
Alles im Griff

A P P L I C A T I O N S   P I C K - T O - L I G H T

Mit zwei Pick-to-Light-Systemen optimiert Turck die THT-Bestückung 
von Leiterplatten am Produktionsstandort Halver

Bei der Bestückung von Leiterplatten setzen Hersteller 
in den meisten Anwendungen auf die SMD-Technik 
(Surface-Mounting Technology), da dieses Verfahren 
vollautomatisch funktioniert. Doch sobald bedrahtete 
elektronische Bauelemente verbaut werden sollen,  
sind Alternativen wie das THT-Verfahren (Through Hole 
Technology) gefragt. Dabei werden die Komponenten 
durch Kontaktlöcher in der Leiterplatte gesteckt, was 
auch heute noch manuelle Bestückungsarbeiten 
erfordert. Mitarbeiter platzieren dazu die einzelnen 
Elektronikbauteile auf den Leiterplatten, die im 
Anschluss von einer Lötwelle gelötet und dadurch fest 
mit der Leiterbahn der Leiterplatte verbunden werden. 

Je nach Größe einer Leiterplatte und der Anzahl  
der zu bestückenden Bauteile kann dieser Bestückungs- 
vorgang sehr komplex werden. Zur Prozess- und Qua- 
litätssicherung werden in der THT-Bestückung von 

Leiterplatten daher häufig so genannte Royonic-Tische 
eingesetzt. So auch in der THT-Bestückung bei der 
Werner Turck GmbH in Halver. Der Royonic-Tisch zeigt 
der Mitarbeiterin per Lichtzeiger die Stelle auf der 
Leiterplatte an, auf die das jeweilige Bauteil bestückt 
werden muss. In der Regel liegen 8 bis 15 gleichartige 
Leiterplatten in einem Transportrahmen. Nach jedem 
Einsetzen eines Bauteils drückt der Mitarbeiter einen 
Bestätigungsknopf am Tisch. 

Kosten- und Prozessoptimierung
Im Rahmen des gelebten KVP-Prozesses bei Turck 
werden auch Produktionsprozesse immer wieder einer 
Überprüfung unterzogen. So kam die Arbeitsvorberei-
tung im Fall der THT-Bestückung mit Royonic-Tischen 
zu dem Ergebnis, dass diese Art der Bestückung eine 
Kosten- und Prozessoptimierung benötigt. Die Prozess-

An den neuen Pick-to- 
Light-Artbeitsplätzen 
arbeiten die Mitarbei
terinnen ergonomischer 
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fachleute in Halver errechneten, dass Mitarbeiter in 
Summe allein 240 Stunden im Jahr damit verbringen, 
den Bestätigungsknopf zu drücken. Nicht effizient war 
auch, dass die Rahmen mit den Leiterplatten von den 
Mitarbeiterinnen manuell auf ein Transportband zur 
Lötwelle gehoben werden mussten. Insgesamt viel 
Potenzial, um die Effizienz der THT-Bestückung zu 
steigern. 

Für Alexander Kohlhaas, Experte für Fertigungstech-
nik in Halver, stand fest, dass die Royonic-Tische für 
Leiterplatten mit bis zu 15 Bauteilen nicht optimal sind. 
Erste Ideen ließen die Wahl auf eine Pick-to-Light-
Lösung mit Systemkomponenten aus dem Hause  
Turck fallen. Außerdem sollte der Rahmentransport 
automatisiert laufen. Die Mitarbeiterinnen werden so 
vom Tragen der Rahmen entlastet und die Fertigung 
optimiert. Der Prozess läuft flüssiger, auch die Logistik-

Der mit Pick-to-Light 
optimierte Bestückungs-
prozess erbringt bei voller 
Auslastung eine wesent-
liche Produktionssteige-
rung an den Arbeitplätzen.
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S C H N E L L  G E L E S E N

