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ZETA
330

Mit der Zeta 630 gestaltet sich der Schalt-
schrankbau effizient Just-in-Time. Dank des
wirtschaftlichen Automatisierungsprozesses
erfolgt die Kabelkonfektion bereits ab Losgrés-
se 1 hoch produktiv. Automatisierte Ablaufe
und die Los- oder Sequenzproduktion ohne
Umristen verklrzen die Fertigungszeit bis zu
50 Prozent. Der automatische Kabelwechsler
stellt bis zu 36 unterschiedliche Leitungen zur
Verflgung und das Modul CM 1/5 GS verarbei-
tet bis zu funf unterschiedliche Aderendhilsen.
Die zuverléssige vollautomatische Produktion
garantiert kontinuierlich héchste Qualitat.

Wirtschaftlicher

Automatisierungsprozess

— Reduktion der Fertigungszeit bis zu
50 % dank Automatisierung

— Durchgéangiger Datenfluss vom ECAD oder
DLW zur Maschine

— Wirtschaftliche Just-in-Time Produktion
ab Losgrosse 1

— Optimale Kabelablage vereinfacht die
Verdrahtung

Hohe Produktivitat

— Los- oder Sequenzproduktion ohne UmrUsten

— Automatischer Kabelwechsler mit bis zu
36 unterschiedlichen Leitungen

— Automatisierte Markierung der Leitung durch
Inkjet Bedruckung

— Verarbeitung von 5 unterschiedlichen
Aderendhilsen mit einem Modul CM 1/5 GS

Zuverldssige Verarbeitung

mit héchster Qualitat

— Grosser Querschnittsbereich: 0.22 bis 6 mm?2

— Hochwertige Module und Komponenten

— Kontinuierlich hohe Qualitat dank vollauto-
matischer Produktion

>
Absolut prazise
Verarbeitung
dank speziellem
Schneidkopf und
Nachschneide-
einheit.




WIRTSCHAFTLICHE

AUTOMATISIERUNG
BEIM SCHALTSCHRANKBAU




HOHE PRODUKTIVITAT

Zeitersparnis bis zu 50 Prozent
Manuelle Ablaufe kosten Zeit. Die Zeta 630
reduziert die Handarbeit auf das Minimum.
Sie konfektioniert alle bendtigten Kabel au-
tomatisch und stellt sie in der richtigen Rei-
henfolge und Lange komplett ausgerlstet
bereit — samt Beschriftung und Kontakten.
Am Schaltschrank mussen die Kabel nur
noch verlegt werden. Manuelle Prozesse
wie Ablédngen, Abisolieren, Beschriften und
Hulsen pressen entfallen.

Durchgéngiger Datenfluss

vom ECAD zur Maschine

Von spezifischen ECAD-Systemen k&nnen
die Produktionsdaten via Komax-Schnitt-
stelle WPCS direkt zur Maschine gesendet
werden. Auch der Datenexport aus ECAD-
Systemen in eine Schneidliste ist moglich.
Sie wird in lesbare Daten konvertiert und
eingelesen. Dadurch entféllt das manuelle
Programmieren von Artikeln auf der Ma-
schine. Das ist bei jeder Losgrésse hoch
effizient — selbst bei Losgrésse 1.

AB LOSGROSSE 1

Kontinuierlich hohe Qualitat
dank Automatisierung

Die vollautomatische Produktion garantiert
die reproduzierbare, kontinuierliche Quali-
tat. Der automatisierte Datentransfer besei-
tigt Fehlerquellen, da an der Maschine kei-
ne manuellen Eingaben notwendig sind.
Fir die hochsten Anforderungen stehen
optionale Qualitéatstberwachungsmodule
zur Verflgung.
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Bestbewdhrte Ablage vereinfacht

die Verdrahtung

Zur nachfolgenden Verdrahtung lassen sich
die Kabel in einem Prozessschritt in idealer
Reihenfolge produzieren, sortieren und ab-
binden. Die vollautomatische Flexbtndler-
Kabelablage vereinfacht und beschleunigt
das Verlegen der Kabel im Schaltschrank.
Die Lose kdnnen bei laufender Produktion
vorzu entnommen werden. Die Abbindeart
ist fur jedes Kabel frei definierbar unabhan-
gig vom Produktionsmodus (Los- oder Se-
quenzverarbeitung).

