschaft.
Fir unsere Kunden perfekt erreichbar mit dem Auto,
der Metro, dem Zug oder dem Flugzeug. Das neue,
Uber 500 Quadratmeter groBe Biro ist modern und
offen gestaltet und bietet ein positives Arbeitsumfeld
fir Gber 20 Sensor People.

Highlight des neuen Standorts ist, neben einer groBen
Dachterrasse fur Veranstaltungen jeglicher Art, ein
groBzligig und technologisch innovativ gestalteter
Showroom. In diesem kdnnen wir unseren Kunden
unsere Produkte prasentieren, sie schulen und ihnen
Anwendungen real demonstrieren.

Video
Eréffnungsfeier

Die offizielle Er6ffnung des neuen Standorts in Frankreich durch Familie Leuze fand im Juni 2024 statt.
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International

Leuze
Indien
bezieht
ein heues
Office

Das neue, tGber 800 Quadratmeter groBe Office der
indischen Tochtergesellschaft befindet sich in einem
freistehenden dreistéckigen Gebaude etwa 25 Auto-
minuten vom internationalen Flughafen Bangalore
entfernt im nérdlichen Teil der Stadt. Ruhig gelegen
und dennoch zentrumsnah, ganz in der Nahe der
gréBten ,Mall of Asia“. Das Gebaude beinhaltet ge-
raumige, modern gestaltete Verwaltungsflachen,
Verkaufsbiros, ein Lager sowie geniigend Ausbau-
flachen fur weiteres Wachstum. Das absolute High-
light — neben einer Terrasse fur Veranstaltungen:

ein Erlebnis- und Schulungszentrum. In diesem kann
man Leuze Produkte in Aktion sehen, beispielsweise
wie sie fahrerlose Transportsysteme und Stetigfor-
derer Uberwachen. Die offizielle Er6ffnung des neuen
Standorts fand Ende Juni 2024 statt.

Die offizielle Eréffnung unseres neuen Standorts in Indien fand im Juni 2024 statt.
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EMS-Expertise: die Leuze electronic assembly

Mit cleveren
ldeen zu
prazisen
Leiterplatten
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International

»WIr verwandeln lhre Herausforderungen
In Losungen*

Um eine Leiterplatte mit bis zu 1.500 elektronischen Bauteilen auf héchster
Qualitat herzustellen, braucht es jede Menge Know-how. Das findet sich
in Unterstadion, einer Gemeinde mit rund 800 Einwohnern im Alb-Donau-
Kreis: Hier hat die Leuze electronic assembly GmbH ihren Sitz. Mehr als
200 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter arbeiten in drei Schichten in dem
gut 3.000 Quadratmeter groBen Werk. Seit 1977 gibt es die ,LEA", ein
Tochterunternehmen der Leuze-Gruppe.

Georg Denkinger,
Produktionsleiter der Leuze
electronic assembley,
Unterstadion, prasentiert eine
Leiterplatte. Diese enthilt bis zu
1.500 elektronische Bauteile.

Um eine Leiterplatte mit bis zu 1.500 elek-
tronischen Bauteilen auf héchster Quali-
tat herzustellen, braucht es jede Menge
Know-how. Das findet sich in Unterstadion,
einer Gemeinde mit rund 800 Einwohnern
im Alb-Donau-Kreis: Hier hat die Leuze
electronic assembly GmbH ihren Sitz.
Mehr als 200 Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter arbeiten in drei Schichten in dem
gut 3.000 Quadratmeter groBen Werk.
Seit 1977 gibt es die ,LEA®, ein Tochter-
unternehmen der Leuze-Gruppe. Es ist
einer von finf Leuze Produktionsstand-
orten weltweit, welcher sich auf Electronics
Manufacturing Services (EMS) - die
Fertigung elektronischer Baugruppen —
spezialisiert.

Ein zuverlassiger Partner

Die Leuze electronic assembly GmbH hat
sich seit ihrer Griindung 1977 konse-
quent und erfolgreich weiterentwickelt.
2022 belief sich der Umsatz auf rund
64,5 Millionen Euro, die Produktion
wuchs in den vergangenen zehn Jahren
durchschnittlich um 17 Prozent jéhrlich.
Eine Erfolgsgeschichte, die auch auf ei-
ner Besonderheit des Standortes beruht,
wie Produktionsleiter Georg Denkinger
erklart: ,Wir fertigen zu zwei Dritteln

fur die weltweite Leuze-Gruppe und zu
einem Drittel fir externe Kunden. Diese
Kombination aus Eigen- und Auftrags-
fertigung ist ziemlich einzigartig. Viele
Wettbewerber versuchen das, schaffen
es aber nicht.“ Dazu brauche es laut
Denkinger eine andere Denkweise und
angepasste Strukturen, auch im Hinblick
auf die eingesetzte Software. Und nicht
zuletzt einen langen Atem, weil sich man-
che Investitionen erst verzdgert bezahlt
machen. Die Kunden der Leuze electro-
nic assembly wissen, dass sie hier gut
aufgehoben sind: ,,Wir behandeln externe
und interne Kunden gleich. Das lasst sich
in guten Zeiten einfach behaupten. In
schwierigen Zeiten muss man es aber
auch unter Beweis stellen und selbstver-
sténdlich auch einem externen Auftrag
Vorrang geben, wenn der Kunde ein
Problem hat. Das gelingt nur dann, wenn
man darauf vorbereitet ist“, erklart Georg
Denkinger. Und das ist die Leuze elec-
tronic assembly in Unterstadion, wie ein
Blick in die hochmoderne Fertigung mit
drei Produktionslinien zeigt.
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Millionen Kleinteile

»Eine Leiterplatte zu bestiicken ist &hn-
lich komplex, wie ein modernes Smart-
phone zu bauen®, sagt Georg Denkinger.
Mehr als 320 Millionen SMDs (surface-
mounted device) hat die Leuze electronic
assembly 2022 verarbeitet. Dabei handelt
es sich um kleine, elektronische Bauele-
mente, die auf die Leiterplatte gelbtet wer-
den. Hinzu kamen rund zehn Millionen
THTs (through-hole technology). Das
sind Bauelemente mit Drahten, die durch
die Leiterplatte gesteckt und auf deren
Ruckseite verldtet werden.

»Eine Leiterplatte zu
bestlicken ist ahnlich
komplex, wie ein modernes
Smartphone zu bauen.”

Prazision gefragt

Zu Beginn der Leiterplattenbestiickung
steht die Programmierung. Leuze setzt
hierfir auf eine Maschine, die samtliche
Arten von Bausteinen programmiert. Gut
500.000 Bauteile durchlaufen jahrlich die-
sen Schritt. Danach wird ein Data-Matrix-
Code aufgelasert, der Artikel-, Auftrags-
und Seriennummer enthélt. Der Vorteil:
Sollte sich ein Bauteil im Nachgang als
fehlerhaft herausstellen, lasst sich Uber
den Code alles exakt nachverfolgen —
beispielsweise, wann das Teil hergestellt,
welche Stationen es durchlaufen hat und
wie es geprift wurde. Ist der Code auf-
gelasert, geht es in die SMD-Linie zum
»Solder Paste Printing“: Auf die leere
Leiterplatte kommt nun eine Matrize als
Schablone. In die Hohlrdume der Matrize
wird Létpaste eingegeben. ,,Die Paste

ist vergleichbar mit dem Lohtdraht von
friher, sie verbindet die oberflachenmon-
tierten Bauelemente mit der Leiterplatte®,
sagt Georg Denkinger. Wichtig ist die
Hbhe der Paste — sie wird hochpréazise
auf ein Mikrometer genau aufgetragen.
Zum Vergleich: Ein menschliches Haar ist
durchschnittlich rund 50 bis 80 Mikro-
meter dick. Ob die Auftragung der Paste
an jeder Stelle korrekt ist, misst eine
Maschine per 3D-Scan der Leiterplatte.

14

Produktionsleiter
Georg Denkinger
mit einer Schablone.
Sie dient dazu, die
Lotpaste gezielt auf
die Leiterplatten
aufzubringen.

Drei flexibel einsetzbare Linien

Im weiteren Prozess kommen vorab
geprtfte Rollen mit Standardbauteilen

in einen Bestucker. Dieser entnimmt die
Bauteile und platziert sie in den jeweili-
gen Lotpastendepots. Die Kommissio-
nierung ist dank eines ,,Pick-by-light“-
Systems auf Effizienz und Fehlerfreiheit
ausgelegt: Lichtsignale zeigen dem
zustandigen Mitarbeiter exakt an, wo
welche Rolle nachzulegen ist — anschlie-
Bend wird dies quittiert. Ein weiterer
Vorteil der Leiterplattenbestlickung bei
Leuze: Alle drei Linien kdnnen sdmtliche
Arten von Bauteilen verarbeiten, von klein
bis groB3. Gesteuert wird dies Uber einen
zentralen Linienrechner von ASYS. Nun
geht’s in den Ofen: Hier kommt es auf die
richtige Temperatur an, damit die Paste
aufschmilzt. Die Profilierung des Tempe-
raturverlaufs wird gemaB J-STD-020
durchgefiihrt und die Létung findet unter
definierter Schutzgas-Atmosphére statt.

Die elektronischen
Standardbauteile
befinden sich auf
Rollen. Die einzel-
nen Rollenbénder
werden in einen
Bestiicker gefiihrt.
Dieser platziert die
Komponenten auf
der Leiterplatte.




Qualitat und Funktionsfidhigkeit stehen bei
jedem Prozessschritt an oberster Stelle
und werden konstant geprift.

Qualitat im Blick

Es folgt eine optische Inspektion der
bestlickten Leiterplatte — ebenfalls voll-
automatisiert. Hier kommt Hightech zum
Einsatz: ein Automated Optical Inspec-
tion System (AOI-3D) von KohYoung.
Dabei projiziert ein Laser Schachbrett-
muster auf die Leiterplatte; so ldsst sich
die Oberflache vermessen. Zusatzlich
prift die Maschine die Komponenten per
Bildverarbeitung. Mit absoluter Prazision,
wie Georg Denkinger betont: ,,Dem Sys-
tem bleibt nichts verborgen. Ob nun eine
elektronische Komponente fehlt, nicht
richtig verl6tet wurde oder Ausrichtung
und Héhe nicht stimmen — diese und
viele weiteren méglichen Fehler werden
zuverldssig erkannt, die Platte dann aus-
geschleust und nachbearbeitet.“ Maximal
17 Sekunden dauert es, eine Leiterplatte
auf diese Weise zu prifen. Bei mehreren
Hundert duBerst kleinen Komponenten
ist das eine starke Leistung. Fur den Pro-
duktionsleiter ist AOI-3D ein wichtiger
Schritt zur Qualitatssicherung: ,Das AOI-
Verfahren nutzen wir bereits seit 2007.
Bereits 2019 haben wir auf die 3D-Ver-
sion umgestellt. Damit sind wir vielen
Wettbewerbern voraus.“ Die Kunden der
Leuze electronic assembly profitieren
von maximaler Betriebssicherheit der in
Unterstadion gefertigten Elektronikbau-

gruppen.

Platinen selbst fiir raue Umgebungen

Im néchsten Schritt platziert eine Ma-
schine Blenden auf den daflir vorgese-
henen Sensoren — mit einer Genauigkeit

von etwa 15 Mikrometern. Dadurch
erhalten diese eine klare Schaltschwelle
von dunkel auf hell. Jahrlich werden hier
zwischen 600.000 und 700.000 Blenden
aufgeklebt. Es folgt der Flying-Probe-
Test: Eine Sonde mit bis zu acht Nadeln
bewegt sich Uber die Leiterplatte. Die
Nadeln stellen einen Kontakt zu den
elektronischen Komponenten her und
testen diese auf Funktionalitat. Dasselbe
geschieht auf der Unterseite. Ergdnzend
steht ein Nadelbett-Testsystem mit mehr
als 1.500 Nadeln zur Verfigung — fur

den Fall, dass die Baugruppe in héheren
Stlickzahlen gefertigt wird. Winscht es
der Kunde, beschichtet Leuze electronic
assembly die Leiterplatten zu guter Letzt
mit einem Schutzlack. ,Eine Lackierung
ist unter anderem sinnvoll bei Umgebun-
gen, in denen es zu Kondensation kom-
men kann*, erklart Georg Denkinger. ,,Wir
fertigen beispielsweise Platinen flr groBe
Minentrucks und Schneeraupen. Diese
mussen auch unter rauen Bedingungen
zuverlassig funktionieren.” Damit sind die
Leiterplatten fast fertig: Sie werden nun
automatisiert per Frase oder Laser aus-
geschnitten. Winscht der Kunde kom-
plette Module, bauen die Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter in Unterstadion die
Leiterplatten in Gehduse ein und montie-
ren weitere Komponenten. Programmie-
rung, Parametrierung und Funktionstests
auf Modulebene runden das Ganze ab.
Solche Module entstehen beispielsweise
fur Gerate zur Blutanalyse.

GroBe Nachfrage

Die Leuze electronic assembly GmbH ist
mit ihrer umfassenden Expertise in der
EMS-Fertigung und hohem Qualitats-
anspruch ein zuverlassiger Partner ihrer
Kunden. 99,7 Prozent der in Unterstadion
gefertigten elektronischen Bauteile sind
bereits im ersten Prozessdurchlauf fehler-
frei. Mit im Betrieb ausgebildeten Mitar-
beiterinnen und Mitarbeitern, modernsten
Maschinen und Patenten auf selbstent-
wickelte Systeme hat die LEA die Weichen
fur eine weiterhin erfolgreiche Zukunft
gestellt: ,Wir mdchten weiter wachsen
und den Anteil der Auftragsfertigung auf
rund 50 Prozent erhéhen. Es gibt dafir
groBes Potenzial. Wir verzeichnen viele
Kundenanfragen®, sagt Georg Denkinger.
Gute Aussichten also flir die Leiterplatten-
Spezialisten in Unterstadion.

International
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Leuze electronic assembley, Unterstadion

Open House flr
unsere Kunden:

Technologietag
Elektronikfertigung

- vom Schaltplan zur PCBA

Unsere Leuze electronic assembley in Unterstadion,
Siuiddeutschland, lud unter dem Motto ,,Die Zukunft
schon heute — Innovation in der PCBA-Technologie”
zu einem Leuze Technologietag Elektronikfertigung
ein. Referenten aus den Bereichen Entwicklung,
Leiterplattenlieferung, Projektablauf und Bauteildis-
tribution zeigten zahlreichen Interessierten auf, wie
Elektronik — vom Schaltplan bis zur PCBA — mit den
weltweit besten Prozessen effizient, kostenglinstig
und clever hergestellt werden kann. Neben einem
Fertigungsrundgang gab es jede Menge Mdglichkeit
zu vertiefenden technologischen Gesprachen mit
unseren Leuze Experten.

Leuze
electronic
assembley




International

Neuer Leuze Truck on Tour

Unser Leuze
Truck kommt
auch zu lhnen

Seit Mai 2024 geht der neue Leuze Showtruck
auf Deutschlandreise. Vollgepackt mit Sensor-
und Sicherheitsldsungen fahrt er unsere Kunden
direkt an. Sie haben die Mdéglichkeit, die unter-
schiedlichsten Anwendungen im Live-Einsatz
vor Ort selbst zu testen. Begleitet wird der Leuze
Showtruck von unseren Leuze Experten.

