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A’REKT IN SERIE

Prototypen bis zu 95 Prozent der

onsfehler zu erkennen und zu beheben.

n der klassischen Fertigung von Schaltschrinken ist der Bau
eines Prototypen unerldsslich, und es gehort zum Prozess,

dass er xunichst zahlreiche Fehler aufweist. Fiir Bau

Im Schaltschrankbau kénnen Prototypenfehler den Ubergang
zur Serienfertigung erheblich verzégern. Manuelle Montage,
nachtragliche Fehlerbehebung und mehrfache Iterationen
kosten Zeit und Ressourcen. Der Einsatz eines digitalen

Zwﬂlunngﬁdltes,bereitswdmsaudesersten

Die UVP Schaltschrankbau Gmbl 1 aus Pleidelsheim nutzt digita-
le Zwillinge k q fur jeden Aufirag: Jedes Bauteil des

w&udeklkmdakqdaﬂduwwem
gestellt und handisch Erst dann zeigt sich, ob das
Design aufgeht oder nicht: Moglicherweise sind die Kabelkaniile

Schaltschranks - das sind schnell 300 oder 400 - erhiilt ein Makro,
cin detailliertes, digitales 31 Abhild.

Daraus ht der digitale Zwilling als digitaler Pr yp des
Schaltschranks. Aus di 3D Modedl gehen Fehler in der Kon-

21 voll oder die Abstiinde von Bauteilen m:hl opluml unrls
k zu Kollisi Oft ist es di derlich,
Pruotypenann:fmmd:ue&hlermbdﬂnnundm
s Sl design ickeln. Ist der Pro
kmnpleilvudnlua.mdmd:ehbdunhmdﬁnmedﬂbﬂ
ausgenommen, ihre Linge vermessen und in einer Liste ver.
merkt, um die korrekten Angaben fiir die spa Fertigung zu
In. Schnell & hier meh Hundert Kabel und
weitere Teile zusammen. Dieser Prozess der Prototypenerstel-
lung ist bereits aufwendig. Die Oberfuhrung in die Serienproduk-
umbrmglmllaadudﬂunplmnndn Denn aus dem
lig! ypen soll nun ein reproduzierbarer
mdeﬁ' Fertigy h Hier kann nicht
melnqumnenwdulmiddwl-‘eﬂgungsdnﬂlw i

struktion sofort hervor. Schon bevor der echte Prototyp und da-
mudaaneﬂdlaksd:nakdaﬁemmlwmtmlhnmml

die Kahelkanile sein den, ob die Di st ng
ab es xu Kollisionen von Teilen k Auch Gehdusebearbei-
d und Li d: far die Sertenfertigung hilt der

dsguale Zwilling vor. Bereits vor dem Dau des Prototypen kann

MIT DEM DIGITALEN ZWILLING
STELLT DER PROTOTYP BEREITS
DEN EINSTIEG IN DIE SERIE DAR

d auf dem Kabelkonfek

vollstandig, klar dokumentiert und standardisiert sein, um wie-
derholbare Qualitiit sicherzustellen. Wiihrend beim Bau des Pro-
mypen?alhsuevmdnnghdukdlespid.mdnuw
in der Serienfertigung dagegen so schnell und effizient wie mog-
hdl:ddp.&hnnahnpasmn.dusdcrhmmypm&ne

nicht in der erforderlichen Zeit jen kann.

PRODUKTION MIT DEM DIGITALEN ZWILLING

Der Obergang zwischen Schaltschrank: Prototyp und Serienpro-
mmmam“m&rMMwTe’
nem digitalen Zwilling basiert. Damit stellt der P

derl‘ P und

Der Prototyp hat des-

mw{mchwuugehbtnmldﬂﬁkd\cnhn@:lm
kinnen rund 90 bis 95 Prozent der Fehler vor dem Bau des Proto-

1 ‘MLLL 3, Nm h d. m.
megd\cnmderﬂqddhdmmdcnmkmmmd.dlc
geplegt den. Damit ki anschlicBend alle Schriink
nach di P fehlerfrei produziert den. Pin Nach-

arheiten beim Anlauf der ‘ienﬂlpmduhmn ist nicht mehr not.
wendig.

Simtliche Anderungswiinsche nach Anlauf der Serie erfolgen
dxnfalls im digitalen Zwilling - dort wird direkt ersichtlich, ob

J¥

den Einstieg in die Serie dar.

sie isch miglich sind. Somit lassen sich Anderungen in
der Serie innerhalb von etwa zwei Wochen umsetzen. Ande-
rungswimsche erfolgen meist nach der Herstellung einer Charge.
Dann wird der digitale Zwilling Gherarbeitet, die Freigabe durch
den Kunden erteilt und die nachste Charge mit den Anderungs-
wiinschen umgesetzt.