Mehr Ergonomie, schnellere Prozesse, weniger 
Kosten – das ist das Ergebnis einer Prozessopti-
mierung, die Turck am Standort Halver für die 
manuelle Bestückung von Elektronikplatinen 
realisiert hat. Statt wie bisher an Royonic-Tischen, 
bestücken die Mitarbeiterinnen die Leiterplatten 
jetzt an zwei Pick-to-Light-Arbeitsplätzen. Geplant 
und umgesetzt wurde die neue Lösung von der 
Turck-Tochter Mechatec in enger Zusammenar-
beit mit den Halveraner Fertigungsplanern.
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Mit seinen Pick-to-Light-Lösungen hat Turck bereits bei 
zahlreichen Kunden manuelle Montage- und Kommissi-
onierplätze ausgestattet. Mechatec konnte daher bei 
seiner Systemplanung auf den umfangreichen Erfah-
rungsschatz des Automatisierungsspezialisten zurück-
greifen und die optimalen Einzelkomponenten mit 
einer speziell für die THT-Applikation in Halver entwi-
ckelten Software kombinieren. Die Software steuert 
nicht nur den Prozess, sondern kann auch die Produkti-
vität der THT-Bestückung erfassen und über einen 
separaten Monitor visualisieren. Die Daten werden 
erfasst, sodass sich bei einer späteren Analyse gegebe-
nenfalls weitere Ansatzpunkte für Optimierungen 
identifizieren lassen. Hardware-seitig kommen an den 
neuen Bestückungsplätzen unter anderem zwei HMI/
PLC-Systeme zum Einsatz, eine BL67-I/O-Station sowie 
diverse Sensoren und Leuchttaster samt Anschlusslei-
tungen. Die Mitarbeiterinnen stehen heute vor zwei 
ergonomisch gestalteten Pick-to-Light-Regalsystemen, 
die mit bis zu 48 Fächern für zu verbauende Kompo-
nenten versehen werden können.

Effizienter Bestückungsprozess 
Ein Bestückungsprozess beginnt mit dem Einlegen der 
leeren Platinen in den Rahmenträger. An den großen 
HMI/PLC-Bildschirmen werden die einzelnen Arbeits-
schritte visuell dargestellt und die jeweils nächste zu 
bestückende Komponente mit der Lage und der 
Bestückungsposition auf der Platine angezeigt. Die 
Darstellung auf dem Monitor dient gleichzeitig als 
Arbeitsanweisung. Somit entfallen Anlernzeiten und 
die Einsatzmöglichkeiten der Fertigungsmitarbeiter 
werden flexibler. Parallel zur Darstellung auf dem 
Monitor signalisiert eine aktivierte Leuchte den 
Regalplatz, aus dem die Mitarbeiterin die aktuell  
zu verbauende Komponente entnehmen muss.
Nachdem die Mitarbeiterin das Bauteil auf der Platine 
bestückt hat, bestätigt sie diesen Arbeitsvorgang durch 
Berühren des kapazitiven Pick-to-Light-Sensors und  
die Visualisierung auf dem Monitor zeigt die nächste 
Bestückungsposition an. An den Regalplätzen leuchtet 
der Pick-to-Light-Sensor mit der als nächstes zu ent- 

prozesse, wie etwa das Befüllen von Bauteilen, sollten 
nicht mehr den Bestückungsvorgang unterbrechen, 
sondern von den Mitarbeitern der Logistik erledigt 
werden. 

Systemlösung von Turck Mechatec
Kohlhaas entwickelte in Zusammenarbeit mit Natalie 
Krumme, damals Auszubildende zur Mikrotechnologin, 
die Idee für einen THT-Arbeitsplatz auf Basis eines 
Pick-to-Light-Systems. Nachdem die Halveraner 
Fertigungsplaner die Anforderungen an Funktionalität 
und Ergonomie der Applikation definiert hatten, kam 
die Turck-Tochter Mechatec ins Boot. Turck Mechatec 
bietet komplette elektrotechnische Systemlösungen 
nach Kundenvorgabe, von der Planung bis zur schlüs-
selfertigen Übergabe. Die Mechatec-Spezialisten haben 
aus dem Anforderungsprofil eine Systemlösung 
erarbeitet und diese sowohl ergonomisch als auch 
kostenoptimiert umgesetzt. 
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Anlernen überflüssig: Das Bild auf dem Display gibt genaue 
Hinweise zum Einsetzen des nächsten Bauteils, die Sensorleuchte 
zeigt dessen Lagerplatz im Regalsystem

Turcks I/O-System BL67 verarbeitet und steuert die Signale der 
Anlage und kommuniziert zum IPC per Modbus TCP

Die Mitarbeiterinnen 
bestätigen die Ent-
nahme und Bestück-
ung der Komponenten 
durch Berühren der 
kapazitiven 
Sensorleuchte





Rahmen lediglich kurz anschieben, bis er vom Förder-
band erfasst und zur Lötwelle transportiert wird. 

