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Was ist THT?
Als Durchsteckmontage (,THT", Through
Hole Technology) bezeichnet man in
der Aufbau- und Verbindungstechnik der

Elekironik eine Monfageweise von bedrahtefen

SIE SEHEN ALLES

elekironischen Bauelementen. Im Gegensatz zur
Oberflachenmontage ist die Durchsteckmontage

dadurch gekennzeichnet, dass die Bauelemente

Die Produktion komplexer
Elektronik besteht aus vielen
Prozessschritten. Essenzieller
Bestandteil der Baugruppen-
fertigung ist die THT-Abteilung.
Sie bestiickt Bauteile, die auf
der SMD-Fertigungslinie nicht
automatisiert bestiickt werden
kénnen.

Das kompetente und erfahrene Team rund

um Stefan Schlégl, Leitung THT, nimmt t&glich
saimfliche Kundenprodukte grindlichst unter
die Lupe. Vom maschinellen Loten bis zur
Sichtkontrolle, iber manuelle Létarbeiten,
Nutzentrennen, die komplette Inbetrieb-
nahme inklusive mechanischer Montage und
letztendlich das Einspielen von Software — all
dies sind Tatigkeiten, die unsere THT-Abteilung
Gbernimmt.

THT-BESTUCKUNGSABTEILUNG

Das Team ist dafiir verantwortlich, dass
Kundenbaugruppen geprift, montiert und ver
sandfertig an das Lager weitergeleitet werden.

Manuelle Bestiickung

Die manuelle Bestiickung ist der erste Prozess-
schritt in der THT-Abteilung. Ein sechskdpfiges
Team nimmt Kundenbaugruppen aus der
SMD-Fertigung entgegen und erweitert diese
um THT-Bauteile, die z.B. auf Grund ihrer
Grobhe und ihres Gewichtes nicht automatisiert
mit der SMD-Linie bestiickt werden kénnen.

Die Designs bei Ginzinger sind zwar grund-
satzlich darauf ausgerichtet, soviel wie méglich
automatisiert in SMT zu produzieren, bei
einigen Bauteilen ist dies aber nicht méglich.

Dazu zdhlen etwa Stecker, Relais, Trafos,
DC/DC-Wandler, aber auch gewisse

Kondensatoren und Widersténde. Sie werden
geméB Fertigungsdokumentation von den
Mitarbeiterinnen manuell auf die Leiterplatten
bestiickt. Dies erfordert ein hohes Mab an
Konzentration und Genauigkeit, aber auch
besonderes Fingerspitzengefthl, um weder
Bauteile noch Leiterplatte beim Bestiicken zu
beschadigen. Im Anschluss daran wird mittels
Selektiv- oder Wellenléten maschinell gelotet.

Sichtkontrolle

In der Sichtkontrolle werden Leiterplatten und
Baugruppen nach vorgegebenen Plénen
kontrolliert. Sind alle Bauteile bestiicki2 Befin-
den sich alle Bauelemente auf der richtigen
Position2 Stimmt die Ausrichtung der Pole?

Auch die Lotqualitét wird hier beurteilt. Tauchen
hier noch Méngel oder gar Fehler auf, werden
diese nachgearbeitet und behoben.

Drahtanschlisse haben.

Im Vorfeld tbernimmt die THT-Sichtkontrolle
die Uberprifung der bereits bestiickten SMD-
Bauteile auf den Leiterplatten.

Das manuelle Léten ist ein weiteres Aufgaben-
gebiet der Sichtkontrolle. Es gibt Bauteile, die
nicht maschinell gelétet werden kénnen. Sie
werden manuell nachbestiickt und gelétet. Das
betrifft zum Beispiel temperaturempfindliche
Bauteile.

Ebenfalls in den Aufgabenbereich der
Sichtkontrolle féllt das Vereinzeln von Leiter
plattennutzen. Dies erfolgt mittels Fréise oder
Lasernutzentrenner.

Lotverfahren in der THT
Neben dem Reflow-Lotverfohren gibt es drei
weitere Lotverfahren, die bei Ginzinger electro-

nic systems zum Einsatz kommen.



Beim manuellen Loten fuhrt man der Ltstelle
Weérme und Lot per Hand — mit dem klassi-
schen Handlétkolben — zu.

Beim Wellen- und Selektivlsten wird maschinell
gelotet. Auf der Volltunnel\Wellenlstanlage
Ersa Powerflow werden unter Stickstoff die
bereits bestiickien Baugruppen mit einem
Transportsystem ber eine Lotwelle aus flissi-
gem Lot transportiert. So werden die Bauteile
mit der Leiterplatte verlotet.

Bei der Selekfiviétanlage Ecoselect 4 von Ersa
kénnen einzelne THT-Bauteile schnell, vollau-
tomatisiert und mit héchster Prézision geldtet
werden. Ergéinzend steht sie fir das manuelle
Léten zur Verfigung und eignet sich optimal fiir
kleine bis mittelgrofe Serien.

Herausforderungen in der Zukunft
Im Bereich THT ist trotz des hohen Grades

der Automatisierung und der Tatsache, dass
der Anteil an THT-Bauteilen weiter abnimmt,
bei Ginzinger electronic systems noch vieles
klassische ,Handarbeit”. Diese kann auch nicht

ohne Weiteres ersetzt werden.

,Es gibt Bauteile, die als Schittware angelie-
fert werden. Diese kénnen nicht automatisiert,
sprich mit einem Roboter, weiterverarbeitet
werden. Ein klassisches Beispiel dafir sind

Varistoren oder schwere Trafos.

Das Gefthl’ fir das richtige Handling emp-
findlicher Bauteile und der geschulte Blick,
ob eine Latstelle gut oder schlecht ist, kénnen
durch automatisierte Systeme schwer ersefzt

werden.”

Dennoch wird versucht, den Spagat zwischen
manuellen und automatisierten Prozessen zu
schaffen und vor allem die Sichtkontrolle weiter
zu optimieren. Das ist notwendig, um Qualitgt
und Kosten laufend zu verbessern.

,Hier evaluieren wir derzeit infelligente
Assistenzsysteme, um bestiickie Bauteile zu
kontrollieren. Sind diese erst einmal verlétet,
sind die Bauteile mit der Baugruppe ver
heiratet’.

Die nachtrégliche Fehlerbehebung ist keine
Option, da sie sehr zeit- und kostenintensiv ist’,
so Stefan Schlégl. Assistenzsysteme schlagen
dann bereits Alarm, wenn Bauteile fehlen oder

verpolt sind.

Diese Assistenzsysteme sollen unsere Mit-

arbeiter dabei unterstitzen, Fehler zu vermei-
den. Wichtig ist fir Stefan Schlégl dabei,
dass es sich um Assistenzsysteme, nicht um
Kontrollinstrumente handelt.

Auf die Frage, was der Nutzen seiner
Abteilung fir den Kunden ist, kommt die Ant-
wort prompt: ,Wir sind fir unsere Kunden da”,
Unsere Kunden kénnen sicher
gehen, dass hochqualifizierte Mitarbeiter
jeden Tag dafir sorgen, dass ihre Baugruppen
umfassend optisch kontrolliert, getestet,
mechanisch montiert, fertig in Betrieb
genommen und an sie versendet werden.

Wir kimmern uns um ihre Produkte bis

zur Auslieferung.
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Dieses Jahr ist alles anders. Und
ndchstes Jahr wohl auch noch. Die
Embedded World 2021 in Niirnberg

wurde als Prasenzveranstaltung
abgesagt. Digital wird sie aber
stattfinden. Und das zwei Tage
lénger als bisher.

4 / MITARBEITERINTERVIEW

DIE NEUE FORM

VON MESSEN

VIRTUELL & VIRUSFREL

Wir sprechen mit Andreas Pfeiffer,
Leitung Kundenberatung und
Marketing bei Ginzinger electronic
systems, Uber die digitale Messe
und fragen nach, ob und wie man
das personliche Gespréch ersetzen
kann, ohne das ,,Gespir” fir die
Kundenbediirfnisse zu verlieren.

