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« Tydliga grafiska operatorsinstruktioner vid varje station pa en datorskarm.

* Automatiskt isolerhanteringssystem eliminerar spill och hantering av isolering
pa produktionsgolvet. Automatisk transport, kapning, limning och matning av
isolering.

*  HOg sdkerhetsniva exempelvis trampmattor mellan stationerna och ljusbommar
och pakoérningsskydd pa spikportaler.

Ett avancerat system for produktion av isolerade vaggar

« Automatiskt transportsystem mellan stationer med frekvensstyrning for hég
CAD/CAM styrd transporthastighet och skonsam start och stopp. Plate-top kedjor mdjliggdr
Automatisk installning av maskinerna, mojliggdr produktion med standigt backning av tunga element.
varierad vagghodjd, vaggtjocklek och vagglangd utan att kapaciteten minskar
p.g.a. tidsddande manuella omstallningar.

Automatisk uppriktning av vaggelement. Greppare drar automatiskt syll och
hammarband mot ett stopp och darefter klams vaggen med motorkldmning

Automatiska produktionsprocesser: Skarvning av syll och hammarband,
Regelmatning, Regelspikning, Skivbearbetning: spikning, spikitryckning,
borrning, frasning, sagning, