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Die Sigma 688 ST ermdglicht den vollautomati-
schen Gesamtprozess von der Verarbeitung
Uber das Verdrillen bis zum Fixieren der offe-
nen Kabelenden. So erflillt sie als erste auto-
matisierte Loésung die Qualitatsanforderungen
der OEM nach im Verdrillvollautomaten abge-
bundenen UTP-Leitungen (Unshielded twisted

pairs). Okonomisch integriert und automatisiert,

erlaubt sie die Verarbeitung von jeweils zwei
Einzelleitungen (Meterware) in einem Atemzug.
Dabei bietet der modulare Systemaufbau maxi-
male Flexibilitdt mit sechs Stationen flr Pro-
zessmodule sowie einem Verdrillprozess- und
einer Abbindeeinheit bestehend aus zwei Ab-
bindemodulen.
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Vollautomatischer Gesamtprozess

— Komplette Kabelenden-Verarbeitung mit
hoher Prozesssicherheit und -stabilitat

— Prazises Verdrillen einzelner Leitungen mit
anschliessendem Fixieren der Kabelenden

Vereinfachte und sichere Logistik

— Der Logistikschritt von der Maschine zur
manuellen Abbindestation entfallt

— Die fixierten offenen Kabelenden bleiben bei

nachgelagerten Arbeiten massgenau erhalten

Hoéchste Performance und beste Qualitat

— Gleichzeitiges beidseitiges Fixieren der
Kabelenden

— Reproduzierbar hohe Qualitat ohne Gefahr
des Entdrillens

— Automatisierter Prozess zur ErfUllung von
OEM-Qualitatsvorschriften
— Effizientere Artikeleinrichtung

Verbesserte Wirtschaftlichkeit

— Weniger Floor-Space- und Ressourcenbedarf

durch den Wegfall des manuellen Fixierens
— Insgesamt erhdhte Produktivitat

VOLLAUTOMAT

MIT INTEGRIERTEM FIXIER
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Préazises Verdrillen
einzelner Leitungen
mit kurzen offenen
Enden.
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C1370/C1340

CRIMPMODUL

S1441

TULLENMODUL

ACD

EINSCHNEIDEUBERWACHUNG

TECHNOLOGY

EINE MASCHINE,

DREI PROZESSE, HOHERE QUALITAT

X2880

KONTAKT-
VORORIENTIERUNGSMODUL

Reproduzierbare OEM-Qualitat

dank integriertem Fixieren

Bei UTP-Leitungen fur Anwendungen mit
hoher Datenratentbertragung (CAN FD,
FlexRay oder 100 MBit/s Ethernet) fordern
OEM aus Qualitatsgriinden die Fixierung
der offenen Kabelenden. Dadurch wird das
ungewollte Offnen der Enden bei nachfol-
genden Logistikschritten oder beim manu-
ellen Bestlckungsprozess verhindert. Erst-
mals ermoglicht nun die Sigma 688 ST die
komplette vollautomatische Verarbeitung
inklusive beidseitigem Fixieren auf dem
ersten Kreuzungspunkt. Somit stellt sie

die reproduzierbare Qualitat mit hoher Per-
formance sicher. Bewéahrte und neuartige
Systeme zur Qualitatsiiberwachung sichern
die OEM-konforme Qualitat und Prézision.

Der perfekte Prozess fiir die

perfekte Leitung

Die vollautomatische Verarbeitung inklusive
Verdrillen und Fixieren erhoht die Prozesssi-
cherheit und -stabilitat. Das Fixieren erfolgt
positionsgenau, wahrend die UTP-Leitun-
gen von den Greifern des Verdrillprozesses
festgehalten werden. Das schonende Ka-
bel-Handling garantiert beschadigungsfreie
Artikel. Bestlickungsbereit konnen sie der
Kabelablage entnommen werden.