Andreas, die fir Embedded-Technologien
wichtige Leitmesse, die Embedded World,
wird 2021 in ihrer herkdmmlichen Form nicht
stattfinden. Hast du damit schon gerechnefe
Andreas: Jo, es gab viele Zeichen, die da-
rauf hindeuteten. Es sind harte Zeiten fir Mes-
severanstalter. Ich m&chte aber ein grofes Lob
an die Messe Nirnberg aussprechen, dass
man die Aussteller nicht lange hingehalten und
bereits Mitte Oktober dariiber informiert hat.
So erspart man den Ausstellern die Kosten
aufwendiger Standplanungen. Die Embedded
World im Februar 2020 war das erste Coro-
na-Opfer vor dem groPen Lockdown. Dunkle
,Geisterstéinde” ohne Personal, unverhdltnis-
maBig viele Relax-Flachen als Lickenbiifer
und kaum infernationale Besucher wolltle man

im ndchsten Jahr nicht nochmals riskieren.

Virtuelle Messen machen es méglich, bequem
und ohne grofen Aufwand per Knopfdruck
die bendtigten Informationen zu erhalten. Das
ist ein Mehrwert fir die Kunden, oder?
Andreas: In Wahrheit informieren wir

uns ohnehin bereits sehr intensiv digital und
mittels VWebinaren iber die fir uns relevanten
Themen. Fir mich persénlich ist eine Messe
vor allem die Gelegenheit, viele Bekannte aus
der Branche, lieferanten, Kunden, Partnerfir-
men und Kollegen aus aller Welt zu treffen.
Es geht ums Knipfen und Pflegen persénlicher
Kontakte. Der fir mich gréBte Nutzen dabei
ist, Hintergrundinfos zu bekommen.

Das ist virtuell nicht mégliche

Andreas: Die Infos, die man im persénli-
chen ,Plausch” erhélt, gehen weit iber die
sffentlich présentierten Produkineuheiten
hinaus. Neuigkeiten Gber Innovationen auf
dem Markt oder Informationen Uber den Mit-
bewerb erfchrt man oft tagsiber beim Kaffee-
plausch abseits der Sténde oder bei einem
Bier auf einer Standparty nach Messeschluss.
All diese Informationen gehen digital natirlich
verloren.

Was macht Ginzinger electronic systems, um
mit seinen Kunden und Interessenten in Kontakt
zu bleiben, wenn auch ,nur” virtuell2
Andreas: Wir pflegen zu unseren Kunden
generell eine sehr enge und partnerschaftliche
Beziehung. Wir organisieren auch Web-Kon-
ferenzen, damit man sich wenigstens virtuell
zu Gesicht bekommt. Uns ist es besonders
wichtig, unser Wissen zu neuen Themen

und aktuellen Technologien laufend unseren
Kunden weiterzugeben. Nur so kénnen wir
sie bestmdglich unterstitzen. Daher biefen

wir Webinare zu aktuellen Topics an. Diese
werden, so wie das Vorgdngerformat der
,Ginzinger Nachmitiagsseminare', sehr gut
angenommen. 2021 werden wir die Themen
und Termine weiter ausbauen.

Sie finden diese auf unserer Website

www.ginzinger.com/events @

In der Zwischenzeit freuen wir uns schon wie-
der sehr auf persénliche Gesprache bei einem
Kaffee oder einem gemitlichen Bierchen.
*lacht*

Andreas, danke fir das Gesprach!



Die Welt sehnt sich nach Normalitat. Nach
einem Konzertbesuch ohne Bedenken, einem

sorgenlosen Skitag oder einem Schul- und Ar

beitsalllag ohne Distance- und Online-Learning.

Um dieser Normalitét wiederum ein Stickchen
ndher zu kommen, haben die 6sterreichischen
Unternehmen PACT Group und AMX Automa-
tion einen COVID-19-Schnelltest entwickelt,
der vor allem durch seine Praxistauglichkeit
berzeugt. Zusténdig fur die Entwicklung der
Soft- und Hardware sowie fiir die Produktion

der Elekironik ist Ginzinger electronic systems.