Zuverlassige sequenzielle
Verarbeitung

Dank des speziellen Schneidkopfs mit drei
Messerpaaren lassen sich Querschnitte
von 0.22 bis 6 mm? perfekt in Sequenz ver-
arbeiten. Hochwertige, langlebige Messer
und Komponenten erlauben hohe Prozess-
geschwindigkeiten, was die Durchlaufzeiten
entsprechend verklrzt.

Bendtigte Materialien

jederzeit verfiigbar

Der variantenreiche Schaltschrankbau er-
fordert sehr viele unterschiedliche Materiali-
en wie Kabelsorten, Kontakte oder Ader-
endhdllsen. Sie sind auf der Zeta 630 ohne
UmrUsten verfligbar. Bis zu 36 verschiede-
ne Leitungen aus dem gesamten Quer-
schnittsbereich stehen im automatischen
Kabelwechsler bereit. Das automatisierte
Bedruckungssystem beschriftet die Leitun-
gen optimal und das Aderendhulsenmodul
bestlckt sie anschliessend mit bis zu 5
unterschiedlichen Kontakten.
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Mit dem einzigartige CM 1/5 GS
lassen sich mit einem Modul bis
zu 5 unterschiedliche Aderend-
hiilsen verarbeiten.




Innovationsschub fiir den
Schaltschrankbau:
Aderendhiilsenmodul CM 1/5 GS

Das Modul nimmt gleichzeitig funf gegurte-
te AEH-Rollen auf. Die zur Verfligung ste-
henden Positionen kdnnen 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 Flexibilitdt ohne
Umrusten funf unterschiedliche Aderend-
hilsen verarbeiten. Das Modul ist einzigar-
tig kompakt und gut zuganglich. Fur das
Einlegen der AEH Rollen braucht es kein
Werkzeug und es ist kein Werkzeugwech-
sel notig.

Technische Daten CM 1/5 GS

Betriebsdruck 6 bar
Luftverbrauch je Zyklus 0.72 L
Spannung 100-240V
Frequenz 50/ 60 Hz
Leistungsaufnahme 100 VA
Dauerschalldruckpegel <70 dB (A)

Abmessungen (Bx T xH)

260 x 540 x 490 mm

Gewicht

26.5 kg

Hulsen-Lange 8 mm /10 mm

Gegurtete Z+F-Aderendhilsen 0.5 -2.5mm?2

Crimpform Quadro

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 630

Langenbereich bei beidseitiger
Verarbeitung

240 — 3000 mm Standardwanne (9.45 — 118 in.)
240 - 5000 mm (9.45 - 197 in.) (optional)

Langenbereich bei einseitiger
Verarbeitung

85 — 3000 mm Standardwanne (3.35 - 118 in.)
85 - 5000 mm (8.35 — 197 in.) (optional)

Abisolierlangen

0.1 =25 mm (0.0039 - 0.98 in.) mit Vollabzug
0.1 — 42 mm (0.0039 - 1.65 in.) mit Teilabzug

Leitungsquerschnitte*

0.22 - 6 mm2 (AWG 24 — 10)

Anzahl Stationen

Kabeleinzugsgeschwindigkeit

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

Kabelwechsler

max. 36 Kabel (in Schritten von sechs Kabeln)

Gerauschpegel

< 80 dB (ohne Crimpmodule)

Elektrischer Anschluss

3 x 208 — 480 V 50/60 Hz; 3 kVA (Basismaschine)

Druckluftanschluss

5 -6 bar, (73 — 87 psi)