Vereinfachte Logistik rechnet sich
Dank den fixierten UTP-Leitungen entfallt
der Weitertransport zu einer manuellen
Abbindestation. Das ungewollte Entdrillen
der Kabelenden wird verhindert, was das
Handling sicherer macht. Da das manuelle
Fixieren entféllt, minimiert sich der Floor-
Space-Bedarf sowie der Ressourcenein-
satz fUr das Fixieren. Die Logistikaufwen-
dungen insgesamt werden reduziert.



Grosstmaégliche Flexibilitat und

starke Optionen

Je nach Artikel konnen die Abbindemodule
beidseitig sowie einseitig rechts oder links
aktiviert oder deaktiviert werden. Die dem
Artikel hinterlegten Abbinde-Parameter
kénnen zeitsparend Uber WPCS (Schnitt-
stelle fur den Datenaustausch zwischen
den kabelverarbeitenden Automaten und
dem ME-System) an die Sigma 688 ST
gesendet werden. Anwendungsbezogen
kann zwischen den Verarbeitungssets
«Kurze offene Enden» sowie «Offene En-
den Standard» gewahlt werden. Optional
stehen drei weitere Verarbeitungssets zur
Verflgung: fur lange und unterschiedliche
offene Enden, fur kurze Kabellangen sowie
fur kleine Querschnitte. Vielseitige Optio-
nen bieten sich an fur die Bedruckung und
zur Qualitatssicherung. Eine breite Auswahl
an geeignetem Zubehor tragt wesentlich
dazu bei, die Gesamteffizienz zu steigern.
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Reproduzierbares Richten
und Wechseln von Kabeln
durch klar ablesbare und
prézise wieder einstell-
bare Parameter.

Optimierte Bestiickung dank
Vororientierung

FUr kleine Querschnitte bis 1.0 mm?2 und fur
sehr kurze offene Enden kann das optiona-
le Kontaktvororientierungsmodul X2880 —
ein- oder beidseitig — eingesetzt werden.
Es vereinfacht die nachfolgende Gehause-
bestlckung. Der Bestlckungsprozess wird
dadurch schneller und das Risiko von Kon-
taktbeschadigungen reduziert, weniger
Ausschuss und Nacharbeit fuhrt zu Kosten-

Technologie im Design des
Marktfiuhrers

Im neuen Produkte-Design des Marktfuh-
rers Komax verkorpert die Sigma 688 ST
ihre maximale Funktionalitat und Innovati-
onskraft perfekt. Inr dynamisches Herz ist
der Verdrillkopf mit AC-Servoantrieb. Die
integrierte TFA-Uberwachung (Twist Force
Analyzer) kontrolliert die Kréafte, regelt die
Nachstellbewegungen und stellt den regel-
massigen, prazisen Verdrillvorgang sicher.
Die Kabeleinzugseinheit mit integriertem
DLA (Delta Length Analyzer) garantiert das
schonende Einziehen von zwei Leitungen
sowie die hohe Langengenauigkeit und
Langensymmetrie. Die Parallelverarbeitung
und die Aufteilung des Verarbeitungszyklus
in drei synchronisierte Hauptprozesse be-
wirken eine hohe Ausbringleistung.

Rasche, sichere Bedienung

und Wartung

Komax EtherCAT-Module der neusten
Generation garantieren optimale Ablaufe.
Das drahtlose StromUbertragungssystem
ICS (Inductive Communication System)
sowie das autonome Luftdruck-Speicher-
system ermoglichen den Kabelauszug
ohne Schleppkette. Die schwenkbare
Bedienkonsole lasst bei minimalem

Kontrollierte Qualitat jedes einzelnen

Einschnitts

Die optionale hochprézise vollautomatische
Einschneidelberwachung erkennt bei
Verarbeitung von Kupfer- und Aluminium-
kabeln kleinste Berlhrungen zwischen
Messer und Leiterlitzen. Die Qualitat jeder
produzierten Leitungen wird kontinuierlich
Uberwacht. Die exakte Bestimmung der
Einschneidetiefe unterstttzt den Bediener
beim Einrichten. Die Sensitivitat der