Funktionsweise

iCQY (interactive COVID Quick Test) heiBt das
Gerdt, das in weniger als 30 Sekunden ein
Ergebnis liefert und Infizierte mit ca. 88-pro-
zentiger Wahrscheinlichkeit defektiert. Getestet
werden zwei der haufigsten COVID-19-Sym-
ptome: Fieber und der tempordre Verlust des
Geruchs- und Geschmackssinns, welche bei
ca. 80 % der Infizierten aufireten.

Fir das Fieberscreening wurde ein Verfahren
°C ver-

spricht. Hierzu wird mit einer hochauflésenden

entwickelt, das Prézision bis auf O,1

Waérmebildkamera die Kérperkerntemperatur
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im Tréinenkanal und im Rachenraum gemessen
und mittels Temperaturabgleich validiert. In
einem zweiten Schritt erfolgt die olfakiorische
Testung. Ein Papierstreifen wird mit einem
zuféllig ausgewdhlien Duftstoff versehen und
ausgegeben. Die Testperson riecht daran,
erkennt einen Duftstoff und bestdtigt diesen
am integrierten Touchscreen. Nur Personen,
die sowohl das Fieberscreening als auch die
olfakiorische Testung bestehen, erhalten Zutrit.

Elektronik fur den iCQT made by
Ginzinger

Fur die Entwicklung der Elektronik wandte sich
AMX Automation an den Komplettanbieter
Ginzinger electronic systems. Er entwickelte
sowohl die Hard- als auch die Steuerungs-
software fir den iCQIT. Als Hardwarekom-
ponente fir den COVID-Schnelltest kommt
eine Microcontrollersteuerung auf Basis eines
STM32 F407 zum Einsatz. Damit erfolgen die
Ermitflung der Referenztemperatur des Gerdites
(Umgebungstemperatur) und die Steverung der
mechanischen Komponenten.

Fur die Bewertung des Geruchssinns der
Testperson wird mit einem Dispenser mittels
Quetschventilen einer von sechs Duftstoffen auf

einen Teststreifen aufgebracht und ausgege-
ben. Dieser muss erkannt und iber das Display
ausgewdhlt und bestatigt werden. Bei der
Software setzt Ginzinger electronic systems
auf das hausintern entwickelte und in vielen
Anwendungen bewdhrte Echizeitbetriebssystem
LEVCore”.

Einsatzbereich

Konzipiert wurde der iCQT fir den breiten
Einsatz in der Offentlichkeit: sei es in der
Hotellerie und Gastronomie, im Sport-, Kultur-
und Eventbereich, in Schulen, medizinischen
Einrichtungen, Shoppingcentern oder Unterneh-
men. Das System ist auf Testungen im grofen
Umfang ausgerichtet und bestficht dabei mit
umweltfreundlicher Effizienz. Bei etwa € 0,07
liegen die Kosten pro Test. Im Gegensatz zu
anderen COVID-19Tests fallt weder Plastikmill
noch kontaminierter Sondermill an.

Unferstitzung durch [medizinisches) Personal ist
nicht notwendig, da der Testvorgang interaktiv
und vollkommen automatisiert abléuft. Der
iCQT funktioniert als Stand-alone~Gerdt, 18sst
sich aber auch in bestehende Zutrittssysteme
(z.B. Drehkreuze bei Bergbahnen, Personal-

zutrittssysteme, Personenleitsysteme] integrieren.
Auch die Erfassung von Besucherdaten in
Einklang mit den gesetzlichen Bestimmungen
ist mdglich.

Entwickelt wurde der iCQYT in einer Kooperati-
on der Tiroler Pact Technologies Consulting &
Trading GmbH und der oberésterreichischen
AMX Automation Technologies GmbH. Im
iCQT vereinen sich das Know-how und die
Erfahrung dieser drei Unternehmen in einem
innovativen Produkt, das uns ein Stiickchen

Normalitét zurickzugeben vermag.

® www.pact-group.com/blog/

e hitps://personenschuizprodukte.eu/
collections/covid-test

e YouTubeVideo: https://www.youtube.com/
watchev=07brbdP1Ni8&feature=youtu.be

NEUER COVID-19-SCHNELLTEST
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PASO SOLUT
GINZINGER
SYSTEMS

Bei fast allen Softwareprojekten ist
es nach gelungener Entwicklung der
ersten Basissoftware an der Zeit,
die passende Hardwareplatiform zu
suchen. So auch bei einem Kunden
von Paso Solutions aus Hohenzell

in 00. Dabei stellte sich die Frage:
Hardware von der Stange oder

eine maflgeschneiderte Lésung? Die
Entscheidung fiel auf die modulare,
skalierbare Hardwareplatiform von
Ginzinger electronic systems samt
eigener Linux Software Distribution.