Luftverbrauch

7 m3/h, (247 ft3/h) (ohne Module)

Gewicht

ca. 1.7 1 (3748 lbs)

*Bei extrem harten, zahen Leitungen kann es vorkommen, dass auch innerhalb des Querschnittsbereichs Verarbeitungen nicht méglich

sind. Im Zweifelsfalle fertigen wir gerne Verarbeitungsmuster lhrer Kabel
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2005 mm (78.9 in)

Maschinenh&he mit geschlossener Schutzhaube 1990 mm (78.3 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

1750 Kabelgeschwindigkeit 10 m/s

1500 Crimpmodul C1370

250 AEH Modul CM 1/5 GS
<
S 1000
;% Die effektive Stiickzahlleistung

kann je nach Applikation und
750 Maschinenkonfiguration variieren
500
% 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
Kabellange [mm]

—E—— Abisolieren/Abisolieren
= Abisolieren/Abisolieren mit Kabelwechselbewegungen (12 Positionen)
—eemm———— Aderendhilsen/Aderendhilsen mit Kabelwechselbewegungen (12 Positionen)
[FpS  — ) Crimp/Crimp mit Kabelwechselbewegungen (12 Positionen)

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

Bedruckungssysteme Komax Inkjet Bedruckungssyteme IMS e

Automatischer Inkjetkopfwechsler

Kabeleinzug Erweiterbarer Kabelwechsler

Prozessmodule Crimpmodul C1370 (mit programmierbarer Crimphdhe) ©

MIL-Crimp ¢ Aderendhilsenmodul AEH e Ultraschallverdichten

Qualitatssicherung

Integrierte Crimph&henmessung e Integrierte Auszugskraft-
messung ® Crimpkraftliberwachung CFA/CFA+ e
Spleisserkennung © Materilaverifikation

Zubehor

USV e Signalleuchte

Software

Vernetzungsschnittstelle WPCS e Datenkonvertierung
TopConvert « Komax MES ¢ DLW

Verarbeitungsbeispiele

Ablangen C—— Crimpkraftiberwachung
h 4

Vorgezogene Litzen schneiden e Integrierte Crimphdhenmessung sy

. . . — [
Abisolieren mit Vollabzug CI—— Integrierte Auszugskraftmessung e
Abisolieren mit Teilabzug [ s —— —) Kabellangenkorrektur
Doppelmantelkabel — s T SpleissUberwachung
Crimpen o — Gut-/Schlechttrennung/

P Schlechtteile schneiden
Teilbub fur geschlossene Kontakte Err—— Sequenzen verarbeiten
Aderendhiilsen crimpen [ EEE— Lostrennung
. Vernetzung (Produktionsleitsystem,

- — e —
MiL-crimpen WPCS, MIKO)
Le|tungsenden verdichten, spleissen, — Materialverifikation | ||“|
schweissen L

TR

Tintenstrahldrucken Kabelwechsler %
Kabeleinzug Programmierbare Crimphdhe '["]‘

Kabelablagesystem/Abbinden




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, Test-
gerate sowie intelligente Vernetzungsldsungen runden das Portfolio
ab und sorgen flir eine sichere und effiziente Produktion.

Komax ist ein global tatiges Schweizer Unternehmen, das auf
mehreren Kontinenten entwickelt und produziert. Mit einem umfas-
senden Vertriebs- und Servicenetz unterstitzt Komax ihre Kunden
in Uber 60 Landern lokal vor Ort. Standardisierte Serviceprozesse
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sichern nach Inbetriebnahme der Anlagen die Verfligbarkeit und VEARS

Werthaltigkeit ihrer Investitionen. Zu Komax gehéren weltweit Gber cgggé‘lc!

30 Gesellschaften mit rund 1700 Mitarbeitenden.

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
CH-6036 Dierikon
Phone +41 41 455 04 55
Fax +41 41 450 15 79

komax

komaxgroup.com
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