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Erfolgreiche Modernisierung einer 

THT-Fertigung
Komplettlösungen steigern Produktivität und Qualität

Ein EMS-Komplettdienstleister mit eigenem EMV-Labor stieß aufgrund des kontinuierlichen Wachstums im 

THT-Fertigungsbereich an seine Kapazitätsgrenzen. Die vorhandene Selektiv-Lötanlage war voll ausgelas-

tet. Hilft nun ein größeres System, eine zusätzliche Selektiv-Lötanlage oder eine weitere Wellenlötanlage, 

dieses Problem zu lösen? Autorin: Heike Schlessmann

V
or 30 Jahren verließ die erste elek-

tronische Baugruppe von Bau-

disch Electronic das Werk in 

Wäschenbeuren in Baden-Württemberg. 

Seither ist der Fertigungsdienstleister 

kontinuierlich gewachsen und hat sich 

mit modernem Produktionsequipment 

auch technologisch stetig weiterentwi-

ckelt. Baudisch Electronic zählt zu den 

EMS-Komplettdienstleistern mit eigenem 

EMV-Labor und fertigt sowohl Prototy-

pen als auch Klein- und Großserien. So 

vielschichtig das Unternehmen aufgestellt 

ist, so vielseitig sind auch die Branchen, 

für die man elektronische Systeme entwi-

ckelt und fertigt – von der Industrietech-

nik, Robotik und Gebäudeautomation 

über Sensorik, Mess- und Sicherheits-

technik bis hin zu Kommunikationssys-

temen, Funkanwendungen und medizi-

nischen Diagnosesystemen. Von Beginn 

an waren Qualitäts- und Sicherheitsstan-

dards, die wirtschaftliche Umsetzbarkeit 

aller Prozessschritte und Liefertermin-

treue oberste Priorität. Auf Wunsch über-

nimmt der Fertigungsdienstleister auch 

den gesamten Entstehungsprozess der 

Kundenprodukte. Zu den Kernkompeten-

zen gehören die Entwicklung, die Ferti-

gung, die Prüfung, die Montage und die 

endkundenfertige Verpackung von elek-
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Der präzise Fluxer, der individuell 

konfigurierbare  Vorheizbereich und ein moderner Lötbereich 

sind nur einige Vorteile des Stickstoff-Wellenlötsystems.
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tronischen Geräten. Dabei steht es den 

Kunden frei, ob sie auf das komplette 

Dienstleistungsspektrum zugreifen oder 

Unterstützung in einzelnen Projektstufen 

in Anspruch nehmen. Unabhängig vom 

Leistungsumfang profitieren sie immer 

von einem sehr guten Service, nicht 

zuletzt durch einen gleichbleibenden, 

persönlichen Ansprechpartner, der sich 

Um als EMS-Dienstleister erfolgreich zu 

sein, ist nicht nur eine fehlerfreie Pro-

duktion nötig, sondern auch eine hohe 

Flexibilität in den Fertigungsabläufen.
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um alles kümmert. Von der Idee über die 

Markteinführung bis zur Serienferti-

gung ist dadurch für kürzeste Zeiten 

gesorgt.

Für zukünftige Fertigungsaufga-

ben gerüstet

Aufgrund des kontinuierlichen Wachs-

tums stieß man 2020 im THT-Fertigungs-

bereich an Kapazitätsgrenzen. Die vor-

handene Selektiv-Lötanlage war voll aus-

gelastet. Zunächst wurde überlegt, diese 

durch ein größeres System zu ersetzen 

oder in eine zusätzliche Selektiv-Lötan-

lage oder in eine weitere Wellenlötanla-

ge zu investieren. „Um auch weiterhin 

unseren Kunden eine hohe Flexibilität 

und kurze Durchlaufzeiten zu bieten war 

klar, dass wir unsere Produktionsanlagen 

erweitern müssen“, erläutert Matthias 

Lenz, Geschäftsführer von Baudisch 

Electronic und ergänzt: „Die Produktion 

sollte einerseits durch einen höheren 

Automatisierungsgrad noch effizienter 

werden. Darüber hinaus sollte uns eine 

neue THT-Fertigungslinie die Möglich-

keit bieten, höhere Stückzahlen zu pro-

duzieren, gleichzeitig wollten wir aber 

auch schnell auf unterschiedliche Auf-

tragsvolumen und Baugruppenlayouts 

reagieren können.“ Nach einer genauen 

Analyse des bisherigen Produktportfolios 

kristallisierte sich heraus, dass ein Wel-

lenlötsystem den größten Nutzen bringt. 