Die Pataky Software GmbH (kurz PASO) aus
Hohenzell wurde 2007 von Herbert Pataky
gegrindet und beschéftigt heute 20 Mitarbei-
ter. Zum Leistungsspekirum gehdren Business
Analytics, Data Warehouse und Kinstliche
Intelligenz. Aber auch individuelle Software-

[sungen, mobile Apps, VWebapplikationen,

PASO SOLUTIONS UND GINZINGER ELECTRONIC SYSTEMS

ONS UND
-LECTRONIC

Embedded-Systeme, L&sungen fir die Cloud
und das Internet der Dinge z&hlen zum
Dienstleistungsportfolio. Viele renommierte
Unfernehmen wie Magna, Daimler oder
Scheuch vertraven auf das Know-how des

oberésterreichischen Software-Spezialisten.

Auf der Suche nach einem Hardware-Dienst-
leister fur das loT-Projekt ,Connected Charger”
eines Kunden kam es durch einen PASO-Mit-
arbeiter zum Kontakt mit Ginzinger electronic

systems aus Weng im Innkreis.

Nach dem Erstkontakt im Frihjahr 2019 wurde
die Kooperation von PASO Solutions und
Ginzinger electronic systems im Herbst be-
siegelt. PASO sollte fir seinen Kunden bereits
vorhandene Lladestationen fir Bleibatterien, die
in Staplern verbaut werden, mit dem Internet
der Dinge (loT) verbinden. Dafiir wurde ge-
meinsam ein CAN-Gateway entwickelt. Dieses

sammelt die Ladedaten der Stapler ein, bereitet
sie auf und sendet sie via Ethernet oder WLAN
in die Cloud.

Die Applikationssoftware fir die loT-Fahigkeit
des Gateways sowie die dafir benétigte
Softwarestrukiur entwickelte PASO. Gleichzeitig
beauftragte sein Kunde Ginzinger electronic
systems mit der Entwicklung von Hardware-
Systemplattform, Treiberanpassungen und
Betriebssystem.

,Fir uns war es wichtig, ein rasches und
einfaches ,Plug & Play’ fir unseren Kunden
bewerkstelligen zu kénnen”,

,Nachdem wir zuerst diverse fertig
verfigbare Hardwarelésungen geprift haben,
haben wir uns schlussendlich fiir die maPge-
schneiderte Systemlésung, bei der Hard- und
Software von Ginzinger electronic systems



DI Martina Reisenberger, K
Projektleiterin bei PASO Solutions /
/) Mario Salhofer,
DI (FH) Herbert Pataky, MA, / Kundenberater bei Ginzinger
e CEO von PASO Solutions III electronic systems

kommen, entschieden. Diese ist bereits iber viele
Jahre hin im Markt erprobt, robust und sicher.

All dies sind wichtige Fakioren, wenn es um die
sichere Verbindung in die Cloud geht”,

Die Plattform basiert auf einem Embedded-Linux-
System mit Cortex-A7-Prozessor, TPM [trusted
platform module), CAN-Bus, Ethernet und WiFi.
Die Ginzinger-Plattform bietet noch viele weitere
mogliche Schnittstellen, wie etwa fir TFT, USB
oder Video. Die maBgeschneiderte Plattform ist
mit genau jenen Hardware- und Softwarekom-
ponenfen ausgestattet, die fir die Anwendung
bendtigt werden. Nicht mehr und nicht weniger.

Zur Evaluierung der benétigten Schnitistellen
wurden gemeinsame Workshops abgehalten,
bei denen mit den ,Ginzinger Embedded Linux
Development Kits" erste Eindricke gesammelt
werden konnten. Diese ,Dev-Kits" hatten PASO
und der Kunde parallel zu den Workshops
bereits fr erste Tests direkt im Feldeinsatz. Fir
die Integration des lol-Gerétes in die Cloud gab
es vorab mehrere gemeinsame Analyseschritte
zum Thema Security.