Sie sind interessiert daran,
dass der Leuze Showtruck
auch lhr Unternehmen in
Deutschland besucht?

: E‘ Leuze Showtruck

i ,,.-l,l.,*:'f. % anfordern:

Fex info@leuze.de

Salvatore Buccheri
(rechts), CSO der
Leuze-Gruppe,
ubergibt den
Schliissel fiir den
neuen Leuze Truck
an Stefan Sandkuhl,
Director Sales der
Leuze Vertriebs-
gesellschaft
Deutschland.
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Interview mit Dan Mikulic, Human Resources Leuze Tschechien
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Hackathon
Leuze
Tschechien

Dan Mikulic,
Human Resources
Leuze Tschechien

International

Sie haben in der Leuze Tochtergesellschaft in
Tschechien einen Hackathon durchgefiihrt.
Was darf ich mir genau darunter vorstellen?

Ja, und das mit einer super Resonanz! Ein Hackathon ist
eine kollaborative Soft- und Hardwareentwicklungsver-
anstaltung. Bei uns mit dem Ziel, einen funktionierenden
Prototyp oder ein Proof-of-Concept einer Softwareanwen-
dung zu erstellen.

Das klingt spannend, sehr kreativ.

Ja, darum geht es letztendlich auch. Wir wollen damit die
Problemldsungsfahigkeit und Kreativitat steigern sowie Inno-
vationen férdern. Gleichzeitig kénnen wir unseren Bekannt-
heitsgrad und Ruf als attraktiver Arbeitgeber an den Univer-
sitdten steigern und in Kontakt mit den Studierenden treten.

Wer nimmt an so einem Hackathon teil?

Vor allem sind es externe Studierende von technischen
Universitaten. Von daher ist der Hackathon durchaus auch
ein Stiick weit eine Employer-Branding-MaBnahme fir uns.

Gibt es dann auch einen echten Gewinner?

Klar! Kein Wettbewerb ohne Preise! Und natlrlich alles
technische Preise :-) Der Erstplatzierte bekam ein Note-
book, der zweite Platz eine Drohne, der Dritte ein Handy.

Gibt es den Hackathon ausschlieBlich bei Leuze in
Tschechien?

Wir, Entwickler aus der Abteilung ,,Windows apps and
GUI“, stecken als Organisationsteam hinter der Idee des
Hackathons und waren damit Vorreiter. Derzeit sind wir
in Gespréchen mit der Personalabteilung in unserem
Headquarters in Deutschland und diskutieren tber eine
landerlbergreifende Weiterentwicklung zu einem interna-
tionalen Leuze Hackathon. Das wére sicher eine prima
Sache fir die Zukunft!

Danke fiir das Gespréch.
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Technologie

Herr Schmid, Sie arbeiten ja schon eine ganze
Weile bei Leuze ... seit 2024 haben Sie die Funk-
tion des Chief Innovation Officer inne ...

Ja, das stimmt. Knapp tber 20 Jahre genau genom-
men. Ich startete 2003 meine Berufsausbildung zum
sElektroniker fir Gerate und Systeme” bei Leuze.
Seitdem konnte ich in einigen Unternehmensberei-
chen Erfahrung sammeln: Zunéchst als Facharbeiter
in der Serienmontage. Danach als Entwickler im
Geschéftsbereich Optosensorik Hardware. Dort habe
ich mehrere Projekte in unserem Produktcenter flr
bindr schaltende Sensoren geleitet, unter anderem
die zweier Baureihen unserer aktuellen ,,C“-Genera-
tion. Nach meiner zusatzlichen Weiterbildung zum
technischen Betriebswirt wurde ich 2017 erster
Referent unseres Geschéaftsfiihrers und ibernahm
die technische Ausstattung unseres automatisierten
Kleinteilelagers. 2019 kehrte ich zurtick in das Pro-
duktcenter fir bindr schaltende Sensoren und leitete
dieses Uber vier Jahre. Und wie Sie schon sagten:
Seit 2024 bin ich CIO.

Was genau kann ich mir unter lhrer Funktion vor-
stellen? Kénnen Sie mir ein wenig lber lhre neue
Rolle als CIO erzahlen?

Gerne. Als Chief Innovation Officer bin ich grund-
satzlich fiir unsere Produktroadmap verantwortlich.
Daruber hinaus ist es meine Aufgabe, neue Sensor-
technologien zu erkennen und neue Geschéaftsmodelle
zu entwickeln, die unser Unternehmen voranbringen.
Das umfasst die Identifikation neuer Technologie- und
Markttrends, deren strukturierte Einflhrung ins Unter-
nehmen sowie die Férderung einer Innovationskultur.

Wie identifizieren Sie neue Technologien oder
Trends, die fiir Leuze relevant sein konnten?

Es gibt grundsétzlich mehrere Ansétze im Innovations-
management: die Betrachtung neuer Technologien
wie auch neuer Entwicklungen in unseren Markten.
Zum Beispiel die Identifikation neuer Kundenbedurf-
nisse. Mein Team analysiert, bewertet und priorisiert
diese.

Das heiBt, Sie integrieren Kundenfeedback in
den Innovationsprozess ... Wie konkret machen
Sie das?

Wir stehen in einem guten Austausch mit unseren
Kunden. Wir sprechen mit ihnen, denn wir wollen ver-
stehen, womit sie sich aktuell befassen, vor welchen
Herausforderungen sie stehen, wo der Schuh driickt.

Das hilft uns, Ideen zu generieren, wie wir ihnen hel-
fen kdnnen, durch den Einsatz unserer Sensor- und
Sicherheitsldsungen noch effizienter und besser zu

werden.

Welche Trends oder Technologien sehen Sie
aktuell als besonders zukunftsweisend fiir Ihr
Unternehmen?

GroBes Potenzial sehe ich beispielsweise im Bereich
von Kamerasystemen sowie in Anwendungen rund
um das Thema Datenanalyse und -verarbeitung in
Edge und Cloud. Aber selbstverstandlich vernach-
lassigen wir auch Weiterentwicklungen im Bereich
unserer schaltenden und messenden Sensorik nicht.

Gibt es weitere technische Bereiche, in denen
Sie Leuze weiterentwickeln wollen?

Wir arbeiten an verschiedenen Initiativen. Dazu z&hlen
zum Beispiel intuitivste Bedienung unserer Sensor-
I6sungen sowie eine mdglichst einfache Integration in
die Steuerung unserer Kunden. Das sind keine grund-
séatzlich neuen Themen fir uns. Dennoch wollen wir
uns auch in diesen Bereichen stetig weiterentwickeln.

Was konkret verstehen Sie darunter?

Aufbauend auf eine breite technologische Basis
nutzen wir unser tiefgreifendes Applikationsverstand-
nis und bieten unseren Kunden Sensor- und Sicher-
heitslésungen, die maBgeschneidert auf die jeweilige
Applikation sind. Durch die Regionalisierung unserer
Produkte sowie geringstmdglichen Einrichtungsauf-
wand entsteht der individuelle Kundennutzen.

Das klingt herausfordernd. Welche Herausforde-
rungen begegnen lhnen in lhrer Rolle als CIO am
haufigsten?

Eine der gréBten Herausforderungen ist es, eine
Balance zwischen Innovation und den téglichen
Geschéaftsanforderungen zu finden. Es ist wichtig,
dass wir kontinuierlich neue Ideen entwickeln, ohne
dabei die bestehenden Prozesse und Produkte aus
den Augen zu verlieren.

Danke fiir das interessante Gesprach,
Herr Schmid und weiterhin alles Gute
fiir lhre Aufgabe als CIO.



Erfahren Sie mehr

Sensordaten als Turoffner fur die Fabrikautomation

Kunstliche Intelligenz:
Sensordaten fur mehr
Effizienz

In intelligenten Produktionsanlagen sind Daten der Schlissel zum Erfolg.
Sensoren generieren im taglichen Betrieb groBe Mengen an Prozess-
daten, die Uber eine Kommunikationsschnittstelle an das Steuerungs-
system Ubertragen und verarbeitet werden. Mit diesen Daten werden
schon heute Anlagen oder Produktionslinien effizienter gesteuert und
Informationen ausgewertet, um Prozesse flexibler zu gestalten und
Anlagenverfugbarkeiten zu erhéhen.
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Kiinstliche Intelligenz liefert die Zusammenhénge

Mit kiinstlicher Intelligenz lassen sich Prozesse mit-
hilfe der von Feldkomponenten generierten Daten in
Ihrer Produktion noch intelligenter, flexibler und wirt-
schaftlicher gestalten. Kl-Algorithmen werten groBe
Datenmengen aus und bestimmen Kennzahlen oder
erforderliche Aktionen, um die Anlagenproduktivitat
stetig zu verbessern. Kinstliche Intelligenz kann
beispielsweise dabei unterstiitzen, unterschiedliche
Ursachen fir Stérungen voneinander zu trennen und
Stoérfaktoren schnell zu erkennen. Durch eine Kl-
gestlitzte Auswertung lassen sich die Sensordaten
aggregieren und Zusammenhange darstellen.

Vom Sensor in die Cloud

Themen wie Zustandstberwachung (Condition Moni-
toring) oder vorausschauende Wartung (Predictive
Maintenance) erfordern Sensoren, die in der Lage
sind, Daten weltweit und in einem standardisierten
Format zur Verfligung zu stellen. Von Beginn an
waren wir Vorreiter und arbeiten an der Standardisie-
rung der Industrieckommunikation. Wir bieten lhnen
Sensoren, die Daten, zum Beispiel durch 10-Link
oder tGber OPC UA, an die Steuerung liefern oder
der Cloud und Edge-Devices zur Verfligung stellen.
So sind unsere smarten Sensoren in der Lage, Pro-
duktionsprozesse zu steuern und Informationen
auszuwerten, um friihzeitig Probleme erkennen zu
koénnen.
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Laserscanner-Serien ROD 300 und 500

messen

Leuze erweitert sein Produktportfolio mit
LiDAR-Technologie: Neue Laserscanner-Serie
ROD 300 fur effiziente Konturvermessung
und ROD 500 flur exakte FTS-Navigation
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Ob am Férderband oder am fahrerlosen Trans-
portsystem: Wenn Sensoren Konturen erfassen
sollen, zéhlen Préazision und Detailgenauigkeit.
Leuze bringt zwei neue Laserscanner-Serien auf
den Markt, die das perfekt meistern. Die Geréte
der Serie ROD 300 erfassen Konturen selbst bei
schnellen Fertigungs- und Logistikprozessen
zuverlassig. Die Laserscanner der Serie ROD 500
eignen sich dank hoher Scanraten und Winkel-
auflésung optimal fiir Navigationsaufgaben.

Von Vorteil ist auch die integrierte Fensteriiber-
wachung der Sensoren - sie erkennt rechtzeitig,
wenn das Optikfenster verschmutzt. Das ermég-
licht eine vorausschauende Wartung und tragt
so zu einer hohen Anlagenverfiigbarkeit bei.

Perfektion in Prazision

Die Geréate der Serien ROD 300/500 scannen mit einer
Frequenz von bis zu 80 Hz. Objekte in Bewegung
werden dadurch zuverlédssig erkannt, selbst bei hohen
Geschwindigkeiten bleibt die Datenqualitat optimal.
Mit ihrer hohen Winkelauflésung von 0,025° bei 10 Hz
ermitteln die Laserscanner der Serie ROD 500 die
Kontur der Teile auch bei unterschiedlichen hoch-
glénzenden oder matten Oberflachen. Die neuen
Laserscanner lassen sich in nahezu alle Produktions-
prozesse integrieren. Dazu tréagt auch deren robuste
Auslegung bei: Schutzklasse IP 67, hochwertiger Alu-
miniumsockel und die verbaute Laserdiode machen
die Laserscanner ROD 300/500 unempfindlich gegen-
Uber auBeren Einfllissen. Die Sensoren arbeiten zudem
in Temperaturbereichen von —30 °C bis +60 °C. Damit
eignen sie sich sowohl fir Anwendungen im Tiefkihl-
bereich als auch fir Hochtemperaturanforderungen
wie in der Batteriefertigung.

Natural Navigation leicht gemacht

Die neuen Laserscanner lassen sich ebenfalls zur
Navigation von fahrerlosen Transportsystemen (FTS)
einsetzen. Sie erstellen eine sehr genaue Karte der
Umgebung, etwa des Materiallagers. Im laufenden
Logistikbetrieb ermdglicht ein Scanner der Serie
ROD 500 eine kollisionsfreie FTS-Navigation per
Natural Navigation. Dabei kommt Intralogistikverant-
wortlichen auch die kompakte Bauform der Laser-
scanner zugute: Mit ihren MaBen von rund 80 x 80 x
80 Millimetern sind die Sensoren selbst in kleine
Baurdume mobiler Fahrzeuge integrierbar.

Technologie
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Die Laserscanner der Serie ROD 500 kénnen mit ihrer
hohen Auflésung von 0,025° die Kontur von Teilen auch
bei unterschiedlichen Oberflachen (hochglanzend oder
matt) exakt ermitteln.
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Die Laserscanner der Serie ROD 500 kénnen eine
sehr genaue Karte der Umgebung erstellen.

Im laufenden Logistikbetrieb eignet sich der ROD 500
ideal fiir die kollisionsfreie Navigation des FTS per
Natural Navigation.

Erkennt die integrierte Fensteriiberwachung eine Ver-
schmutzung der Scheibe, gibt sie einen Wartungshin-
weis aus. Die Warnschwelle lasst sich einstellen. Diese
vorausschauende Wartung (Predictive Maintenance)
tragt zu einer hohen Anlagenverfiigbarkeit bei.
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Security — zukinftig die essenzielle Anforderung flr Automatisierungssysteme

Sicherer Firmware-
Download mit OPC UA
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Digitalisierung und Vernetzung sind zentrale
Themen unserer Zeit. Im industriellen Umfeld
pragen sie Konzepte wie Industrie 4.0 und
Industrial Internet of Things (lloT). Vernetzung
spielt besonders in heutigen Automatisierungs-
systemen innerhalb der Produktion und Logis-
tik eine entscheidende Rolle. Wie sicher ist
dabei die Kommunikation zwischen den Netz-

werkteilnehmern?

Moderne Automatisierungssysteme in der Produktion
oder in der Intralogistik besitzen eine Vielzahl von
Steuerungssystemen, Sensoren und Aktoren, die
durch Ethernet-basierte Kommunikation miteinander
vernetzt sind und Daten austauschen kénnen. Sen-
soren erzeugen ereignisbasierte Signale zur Aktivie-
rung von Produktionsvorgangen oder liefern Mess-
werte zur Uberwachung von korrekten Produktions-
ablaufen und Qualitdtsanforderungen. AutolD-Systeme
wie 2D-Kamerasysteme und RFID-Lesegeréte identifi-
zieren Objekte, Ladungstrager und Behélter in der
Produktion und im Materialfluss. Um den hohen
Anforderungen an Adaptierbarkeit, Prazision und
Performance gerecht zu werden, sind moderne
Automatisierungskomponenten so konstruiert, dass
erforderliche Updates der Gerate-Firmware schnell
und zuverlassig durchgefiihrt werden kénnen. Damit
wird einerseits sichergestellt, dass erkannte funktio-
nale Verbesserungen ohne Geratetausch umgesetzt
und andererseits neue Funktionen implementiert
werden koénnen.