„Wir sind selbst Komplettanbieter und 

kennen die Vorteile, wenn alles aus einer 

Hand kommt“, so Matthias Lenz. „Mit 

Seho Systems haben wir für unser Projekt 

den richtigen Partner gefunden. High-

End-Wellenlötanlage, Bestückungsplät-

ze und das vollständig automatisierte 

Werkstückträgerhandling, alles kommt 

aus einer Hand.“

Das Anforderungsprofil für die neue 

THT-Fertigungslinie umfasste nicht nur 

die Kapazitätserweiterung und einen 

höheren Automatisierungsgrad. Die neue 

Produktionsanlage musste vor allem auch 

ein hohes Maß an Flexibilität bieten. 

Nicht nur das bereits vorhandene Pro-

duktportfolio sollte auf die neue Linie 

verlagert werden, gleichzeitig wollte man 

auch für zukünftige Fertigungsaufgaben 

aufgestellt sein. Ein weiteres wichtiges 

Kriterium waren die in der automatischen 

Linie integrierten Bestückplätze. Die 

Mitarbeiter:innen sollten sich an ihrem 

Arbeitsplatz wohlfühlen. Die ergonomi-

sche Gestaltung der Bestückungstische 

mit Ablageflächen und unkomplizierten 

Greifwegen sowie die Möglichkeit, jeden 

Platz in der Höhe einfach und flexibel an 

die jeweilige Bedienperson anpassen zu 

können, war daher eine der Grundanfor-

derungen. „Ein kritischer Punkt bei der 

Konzeption der neuen Fertigungslinie 

war das Platzangebot“, sagt Matthias 

Lenz. „Alle Anforderungen sowohl an 

die Leistung der Lötanlage als auch an 

das Handlingsystem mussten auf dem 

zur Verfügung stehenden Raum in der 

vorhandenen Produktionshalle unterge-

bracht werden.“

Ressourcenschonender Umgang 

dank Stickstofftechnologie

In enger Abstimmung entwickelte Seho  

nun ein Fertigungskonzept, das alle 

Punkte aus dem Anforderungsprofil 

abdeckt. Flexibel sowohl im Hinblick auf 

Layout als auch Stückzahl der zu ferti-

genden Kundenprodukte, hohe Qualität, 

automatisiert mit kompletter Rückver-

folgbarkeit der Prozessschritte und den-

noch kompakt. Das Herzstück der Pro-

duktionslinie bildet die Stickstoff-Wel-

lenlötanlage Seho Power Wave N2, die 

speziell für die Fertigung von mittleren 

und großen Serien entwickelt wurde. Die 

Anlage überzeugt vor dem Hintergrund 

eines ressourcenschonenden Umgangs 

mit Rohstoffen durch ihre Stickstofftech-

nologie und darüber hinaus mit niedrigen 

Verbrauchswerten und einem energieef-

fizienten geschlossenen Tunnelsystem.

Im Fluxerbereich ist die Wellenlötanlage 

mit einem Sprühfluxer mit HVLP-Tech-

nologie (high volume – low pressure) aus-

gestattet. „Ein exakter Flussmittelauftrag, 

sowohl was die Flussmittelmenge als 

auch was das Sprühbild angeht, ist im 

Wellenlötprozess entscheidend. Zu viel 

oder zu wenig Flussmittel kann Lötfehler 

verursachen und ungewollte Flussmit-

telrückstände können in einem schlei-

chenden Prozess zu einer Einschränkung 

der Funktion oder Lebensdauer einer 

elektronischen Baugruppe führen“, erläu-

tert Maik Dörr, Prozesstechniker im 

Bereich Wellenlöten bei Seho. Der HVLP-

Sprühkopf sorgt zum einen für einen sta-

bilen Sprühstrahl, zum anderen wird ein 
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Seho, Kreuzwertheim

präzises Sprühbild, sogar in den Randbe-

reichen, erzielt – ohne Übersprühen oder 

Rückstände auf der Leiterplatte nach dem 

Löten.

Der Vorheizbereich kann auf einer Län-

ge von 1.800 mm individuell konfiguriert 

und damit an jede Fertigungsanforderung 

angepasst werden. Die Anlage bei Bau-

disch Electronic ist in der ersten Vorheiz-

zone mit einem Konvektionsmodul aus-

gestattet, das effektiv und bauteilschonend 

arbeitet. Konvektion im Vorheizprozess 

sorgt für eine gleichmäßige Durchwär-

mung der gesamten Baugruppe und eignet  

sich zudem für die Verarbeitung von was-

serbasierten Flussmitteln. Damit ist der 

EMS-Dienstleister auch für die Fertigung 

von thermisch anspruchsvollen Baugrup-

pen gut aufgestellt.

