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Die Industrie stellt an die Flexibilitat der auto-
matisierten Kabelkonfektionierung héchste An-
forderungen. Denn viele unterschiedliche Kabel
und Kontakte sollen ohne UmrUsten, just-in-
time, ab Losgrdsse 1 verarbeitet werden kon-
nen. Dafur hat Komax die hoch anpassungsfa-
higen Zeta 640 und Zeta 650 entwickelt.
Automatisierte Ablaufe und die Los- oder Se-
quenzproduktion ohne Umrlsten verklrzen die
Fertigungszeit bis zu 50 Prozent. EtherCAT ver-
bessert die Systemleistung insgesamt und er-
hoéht die Ausbringleistung markant. Mit durch-
gangigem Datenfluss stehen die neuen Zeta
Maschinen fur lhre wirtschaftliche Zukunft be-

reit.

Hoch flexible Automatisierung

— Reduktion der Fertigungszeit bis zu 50%

— Durchgéangiger Datenfluss vom ECAD oder
DLW zur Maschine

— Wirtschaftliche Just-in-time-Produktion ab
Losgrésse 1

— Kabelablage in korrekter Reihenfolge flr den
Folgeprozess

Maximale Produktivitdt ohne Umriisten

— Bis zu 13 Prozessmodule

— Automatischer Kabelwechsler mit bis zu 36
unterschiedlichen Leitungen

— Automatisierte Markierung mit Inkjet

— Grosser Querschnittsbereich: 0.22 bis 6mm?2

Zuverlassige Verarbeitung mit hoher

Qualitat

— Vollautomatische Produktion garantiert konti-
nuierlich hohe Qualitat

— Optionale Qualitatsprifungsmodule
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Drei Messerpaare mit
optionaler Einschneid-
tiberwachung (ACD)
decken den ganzen
Querschnittsbereich ab.
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HOCHFLEXIBLE AUTOMATISIERUNG

FUR DIE INDUSTRIELLE KABELVERARBEITUNG

Erhoéhte Flexibilitat fir Lose und
Sequenzen

Die vollautomatischen Kabelverarbeitungs-
maschinen der neusten Generation bieten
hochste Flexibilitat flr die spezifische Ferti-
gung in hoher Anwendungsbreite. In einer
Grundkonfiguration lasst sich Zeta 640 mit
funf Prozessmodulen bestlcken. Das 6ffnet
vielseitige, neue Mdglichkeiten flr kleine
Lose oder Sequenzen. Zeta 650 ist fir 8
Module konzipiert, was UmrUstungen und
Unterbriche auf das Minimum reduziert.
Beide Maschinen lassen sich bei Bedarf
um funf weitere Module entlang des Trans-

fers erweitern.

Zeitersparnis bis zu 50 Prozent

Die neue Generation Zeta reduziert manu-
elle Ablaufe auf das Minimum. Sie automa-
tisiert alle Prozesse wie Ablangen, Abiso-
lieren, Beschriften, Hllsen pressen usw.
bedarfsspezifisch und gleichzeitig an bei-
den Kabelenden. Drei Messerpaare de-
cken den ganzen Querschnittsbereich ab,
was die Produktion ohne UmrUsten ermdg-
licht. Die hochwertigen, langlebigen Kom-
ponenten erlauben hohe Prozessge-
schwindigkeiten, was die Durchlaufzeiten
entsprechend verkUrzt.
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01
Der Biindler sortiert die Lose und
bindet diese in einem Prozessschritt
ab.
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Im Kabelwechsler stehen bis zu 36
verschiedene Leitungen aus dem
gesamten Querschnittsbereich
bereit.

Variantenvielfalt mit bis zu

36 Kabeltypen

Der variantenreiche Schaltschrankbau er-
fordert sehr viele unterschiedliche Materiali-
en wie Kabelsorten, Kontakte oder Ade-
rendhdlsen. Sie sind auf den Zeta 640/650
ohne Umristen verflgbar. Bis zu 36 ver-
schiedene Leitungen aus dem gesamten
Querschnittsbereich stellt der automatische
Kabelwechsler bereit. Bis zu zwei automati-
sierte Inkjet-Drucker markieren die Leitun-
gen in Schwarz und einer weiteren Farbe
innerhalb der gleichen Sequenz.