Viele moderne Automatisierungskomponenten mit
Kommunikation Uiber Ethernet-basierte Schnittstellen
bzw. Feldbusse wie ProfiNet, Ethernet/IP oder
EtherCAT besitzen integrierte Webserver, die einen
komfortablen Zugriff auf die Geréate innerhalb des
lokalen Netzwerks erlauben.

Damit lassen sich Firmware-Updates sehr schnell
realisieren. Aber wie steht es dabei um die Sicherheit
des Update-Vorgangs? Wie kann sichergestellt
werden, dass nur zulassige Firmware ins Geréat
geladen wird und die Ubertragung der Daten dabei
nicht manipuliert werden kann?

Oliver Putz-Gerbig

Senior Market & Technology
Expert AutolD-Systems

bei Leuze

Diese Anforderungen an die Security der Daten-
Ubertragung werden nicht zuletzt durch den Cyber
Resilience Act der EU zu fundamentalen Eckpfeilern
moderner Automatisierungssysteme, die in Netzwer-
ken lokal und Gber Cloud-Systeme kommunizieren.

Mit OPC UA steht eine interoperable, Ethernet-
basierte Kommunikationsplattform zur Verfligung,
die sich durch integrierte End-to-End-Verschlisselung
auszeichnet. Dartiber hinaus definiert die OPC UA
Device Interface Specification Part 100 ein hersteller-
unabhangiges Verfahren fir die Durchfiihrung und
Verwaltung von Software-Updates. Fir Gerate mit
begrenzten Hardware-Ressourcen empfiehlt sich das
Direct-Loading-Verfahren. Die Ubertragung der neuen
Software erfolgt als File-Archiv, wobei nach dem
Uberpriifen des spezifischen Headers jedes File nach
dem Entpacken sofort installiert wird. Nach abschlie-
Bendem Check erfolgt der Gerateneustart.

Die gesamte Kommunikation mittels OPC UA und
somit auch der Software-Download werden durch
Austausch von Zertifikaten zwischen Client und
Server abgesichert. Ein automatisierter Zertifikatsaus-
tausch Uber einen externen GDS (Global Discovery
Server) gewéhrleistet die zentrale Verwaltung von
Anwendungen und Zertifikaten im gesamten OPC UA-
Netzwerk.

Die Kommunikation zwischen den Netzwerkteilneh-
mern erflllt damit die héchsten Anforderungen an
Security: Daten kénnen nicht manipuliert werden.
Es ist sichergestellt, dass jedes Gerat immer mit der
aktuellen und vor allem ausschlieBlich mit der origi-
nalen Firmware betrieben wird.
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Leuze Simple Vision-Sensoren

Durchblick
garantiert

IVS 1048i DCR 1048i

DCR 1048

Leuze

é |

Die Gerate kommen bei der An- oder
Abwesenheitserkennung, bei der Detektion
von Teilen, zur Inspektion, fiir Mess- oder
Zahlaufgaben sowie zur Druckqualitats-
verifizierung zum Einsatz.
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In der Bildverarbeitung fur die industrielle
Automation sind bei der Sensorik vor allem
drei Aspekte entscheidend: Performance,
Flexibilitat und Usability. Simple Vision-
Sensoren erflllen diese Anforderungen.
Sie lassen sich so einfach bedienen wie
optische Sensoren und sind zudem ahnlich
leistungsstark wie Kamerasysteme. Mit
diesem Konzept bieten wir einen schnellen
und unkomplizierten Einstieg in die Vision-
Technologie.

Vision-Sensoren sind die ,,Augen der industriellen
Automation®. Denn die kleinen Wunderwerke ermdgli-
chen es Maschinen, die Umgebung zu sehen und zu
interpretieren. Dabei lassen sie sich einfacher inte-
grieren und bedienen als Kamerasysteme. Die Geréate
eignen sich flr viele verschiedene Aufgaben: Sie
kommen bei der An- oder Abwesenheitserkennung,
bei der Detektion von Teilen, zur Inspektion, beim
Codelesen, fir Mess- oder Zahlaufgaben sowie zur
Druckqualitatsverifizierung zum Einsatz. Bei der Wahl
der optimalen Sensorik lohnt sich ein Blick auf die
Performance flir die entsprechenden Detektions-,
Identifikations- und Inspektionsaufgaben. Zudem soll-
ten Konfiguration und Parametrierung der Sensoren
mdglichst einfach von der Hand gehen — das spart
Zeit und Kosten. Mit unserem Simple Vision-Konzept
haben wir ein Produktportfolio umgesetzt, das diese
Anforderungen erfullt.
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Einfach einrichten, effizient erkennen

Die Bildverarbeitungswerkzeuge von Leuze sind leis-
tungsstark: Sie vereinen Bilderfassungs-, Verarbei-
tungs- und Kommunikationsfunktionen in einem
Gerat. Ein gangiges Einsatzgebiet fir die Sensoren ist
die Erkennung der An- und Abwesenheit von Objek-
ten. Etwa in Abflllanlagen: Hier missen Verschlisse,
Etiketten oder Aufdrucke auf Flaschen oder Flacons
zuverlassig detektiert werden. Per Sensor Iasst sich
dabei auch kontrollieren, wie ein Objekt ausgerichtet
ist — unabhangig von dessen Format, Material, Farbe
oder Abmessung. Anwender sollten auf eine starke
Performance des Geréts achten. So bietet beispiels-
weise der Simple Vision-Sensor IVS 108 konstant
eine Ansprechzeit von nur 50 Millisekunden - selbst

Fiir die Bildverarbeitung in

der industriellen Automation
empfehlen sich in vielen Fallen
Vision-Sensoren. Leuze hat mit
seinem Produktportfolio Simple
Vision die passende Lésung fiir
nahezu jede Applikation.

Der IVS 108 von Leuze eignet
sich fiir alle Anwendungen, bei
denen das Vorhandensein oder

Fehlen von Objekten gepriift
werden soll. Beispielsweise
Verschliisse, Etiketten oder

Aufdrucke auf Flaschen oder

Flacons in Abfiillanlagen.

Er ermdglicht es auch, die
korrekte Ausrichtung von
Objekten zu kontrollieren — und
zwar unabhangig von deren
Formaten, Materialien, Farben
oder Abmessungen.
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bei sich &ndernden Objekten, Umgebungs- oder An-
wendungsbedingungen. So kénnen Anlagenbetreiber
sehr einfach entscheiden, ob der Sensor den Anfor-
derungen ihres Fertigungsprozesses entspricht. Wich-
tig ist zudem eine schnelle Einrichtung des Sensors.
Beim IVS 108 sind dazu weder Programmierungen
noch langwierige Konfigurationen erforderlich. Es
genilgt, ,GOOD"- und ,NOT GOOD"“-Objekte vor
den Sensor zu positionieren und per Teach-Knopf zu
bestatigen.
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Codes lesen leicht gemacht

Vision-Sensoren lassen sich ebenfalls einsetzen, um
1D- oder 2D-Codes zu lesen. Praktisch: Sensoren wie
der DCR 1048i von Leuze lesen einzelne oder auch
mehrere Codes zugleich. Das ist etwa bei Gebinden
mit mehreren Sekundarverpackungen relevant. Mog-
lich macht das eine Multicode-Decodierung. Sind auf
die Verpackung gedruckte DPM-Codes zu erfassen,
empfiehlt sich ein Sensor wie der DCR 1048i DPM. Er
ist mit einem optimierten Lesealgorithmus ausgestat-
tet, um diese zuverlédssig zu decodieren. Wer einen
besonders leistungsféhigen Sensor zur Druckquali-
tatsverifizierung sucht, wird beim DCR 1048i OCV
findig: Er kann innerhalb einer Applikation sowohl
1D-/2D-Codes lesen als auch per OCV-Verfahren die
Druckqualitat eines Aufdrucks (etwa Mindesthaltbar-
keitsdatum, Charge und Anderes) priifen. OCV steht
fir ,,Optical Character Verification“. Der Vision-Sensor
lasst sich hierflir besonders einfach, schnell und ohne
komplexe Parameter einlernen: Es genlgt, ein Refe-
renzbild des optimalen Aufdrucks vorzulegen. Anschlie-
Bend erkennt der DCR 1048i OCV fehlerhafte Drucke
zuverlassig — beispielsweise bei verstopften Druck-
kopfen, aufgebrauchter Tinte oder Haftproblemen.

Auch als Allrounder

Je nach Applikation und Anlagenkonzeption kann sich
ein Allround-Modell eines Vision-Sensors bezahlt ma-
chen. Mit diesem reagieren Anlagenbetreiber schnell
auf Marktanforderungen und Produkténderungen. Die
Allrounder unter den Vision-Sensoren wie der IVS 1048i
von Leuze empfehlen sich fur Detektions-, Inspektions-
und ldentifikationsaufgaben. Beispielsweise in einer

Technologie

Verpackungslinie, um zu priifen, ob Etiketten oder
Klebstoff korrekt aufgebracht wurden. Oder in Ge-
tréanke-Abflllanlagen zur Kontrolle, ob der Verschluss
der Flasche korrekt sitzt. Manche Hersteller bieten
Gerate mit unterschiedlichen Auflésungen an. So ist
der IVS 1048i mit niedriger (736 x 480 Pixel) oder
hoéherer Auflésung (1.440 x 1.080 Pixel) erhaltlich.
Das erlaubt einen sehr flexiblen Einsatz des Sensors.
Zudem stehen vier austauschbare S-Mount-Objektive
mit variabler Fokuseinstellung zur Wahl. So lassen
sich zusatzlich Leseabstand, Sichtfeld und Tiefen-
schéarfe an die Anforderungen in der eigenen Anlage
anpassen.

Komfortabel konfigurieren

Kein Vision-Sensor ohne Software: Bei der Wahl der
Sensorik sollte die Usability des zugehdrigen Bildver-
arbeitungsprogramms mitentscheidend sein. Es spart
Zeit und Aufwand im Anlagenbetrieb, wenn die Soft-
ware leistungsféhige Tools umfasst und auch offline
nutzbare Statistiken fur die Bildverarbeitung und
Inspektion liefert. Gangige Schnittstellenprotokolle
wie TCP/IP, PROFINET, FTP und SFTP (Secure File
Transfer Protocol) sind in die Geréate integriert. Das
erleichtert die Kommunikation und Datenerfassung.
Leuze stellt mit dem Leuze Vision Studio eine PC-
basierte Konfigurationssoftware zur Verfiigung, die
alle diese Anforderungen erfillt. Sie eignet sich fur die
Simple Vision-Sensoren IVS 1048i und DCR 1048i.
Das Leuze Vision Studio bietet die Mdglichkeit die
verschiedenen Sensoren virtuell mittels Emulator zu
konfigurieren und die Applikationen mit realen Bildern
zu testen, ohne dass ein Gerat physisch anwesend ist.

Als Anlagenbetreiber kann es von Vorteil sein, sich auf Vision-
Sensoren zu fokussieren, die sich ohne Spezialwissen einrich-
ten und bedienen lassen. Das erleichtert die Integration und
den laufenden Betrieb, selbst wenn sich die Anforderungen im
Fertigungsprozess andern. Die Anlagensensorik lasst sich so
mit nur minimalem Aufwand kosteneffizient gestalten. Bei der
Geratewahl ist zudem auf eine leistungsstarke Performance
zu achten. Mit seinem Konzept Simple Vision bietet Leuze
Vision-Sensoren, die all dies vereinen. Das ermdglicht einen
effizienten Einsatz von Bildverarbeitungs-Technologie in der

industriellen Automation.
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Sensoren mit Power PinPoint LED

Auf den Punkt

Leuze bringt erstmals Sensoren mit Power
PinPoint LED auf den Markt. Mit der innovativen
Lichtquellentechnologie lassen sich optische
Sensoren einfach in Betrieb nehmen und Objekte
besonders zuverlassig detektieren.

In einer Anlage viele Sensoren ausrichten und in Betrieb
herkémmliche Technik nehmen, das ist oft sehr zeitaufwéndig. Deutlich schneller

und einfacher gelingt das jetzt dank der Power PinPoint

LED von Leuze: Die Leuchtdiode des Sensors strahlt von
Power PinPoint LED einer sehr kleinen Flache die maximale Lichtleistung ab.

Die Power PinPoint LED erzeugt einen Lichtfleck, der seine

x GroBe, Form und Homogenitét im gesamten Arbeitsbereich

- des Sensors beibehdlt. Anlagenbetreiber profitieren so von
einer besonders einfachen Inbetriebnahme. Zudem erhéht
die Technologie dank praziser Detektion die Prozesssicher-
heit. Die innovative Lichtquelle ist erstmals mit den neuen

. Leuze Sensoren der Serien 33C und 35C sowie mit den

- e --h’ Lichttastern der Serien 25C, 3C und 5B erhaltlich.

— - ay

Klein, hell und prazise

"y

.’ k3 detektieren die Sensoren duBerst zuverlassig und erméglichen
bei der Objektverfolgung eine prazise Anfangs- und Enderken-
nung des Objekts mit punktgenauem Ansprechverhalten. Selbst
kleine Objekte erfassen Sensoren mit Power PinPoint LED auf-
grund des préazisen Ansprechverhaltens optimal. Taster mit der
neuen Lichtquellentechnologie lassen sich deshalb in manchen

Sensoren mit Power PinPoint LED erzeugen einen kleinen,
runden Lichtfleck mit scharf abgegrenzten Konturen. Dadurch

Versuchsaufbau
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Féallen auch alternativ zu Laser-Lichttastern einsetzen. Ein
weiterer Vorteil: Bei Applikationen mit kleinen Reflektoren und
groBen Distanzen weisen Reflexionslichtschranken mit Power
PinPoint LED hdhere Funktionsreserven auf. Bei Parallelbetrieb
von mehreren Einweglichtschranken steigt die Detektionssi-
cherheit, weil der kompakte Lichtstrahl Streulicht minimiert.
Zudem reduziert die Power PinPoint LED Umspiegelungen

— auch das tragt zu einer hohen Detektionssicherheit bei.

Power PinPoint LED in Edelstahlsensoren

Die Power PinPoint LED kommt unter anderem bereits bei den
Sensoren der Serien 33C und 35C zum Einsatz. Das Sortiment
der beiden Baureihen umfasst Lichttaster, Reflexions- und Ein-
weglichtschranken in glatten Edelstahlgeh&usen. Diese eignen
sich vor allem fur hygienesensible Produktions- und Verpackungs-
prozesse. Anlagenbetreiber decken damit nahezu alle Anwen-
dungen in rauen, nassen oder hygienesensiblen Umgebungen
ab. Die Sensoren halten hohen mechanischen Belastungen und
intensiven Reinigungsprozessen stand. Die Serien 33C und 35C
umfassen zudem Speziallésungen flr Verpackungsprozesse

— unter anderem Sensoren zur Foliendurchstrahlung und fir die
Klarglas- oder PET-Detektion.

poINt
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Sensorexpertise zur Hochvoltbatterie
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Applikationen

Im Norden der Stadt Leipzig steht eine der modernsten Automobilfabri-
ken der Welt: das BMW Group Werk Leipzig. Der sdchsische Standort
produziert parallel sowohl Verbrenner- als auch Elektromodelle.