Platzbedarf eine bessere Ergonomie zu.
Die grafische Benutzeroberflache des
Touchscreens bietet eine hohe Bediener-
freundlichkeit flr eine einfache und
schnelle Dateneingabe. Die Zweihand-
bedienung direkt am Modul erlaubt ein
effizientes Einrichten der Crimpmodule.
Alle Stationen sind dank der nach oben
offnenden Schutzhaube einfach zugang-
lich. Auch die Abdeckung des Auszuges
der Verdrill- und Abbindeeinheit 6ffnet
stufenlos nach oben, ohne Uber den
Maschinengrundriss zu schwenken. Die
Abbindeeinheit ist fUr einen schnellen
Tape-Wechsel ausgelegt, das Tape kann
mit dem Barcodescanner verifiziert wer-
den. Vorteile wie die 0lfreie Luftdruckver-
sorgung und der konsequente Einsatz
der vereinfachten Hardware-Architektur

halten den Wartungsaufwand sehr gering.
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Schnell und sicher einrichten
direkt am Crimpmodul.
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Die integrierte TFA-Uberwachung
(Twist Force Analyzer) kontrolliert
die Krafte wahrend des Verdrill-
prozesses.

02

Desired Force

Motor
Controller

Encoder

Uberwachung ist pro Kabellinie individuell
einstellbar, um auf verschiedenste Kabel-
eigenschaften reagieren zu konnen und

einsparungen.

optimale Ergebnisse zu erzielen.
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Kontaktvororientierungsmodul

fir eine vereinfachte nachfolgende
Gehadusebestiickung.
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Optionale Qualitatsiiber-
wachung des Einschneide-
prozesses durch ACD

TECHNOLOGY




Maschinenlayout

Sigma 688ST / 4m: 8516 mm (335.3 in)
Sigma 688ST / 7m: 11511 mm (453.2 in)

Abgebundene UTP-Leitungen (Unshielded twisted pairs),
die den Qualitdtsanforderungen der OEM entsprechen.

Sigma 688ST / 10m: 14856 mm (684.9 in)
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Hohe mit geschlossener Haube: 1985 mm (78.1 in)

Hoéhe mit komplett offener Haube (maximale Offnung): 2965 mm (116.7 in)

Technische Daten

Langenbereich

700 — 4000 mm (27.6 — 157.5 in)

700 — 7000 mm (27.6 — 275.6 in)

700 — 10000 mm (27.6 — 393.7 in)

Optional ab 150 mm (5.9 in)

Endlange verdrillter Leitungen (mit aktivierten
Abbindemodulen ab 300 mm [11.8 in])*

Langengenauigkeit

+/-(0.1% + 1 mm [0.04 in])

Abisolierlangen

Seite 1: 0.1 — 18 mm (0.004 - 0.7 in)

Seite 2: 0.1 — 28 mm (0.004 — 1.10 in)

mit Verarbeitungsset kurze offene Enden
Seite 2: 0.1 — 28 mm (0.004 — 1.1 in)

mit Verarbeitungsset offene Enden Standard

Leitungsquerschnitte™*

2 x0.22 mm2-2 x 1.0 mm?2 (AWG 24 - 17)

mit Verarbeitungsset kurze offene Enden

2 x0.22 mm2-2 x 2.5 mm2 (AWG 24 — 14)

mit Verarbeitungsset offene Enden Standard
Optional mit Feasibility Test ab 0.13 mm?2 (AWG 26)

Offene Kabelenden* (Angaben
ohne Endenverarbeitung)

15 - 99 mm (0.6 — 3.9 in) mit Verarbeitungsset
kurze offene Enden
30 -99 mm (1.2 — 8.9 in) mit Verarbeitungsset