,Die verwendeten i.MX6 UL DevKits sind Evaluie-

rungsplattformen, basierend auf ARM Cortex-A7-

Prozessoren. Sie sind besonders gut geeignet
fur kosteneffiziente Embedded-Linux-Lésungen
wie einfache GUIs oder lol Anwendungen’,

LMt
den DevKits kénnen Kunden bereits in der
Anfangsphase ihre Applikationssoftware testen
und evaluieren, auch wenn die Gerdtehard-

ware noch nicht zur Verfigung steht’,

Die Portierung der loT-Softwareapplikation von
PASO auf die GinzingerHardwareplattform
verlief ohne nennenswerte Komplikationen,
obwohl Ginzinger in seinen Embedded-
Systemen auf Linux als Betriebssystem setzt,
Paso jedoch beim Projekt ,Connected
Charger” Microsofts .NET Core verwendete.
Méglich machte dies die seit Uber zehn Jahren
bewshrte GinzingerLlinux-Software-Distribution
und Entwicklungsumgebung ,GELin".

,Das GElin-Befriebssystem stellt
sich als durchdachte, aber unkomplizierte
L6sung heraus. Da wir im akiuellen Projekt auf
NET Core als Entwicklungsframework setzten,
fanden wir uns durch die unkomplizierte Integ-
ration von .NET Core in GELin in dieser Welt

schnell zurecht und konnten die Implementierung
problemlos durchfihren.”

Da es sich bei dem Produkt ,CAN Gateway”
um ein Connected Device handelt (Anbindung
an das Infernet und die Cloud), wurde bereits
von Beginn des Projekis an ein sfarker Fokus

auf Security gelegt. Zusammen mit Partnern von
Ginzinger electronic systems wurden ein umfas-
sendes Security-Konzept und eine Pflegestrategie
erarbeitet. Auch hier ermoglicht GELin mit siche-
ren Updateldsungen und Langzeitsupport eine
iber viele Jahre stabile und sichere Plattform.

Die Serienproduktion des CAN Gateways ist bei
Ginzinger electronic systems bereits in den Start-
[6chern. Nach der ersten Nullserie, die bereits
produziert wurde, steht die Markteinfihrung

des Produktes kurz bevor. Geplant sind mehrere
1.000 Stk. Gateways pro Jahr.

Durch das gemeinsame Projekt entstand eine
enge Zusammenarbeit zwischen PASO Solutions
und Ginzinger electronic sysfems.

Wir setzen auf Ginzinger
als &sterreichisches Hightech-Unternehmen mit
internationalen Referenzen, das Kunden mit einer

PASO SOLUTIONS UND GINZINGER ELECTRONIC SYSTEMS

modularen State-ofthe-Art-Lésung einen echten
Wettbewerbsvorteil verschafft, um mit Digita-

lisierung ihre Geschaftsmodelle zu optimieren
und neue Horizonte zu eréffnen.”

Die Kombination des fundierten Software-
Know-how von PASO und der robusten, lang-
iéhrig bewdhrten Embedded-Hardware-Platt-
form von Ginzinger electronic systems sfellie
for PASO und seinen Kunden die optimale
Lésung dar, um ein stabiles und industrietaug-
liches Produkt zu erhalten, das rasch realisiert
werden konnte. Die beiden Unternehmen sind
auch bei weiteren Hardware-Projekten laufend
in Kontakt und kénnen sich so gegenseitig
optimal ergénzen.

Mehr zum Thema:

Ginzinger electronic systems Dev-Kits:
https://www.ginzinger.com/fileadmin/
user_upload/Ginzinger_Embedded_
Linux_Development_Kits.pdf

www.ginzinger.com

www.paso-solutions.com
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CONVERTING CHAILENGES INTO SOLUTIONS

Ginzinger electronic systems ist seit Gber drei Jahrzehnten Ansprechpartner fir die
mafgeschneiderte Entwicklung und Fertigung von Embedded-linux-ldsungen und
kundenspezifischen Anwendungen in Hard- und Software.
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