Flr die E-Mobilitat braucht es Hochvoltbatterien, die den Elektroautos
oder Hybridfahrzeugen der BMW Group die erforderliche Antriebsenergie
liefern. Diese fertigt der Automobilkonzern ebenfalls vor Ort. Sensortech-
nik von Leuze leistet dabei in der Linie, realisiert von Schaeffler Special
Machinery, dem Maschinenbauer der Schaeffler Gruppe, einen wichtigen
Beitrag zu einem effizienten und sicheren Ablauf.

Am Anfang steht die Zelle

Von der ersten Komponente bis zur fertigen Hochvolt-

batterie braucht es drei aufeinanderfolgende Produk-

tionsschritte: Erst nach Zelllackierung, Modulfertigung
und schlieBlich Montage ist eine Hochvoltbatterie als

Energielieferant fur ein E-Fahrzeug einsatzbereit. Bei

jedem Schritt kommt es auf Prazision und sichere Ab-
laufe an. Leuze unterstitzt das mit Sensorlésungen in
der Zelllackierung und Modulfertigung. Die Zelllackie-
rung bildet den Auftakt der Hochvoltbatteriefertigung.
Jedes Batteriemodul besteht wiederum aus mehreren
Zellen. Diese werden bei BMW in GroBladungstrégern
(GLT) angeliefert. Damit sich die GLTs automatisiert per
Roboter entladen lassen, sichert ein Leuze Sicherheits-
Lichtvorhang der Baureihe MLC den Gefahrenbereich

Ein Roboter platziert die aus
einem GroBladungstrager
entnommenen Zellen auf dem
Férderband. Hier detektieren
waagerecht installierte,
schaltende Lichtvorhange
der Serie CSL, ob die Zellen
korrekt platziert sind.

gegen den Zutritt von Personen ab. Per Muting wird
gewabhrleistet, dass nur der GLT passieren kann. Der
Roboter entladt immer 16 Zellen zugleich und platziert
diese auf einem Férderband. Hier detektieren waage-
recht installierte, schaltende Lichtvorhdnge der Serie
CSL, ob die Zellen korrekt platziert sind. ,,Die schal-
tenden Lichtvorhénge eignen sich sehr gut, um groBe
Detektionsfelder zu Uberwachen®, erklart Jirgen
SchweiB, KAM-Automotive und Safety Application
Specialist bei Leuze. Darlber hinaus sind sie dank
schneller Parametrierung und einfacher Handhabung
meist kosteneffizienter im Vergleich zu bildgebenden
Verfahren.
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Hochgldnzende Oberflachen

Lichttaster von Leuze stellen an unterschiedlichen
Stellen gleich mehrere Funktionen sicher: ,Am Band
montierte Sensoren detektieren die Anwesenheit und
die korrekte Position der Zellen. Sind diese vorhan-
den und richtig platziert, 1auft der Prozess weiter*,
sagt Jurgen SchweiB. Vorteil der Sensoren der Serie
PRK 25C: Sie erfassen die hochglanzende Oberfla-
che der Zellen absolut zuverlassig. Zudem befinden
sich Sender und Empfénger im selben Gehause.
Dadurch lassen sich Applikationen auch bei beengten
Einbausituationen komfortabel und kosteneffizient
umsetzen. Die flr reflektierende Objekte optimierte
Sensorvariante schafft Betriebsreichweiten von bis
zu 16 Metern. Anlagenbetreiber kénnen zudem die
Empfindlichkeit einfach einstellen, denn mit ihrem hel-
len Lichtfleck sind sie schnell und einfach justierbar.
Um einzelne Zellen zu detektieren, werden auBer den
PRK 25C-Sensoren mit Reflektor auch Lichttaster mit
Hintergrundausblendung der Serie HT25C verwendet.

Bei der Vereinzelung der Zellen erfassen Sensoren die
Positionen der Objekte. Das ist Voraussetzung fiir einen

automatisierten Ablauf.

Vorteil der verwendeten Leuze Sensoren der Serie PRK 25C:
Sie erfassen die hochglédnzende Oberflache der Zellen absolut zuverldssig.
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Applikationen

Die blau lackierten Zellen auf dem Weg zum néchsten Fertigungsschritt. Sensortechnik von Leuze hat dabei immer alles im Blick.
Die Taster mit Hintergrundausblendung HT46CL detektieren die einzelnen Zellen und steuern das Band.

Sicherheit kompakt gedacht

Sensortechnik von Leuze behélt in der Zelllackierung
alles im Blick: So erfassen Laser-Reflexionslichttaster
der Baureihe HT46CL die einzelnen Zellen und steu-
ern das Band - dank Hintergrundausblendung mit
maximaler Erkennungssicherheit. Bevor die Zellen in
einen GLT geladen werden, werden diese durch einen
Leuze Sicherheits-Lichtvorhang MLC ausgeschleust.
Vorteile der Leuze Lichtvorhénge: Sie punkten nicht
nur mit einer hohen Auflésung, Schutzfeldhéhe und
Reichweite, wie Jirgen SchweiB betont: ,,Bei Licht-
vorhangen kommt es oft auch auf einen kompakten
Aufbau und auf kurze Sicherheitsabstéande an. Denn
nur dann lassen sie sich auch gut bei engen Einbau-
situationen integrieren.”

Damit die GroBladungstrager (GLT) sicher be- und entladen werden
kénnen, sichert ein Leuze Sicherheits-Lichtvorhang der Baureihe
MLC den Gefahrenbereich gegen den Zutritt von Personen ab.

Per Muting wird gewahrleistet, dass nur der GLT passieren kann.
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An dieser Station erhélt jede Zelle einen ,,Heat Shield“ - eine schiitzende Hitzeisolierung -, die auf die Langsseiten aufgepresst
wird. Leuze Reflexionslichtschranken PRK 25 erkennen die Anwesenheit der Objekte.

Perfekt positioniert

Leuze Laser-Reflexionslichttaster Uberwachen zudem
die Entladung der Zellen aus einem GLT in eine Mo-
dullinie von thyssenkrupp Automation Engineering.
Jede Zelle erhélt auch einen sogenannten ,Heat
Shield” — eine schitzende Hitzeisolierung -, die auf
die Langsseiten aufgepresst wird. Auf einer kreisfor-
migen Maschine drehen Roboter die Zellen dazu in
die jeweils gewlinschte Position. Auch hier unter-
stlitzen Sensoren von Leuze: Reflexionslichtschran-
ken PRK 25 erkennen die Anwesenheit der Objekte.
Der Heat-Shield-Prozess lauft parallel an zwei
Stationen, um eine hohe Durchlaufzeit zu erreichen.

38



Applikationen

Per Stacking zum Modul

Im ,,Stacking”, wie Fachleute das Stapeln mehrerer
Zellen zu einem Batteriemodul bezeichnen, werden
mehrere Zellen nebeneinander platziert und an beiden
Enden jeweils eine Druckplatte angebracht. PRK 25C
Sensoren von Leuze detektieren Hohe und Anwesen-
heit der Zellen und erkennen, ob die Werkzeugtrager
korrekt geschlossen sind. Sensoren kommen auch
bei der Platzierung des Zellkontaktsystems (ZKS) auf
dem Modul zum Einsatz. Eine Maschine hebt das
komplette Modul an, damit der Lack des Zellbodens
kontrolliert werden kann: ,Hier unterstiitzen Leuze
Sensoren unter anderem bei der Hoéhenerfassung und
an Stopp-Positionen®, sagt Schweif.

Ein Doppelmodul inklusive Zellkontaktsystem auf der Oberseite.
Im letzten Schritt wird ein Kiihlaggregat ergénzt. AbschlieBend
geht das Doppelmodul in die Montage. Sensoren von Leuze

erfassen die Position der Module auf dem Band.

Alles Im Takt

Leuze Sensoren iibernehmen in der Zelllacklinie und Modul-
fertigung im BMW Group Werk Leipzig wichtige Aufgaben:
Sie erkennen Objekte zuverlassig und meistern dabei auch
hohe Anforderungen, etwa bei der Detektion hochglanzender
Oberflachen. Zudem gewahrleistet Sicherheitstechnik von
Leuze eine liickenlose Sicherheit an Maschinen und Anlagen.
Die Sensor People tragen so zu effizienten Ablaufen in der
Automobilbranche bei und stehen Anlagenbetreibern bei
Konzeption und Umsetzung von Sensor- und Sicherheits-
I6sungen jederzeit zur Seite.
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Finf Navigationstechnologien fir AGVs im Vergleich

Wissen,
wo’s langgeht

Automated Guided Vehicles (AGVs) navigieren mit unter-
schiedlichen Technologien. Jede hat ihre eigenen Starken
und Schwachen. Entscheidend flr die Wahl der optimalen
Lésung sind die technischen Anforderungen und die Ge-
gebenheiten vor Ort. Auch die Sensorik spielt eine Rolle flr
eine zuverlassige Navigation.
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Besonders positionsgenau

Fir eine besonders prézise und flexible Navi-
gation des AGVs empfiehlt sich die Laserna-
vigation, auch Konturnavigation oder Natural
Navigation genannt. Diese basiert auf Laser-
Scannern oder Lidar (Light Detection and
Ranging). Dabei fahrt das AGV zunachst im
»,Lernmodus” durch seine Umgebung, erfasst
per rotierendem Laserstrahl Fixpunkte und
erstellt daraus eine Karte. Anhand dieser
orientiert sich das AGV autonom im Raum.
Hindernisse kénnen sicher erkannt und, wenn
ndtig, umfahren werden. Im Vergleich zu
kamerabasierten Systemen arbeitet Laser-
navigation selbst in dunklen Umgebungen
und bei schlechten Lichtverhéltnissen. Zu
beachten: Staub oder Verschmutzung kann
die Prazision des Systems beeintrachtigen.
RegelméBige Wartung und Reinigung sind
daher erforderlich. Zudem ist die Reichweite
der Laserstrahlen begrenzt. Lasernavigation
eignet sich deshalb besser fur Arbeitsbereiche
mit klar definierten Konturen als fir weite, kon-
turlose Umgebungen.

Hauptvorteil der Lasernavigation:
prazise und flexible Navigation.

Einsetzbare Sensorik:

Sicherheits-Laserscanner, etwa der Sicherheits-
Laserscanner RSL 400 von Leuze. Er vereint Sicherheits-

technik und Messwertausgabe in einem Gerat.

Applikationen

~

Bei dynamischen Umgebungen

Die Lasertriangulation nutzt Reflektoren im
Raum, um mit einem Laserscanner die AGV-
Position zu bestimmen. Der Scanner benétigt
Sichtkontakt zu mindestens drei Reflektoren,
die in mehreren Metern Hohe installiert sind.
Das ermdglicht eine sehr prézise Positionsbe-
stimmung und Navigation des AGVs. Diese
Technologie ist bei dynamischen, sich haufig
andernden Umgebungen sinnvoll. Kostensei-
tig ist einzuplanen, dass der Sensor am AGV
auf Reflektorhdhe befestigt werden muss.
Hinzu kommt die Installation der Reflektoren
im Raum. Diese mussen fUr eine zuverldssige
Positionsbestimmung des AGVs jederzeit
erkennbar sein. Zu beachten: Fur die Fahrweg-
absicherung sind weitere Sensoren erforderlich.
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Hauptvorteil der Lasertriangulation:
geeignet fir dynamische Umgebungen.

Einsetzbare Sensorik:
Lidar-Sensoren.
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Immer dem Pfad nach

Eine weitere Art der AGV-Navigation ist die
optische oder induktive Spurfiihrung. Bei
der induktiven Spurfiihrung folgt das AGV
einem im Boden verlegten Magnetband oder
Induktionskabel, bei der optischen Spurfiih-
rung einer auf dem Boden angebrachten
Spur. Am AGV installierte Sensorik erkennt
den Pfad, das ermdglicht eine prazise Aus-
richtung des Fahrzeugs. Vorteil sind Gber-
schaubare Anschaffungs- und Installations-
kosten fur die Sensorik. Diese Technologie
bietet sich insbesondere fir Umgebungen mit
klaren und vorhersagbaren Pfaden an. Sie ist
unabhangig vom Fahrzeugtyp: Der Sensor
wird einfach am AGV mit geringem Abstand
zum Boden angebracht. Zu den Nachteilen
zahlen der bauseitige Aufwand, falls Magnet-
band oder Induktionskabel verlegt werden. In
dem Fall sind Fahrzeuge auch auf die vorher
definierte Spur festgelegt. Das schrénkt die
Flexibilitat bei neuen Layouts oder Routen
ein. Dartiber hinaus kann die Navigation bei
vielen Kurven oder engen Passagen im Ver-
gleich zu Lidar- oder Kameratechnologien
unpraziser sein.

Hauptvorteil der optischen/induktiven Spurfiihrung:
optimal fir Umgebungen mit klaren Pfaden.

Einsetzbare Sensorik:

optischer Spurfiihrungssensor, beispielsweise der OGS 600 von
Leuze. Der Sensor erkennt mittels Kantendetektion die Spur und
sendet entsprechende Signale an die Steuerung.

Navigation nach Struktur

Die Rasternavigation basiert auf einem Koordi-
natensystem. Es besteht aus 2D-Codes auf
dem Boden oder aus im Boden eingelassenen
Transpondern. Diese sind rasterartig ange-
bracht und dienen als Referenzpunkte, Uber
die das AGV seine Position bestimmt. Das
AGV bewegt sich auf vordefinierten Raster-
wegen. Diese Technologie ldsst sich einfach
implementieren. Das Koordinatensystem er-
maoglicht eine prézise Positionsbestimmung
und hohe Navigationsgenauigkeit. Sinnvoll ist
eine Rasternavigation vor allem in Umgebun-
gen mit vorhersehbaren und strukturierten
Wegen. Etwa in Lagern oder Produktions-
statten mit klaren Fahrspuren. Nachteil ist
die geringe Flexibilitdt bei neuen Routen
oder sich haufig dndernder Umgebung. Die
Installation von Transpondern erfordert
zudem physische Eingriffe in den Boden.
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Hauptvorteil der Rasternavigation:
empfehlenswert bei klaren Fahrspuren.

Einsetzbare Sensorik:

2D-Codeleser, etwa der DCR 200i von Leuze. Am AGV installiert,
liest der Sensor die Codes beim Uberfahren. Vorteile sind die duBerst
kompakte Bauform und der groBe Arbeitsbereich von 40 — 360 mm.



Flexibel fahren

Bei der kamerabasierten Navigation oder
Vision Guidance erfassen Kameras Markie-
rungen oder Muster in der Umgebung. Die
Navigationssoftware nutzt diese Daten zur
Positionsbestimmung und Navigation des
AGVs. Hauptvorteil ist die hohe Flexibilitat,
wenn sich Wege haufig &ndern. Allerdings
arbeiten kamerabasierte Systeme bei schlech-
tem Licht oder schwachen Kontrasten oft nur
eingeschrankt. Zudem ist ihre Reichweite
begrenzt, Objekte in groBerer Entfernung
lassen sich nicht immer prazise erkennen. Im
Vergleich zu anderen Navigationsmethoden
kann die Implementierung kamerabasierter
Systeme ins Gesamtsystem komplexer sein.
Auch die Anschaffungskosten sind oft héher,
investiert werden muss in hochwertige Ka-
meras und in Bildverarbeitungstechnologie.
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Hauptvorteil der kamerabasierten Navigation:

flexibel bei sich haufig &ndernden Wegen.