Stiickzahlleistung offene Enden Standard
30 — 125 mm (1.2 — 4.9 in) mit Verarbeitungsset
Lange und unterschiedliche offene Enden auf
1200 Leitungen 2 x FLRY 0.35mm2 (AWG 22) Seite 1
1100 Pneumatikdruck 6 bar (87 psi) Schlaglange 5—80 mm (0.2 — 3.2 in) programmierbar
G igkeit: £10 %, 2 355 0.2
100 Einzugsgeschwindigkeit 5m/s (16.4 ft/s) CENIG I8 D) 70, MRS 229 it (02 T
900 B i Position Spottape Letzter Kreuzungspunkt (Default-Position)
Schiaglédnge 20mm (0.8 1) von 0.0 mm - 80 mm (0.0 — 3.1 in) in Richtung
800 "
Offene Enden Seite 1 und Seite 2 | 40mm (1.6 in) Kabelmitte
700 q 0 2 q
< Crimpmodul C1370 Kabeleinzugsgeschwindigkeit | max. 5 m/s (16.4 ft/s)
X 600 . )
o
% Tallenmodul S1441 Geréuschpegel < 80 dB (ohne Crimpmodul)
o0 , - ) Elektrischer Anschluss 3 x 208 — 480V / 50 — 60 Hz /10 kVA
o0 Crimpkraftiberwachung Aktiv
] ) Druckluftanschluss 5 -8 bar (73 — 116 psi)
200 Q1250i Aktiv
Empfohlener Betriebsdruck** | 6 + 0.5 bar (87 + 7.25 psi)
200 Verarbeitungsset Kurze offene Enden
Gewicht inkl. 2 Crimp- und 2 TUllenmodule
100 SLea~e=CE Crimp/Crimp Sigma 688 ST /4 m: ca. 2800 kg (6173 Ib.)
. - e _ Sigma 688 ST/ 7 m: ca. 3400 kg (7496 Ib.)
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 I \k@ Crimp-Tape/Crimp-Tape Sigma 688 ST/ 10 m: ca. 4000 kg (8818 Ib.)

Kabellange [mm]

e R Crimp / Tulle-Crimp
%\% Crimp-Tape/Tiille-Crimp-Tape

Die effektive Stlickzahlleistung kann je nach Applikation und Maschinenkonfiguration variieren.

* Produzierbare Parameter sind abhéngig von Schlag, Aussendurchmesser und Endenverarbeitung. Die Produzierbarkeit muss
mit der Software Produzierbarkeitsprifung oder mit einem Feasibility Test Gberpruft werden.

** Bei extrem harten, zéhen Leitungen kann es vorkommen, dass auch innerhalb des Querschnittsbereichs Verarbeitungen nicht
maglich sind. Im Zweifelsfall fertigen wir gerne Muster Ihrer Kabel an.

*** Ausserhalb des empfohlenen Betriebsdrucks kann die korrekte Funktion von Peripheriegeraten eingeschréankt sein. Beachten
Sie auch die technischen Daten der Peripheriegeréte. Der maximal zuldssige Betriebsdruck ist abhangig von der Umgebungs-

temperatur: 6.5 bar bis 40 °C / 6 bar ab 40 °C.




Optionen und Zubehor

ZufUhrsysteme Komax 106

Bedruckungssysteme Komax Inkjet Bedruckungssysteme M1630 Jet ©
Laserbeschriftung auf Anfrage

Kabeleinzug Richteinheit pneumatisch e Richteinheit mechanisch

Prozessmodule

Crimpmodule C1370/C1340 e Tlllenmodul S1441 e
Kontaktvororientierungsmodul X2880

Quialitatssicherung

Einschneidelberwachung ACD e Integrierte Crimphohen-
messung Komax 341 e Integrierte Auszugskraftmessung
Q1210 ¢ Crimpkrafttberwachung CFA/CFA+ ¢ Q1250i (integriert
in S1441) » Materialwechselerkennung ® Materialverifikation
Kabellangenkorrektur e Spleissiiberwachung © Mikroskop
Komax 345

Ablagesysteme Ablagezellen 4 m (157.5in) ¢ 7 m (275.6 in) e 10 m (393.7 in)