Korrekte Reihenfolge fiir die
Weiterverarbeitung

In einem einzigen Prozessschritt konfektio-
nieren die neuen Zeta Maschinen die bend-
tigten Kabel von A bis Z. Nach freier Wahl
abgebunden und in der richtigen Reihenfol-
ge sortiert stellt die Bundler-Kabelablage
die Kabel nach Sequenzen oder nach Lo-
sen getrennt zur Weiterverarbeitung bereit.
Das vereinfacht und beschleunigt erheblich
das Verlegen im Schaltschrank und die Lo-
gistik. Die Kabel kénnen bei laufender Pro-
duktion entnommen werden. Die Abbinde-
art ist fUr jedes Kabel frei definierbar
unabhangig vom Modus — Los- oder Se-
quenzfertigung.

Durchgéngiger Datenfluss zur
Maschine

Der Datenexport aus einem beliebigen Sys-
tem (ERP, ECAD, DLW, Excel-Schneidliste
etc.) kann problemlos in lesbare Daten kon-
vertiert werden (TopConvert). Diese Pro-
duktionsdaten werden dann via Komax-
Schnittstelle WPCS direkt zur Maschine
gesendet. Das manuelle Programmieren
von Artikeln auf der Maschine entféllt. Die
Eingabe verlauft fehlerfrei und ist hoch effi-
zient — selbst bei Losgrosse 1.

Kontinuierlich hohe Qualitat dank
Automatisierung

Der durchgéngige Datentransfer minimiert
Fehlerquellen, da keine manuellen Eingaben
an der Maschine notwendig sind. Die vollau-
tomatische Produktion garantiert reprodu-
zierbare, kontinuierliche Qualitéat. Die Crimp-
héhen- und Auszugskraftmessung ist
integriert. Fehlerhafte Leitungen werden auto-
matisch aussortiert. Weitere Qutalitatstber-
wachungen, wie die Einschneidelberwa-
chung (ACD), stehen optional zur Verfligung.

Vielseitige Konfigurationen und
Optionen

Eine umfassende Auswahl an Prozessmo-
dulen und Optionen ermdglicht eine flexible
Konfiguration der Zeta 640/650. Die grosse
Anzahl der Kontaktteile im industriellen Be-
reich kbnnen mit dem Crimpmodul C1370
verarbeitet werden. Das Aderendhtlsenmo-
dul CM 1/5 GS vermag gleichzeitig finf ge-
gurtete AEH-Rollen aufzunehmen. Ein Dop-
pelgreifermodul erlaubt die Produktion
horizontaler und vertikaler Doppelcrimps.
Module zum Entdrillen und zur Trennung
der Lose komplettieren die Verarbeitungs-
maoglichkeiten.
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Parallele Verarbeitung mit 3 Shuttles
fur hochste Performance.




Aderendhiilsenmodul CM 1/5 GS

Das Modul nimmt gleichzeitig funf gegurte-
te AEH-Rollen auf. Die zur Verfligung ste-
henden Positionen kénnen frei belegt und
sequentiell verarbeitet werden. Dies Uber
den Querschnittsbereich von 0.5 mm2 bis
2.5 mm?2 und in den Langen 8 und 10 mm.
So lassen sich mit hoher Flexibilitat ohne
Umrusten funf unterschiedliche Aderend-
hilsen verarbeiten. Das Modul ist einzigar-
tig kompakt und gut zuganglich. Fir das
Einlegen der AEH Rollen braucht es kein
Werkzeug und es ist kein Werkzeugwech-
sel nétig.

Technische Daten CM 1/5 GS

Gegurtete Z+F-AderendhUlsen 0.5 -2.5 mm?2
Hulsen-Lange 8 mm /10 mm
Crimpform Quadro
Abmessungen (Bx T x H) 260 x 540 x 490 mm
Gewicht 26.5 kg

Vereinfachtes Datenhandling mit DLW
FUr die Automatisierung des Schalt-
schrankbaus ist die Erhebung der Ferti-
gungsdaten inklusive der Kabellange

die erste Voraussetzung. Die von Komax
entwickelte Software DLW (Digital Lean
Wiring), ermdglicht dies mit einem klaren
Fokus auf Einfachheit und Flexibilitat.