Einsetzbare Sensorik:
ToF-Kameras.

Applikationen

Matthias Géhner,
Global Industry Manager
Intralogistics bei Leuze

»Die Navigationstechnologie fiir AGVs
inklusive Sensorik muss zur Intra-
logistik unserer Kunden passen.

Nur dann lasst sich der Materialtrans-
port maximal effizient gestalten.
Leuze steht lhnen bei der Wahl der

optimalen L6sung zur Seite.*
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Interview mit Andreas Eberle, Industry Manager Packaging bei Leuze

»Auf die Anwendung
abgestimmte Sensorik
sorgt bei unseren Kunden
fur effiziente Produktions-
und Verpackungsprozesse.*

Verpackungsprozesse miissen immer flexibler,
effizienter und intelligenter werden. Wie kann ein
Sensorhersteller seine Kunden dabei unterstiitzen?

Eine hohe Verfligbarkeit und Wirtschaftlichkeit der
Verpackungsanlagen sind mit die groBten Herausforde-
rungen unserer Kunden. Es gibt viele Ansatzpunkte,
wie wir Hersteller und Betreiber von Verpackungsma-
schinen unterstutzen kénnen. Einerseits mit einem
groBen Sortiment an perfekt auf die jeweilige Anwen-
dung im Verpackungsprozess abgestimmter Sensoren.
Andererseits mit sehr individueller Beratung: Unsere
AuBendienstkollegen sind weltweit bei unseren Kun-
den vor Ort und analysieren mit ihnen gemeinsam die
bestehenden Prozesse. In dieser engen Zusammen-
arbeit entstehen eigentlich taglich innovative Automa-
tisierungsldsungen. Das hilft unseren Kunden dabei
ihre Verpackungsprozesse und Abldufe in den
Maschinen noch effizienter zu gestalten.

Was sind die Herausforderungen fiir Konsum-
guterhersteller? Welche Trends sehen Sie hier?

Was Hersteller von Lebensmitteln, Getranken oder
von Pharmazeutika verbindet, ist, dass sie schnell,
sicher und wirtschaftlich produzieren missen. Still-
standszeiten, beispielsweise bei Formatwechseln,
sollen so kurz wie mdglich sein. Werden in den An-
lagen Sensoren mit I0-Link-Schnittstelle eingesetzt,
kénnen durch eine Rezepturverwaltung im Sensor
oder in der Steuerung Stillstandszeiten deutlich
verringert werden. Werden Prozessdaten tUber Sen-
soren in Echtzeit erhoben, kénnen Anlagen proaktiv
im Sinne von Industrie 4.0 (Predictive Maintenance)
gewartet werden.
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Applikationen

Welche besonderen Marktanforderungen sehen
Sie bei Herstellern von Verpackungsmaschinen?

Eine groBe Herausforderung flr international agierende
Maschinenbauer in der Lebensmittelindustrie ist, dass
die Anforderungen an Verpackungsmaschinen in ver-
schiedenen Landern unterschiedlich sind. So sind in
Europa zum gréBten Teil hochperformante Anlagen
gefordert, die z. B. mithilfe der |O-Link-Schnittstelle
Stillstandszeiten bei Formatwechseln minimieren.

In Asien sind dagegen oft kostenglinstigere Verpa-
ckungsmaschinen mit einfacherer Sensorik gefragt.
Wir bieten deshalb seit Jahren Sensorserien mit
unterschiedlichen Leistungsdaten an; das Befesti-
gungskonzept sowie der elektrische Anschluss sind
jedoch immer identisch. Flr unsere Kunden hat das
den Vorteil, dass mit einem Anlagendesign schnell,
einfach und flexibel unterschiedliche Maschinenaus-
stattungen umgesetzt werden kdnnen.

Wie kann Sensorik konkret dazu beitragen, dass
Verpackungsprozesse effizienter sind?

Das hangt vom individuellen Anwendungsfall ab ...
Wir schauen uns immer den kompletten Verpa-
ckungsprozess an. Neue Sensorik entwickeln wir
grundsatzlich so, dass sie flr unsere Kunden entwe-
der einen technologischen Mehrwert zur Vorganger-
version bringt und/oder die gleichen Ergebnisse noch
wirtschaftlicher zu erzielen sind. Ein Beispiel fur den
ersten Fall ist der Gabelsensor GSX 14E. Er vereint
die beiden Funktionsprinzipien Ultraschall und Licht
in einem Gehduse und kann damit alle Etikettenarten
detektieren. Fir unsere Kunden bedeutet das, dass
fur eine Applikation, flir die vorher zwei Sensoren
notig waren (ein optischer und ein Ultraschallsensor),
nur noch eine Etikettengabel sowohl mechanisch als
auch elektrisch installiert werden muss. Im Betrieb ist
die Einstellung von nur einem Sensor auch deutlich
schneller und zuverlassiger realisierbar.

Haben Sie Beispiele fiir eine wirtschaftlichere
Lésung?

Hier denke ich an unsere kompakten Standardsen-
soren in der Serie 5B flr Anwesenheitskontrollen in
Verpackungsprozessen. Die Sensoren sind flexibel
einsetzbar und lassen sich schnell und einfach mon-
tieren, ausrichten und justieren. Der Vorteil macht sich

besonders bei groBen Anlagen bemerkbar, wenn viele
Sensoren im Einsatz sind. Ein anderes Beispiel sind
unsere neuen Simple Vision-Sensoren. Die Vision-
Sensoren VS 108 beispielsweise erkennen nach dem
Etikettierprozess, ob die Etiketten richtig aufgebracht
sind. Die Sensoren sind giinstiger als andere Kamera-
systeme und bendtigen keine aufwendige Software.
Die Einstellung erfolgt einfach Uber eine Teach-Taste
direkt am Sensor.

Sie hatten bereits die intensive Zusammenarbeit
mit Kunden erwahnt. Wie sieht diese in der
Praxis aus?

Die Nahe zum Kunden ist uns sehr wichtig. Unsere
AuBendienstmitarbeiter testen neue Lésungen vor Ort
beim Kunden oder stellen schnell und unkompliziert
Muster zur Verfligung. Zudem bieten wir eine kosten-
lose 24-Stunden-Hotline an, die Kunden weltweit bei
allen technischen Fragen rund um die Sensorik unter-
stutzt. So finden unsere Kunden schnell die optimale
Losung. Auch das ist effizient.

Danke fiir das Interview, Andreas Eberle.

Andreas Eberle,
Corporate Industry Manager Packaging

bei Leuze
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Rotlicht-Hintergrundtaster mit Hintergrundausblendung ODT3C

Ein wahres
Distanzwunder

Kleines Gehause, groBe Reichweite: Unser
neuer kompakter Lichttaster ODT3CL1-2M
schafft dank TOF-Technologie eine Betriebs-
reichweite von bis zu zwei Metern. Der 2-in-1-
Sensor erkennt die Anwesenheit von Objekten
und Ubermittelt zugleich Messwerte.
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Mit dem neuen Laser-Lichttaster ODT3CL1-2M erweitern
wir die Reichweite unserer Distanzsensoren der Serie 3C.
Der schaltende und messende Sensor mit Hintergrundaus-
blendung arbeitet dank innovativer Time-of-Flight-Techno-
logie (TOF) mit einer Betriebsreichweite von bis zu zwei
Metern. Damit eignet er sich fiir alle Applikationen in der
Intralogistik, bei denen weite Strecken Uberbriickt werden
miissen: etwa in fahrerlosen Transportfahrzeugen zur Posi-
tionsiiberwachung der Ware, fiir die Steuerung von Roboter-
greifern oder bei der Qualitdtskontrolle. Der zuverldssige
Einsatz ist auch unter rauen Bedingungen stets gewahrleis-
tet. Denn der Sensor erfiillt die hohen Anforderungen der
Schutzart IP69K.

Praktische 2-in-1-Lésung

Der ODT3CL1-2M senkt als 2-in-1-Lésung den Aufwand flr
Anwender bei Beschaffung, Installation, Inbetriebnahme und im
Betrieb. Mit seinen zwei voneinander unabhangigen Schaltpunkten
Ubernimmt er zugleich Detektions- und Messaufgaben. Anlagen-
betreiber 16sen so beide Anforderungen mit nur einem Sensor.
Das ist unter anderem beim Einsatz von Shuttles ein Vorteil:
Diese konnen Uber die voneinander unabhéngigen Schaltpunkte
ihre Geschwindigkeit optimal einstellen und variieren. Dadurch
lassen sich Waren schnell an die Zielposition transportieren.

Alles im Blick per 10-Link

Per 10-Link sind Messwerte und Prozessdaten des Sensors an
die Maschinensteuerung tUbermittelbar. So kénnen Anwender die
umfangreichen Diagnosedaten des Lichttasters — beispielsweise
Temperaturangaben, Informationen zur Signalqualitdt und War-
nungen — mihelos verwerten. Komfortabel funktioniert auch der
Geratetausch: Die Voreinstellung ist verlustfrei per 10-Link an das
neue Gerat Ubertragbar, ohne den Sensor erneut einlernen zu
mussen.

Passt in jede Liicke

Dank seiner kompakten Bauform (11,4 x 34,2 x 18,3 Millimeter;

B x H x L) l&sst sich unser neuer Laser-Lichttaster auch bei wenig
Platz einsetzen. So kann er beispielsweise im Greifer eines Roboter-
arms, an Shuttles oder Regalbediengerdten zum Einsatz kommen.
Der kleine, gut sichtbare Lichtfleck erlaubt eine schnelle Ausrich-
tung bei der Inbetriebnahme. Die Tastweite ist per I0-Link nume-
risch einstellbar. Ein weiterer Pluspunkt: sein integrierter Objekt-
test. Mit diesem lasst sich die Funktionsreserve schnell priifen.

Serie 3C: fiir jede Reichweite

Mit der Serie 3C liefern wir die passende Sensorlésung auch fir
Distanzen von weniger als zwei Metern. So bietet sich unser Licht-
taster ODT3C an, wenn es um Reichweiten bis zu 150 Millimetern
geht — optimal beispielsweise fur Verpackungsprozesse.

Applikationen

An fahrerlosen Transportfahrzeugen tiberwachen
unsere optischen Sensoren ODT3CL1-2M beispiels-
weise die korrekte Aufnahme und Ubernahme von
Paletten.

A

e

Die Lichttaster eignen sich optimal zur Fachbelegt-
kontrolle mit Shuttles. Sie erkennen, ob ein zu
belegender Platz frei ist.

Unsere Laser-Lichttaster ODT3CL1-2M kénnen neben
der Anwesenheit des Bauteils auch festgelegte Refe-
renzpunkte an einem Bauteil detektieren und so die
Qualitat kontrollieren. Dabei arbeiten die Sensoren
auch bei verschiedenen Oberflachenbeschaffenheiten
zuverlassig.
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Induktive Sensoren Serie IS 200

Einfach
auf Distanz
schalten

Die neuen induktiven Leuze Sensoren
der Serie IS 200 bieten bis zu dreimal
so hohe Tastweiten wie induktive
Standardsensoren.
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Sollen Objekte aus Metall erkannt werden, kommen
induktive Sensoren zum Einsatz. Diese Naherungs-
sensoren detektieren kontaktfrei auf kurze Distanzen.
Ist das zu erkennende Objekt jedoch zu weit entfernt,
geraten induktive Sensoren an ihre Grenzen. Die
Sensor People von Leuze I16sen dieses Problem mit
einer neuen, kostenguinstigeren Ldsung als zuvor:
Die induktiven Leuze Sensoren mit der Bezeichnung
IS 200MM.2 ermdglichen Schaltabstande von bis zu
40 Millimetern in kompakten, zylindrischen Geh&usen.
Dadurch eignen sie sich auch flir Anwendungen mit
kleinem Bauraum, gréBeren Distanzen oder fiir Ma-
schinenkonzepte mit groBeren Toleranzen. Zugleich
werden auch unprazise platzierte metallische Objekte
erkannt und Kollisionsrisiken im Betrieb minimiert.

Die Sensoren der Serie IS 200
lassen sich flexibel fir unter-
schiedliche Applikationen
einsetzen - etwa, um die
Endposition eines industriellen
Kransystems zu erkennen.
Der héhere Schaltabstand
beugt moglichen Kollisionen
noch besser vor als mit induk-
tiven Standardsensoren.

=

Applikationen

Flexibel einsetzbar

Die Sensoren der Serie IS 200 sind in zylindrischen
M12-, M18- und M30-Gehausen aus vernickeltem
Messing erhéltlich. Leuze bietet jeden Sensortyp in
zwei Montagevarianten an, fiir eine quasi-biindige
und fur eine nicht-bundige Installation. Anwender
profitieren mit den Sensoren von einer zuverlassigen
Detektion: Die Geréate erfassen sowohl bewegliche
Maschinenbauteile als auch Werkzeuge, Eingangs-
materialien oder Endprodukte aus Stahl, Aluminium,
Kupferlegierung oder Edelstahl. Der hohe Schaltab-
stand erméglicht es, nur ein kompaktes Sensormodell
fir mehrere Tastweiten einzusetzen. Diese Standardi-
sierung senkt daher zusétzlich die Lagerhaltungskos-
ten. Sie tragt auBerdem zu einem kosteneffizienten
Anlagendesign bei.

Robust gebaut

Die Gerate der Serie IS 200 erfillen die Anforderun-
gen der Schutzart IP 67. Sie Uberzeugen mit einer
hohen Widerstandsféahigkeit: Durch die robuste Bau-
weise lassen sie sich sehr gut in rauen Umgebungen
mit Schmutz oder Vibrationen installieren. Zudem
arbeiten die Gerate in einem groBen Temperaturbe-
reich von —-25 bis +70 °C. Das tragt ebenfalls zu einer
vielseitigen Einsetzbarkeit bei.

- I

Auch fiir die Positionserkennung eines Férdersystems bieten sich Sensoren
der Serie IS 200 von Leuze optimal an, beispielsweise in der Automobilindustrie.
Dazu tragen die kleine Bauform, der hohe Schaltabstand und flexible Montage-

maoglichkeiten bei.
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Edelstahlsensoren Serie 33/35C

Saubere Sache

Neue Edelstahlsensoren von Leuze: Serie 33C im Hygiene-
Design und Serie 35C im robusten Wash-Down-Design.
Die Sensoren lassen sich dank Power PinPoint LED einfach

in Betrieb nehmen und ausrichten.

l

M
B

E

Die Sensor People bringen zwei neue

Serien mit Sensoren in Edelstahlgehausen
auf den Markt: Serie 33C im Hygiene-Design
und Serie 35C im robusten Wash-Down-
Design. Sie eignen sich fiir hygienesensible
Produktions- und Verpackungsprozesse.
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Applikationen

Fir hygienesensible Produktions- und Verpackungsprozesse gelten hohe Anforderungen an die Sensorik. Diese muss
widerstandsfahig, zuverldssig und fir den direkten Lebensmittelkontakt zugelassen sein. Mit zwei neuen Sensorreihen von
Leuze im Edelstahlgeh&use gehen Anlagenbetreiber dabei auf Nummer sicher: Serie 33C eignet sich dank glatter Gehause-
konturen ohne Befestigungsbohrungen speziell fir Applikationen in der Lebensmittel-, Getranke- oder Pharmaindustrie —
auch in Anlagenbereichen mit noch unverpackten Produkten. Die Serie 35C ist auf Robustheit ausgelegt. Sie bietet sich

bei hohen mechanischen Belastungen und intensiven Reinigungsprozessen an. Die Sensoren der Baureihe 35C lassen sich
ebenfalls in der Lebensmittelindustrie einsetzen. Sie bieten sich zudem fur die Automobilbranche oder den Werkzeugbau an.