Verarbeitungssets / Kurze Kabellangen ¢ Kurze offene Enden ¢ Offene Enden Stan-

Optionen dard e Lange und unterschiedliche offene Enden ¢ Hochhalter ©
Haube Kabeleinlauf

Zubehor Werkzeugkoffer e Barcodeleser Zebra DS3678 e

Druckerablage ® USV e Software: Vernetzungsschnittstelle
WPCS e Datenkonvertierung TopConvert

Verarbeitungsbeispiele

Twisted Pair
(auch mit unterschiedlichen | gt Tullenbestlickung = —
offenen Leitungsenden)
N Teilhubfunktion fur B =l
Ablangen eschlossene Kontakte . A
g Technische Daten Abbindemodul KTB S09
Abisolieren mit Teilabzug - ——— Vorgezogene Litzen e
schneiden
Tapebreite 9 mm (0.35 in)
Abisolieren mit Vollabzug —— Heissprégedrucken
Taperollenkerndurchmesser 38.1 mm (1.5 in), 76.2 mm (3 in)
Cri e ——rr] Tint trahldi K @] Ink Jet TopWil = . .
rmpen miensranidrucen reer e Maximaler Taperollen- 160 mm (6.3 in)
aussendurchmesser
Fixieren ﬁl“ﬁ
Gewicht 4.5kg (9.91b.)
Einstellbare Tapeldnge 32-42mm (1.3 - 1.7 in)
Zusammensetzung offenes Ende TEpetpe SRS UG (KeniEs eeter
Feasibility Check

Beispielartikel: 2 x FLRY 0.35 mm2 (AWG 22), Schlag 13 mm, Crimp nanoMQS
— Mogliche offene Enden des Beispielartikels mit Verarbeitungsset kurze offene Enden:

2 6 7 * Nur mit den von Komax freigegebenen Tapetypen kann die Prozessqualitat auf der Sigma 688 ST gewahrleistet werden.

1 Schlagldngen-Dreieck
2 Greifer + Sicherheit

3 Tullenlange

4 Relative Tullenposition

5 Abisolierlange Position Spottape (einstellbar)
6 Kontakt Unterlange

Kontakt

J 7 Kontakt Uberlange

Offenes Ende

255-99mm (1 -3.9in) o1

— Mobgliche offene Enden des Beispielartikels flr Verarbeitungsset offene Enden Standard:
44 -99 mm (1.7 - 3.91in)

' 0-80mm Zeitersparnis durch gleich-
zeitiges beidseitiges Fixieren

Letzter Kreuzungspunkt (Default-Position) von 0.0 — 80 mm (0.0 — 3.1 in) g: rKabelenden.

Die Definition und Messung des offenen Endes ist im Komax Standard KX 0370000 aufgefiihrt. N Rlohtung Kabelmitte. Abbindemodul KTB S09.
Zusammensetzung des offenen Endes gemass Definition Komax siehe auch Grafik Punkte 1~ 6.
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Anderungen vorbehalten

Komax — flihrend heute und in Zukunft

Als Pionier und Marktflhrer der automatisierten Kabelverarbeitung
versorgt Komax ihre Kunden mit innovativen Losungen. Komax stellt
sowohl Serienmaschinen als auch kundenspezifische Anlagen fur

unterschiedliche Automatisierungs- und Individualisierungsgrade her.

Qualitatssicherungsmodule, Testgerate sowie intelligente Software
und Vernetzungslésungen runden das Portfolio ab und stellen eine
sichere, flexible und effiziente Produktion sicher.

Komax ist ein global tatiges Schweizer Unternehmen mit hoch
qualifizierten Mitarbeitenden, das auf mehreren Kontinenten
entwickelt und produziert. Mit einem einzigartigen Vertriebs- und
Servicenetz unterstitzt Komax ihre Kunden weltweit lokal vor Ort
und bietet innen Services, mit denen sie das Optimum aus ihren
Investitionen herausholen.

Komax AG

Industriestrasse 6

6036 Dierikon, Switzerland
Phone +41 41 455 04 55
sales.din@komaxgroup.com

komax

komaxgroup.com