Virtuelle Verdrahtung

Auf der Basis einer Aufnahme oder einer
2D Zeichnung verdrahtet der Facharbeiter
mittels DLW am Bildschirm die Leitungen
virtuell. Sehr effizient kdnnen so die Kabel-
langen pro Verbindung ermittelt werden.
Anschliessend werden die Fertigungsdaten
konvertiert und auf die Kabelverarbeitungs-
maschine geladen, die die Leitungen ein-
baufertig produziert.




Technische Daten Zeta 640/650

Langenbereich bei beidseitiger 240 mm bis 3 m (9.44 in. — 9.8 ft.) Standard
Verarbeitung 85 mm bis 240 mm (3.34 — 4.33 in.) Applikation
3 mbis5m(9.8-16.4 ft.)*

5m bis 10 m (16.4 — 32.8ft.)*

Langenbereich bei einseitiger 85 mm bis 3 m (3.34 in. — 9.8 ft.) Standard
Verarbeitung 3mbis5m(9.8-16.4 ft)*

5 m bis 10 m (16.4 — 32.8 ft.)*
Abisolierlangen bis 25 mm (0.98 in.)
Leitungsquerschnitte™ 0.22 — 6mm2 (AWG24 — AWG10)

Nutzbare Transferlange Zeta 640 | 1880 mm (74 in.), bis zu 5 Crimpmodule C1370

Nutzbare Transferlange Zeta 650 | 2880 mm (113.4 in.) bis zu 8 Crimpmodule C1370

Nutzbare Transferlange 1720 mm (67.7 in.), bis zu 5 zusétzliche Crimpmodule C1370
Verlangerung

Kabeleinzugsgeschwindigkeit max. 10 m/s (33 ft/s)

Kabelwechsler max. 36 Kabel (in Schritten von sechs Kabeln)
Gerauschpegel < 75 dB (ohne Crimpmodule)

Elektrischer Anschluss 3 x 208 — 480 V 50/60 Hz; 10 kVA (Basismaschine)
Druckluftanschluss 5 -6 bar, (73 — 87 psi)

Luftverbrauch 12 m3/h, (424 ft3/h) (ohne Module)

Gewicht Zeta 640 ca. 1.9t (4189 Ibs)

Zeta 650 ca. 2.6 t (5732 Ibs)

* Kabeltests bei Komax Schweiz notwendig
** Bei extrem harten, zahen Leitungen kann es vorkommen, dass auch innerhalb des Querschnittsbereichs Verarbeitungen nicht méglich
sind. Im Zweifelsfalle fertigen wir gerne Verarbeitungsmuster Ihrer Kabel

N

Zeta 640 3573 mm (140.6 in.)
Zeta 650 4533 mm (178.4 in.)

2005 mm (78.9 in.)

Maschinenhdhe mit geschlossener Schutzhaube 2060 mm (81.1 in.)
Maschinenhéhe mit gedffneter Schutzhaube 2870 mm (113 in.)
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Das automatische
Bedruckungssystem fiir
zwei unterschiedliche
Inkjets beschriftet die
Leitungen optimal.




Stiickzahlleistung Zeta 640

2800~ \ Kabelgeschwindigkeit 10 m/s
2250
K_ Crimpmodul C1370
2000 |
1750 Tullenmodul S1441
1500
c AEH Modul CM 1/5 GS
S 1250
Z 1000 Crimpkraftiberwachung Aktiv
750
500 Die effektive Stlickzahlleistung
kann je nach Applikation und
250 Maschinenkonfiguration variieren
% 1000 2000 3000 4000 5000
Kabellange [mm]
[P — g Crimp / Crimp
D= — g Crimp / Crimp mit Kabelwechselbewegungen (12 Positionen)
= —— | Crimp-Seal / Crimp
—e——— Aderendhdlsen / Aderendhilsen mit Kabelwechselbewegungen (12 Positionen)

Die in der richtigen Reihenfolge
gebiindelten Kabel vereinfachen
die Verdrahtung im Schaltschrank.