Lésungen fiir Verpackungsprozesse

Die beiden Baureihen umfassen jeweils Lichttaster, Einweg-
und Reflexionslichtschranken. Das Sortiment der Serien 33C
und 35C umfasst auch Speziallésungen flr Verpackungspro-
zesse: Dazu zahlen unter anderem Reflexionslichtschranken
zur Glas- und PET-Erkennung, Taster mit Hintergrundaus-
blendung zur Erkennung kleiner Objekte sowie dynamische
Referenztaster sowie Einweglichtschranken zur Foliendurch-
strahlung. In der GehausegréBe ,,small“ ergdnzen die neuen
Serien 33C und 35C die Edelstahl-Miniatursensoren der
Serien 53C und 55C.

Mit Power PinPoint LED schnell in Betrieb

Mit den neuen Serien 33C und 35C bietet Leuze erstmals
Sensoren mit Power PinPoint LED an. Diese Lichttechnologie
ermdglicht es, die Sensoren besonders schnell und einfach
auszurichten und in Betrieb zu nehmen. Das gelingt dank
eines hellen, runden und homogenen Lichtflecks. Er bildet
exakt das Ansprechverhalten des Sensors ab. GréBe, Form
und Homogenitét des Lichtflecks bleiben im gesamten Arbeits-
bereich konstant. Alternativ zur Power PinPoint LED lassen
sich auch Gerate mit Laser oder Infrarot als Lichtquellen
einsetzen.

Absolut dicht

Sensoren mit Kunststoffgehdusen missen in rauen Umge-
bungen oft mit speziell angefertigten und konstruktiv auf-
wandigen Edelstahlgehdusen geschitzt werden. Nur dann
halten sie den hohen Hygienestandards und der Reinigung
mit Hochdruckreinigern stand. Bei den Edelstahlsensoren der
Serien 33C und 35C ist das nicht erforderlich. Das reduziert
die Komplexitat in der Anlage, senkt den Installationsauf-
wand und spart so Geld. Schutzarten wie IP67, IP68 und
IP69K sowie Zertifizierungen nach ECOLAB, CleanProof+
und Diversey bestatigen, dass die Geréate auch in Nassberei-
chen und bei intensiven Reinigungsprozessen zuverlassig
arbeiten.

Smarte Kommunikation

Ein weiterer Vorteil: Die beiden Serien sind mit IO-Link-Schnitt-
stelle ausgestattet. Diese ermdglicht eine einfache und
schnelle Parametrierung. Anlagenbetreiber erhalten tber die
Schnittstelle ebenfalls Diagnosedaten und kénnen so voraus-
schauende Wartungen (Predictive Maintenance) planen.

Die Anforderungen an oberhalb von offenen Lebens-
mitteln installierte Sensoren sind sehr hoch. Es diirfen
nur Komponenten zum Einsatz kommen, die fiir den
Lebensmittelkontakt zugelassen sind. Der dynamische
Referenztaster DRT35C der Serie 35C ist mit seinem
Edelstahlgeh&use hierfiir die optimale Wahl. Eine zu-
satzliche Einhausung der Sensorik ist nicht erforderlich.

Die Reflexionslichtschranke PRK33C.PPTT3 der Serie
33C eignet sich zur Detektion transparenter Flaschen
in einer aseptischen Abfiillung. Das Hygiene-Design
mit besonders glattem Gehause ohne Befestigungs-
bohrungen verhindert Ablagerungen. Der Sensor wird
zudem gasdicht liber einen Montagezapfen befestigt.
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Safety at Leuze: Produkte, Services, Solutions.

Methoden
zur Risiko-
einschatzung

Die Europaische Maschinenrichtlinie und die sie ablésende Maschinen-
verordnung fordern eine Risikoanalyse fur jede Maschine vor dem
Inverkehrbringen oder nach einem Umbau. Ein wesentlicher Bestandteil
der Risikoanalyse ist die Risikoeinschatzung. Im Folgenden werden
neben den rechtlichen Grundlagen verschiedene Verfahren fir die
Risikoeinschatzung vorgestellt und ihre Eigenschaften erlautert.

Link Podcast

»Die Risikoeinschatzung ist ein wichtiger
Teil der Risikoanalyse. Die Spezialisten von
Leuze unterstiitzen Anlagenhersteller und
Betreiber bei der Risikoanalyse und dem
gesamten Prozess der CE-Kennzeichnung.
Fur die Risikoeinschatzung verwenden sie
roifBrunner  das von Leuze entwickelte Verfahren
Senior Safe;gi’;‘ﬁ HARMONY, mit dem das Risiko effizient
und detailliert bestimmt werden kann.“
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Applikationen

Rechtliche Grundlagen

Nach der EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG und der
sie in 2027 ablésenden Maschinenverordnung EU
2023/1230 durfen von Maschinen, auch nach einem
Umbau, keine Gefahren ausgehen. Zum Nachweis
fuhrt man eine Risikoanalyse als Teil der CE-Konfor-
mitatsbewertung durch. Das CE-Zeichen darf nur
dann an der Maschine abgebracht werden, wenn von
der Maschine keine Gefahr ausgeht.

Die Maschinenrichtlinie beschreibt den Prozess der
Risikoanalyse sehr allgemein. Eine genauere Beschrei-
bung findet man in der Norm ISO 12100 - Risiko-
beurteilung und Risikominderung. Sie definiert ein
iteratives Verfahren, bei dem man die Gefdhrdungen
identifiziert, einschétzt und bewertet. Unzumutbare
Gefahrdungen missen vermindert werden. Das
Vorgehen zur Verminderung von Geféhrdungen ist in
drei Stufen unterteilt: konstruktive, technische und
organisatorische MaBnahmen. Die Reihenfolge der
Stufen ist zwingend einzuhalten.

.

Bestimmen der Grenzen l

_.I :
I Identifizierung der Gefahrdungen l

T

| Risikoeinschatzung |

| >ﬁ
|
| technische MaBnahmen |

< Wurde das Risiko
| konstruktive MaBnahmen |

| Risikobewertung |
hinreichend vermindert?
4' organisatorische MaBnahmen |

Parameter der Risikoeinschéatzung.

Wie schétzt man nun ein, ob eine Gefdhrdung unzumutbar hoch ist und ein Risiko darstellt?

Nach der Maschinenrichtlinie missen zur Risikobeurteilung einer Gefahr zwei Parameter beriicksichtigt
werden: das SchadensausmaB und die Wahrscheinlichkeit einer Schadigung. Diese beiden Parameter kénnen
— abhéngig von dem zur Risikoeinschatzung verwendeten Verfahren — in weitere Parameter unterteilt sein.

Risiko SchadensausmaB
der betrachteten Gefahr
S (Severity)
in Bezug auf & Schwere der Schadigung
die Funkti
betrachtete tinxtion
von
T N (Number)

Anzahl der Personen

Wahrscheinlichkeit

der Schadigung durch die
betrachtete Gefahr

E (Exposure)
Zeitdauer der Gefahraussetzung

O (Occurence)

Héaufigkeit des gefahrlichen
Ereignisses

A (Avoidance)
Maoglichkeit der Vermeidung
oder Minderung
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Verfahren zur Risikoeinschatzung

Die Risikoeinschatzung quantifiziert das Risiko und représentiert es durch eine Risikokennzahl als Zahlenwert.
Zum Verfahren gibt es keine gesetzlichen oder normativen Vorgaben. Quellen fiir Verfahren kénnen informative
Anhéange in Normen, technische Berichte von Normungsorganisationen oder andere Verdffentlichungen sein.

Allgemein lassen sich die Verfahren zur Risikobeurteilung in drei Klassen einteilen:

Grafische Verfahren bestimmen das

. . 5 o A, Risiko-
Risiko durch einen Graphen. Jeder BB iy Donaag e 9 index  Pisike
Parameter wird durch einen Knoten 5"m;im‘“mf; & E1.E2 o102 A1 A2 : gering
reprasentiert, die Zweige definieren die 2 schver K =]

Werte des Parameters. Die Werte sind E- Adfonthalt sner Person e | B
. . o p —
textuelll beschrlebgn ung jeder Knoten e = = o 3
hat meist nur zwei Zweige, da der Graph \ @
.- . . . .. . 0 = Hiufigheit di
sonst uniibersichtlich wird. Das Risiko ist gefahrichen Ereignisses E &2 4
. A . O1: sehr selten ol B ==l
wegen der geringen Auswahlmdglichkei- 2 oo g o =
. e : 5
ten meist nur grob klassifiziert, aber der \ o
Graph ist leicht verstandlich und einfach sy pis il i 6
nachvollziehbar. A2: Vermeidung kst nicht moglich L | hoch
Tabellarische Verfahren besitzen mehr
. . . Schwere des Schadens
als zwei Werte je Parameter, die ebenfalls Kt i
textuell beschrieben sind. Es gibt somit Wahrscheinlichkeit 1=Hoch 2—Mittel 8-Gering | 4-Unbedeutend
mehr Auswahimoglichkeiten je Parameter A~ Sahi wakrecheinlich 1A oA 3A 4A
als bei grafischen Verfahren. Die Klassi-
. B - Wahrscheinlich 1B 2B 3B 4B
fizierung erfolgt dennoch ebenfalls grob,
da die Anzahl der Parameter beschrankt C - Gelegentlich 1C 2C 3C 4c
ist, um die Ubersichtlichkeit der Tabelle zu B e Sarion 1o o0 D 4
bewahren.
E - Unwahrscheinlich 1E 2E 3E 4E
F - Sehr unwahrscheinlich 1E 2F 3F 4F

Numerische Verfahren bestimmen die
Risikokennzahl durch Multiplikation der
Parameterwerte. Es sind viele Parameter
mit vielen unterschiedlichen Werten még-
lich. Durch die vielen Parameter und
Auswahlméglichkeiten sind numerische
Verfahren nicht so einfach und Ubersicht-
lich wie grafische oder tabellarische Ver-
fahren. Dafir bestimmen sie das Risiko
feingranularer. So kann man Risiken besser
miteinander vergleichen und das gréBte
Risiko identifizieren. Dies kann z. B. wichtig
sein, um die Schritte zur Uberarbeitung
einer Anlage zu priorisieren.
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E Wahrscheinlichkeit, dass die Gefdhrdung eintritt

O Haufigkeit der
Gefahrdungs-Exposition

0 Unméglich Kann nicht vorkommen 0,1 UnregelmaBig

1 Unwahrscheinlich Obwohl vorstellbar 0,2 Jéhrlich

2 Méglich Jedoch ungewdhnlich 1 Monatlich

5 Vielleicht Kann passieren 1,5 Wochentlich

8 Wahrscheinlich Nicht Uberraschend 2,5 Téglich

10 Sehr wahrscheinlich Ist zu erwarten 4 Stiindlich

15 Sicher Kein Zweifel 5 Permanent

S Schwere der méglichen Verletzung B ngz;: Id?:el :rl;ze?::)gnen

0,1 Schramme/Druckstelle/Prellung/Bluterguss 1 1 -2 Personen

0,5 (Schnitt-)Wunde, leichte Verletzung 2 3 -7 Personen

1 Leichter Bruch oder leichte Krankheit (reversibel) 4 8 — 15 Personen

2 Schwerer Bruch oder schwere Krankheit (reversibel) 8 16 - 50 Personen

4 Verlust von 1 GliedmaB, Auge (irreversibel) 12 > 50 Personen

8 Verlust von 2 GliedmaBen, Augen (irreversibel)

15 Tod

R=ExOxSxN
:;Zr:i:;:; Sehr gering | Gering | Wesentlich | Hoch Sehr hoch | Extrem :Zzgep-

R Risiko | 0 -1 1-5 5-10 |10-50 50-100 | 100 -500 |500-1000 |> 1000




Risikoreduzierung durch technische MaBnahmen

Applikationen

Unzumutbare Gefahrdungen missen durch passende MaBnahmen reduziert werden. Sind konstruktive MaBnahmen
nicht mdglich, setzt man technische MaBnahmen ein.

Diese werden oft mit sicherheitsbezoge-

nen Steuerungssystemen realisiert und Bt Erforduicher Performiance Level PLp Relo
bestehen aus sicheren Komponenten, d. h. Pi " gering
sicheren Sensoren, einer sicheren Steue- L N i P2
rung und sicheren Aktoren. Die Kompo- B2, Schwer Sies P1 b
nenten Si..”d. mit versch.ie.dene.n Sicherheit§— F = Hiufigheit und Dager o 2 P2
level erhéltlich. Es definiert die Robustheit F1: Selten/kurz — P1 c
gegenuber geféhrlichen Ausfallen der Kom- e & i P2
ponente und muss umso groBer sein, je P = Méglichkeit zur Vermeidung P1 d
groBer die Gefahrdung ist. Das notwendi- ik :(":UQF'I'T":“.,GIE . == P2
ge Sicherheitslevel definiert man deshalb o Poch
durch eine Risikoeinschéatzung.
Normen der funktionalen Sicherheit ent- Wahrscheinlichkeit (K)=E+ O + A
halten in informativen Anhangen Verfahren 3 bis 4 5 bis 7 8 bis 10 11 bis 13 14 bis 15
zur Risikoeinschétzung, um den notwen-
digen Sicherheitslevel zu ermitteln. Die 4 SiL2 SiL2 SiL2 SIL 3 SIL3
Norm ISO 13849-1 bezeichnet den Sicher- g
heitslevel als Performance Level PLr, wah- z 3 z (AM) SIL1 SiL2 SIL3
rend die Norm IEC 62061 den Sicherheits- i
level mit Safety Integrity Level, SILCL, z 2 ) ) M) i1 BlLe
beschreibt. 1 _ _ . (AM) SIL 1
Risikoeinschdtzung nach HARMONY
Der beschriebene Ablauf zeigt, dass man Multiplikation von Parameterwerten.
die Risikoeinschatzung zweimal mit unter- ~ Wertebereichen der Risikokennzahl ist
schiedlichen Verfahren und unterschiedli- direkt ein Performance Level PLr nach
chen Zielen durchflhrt: ISO 13849-1 und ein Safety Integrity Level
zuerst mit Verfahren 1 flr die Einschatzung  SILCL nach IEC 62061 zugeordnet.
des initialen bzw. finalen Risikos einer Ge-
fahrdung und zuséatzlich mit Verfahren 2
zur Bestimmung des Sicherheitslevels des
Steuerungssystems. RisikoR=SxExOxA
Dieses Vorgehen erscheint unnétig kom- Risikokennzahl Bewertung EHSSERC & (et P Ea S prictt rech

. . R ' 1SO 13849-1 IEC 62061
pliziert. Einfacher ware es, wenn ein Ver-
fahren eine Risikokennzahl und gleichzeitig <M Vernachlassigbar = =
ein Sicherhe.it.slevel far t.echnische MaB- 11-60 Gering PLb SIL 1
nahmen definiert. Aus diesem Grund hat
Leuze das Verfahren HARMONY geschaf- 60 - 400 Erhoht PLc SILA1
fen, das diese Anforderung erfillt. Der
Begriff HARMONY steht fiir die Kurzform =1 Hosn PLd @.r
von HAzard Rating for Machinery and > 1000 Extrem PLe SIL3
prOcess iNdustrY.

S (Severity): SchadensausmaBl

HARMONY basiert auf dem numerischen E (Exposure):  Zeitdauer der Gefdhrdung
Verfahren HRN (Hazard Rating Numbers) O (Occurence): Haufigkeit und Zeitdauer der Gefahr
und ermittelt eine Risikokennzahl R durch A (Avoidance): Mdglichkeit des Ausweichens
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#WearelLeuze

Gemeinsam mit unseren Flhrungskraften haben wir
uns intensiv mit den Auswirkungen von hybridem
Arbeiten auseinandergesetzt. So haben wir fir die
Sensor People die bestmdgliche Lésung fur das
-New Normal“ bei Leuze erarbeitet und gefunden.

Isabel Bob,

Teamlead Development &
Vocational Training

bei Leuze

Naturlich ist mobiles Arbeiten und die damit einherge-  Um dieses Zusammengehorigkeitsgefiihl zu erhalten

hende Flexibilitdt heute nicht mehr wegzudenken — und weiter zu férdern, haben wir uns sogenannte
und oft ist es auch der effizienteste Weg, ersetzt Weg- +Kulturtankstellen“ Gberlegt. Bei diesen verschiede-
strecken, spart Zeit und Reisekosten. Dennoch gibt nen Formaten geht es immer darum, Leuze-Unter-
es viele Gesprachsthemen und -inhalte, Uber die wir nehmenskultur zu ,tanken“. Nach dem Motto ,,wer
weiterhin persdnlich miteinander sprechen wollen, feste arbeitet, darf auch feste feiern“, genieBen wir
gemeinsam Brainstormen und dem Gegenuber direkt gemeinsame Zeit bei Festen wie beispielsweise

in die Augen schauen. Nichts geht Gber den mensch- unserem jahrlichen Sommerfest. Und wir treffen uns
lichen Kontakt und ein wertschatzendes, kollegiales innerhalb unserer Teams auch auBerhalb der Arbeit —
Miteinander! Das ist uns als Familienunternehmen sei es zum gemeinsamen Sport, auf eine kleine

sehr wichtig und eine unserer Stéarken. Unsere Sensor Wanderung oder einen After-Work-Umtrunk.

People-Kultur macht uns ,besonders“ und erfolgreich!

. 2

Sensor People meet Management

Leuze Radsportgruppe Sensor People beim jahrlichen Laufevent
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Sensor People feiern Sommerfest

Wer feste
arbeitet,

darf auch
feste felern
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Interview mit Boris Worter, Senior Vice President HR bei Leuze

Was zeichnet uns,
die Sensor People, aus?

60
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Die bei Leuze beschéaftigten Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter bezeichnen sich seit vielen
Jahren als Sensor People. Wir sprechen mit
Boris Worter, Senior Vice President HR bei
Leuze, dartber, warum das so ist.

Herr Woérter, warum nennen sich die bei Leuze
Beschiftigten eigentlich Sensor People bzw. was
verstehen Sie darunter?

Hinter dem Wort Sensor People steckt nicht nur ein
Name oder Slogan. Wir sind im Bereich Sensorik tatig
und identifizieren uns stark mit unserer Arbeit und
dem Familienunternehmen Leuze. Sensor People ist
fur uns ein sehr wichtiger Teil unserer Unternehmens-
kultur und unser Selbstversténdnis.

Was wiirden Sie sagen: Was konkret macht die
Sensor People aus oder besonders?

Zum einen sind es sicher unsere Neugier, Leiden-
schaft und tiefe Begeisterung fur Sensorik und tech-
nologische Innovationen. Zum anderen ist es unsere
absolute Kundenorientierung. Die Bedurfnisse un-
serer Kunden stehen bei uns an oberster Stelle. Wir

arbeiten eng mit unseren Kunden zusammen, um fur
sie in unterschiedlichsten Industrien und Applikationen
maBgeschneiderte Lésungen zu entwickeln, die ihren
spezifischen Anforderungen entsprechen und sie
noch effizienter und dauerhaft erfolgreich machen.

»Sensor People“ ist ein starkes Wort und klingt
fiir mich nach Teamgeist und Zusammengehérig-
keitsgefiihl ...

Genauso ist es auch! Ein wertschatzendes Miteinan-
der und der kollegiale Zusammenhalt sind bei uns wich-
tig und besonders. Wir arbeiten in interdisziplindren
Teams zusammen, jeder bringt sein Wissen ein und
teilt es mit den anderen Kolleginnen und Kollegen,
um gemeinsam die besten Ergebnisse zu erzielen.
Und jeder Einzelne Ubernimmt auch die Verantwor-
tung fur sein Tun, seine Entscheidungen und fir die
Qualitat unserer Arbeit und die Sicherheit unserer
Produkte.

Auf den Punkt gebracht: Sensor People sind weit
mehr als nur Beschiftigte. Sie sind Teil einer Ge-
meinschaft, die sich durch eine hohe technische
Expertise, durch Engagement und eine starke
Kundenorientierung auszeichnet ...

Exakt. Dem gibt es nichts hinzuzufligen :-)

Danke fiir das Gesprach, Herr Worter.



#WearelLeuze

Schule aus -
und dann?

Interview

Anfang September 2024 starteten tGber 30 neue
Auszubildende und DH-Studierende bei Leuze ins
Berufsleben. Mehr als je zuvor. Wir winschen allen
eine spannende und erfolgreiche Ausbildungszeit.

Carina Maier,
Ausbildungsleitung bei Leuze
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Frau Maier, Sie sind selbst noch sehr jung und
bei Leuze bereits verantwortlich fiir die Auszubil-
denden und dual Studierenden ...

Na, so jung bin ich auch nicht mehr :-) Aber sicher ist
es von Vorteil, wenn man nah dran ist an der nachsten
Generation und deren Bedurfnisse und Erwartungen
gut kennt.

Unterscheidet sich die Gen Z grundlegend von
den Generationen zuvor?

Sagen wir so: Den jungen Menschen heute ist es
extrem wichtig, frihzeitig selbststandig zu arbeiten,
eingebunden zu werden, Verantwortung zu Uberneh-
men und sich weiterentwickeln zu kénnen.

Inwieweit richten Sie Ihre Ausbildung darauf aus?

Wir versuchen, den jungen Kolleginnen und Kollegen
eine ganzheitliche Entwicklung zur beruflichen Pro-
fessionalitat zu ermdglichen. HeiBt: Es geht nicht aus-
schlieBlich um die Vermittlung von fachlichen Kompe-
tenzen — das natlrlich auch. Aber mindestens ebenso
wichtig sind uns die methodischen und sozialen Kom-
petenzen sowie der Teamspirit der Sensor People.

Wie kann man sich das Erlernen dieser Kompe-
tenzen in der Praxis vorstellen?

Wir haben flir unsere Auszubildenden und DH-Studie-
renden eine ,Learning Journey“ kreiert. Die Learning
Journey umfasst vier Bereiche: fachliche Kompetenz,
methodische Kompetenz, soziale Kompetenz und
Teamspirit. In jedem Lehrjahr werden die Kompeten-
zen mit unterschiedlichen Methoden trainiert. Die
Trainings sind nach dem 70-20-10-Modell konzipiert.

Das bedeutet?

Beginnen wir bei den zehn Prozent: Hier geht es um
das Training ,,off the job“, also jenseits des Berufs-
alltags, mittels Weiterbildung beispielsweise durch
Vortrage zu Themen wie ,,Wie lerne ich richtig?*“.

20 Prozent finden ,near the job®, also im Berufsalltag
durch Dialog mit Kollegen und Flihrungskréften z. B.
durch ein Lerntagebuch statt. Und dann gibt es noch
das Training ,on the job“. Das macht etwa 70 Prozent
aus. Dieses findet im Berufsalltag statt und erfolgt
mittels eigenstandiger Erarbeitung und Erfahrungen in
der Praxis. Ein Beispiel ist, dass unsere Azubis flr die
Produktionsfiihrung der Schilerpraktikanten eigen-
verantwortlich zusténdig sind.

62

Sie bilden ja in verschiedenen Ausbildungsberufen
aus - unterscheidet sich die Learning Journey in
diesen stark oder ist diese unabhangig vom
gewdhlten Ausbildungsberuf?

Beim Erlernen der fachlichen Kompetenz gibt es
logischerweise Unterschiede, je nach gewahltem
Ausbildungsberuf oder Studium. Bei der methodi-
schen und sozialen Kompetenz eigentlich nicht ...
Ziel ist es immer, unsere Auszubildenden bestmdglich
fir das Berufsleben und die Arbeitswelt der Zukunft
auszubilden.

Kann man soziale Kompetenz wirklich erlernen?
Beziehungsweise: Wie?

Klar kann man diese erlernen! Soziale Kompetenz ist
ja auch nicht eine einzelne Kompetenz. Zu ihr zahlen
eine Vielzahl von ,Unterkompetenzen®. Zum Beispiel
Kommunikationsféhigkeit und Belastbarkeit, aber
auch Kompetenzen wie Lernféhigkeit, Selbstreflexion,
Konfliktldsungs- und Durchsetzungsféhigkeit.

Das sind ganz schon viele ... Diese kann man
sicher nicht alle auf einmal erlernen ...

Nein, muss man aber auch nicht. Dafir haben wir ein
Meilensteinkonzept entwickelt. Intern sprechen wir
auch von den verschiedenen Stationen einer ,Leiter-
platte“. Alle Stationen mussen in den drei Lehrjahren
durchlaufen werden. In jedem Lehrjahr liegt der
Schwerpunkt auf anderen sozialen Kompetenzen,
die durch entsprechende Methoden weiterentwickelt
werden.

Welche Methoden sind das? Haben Sie mir
Beispiele?

Die Methoden héngen wiederum von der zu entwi-
ckelnden sozialen Kompetenz ab. Zur Entwicklung
von Belastungsféhigkeit gibt es beispielsweise im
ersten Lehrjahr einen Workshop. In diesem wird
definiert, was ist Eustress, wo beginnt Distress. Es
werden Handlungsempfehlungen zum Zeitmanage-
ment und zum Tanken neuer Energie flr zwischen-
durch gegeben. Fir die Vermittlung von Selbstrefle-
xion und Lernféhigkeit fihren unsere Auszubildenden
im zweiten Lehrjahr ein sogenanntes Lerntagebuch.
Konflikt(I6se)fahigkeit erlernen die Auszubildenden
im dritten Lehrjahr in einem Workshop mit konkreten
Praxisbeispielen sowie durch kollegiale Beratung.



Das hort sich sehr durchdacht an!

Ist es auch! Wir haben hier gemeinsam mit unseren
Fachausbildern in den jeweiligen Bereichen viel
Energie reingesteckt und sind Gberzeugt davon,
unsere Auszubildenen so zu echten Berufsprofis
weiterzuentwickeln!

Wie viele Auszubildende haben Sie aktuell?

Aktuell haben wir, einschlieBlich unserer dual Studieren-
den, 32 Auszubildende, und zwar unterschiedlichster
Nationalitat und unterschiedlichsten Alters. Unser
juingster Azubi ist 16. Die Alteste 51! Es ist nie zu spét
fur den Traumberuf :-) Wir férdern lebenslanges Ler-
nen und das Lernen unterschiedlichster Generationen
voneinander und miteinander!

Teamspirit wird bei Leuze ja ohnehin ganz groB
geschrieben.

Das stimmt! Wir haben beispielsweise einen Azubi-
und Studentenstammtisch. Und nattrlich machen wir
auch auBerhalb des Arbeitsalltags immer wieder
gemeinsame Unternehmungen, ob Bowling, Wande-
rung, Escape Room - der gemeinsame SpaB steht
immer im Vordergrund!

Besten Dank fiir das interessante Gespréch,
Frau Maier. Da wiinscht man sich ja fast,
nochmals Azubi zu sein :-)

#WearelLeuze

Unsere Ausbildungsberufe
(m/w/d)

Elektroniker fir Gerate und Systeme
Mechatroniker

Industriekaufleute mit Zusatzqualifikation
sinternationales Wirtschaftsmanagement
mit Fremdsprachen®

Fachkraft fuir Lagerlogistik

Fachinformatiker fur Systemintegration

Unsere dualen
Studiengange (m/w/d)

Bachelor of Engineering
Elektrotechnik (Automation und Elektronik)
Mechatronik
Embedded Systems — General Engineering

Maschinenbau
(Konstruktion und Entwicklung)

— Allgemeines Wirtschaftsingenieurwesen

Bachelor of Arts
— BWL - Industrie

— BWL - Dienstleistungsmanagement
Schwerpunkt Media, Vertrieb und
Kommunikation (MVK)

Bachelor of Science

— Wirtschaftsinformatik — International
Management for Business
and Information Technology (IMBIT)

Ausbildung und DH-Studium bei Leuze
www.leuze.com/karriere
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Linn Kazmaier ist
18 Jahre jung und kommt
aus Lenningen. Bei der
Skizunft Romerstein
lernte sie als Kind
Skifahren. Heute ist sie
eine erfolgreiche Winter-
sportlerin. Bei internatio-
nalen Wettbewerben
sowie Olympia gewann
sie in den Disziplinen
Para-Langlauf und
Para-Biathlon schon
zahlreiche Gold- und
Silbermedaillen.
Leuze sponsert die
ambitionierte Athletin.
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Auf einen Walk & Talk mit Linn Kazmaier

Heute freue ich mich darauf, Linn Kazmaier auf einen gemeinsamen
Walk & Talk auf die Burg Teck live und ganz privat zu treffen.

Linn, urspriinglich kommst du hier ums Eck aus
Oberlenningen. Unser ausgewahltes Spazierziel
heute, die Teck, ist dein Hausberg. Mittlerweile
besuchst du ein Sportinternat in Freiburg und
wurdest 2022 als Eliteschiilerin fiir deine beson-
deren schulischen und sportlichen Leistungen
ausgezeichnet. Wie bekommst du das bei deinem
hohen Trainingspensum alles unter einen Hut?

Seit drei Jahren gehe ich auf eine Eliteschule des
Sports. Das bedeutet, dass meine Schule eine Ko-
operation mit dem Olympiastitzpunkt (OSP) hat
und es einen Koordinationslehrer gibt, der fir uns
Sportlerinnen und Sportler zusténdig ist. An ihn
kénnen wir uns bei Fragen wenden. AuBerdem be-
komme ich dadurch eine Unterrichtsbefreiung flr
bestimmte Stunden, sodass ich in dieser Zeit dann
trainieren kann. Zudem gibt es am OSP verschiede-
ne Leistungen, wie z. B. Physiotherapie oder auch
eine Sportpsychologin und einen Laufbahnberater,
die uns ebenso weiterhelfen.

