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TechXperience

Automatisierungslösungen
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Herausforderungen in der THT-Fertigung

1 Produktvielfalt

2 Nachfrageschwankungen

3 Qualitätsansprüche
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Menschlicher Faktor in der Produktion

Krankenstände Fachkräftemangel Rückverfolgbarkeit
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Ist-Situation in THT-Fertigungen

MANUELLE PROZESSE

zeitintensiv, kostspielig, 

Qualitäts- und Taktzeitprobleme
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Automatisierungsansatz

Lean-

Konzepte

Voll-

Automati-

sierung

Manuelle

Prozesse

Bedarfsgerechte Auslegung

Mensch-Maschine-Interaktion

Zukunftsfähigkeit
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Individuelle Anpassung

Ergonomie Räumliche Gegebenheiten

Betriebliche Abläufe Budget
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Automatisierungskonzepte in der THT-Fertigung
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Automatisierungsstufen

Low Level Automation

Mid Level Automation

High Level Automation

Ziel 
Ausbau auf jeder Stufe ermöglichen
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Beispiel

Handlingzelle

Vorgaben

▪ Handling der 

Hauptlinie

▪ Lötstellen auf 

unterschiedlichen 

Ebenen

▪ Taktzeitvorgabe 

mit Reserve

Video Handlingzelle



Se lec t i ve   I   Re f l ow  I   W ave   I   AO I   I   Au tom at ion  &  Hand l i ng   I   Know -HowSe lec t i ve   I   Re f l ow  I   W ave   I   AO I   I   Au tom at ion  &  Hand l i ng   I   Know -HowSe lec t i ve   I   Re f l ow  I   W ave   I   AO I   I   Au tom at ion  &  Hand l i ng   I   Know -HowSe lec t i ve   I   Re f l ow  I   W ave   I   AO I   I   Au tom at ion  &  Hand l i ng   I   Know -How

Beispiel

Komplettlösung made by SEHO

Bestückkontrolle

MWS 2340 mit vollautomatischer Bestückung und Handling von Werkstückträgern

Lötprozess Inspektion: oben und unten1

2

3

4

5

6

7

keine monotonen 

Tätigkeiten

Einsparungen bei 

den Personalkosten

Einsetzen der Leiterplatten  

in Werkstückträger

Werkstückträger öffnen

Baugruppe aus WT entnehmen

Sortierung pass/fail
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Beispiel

Komplettlösung made by SEHO

MWS 2340 mit vollautomatischer Bestückung und Handling von Werkstückträgern

Video Handlingzelle
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Beispiel

Puffersysteme

Video

Durchgangsmodul

mit Puffer und Kühlung
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SEHO StreamLine

FTS-Handling mit FlexBot

▪ Routenführung 

via Band

▪ Barcodes am 

Boden zur 

Aktionswahl

▪ Kommunikation 

mit Steuerungen 

über Smartbox

Fahrzeug

▪ Laufzeit:

12-16 h

▪ Traglast netto:

50 kg

Video FTS
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Vorteile der Automatisierung

1 Effizienzsteigerung

2 Qualitätsverbesserung

3 Flexibilität

4 Rückverfolgbarkeit

5 Kostenreduktion

ZIEL
Skalierbare Automatisierung
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Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit

Wir freuen uns auf Ihre Fragen und Diskussionspunkte

Wellenlöten

Reflowlöten

Selektivlöten

THT-AOI

Automatisierung

Know How