Optionen und Zubehér

Bedruckungssysteme

Komax Inkjet Bedruckungssyteme IMS e Automatischer Inkjetkopfwechsler

Kabeleinzug

Erweiterbarer Kabelwechsler

Prozessmodule

Crimpmodul C1370 e Tullenmodul S1441 e Verdrillmodul X1582 e Verzinnmodul X1585 e
Hulsenmodul mci 792 e Doppelgreifermodul ® Aderendhilsenmodul AEH e
MIL-Crimpmodul ® Schweissmodul ¢ Ultraschallverdichten

Qualitatssicherung

Integrierte Crimphdhenmessung e Integrierte Auszugskraftmessung e Einschneide-
Uberwachung ACD e Materialwechselerkennung © Materialverifikation e
Spleisserkennung ¢ Abisoliertiberwachung Q1240 ¢ Kontaktenderkennung

Zubehor

USV e Signalleuchte

Software

Vernetzungsschnittstelle WPCS e Datenkonvertierung TopConvert ¢ Komax MES ¢ DLW

Verarbeitungsbeispiele

eme)

Ablédngen e Kabeleinzug
Vorgezogene Litzen schneiden [ ——— Kabelablagesystem/Abbinden @ Uﬁ'ﬁ
AUTO,
Abisolieren mit Vollabzug ———— Tullentiberwachung &m
Abisolieren mit Teilabzug s E—— Crimpkraftiberwachung
h 4
Doppelmantelkabel — D= E—— Integrierte Crimphdhenmessung [
Crimpen Integrierte Auszugskraftmessung ——E
Doppelcrimpen @ﬁlﬁ Kabellangenkorrektur
== —— o —

Tullen besttcken

Spleissiberwachung

Verdrillen/Verzinnen

Gut-/Schlechttrennung/
Schlechtteile schneiden

Hulsen bestlicken I <na@ Sequenzen verarbeiten
Teilbub flr geschlossene Kontakte D] Lostrennung
Aderendhiilsen crimpen e S— Vwegéeézm?( grOdUktlonsleltsystem,

) Materialwechselerkennung / Y |”|

- [— —

MIL-crimpen Materialverifikation ﬁ
Leitungsenden verdichten, spleissen, I~ Kabelwechsler %
schweissen
Tintenstrahldrucken !\‘ _i Programmierbare Crimphdhe '[]l

Tube marking




Komax — flihrend heute und in Zukunft

Als Pionier und Marktflhrer der automatisierten Kabelverarbeitung
versorgt Komax ihre Kunden mit innovativen, zukunftsfahigen
Lésungen in allen Bereichen, in denen prazise Kontaktverbindungen
gefragt sind. Komax stellt Serienmaschinen und kundenspezifische
Anlagen fur alle Automatisierungs- und Individualisierungsgrade fur
verschiedene Industrien her. Qualitatssicherungsmodule, Testgerate
sowie intelligente Vernetzungslésungen runden das Portfolio ab und
sorgen fUr eine sichere und effiziente Produktion.

Komax ist ein global tatiges Schweizer Unternehmen, das auf mehre-
ren Kontinenten entwickelt und produziert. Mit einem umfassenden
Vertriebs- und Servicenetz unterstiitzt Komax, mit ihren Gesellschaf-
ten und deren Mitarbeitenden, ihre Kunden weltweit lokal vor Ort.
Standardisierte Serviceprozesse sichern nach Inbetriebnahme der
Anlagen die Verfligbarkeit und Werthaltigkeit ihrer Investitionen.

Marktsegmente

Komax bietet herausragende Kom-
petenz und Lésungen fiir verschie-
dene Einsatzbereiche. Aufgrund
der Kundenanforderungen schaffen
sie den gesuchten Mehrwert fiir
den Gesamtprozess und optimieren
die Wirtschaftlichkeit. Die haupt-
sachlichen Markte von Komax sind:
Automotive, Aerospace, Industrial
sowie Telecom & Datacom. Dank
dieser Erfahrungsbreite erhalten
Kunden Expertenwissen fiir die
Prozessoptimierung und Zugang zu

neusten Technologien.

Komax AG
Industriestrasse 6

6036 Dierikon, Switzerland
Phone +41 41 455 04 55

komax

komaxgroup.com
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