In deinem jungen Alter hast du ja schon unglaub-
liche Erfolge erzielt: Mit gerade mal 15 Jahren
warst du 2022 die zweitjiingste Teilnehmerin der
paralympischen Winterspiele in China. Mit fiinf
Medaillen kamst du nach Hause, darunter eine
goldene. In der Saison 2022/2023 standest du
beim Gesamtweltcup sowohl im Para-Biathlon

als auch im Langlauf ganz oben auf dem Trepp-
chen. Bei den Weltmeisterschaften 2023 in Oster-
sund und bei der Para-Biathlon-Weltmeisterschaft
2024 in Kanada ging es fiir dich und deinen Guide
Florian Baumann gerade so weiter.

Herzlichen Gliickwunsch zu diesen beeindrucken-
den Leistungen und Erfolgen! Gabe oder hartes
Training?

Beides ein Stlick weit. Naturlich gehért, um ganz
vorne dabei sein zu kdnnen, auch etwas Talent
dazu. Aber ich wiirde sagen, der wichtigste Teil
des Erfolgs ist jedoch Training und Disziplin.

Linn Kazmaier
mit ihrem Guide Florian Baumann

Foto: Kelly Bergman
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Du hast ja von Geburt an eine enorme Sehbeein-
trachtigung ... Du schieBt aber nicht mit einem
normalen Gewehr, oder?

Ich schieBe mit einem Lasergewehr. Dabei trage ich
Kopfhérer. Uber einen Ton bekomme ich riickge-
meldet, wie gut ich im Ziel bin. Je hdher der Ton ist,
desto néher bin ich an der Mitte der Zielscheibe.
Wenn ich dann getroffen habe, kommt ein hoher,
ein tiefer und wieder ein hoher Ton. Wenn ich jedoch
verschossen habe, bekomme ich dies Uber einen
durchgangigen tiefen Ton angezeigt.

Woher nimmst du diese auBerordentlich
bewundernswerte Disziplin und Motivation?
Was gibt dir Kraft?

Ich nehme die Disziplin vor allem aus meinem
Inneren. Ich habe einen sehr starken Willen, der mich
im Training und im Wettkampf antreibt. AuBerdem bin
ich sehr perfektionistisch und méchte die Sachen so
gut wie nur méglich machen. Es fasziniert mich, zu
schauen, an welcher Stellschraube ich noch drehen
kann, was ich noch veradndern kann, damit ich noch
schneller werde. Diese Faszination, mein Perfektio-
nismus und auch die Freude, Leistung zu bringen,
treiben mich immer weiter an und geben mir Kraft.
Auch positive Erlebnisse und nattrlich Erfolgserleb-
nisse geben mir Kraft und weitere Motivation und
zeigen mir, dass ich auf dem richtigen Weg bin. Mein
groBter Antrieb ist jedoch der SpaB am Sport selbst.
Flr mich ist Sport Freiheit, ein Ventil, wenn ich mal
wutend oder traurig bin, eine Mdglichkeit, meinen
Kopf frei zu bekommen. AuBerdem liebe ich es, in
der Natur zu sein, mich zu bewegen und auch die
wunderschoén verschneite Winterlandschaft zu sehen
bzw. zu flhlen ...

Du hast ja ein enormes Pensum ... Gibt es so
etwas wie Freizeit fiir dich liberhaupt? Wenn ja,
was machst du dann gerne - auBBer Sport? :-)

Ich habe leider sehr selten Freizeit, da ich ja noch zur
Schule gehe und auch sonst durch den Sport viele
Termine habe. Wenn ich dann aber doch mal Freizeit
habe, lese ich gerne, spiele Gitarre und singe. AuBer-
dem hdre ich gerne Musik und Podcasts, bei denen
ich etwas flr mein Leben lernen kann. Ich treffe mich
auch gerne mit Freundinnen. Und ich schaue sehr
gerne auch andere Sportereignisse, wie z. B. im
Sommer Radsport und Leichtathletik und im Winter
Langlauf, Biathlon, Nordische Kombination und
Skispringen an.

Du bist ein Vorbild fiir viele Menschen mit und
ohne Behinderung. Auch ich bin ein riesiger Fan
von dir. Was mdchtest du vor allem Menschen
mit Behinderung mit auf den Weg geben?

Ich méchte gerade diese Menschen bestéarken und
ihnen zeigen, dass das Leben auch durch eine Be-
hinderung nicht vorbei ist. Wenn wir nach Lésungen
suchen, werden wir sie finden. Es gibt einen Spruch,
der besagt: ,,Wer will, findet Wege, wer nicht will,
findet Griinde.“ Ich finde diesen Spruch so wahr. Es
lohnt sich immer, fir das, was man liebt, zu kdmpfen
und auch durch Taler zu gehen, denn erst wenn man
durch ein Tal durch ist, schatzt man auch die schéone
Phase, die danach kommt. Es ist nie so, dass das
Leben nur leicht ist, und man darf auch einfach mal
wutend, traurig, resigniert und frustriert sein. Ich
mdchte jedoch allen zeigen und sie dazu motivieren,
dass es sich lohnt, in diesen schweren Phasen
weiterzumachen und da durch zu gehen.

Wie wichtig sind fiir dich Sponsoren?

Fir mich sind Sponsoren wie Leuze sehr wichtig, da
wir in unserem Sport kein Preisgeld bekommen und
auch die Sportférderung zu niedrig ist, um davon
meinen Lebensunterhalt gestalten zu kdnnen. AuBer-
dem bekomme ich nur einen Teil des Materials ge-
stellt, den GroBteil der Ausrlistung muss ich aus
eigener Tasche bezahlen. Die Sponsoren kénnen

mir als Sportlerin und damit dem Para-Sport helfen,
durch ihre Unterstiitzung und Werbung diesen nach
auBen in die Offentlichkeit zu tragen.

Es freut mich sehr, dass wir eine so disziplinierte,
junge Sportlerin und Teamplayerin wie dich direkt
hier aus der Nachbarschaft sponsern.
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Attacke!!!

Basketball ist Kult in Kirchheim. Seit vielen Jahren spielen die
Bozic Estriche Knights Kirchheim in der 2. Basketball Bundesliga.
Bei jedem Heimspiel eine volle Turnhalle Stadtmitte. Beste Stim-
mung, eigene Knights Supporters und Cheerleaders. Die Tribline
leuchtet schwarz-gelb — die Farben der ,,Kirchheimer Ritter*.

Und spatestens, wenn die Trompete des Hallensprechers ertont,
heiBt es: ,Steht auf, wenn ihr fir unsere Knights seid, Attacke!




 OFFIZIELLER
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SAISON 2024/2025

Leuze ist offizieller Partner der Basketballer Bozic Estriche
Knights Kirchheim in der 2. Basketball-Bundesliga.
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§O7IC ESTRICHE

KNIGHTS

KIRCHHEIM

Dariiber hinaus sponsert Leuze die
Basketball-Jugend in der NBBL und JBBL.

— Srochinge™
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Interview mit Demetrius Ward, Bozic Estriche Knights Kirchheim

Seit 2023 bist du bei den Bozic Estriche Knights
Kirchheim — wie fiihlt es sich an, ein ,,Ritter” zu
sein?

Der ,Ritter“-Spirit besteht nicht nur aus dem Basket-
ballspielen; es geht darum, Teil einer Familie zu sein,
die jeden Tag hart daran arbeitet, sich zu verbessern,
sich gegenseitig zu unterstitzen und auf hohem
Niveau zu konkurrieren. Die Fans in Kirchheim sind
fantastisch. Sie bringen Energie und Begeisterung in
jedes Spiel. Diese Unterstiitzung schafft eine tiefe
Verbindung zwischen den Spielern und der Commu-
nity. Es ist ein besonderes Gefihl, das Trikot der
Knights zu tragen und zu wissen, dass man einen
Verein mit einer reichen Tradition und starken Werten
reprasentiert.

Du bist ja mit deiner Familie nach Kirchheim
gezogen - fiihlt ihr euch nach einem Jahr in der
Teckstadt schon ein bisschen heimisch?

Ja, nach einem Jahr in Kirchheim flihlen wir uns
wirklich schon ziemlich heimisch. Der Umzug war
naturlich eine groBe Verdnderung, aber die Stadt und
die Menschen hier haben es uns leicht gemacht, uns
schnell einzuleben. Kirchheim ist eine Stadt, die eine
perfekte Mischung aus Kleinstadt-Charme und einer
lebendigen Gemeinschaft bietet. Die Lage am FuBe
der Schwabischen Alb, mit der Teck als Wahrzeichen,
bietet wunderschdne Natur, die wir als Familie gerne
erkunden. Wir haben schnell Lieblingsplatze gefun-
den, ob flr Spaziergdnge oder einfach zum Entspan-
nen in der Stadt. Die Leute in Kirchheim sind sehr
freundlich und offen, was uns geholfen hat, schnell
Anschluss zu finden. Es gibt hier eine echte Gemein-
schaft, und besonders durch den Basketball und das
Vereinsleben fihlt man sich sehr verbunden. Natirlich
ist ein Jahr noch nicht allzu lange, aber es flhlt sich
schon so an, als ware Kirchheim ein Zuhause fiir uns
geworden. Wir genieBen es, hier zu leben, und sind
gespannt auf alles, was noch kommt.

Was machen das Team, das Team rund um das
Team und die Fans fiir dich so besonders?

Das Team, das Umfeld und die gesamte Gemein-
schaft um die Kirchheim Knights sind wirklich etwas
Besonderes. Was mich am meisten beeindruckt, ist

der starke Zusammenhalt und die Leidenschaft, die
jeder — von den Spielern bis zu den Fans — in den
Verein einbringt. Das Team selbst ist wie eine Familie.
Wir kdmpfen flreinander und untersttitzen uns, egal
ob auf dem Feld oder abseits davon. Es herrscht eine
Atmosphare von Respekt und Vertrauen, die es einem
leicht macht, sich wohlzufliinlen und sein Bestes zu
geben. Wir pushen uns gegenseitig, um besser zu
werden, aber auch, um uns als Menschen weiterzu-
entwickeln. Das Team rund um das Team, also die
Trainer, Betreuer, das medizinische Personal und die
Organisatoren, sind immer zur Stelle. Ihre Professio-
nalitdt und Hingabe schaffen die Basis flr unseren
Erfolg. Und dann sind da die Fans: Die Leidenschaft
und Energie, die sie zu den Spielen mitbringen, sind
einfach Uberwaltigend. Ob in der Halle oder auBerhalb
— die Unterstutzung der Fans ist unglaublich. Sie sind
lautstark, sie leben fir den Basketball, und das gibt
uns Spielern einen richtigen Motivationsschub. Diese
enge Verbindung zu den Fans ist selten und macht es
zu etwas Besonderem, fur die Knights zu spielen.

Und die Sponsoren?

Sponsoren wie Leuze sind mehr als nur Unterstitzer,
sie sind echte Partner. Sie investieren nicht nur
finanziell, sondern auch mit Herzblut in den Verein.
Man splrt, dass sie fest an die Mannschaft glauben
und Teil dieser Gemeinschaft sein wollen. Das schafft
eine besondere Bindung, weil wir wissen, dass wir auf
ihre Unterstiitzung zéhlen kénnen, egal ob es gut lauft
oder wir durch schwierige Phasen gehen.

lhr habt dieses Jahr neben langjahrigen Spielern
auch einige Neue an Bord. Da muss man sich
sicher am Anfang erst wieder als Team ,,eingroo-
ven“ ... Wie sieht bei euch Teambuilding aus?

Ja, definitiv — wenn neue Spieler dazukommen,
braucht es eine Weile, um als Team wieder zusam-
menzufinden und ein Geflhl flreinander zu entwi-
ckeln. Es ist wichtig, dass wir nicht nur auf dem Feld
gut harmonieren, sondern auch als Gruppe auBerhalb
der Spiele gut funktionieren. Teambuilding spielt
deshalb eine groBe Rolle bei uns. Es ist uns wichtig,
dass die Chemie nicht nur auf dem Spielfeld, sondern
auch jenseits des Spielfelds stimmt.
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Du bist der Captain des Teams: Was denkst du,
welche Eigenschaften pradestinieren dich fiir
diese Rolle?

Was mich fur diese Rolle pradestiniert, ist vor allem
die Kombination aus Erfahrung und Kommunikations-
féhigkeit. Erfahrung ist dabei ein wichtiger Faktor.
Ich habe in meiner Karriere schon viele verschiedene
Situationen durchlebt — Siege, Niederlagen, Heraus-
forderungen und Erfolge. Diese Erfahrung hilft mir, in
kritischen Momenten ruhig zu bleiben und das Team
auf Kurs zu halten. Ich weiB3, was es bedeutet, in
Drucksituationen Verantwortung zu tibernehmen,
und versuche, das auch den jiingeren oder neueren
Spielern vorzuleben. Kommunikation ist eine meiner
Starken. Als Kapitdn muss ich nicht nur meine
eigenen Gedanken klar ausdriicken, sondern auch
ein offenes Ohr flr die Anliegen der anderen haben.
Es ist wichtig, dass jeder im Team weiB, dass er
gehdrt wird, und dass wir alle am selben Strang
ziehen. Ich versuche, ein Bindeglied zwischen den
Spielern und dem Trainerstab zu sein, um sicherzu-
stellen, dass jeder versteht, was wir erreichen wollen
und wie wir das umsetzen.

Wie sehen eure Trainingseinheiten aus - trainiert
ihr téaglich?

Unser Trainingsplan sieht normalerweise Montag und
Mittwoch vormittags Krafttraining und nachmittags
Basketballtraining vor. Dienstag und Donnerstag
morgens ist SchieBtraining und abends Mannschafts-
training.

Welche Ziele habt ihr euch fiir diese Saison
gesteckt?

Meine persénlichen Ziele sind, in dieser Saison in
jedem Spiel zu spielen. Das Erreichen der Playoffs
und das Bestehen der ersten Runde sowie 40 %
meiner Korbwdirfe als Drei-Punkte-Wurf. Am wichtigs-
ten ist es mir, ein guter Teamkollege/Bruder fir die
anderen Jungs im Team zu sein. Wir helfen einander
wéahrend der gesamten Saison und uns, den néchs-
ten Schritt in unserer Karriere zu machen.

Vielen Dank fiir das nette Interview und weiterhin
viel Erfolg fiir diese Spielsaison! Es macht immer
wieder SpaB, euch samstagabends zuzusehen
und euch anzufeuern.

#82 Demetrius Ward

Spielerposition: Small Forward
GroBe: 188 cm

Gewicht: 105 kg

Nationalitat: GER

Geburtstag: 20.08.1990

in: Detroit, Michigan, (USA)
Ritter seit: 2023
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Leuze untersti]tz
den Handballsg PC *
in Owen-Lennin ger
im Jugend- und
Aktlvenberel 1

Pl

Neben Trikotsponsoring im King‘er- und Jugend-
bereich wird zum Auftakt des jahrlich stattfindendens
Owener SV-Cups um den Leuze-Pokal gespielt. 4
Das Handballturnier zahlt seit Uber 25 Jahren zC
einem der besten Handballturniere in Baden- 01
Wirttemberg. Der Cup startet freitags mit einep ﬂ %"
Freizeitturnier, das Hobbyhandballern die Moglich-4#"
keit bietet, ihr Kbnnen unter Beweis zu stellen: -
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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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