VORTEILE FOR DIE SERIENPRODUKTION

s vnde Ilemnfmdmgm
beim Obergang vom Pr b ienf g ither.
mm&ulauhmFehkrsdnnbmmumoqpenmf
ein Minimum xu reduzieren. Damit entfillt die Notwendigkeit,
mehrere Prototypen bauen zu milssen, und der Entwicklungs
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der Pinsatz von Kanban-Regalen vorgeschrieben: Die gleichen
Teile werden jeweils in zwei Behiiltern mit vorgegebener Stick
zahl vargehalten. lnderemeleer.vmdseml!umdegem
der GraBhandler weil, welches Teil in welcher A

fert werden muss und verschickt sie anlnmﬂlmﬂ.l!meS
serie macht es xudem erforderlich, dass alle Bauteile bei VP
mtdbeun(‘nv&hmdlerau(lagersmd Bellﬂemscnmbesuh

pr gestaltet sich effixi Das bed dass die Serien. dleMnghdllw:u die Ware iiber Abrufaufirag llen. La
fertigung schneller gestartet werden kann. Auch die Anforderun. g ki auch kundenindividuell inbart
gen an Schaltsc kdesign und -pl g zwischen Einzelstick - Anchdle‘ hl der Komp: ist in der Serienf
fi _", ‘,und produkti den nivelliert, da die Heran.  tigung entscheidend: Bei Rinzelaufiri iel du:l(nu:nder
bhangig von der Stiickzahl ist. B ile eine geord Rnlle.lnduSenm[empng,mn

Dadergeﬁmlc Pmsspaplerlns und digital erfolgt, optimiert
der digitale Zwilling die Zusammenarbeit zwischen Koastruktion,

1.000 Stikck oder mehr verbaut werden, muss das Preis- Leistungs
Verhiilinis dagegen stimmen, und die Aufiraggeber sind preishe

Einkauf und Pertigung,. Die Standardisierung in der Pl g und
die A isierung in der Ke uapldmbd.xnncn
und Durchlaufzeiten zu red die Geschwindigkeit in der
Fertigung steigt. Zud hen durch igy elle Ar
beiten weniger Personalkosten, sodass die Schaltschrinke zu ei.

nem attraktiveren Preis gefertigt werden kiinnen.
40 SCHALTSCHRANKE IN FUNF WOCHEN
DashnheTenq)o dcr Pemmnguugﬁrudnanhﬁn&:lwl’ge

l:mgu‘o dnke als Ki thalb von funf Wochen xu
tigen. Die ersten beiden Wochen den far die M1 g das
Enstellen des Schaltplans und des Prototypen ver det. Er war

fast fehlerfrei - es fehlte lediglich die Halterung fir esn mechani-
sches Bauteil; dne Litzen waren bereits richtig gelingt und die
I ile k rd Nach der Korrektur bqann die Pro.
duktion: Sowurdcn in drei Wochen 40 Schaltsch

Der digitale Zwilling bringt auch im Bereich des Finkaufs Vor
teile: Stellt der Kunde den fertigen Schaltplan xur Verfiigung,
kann die aus dem digitalen Zwilling generierte Stiickliste mit den
Einkaufslisten des Kunden abgeglichen werden. So wird sicher-
gestellt, dass alle benatigten 1‘nle beﬂ!ll werden. Erstellt UVP

den Schaltplan und d: Seibckli selbst, ent

fillt dieser Schritt.

FAZIT

Mit einem digitalen Zwilling gelingt im Schaltschrankbau der

Dbagangvnm ypen xur Serienferti ibungslos und

malﬂn schnell. Amdgulen an. Modell kmncn Fehler frith
und hgestelit dass am P ypen nur noch

Feinj ig sind und die Serienfertigung sofort

hegi Irann Dur:hdmbnlm(‘nddermmmngmﬂ
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LIEFERKETTEN UND NACHVERFOLGBARKEIT

Angesichts von Licferengpassen hei gewissen Komponenten ist
das Lieferkettenmanagement fiir die Serienfertigung ein Thema.
Bei Serienaultrigen ist im Rahmenvertrag von UVP zum Beispiel

cine papieriose Fertigung sparen Unternchmen damit Zeit und
Geld.

Bilder: Aufosechuer fadab firsdk - stodk adobe come, somtige UVP
www.uvp-schaltschrankbaude
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