Der Lötbereich der Anlage ist so flexibel 

konzipiert, dass er für jede Aufgabe offen 

ist. Zwei moderne Lötdüsen-Geometrien, 

die automatische, programmbezogene 

Höheneinstellung der Düsen, die stabile 

Stickstoffatmosphäre und die program-

mierbare sektorielle Lötfunktion mit indi-

viduellen Parametern auf bis zu 16 Berei-

chen innerhalb einer Baugruppe sorgen 

für optimale Lötergebnisse und ein Maxi-

mum an Flexibilität. Selbstverständlich 

werden alle Prozessschritte automatisch 

überwacht.

Handlingskonzept erweitert 

Arbeitsplätze

Die größte Herausforderung der Gesamt-

linie war die begrenzte Fläche. Eine Län-

ge von nur 14 m stand zur Verfügung und 

die Linie sollte über mindestens zwei 

Bestückarbeitsplätze verfügen. Dank dem 

kreativen Handlingskonzept ließen sich 

sogar vier Arbeitsplätze integrieren, die 

unabhängig voneinander individuell in 

der Höhe verstellbar sind. Jeweils zwei 

gegenüberliegende Bestückplätze und ein 

zentraler Zuführtransport zur Lötanlage 

sorgen nun für minimalen Platzbedarf. Ist 

eine Leiterplatte fertig bestückt, schiebt 

die Bedienperson den Werkstückträger 

nach rechts und gibt ihn per Taster für den 

Lötprozess frei. Eine automatische Höhen-

Angleichstation holt den Werkstückträger 

selbstständig ab, sobald eine Position im 

Zuführtransport zur Lötanlage frei ist. 

Nach dem Lötprozess wird der Werkstück-

träger unterhalb der Lötanlage in einem 

Kühltunnel, der die Baugruppe je nach 

Masse auf rund 40 Grad abkühlt, zurück-

geführt. In einer Liftstation wird der Werk-

stückträger wieder auf die Bestücktrans-

portebene angehoben und in einer weite-

ren Höhenangleichstation an die jeweilige 

Arbeitsplatzhöhe angepasst, bevor er dort 

automatisch ausgeschleust wird. An den 

vier Arbeitsplätzen lassen sich verschie-

dene Baugruppen bestücken oder, bei gro-

ßen Fertigungsserien, auch gleiche Pro-

dukte. Die Werkstückträger werden über 

RFID-Technologie automatisch innerhalb 

der Fertigungslinie gesteuert, inklusive 

der automatischen Umstellung des Löt-

programms, wenn die Arbeitsplätze für 

die Fertigung von unterschiedlichen Pro-

dukten genutzt werden.

„Bei der Umstellung unserer Prozesse 

auf die neue Linie gab es noch einige Hür-

den, die wir überwinden mussten“, berich-

tet Matthias Lenz. Während der Installa-
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Ergonomische, individuell in der Höhe verstellbare Bestückplätze und 

automatische Höhenangleichstationen gehören zum Gesamtkonzept der 

neuen THT-Fertigungslinie bei Baudisch Electronic.
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Die platzsparende THT-Fertigungslinie sorgt für Flexibilität und kürzere 

Durchlaufzeiten.

tion der neuen Linie durfte die Produkti-

on an der vorhandenen Anlage nicht 

unterbrochen werden, da Kundenaufträge 

fristgerecht abgearbeitet werden sollten. 

Die Bestückabläufe mussten angepasst 

und Mitarbeitende intensiv geschult wer-

den. Auch der Lötprozess selbst wurde 

produktabhängig umgestellt, indem bis-

lang selektiv gelötete Baugruppen mit spe-

ziell designten Lötmasken auf die neue 

Wellenlötanlage transferiert wurden.

Produktionsmengen erhöht, 

Durchlaufzeit reduziert

Zwischenzeitlich wird bei Baudisch Elec-

tronic vom Renner-Produkt bis zu kleinen 

Losen im 2-Schicht-Betrieb auf der THT-

Linie produziert. Die Kapazität und Effi-

zienz im THT-Fertigungsbereich wurde 

deutlich gesteigert, was an den schon vor-

her gefertigten Produkten, die auf die neue 

Linie verlagert wurden, direkt messbar ist, 

und die Mitarbeitenden freuen sich über 

die verbesserten Arbeitsplatzbedingun-

gen. „Alle Prozesse laufen wesentlich effi-

zienter ab, was in erster Linie am höheren 

Automatisierungsgrad liegt. Davon profi-

tieren auch direkt unsere Kunden, indem 

Produktionsmengen kurzfristig erhöht 

werden können und insgesamt die Durch-

laufzeit im THT-Prozess reduziert wurde“, 

resümiert Matthias Lenz das umgesetzte 

Projekt. (pg) ■