Alle notwendigen Vorarbeiten für die Bestückung 
neuer Produkte kann die Arbeitsvorbereitung jetzt 
extern durchführen. Mit Hilfe einer CSV-Datei wird der 
Gesamtprozess beschrieben und der Ablauf festgelegt. 
Zusätzlich können die Fertigungsplaner definieren, ob 
der Arbeitsplatz mit einem Mitarbeiter oder mit zwei 
Mitarbeitern besetzt wird, um die Durchlaufzeit der 
Produkte zu verkürzen. Sobald das neue Produkt 
gestartet wird, muss nur noch die CSV-Datei samt 
Bildern in den IPC und die BL67-Station geladen 
werden. Ohne großen Aufwand kann die Lösung in 
Zukunft auch an das neue Warenwirtschaftssystem 
angebunden werden.

Fazit
Erste Erfahrungen zeigen, dass der mit Pick-to-Light 
optimierte Bestückungsprozess bei voller Auslastung 
eine wesentliche Produktionssteigerung an den 
Arbeitplätzen erbringt. Die Lötwelle ist heute durchge-
hend und gleichmäßig ausgelastet. Unterbrechungen 
des Prozesses, wie sie früher beim Nachfüllen von 
Bauteilen auftraten, wurden weitestgehend reduziert. 
Damit konnte auch die Fehlerquote gesenkt werden,  
da Unterbrechungen im Bestückungsprozess auch 
immer Fehlerquellen sind. Unterm Strich wird sich 
die Investition in die optimierte Anlage schnell 
amortisieren. 
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nehmenden Komponente. Sind die Platinen komplett, 
schiebt die Mitarbeiterin den Rahmen auf das Trans-
portband. Die Rahmen mit den bestückten Platinen 
werden über die Transportbänder automatisch zur 
Lötwelle und danach zurück zu den Arbeitsplätzen 
gefahren. Dort entnehmen die Mitarbeiter die fertig 
bestückten und gelöteten Platinen und befüllen den 
Rahmen wieder mit Leerplatinen für den nächsten 
Durchgang.

Konzentration auf‘s Wesentliche
Die Regale sind so aufgebaut, dass sie von hinten ohne 
Unterbrechung des Bestückungsvorgangs mit neuen 
Bauteilen aufgefüllt werden können. Die produzierende 
Mitarbeiterin ist damit von Logistikaufgaben entbun-
den und kann sich auf ihre eigentliche Bestückungsauf-
gabe konzentrieren. Auch ergonomisch sind die beiden 
Regale ein Fortschritt. Statt selbst den rund acht Kilo 
schweren Bauteilrahmen zur Montage vom Band zu 
heben, führt nun ein Förderband die Rahmen mit den 
Leiterplatten zu den Mitarbeiterinnen. Sie müssen den 
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T urck     M echatec    

Turck Mechatec bietet für alle Bereiche der 
industriellen Automatisierungstechnik komplette 
elektrotechnische Systemlösungen nach Kunden-
vorgabe. Als Dienstleister steht für die Turck- 
Tochter der Kundenservice im Vordergrund.  
Durch ihre enge Verzahnung mit der Turck-Grup-
pe haben die Mechatec-Spezialisten vollen Zugriff 
auf alle Ressourcen des Unternehmens. Gleichzei-
tig sind sie so flexibel, dass sie Ihre individuellen 
Aufgaben zeitnah und effizient umsetzen können. 
Wesentlich für den Erfolg ist die sorgfältige 
Analyse der kundenspezifischen Anforderungen 
und Einsatzbedingungen. Bereits vorhandene 
Komponenten werden auf Wunsch integriert; 
neue Komponenten sorgfältig ausgewählt. 

Auf einem zusätzlichen 
Monitor werden die 
Produktivität und 
andere Produktions- 
parameter visualisiert

Die Regale können von hinten mit neuen Bauteilen bestückt werden, ohne den  
Produktionsprozess unterbrechen zu müssen
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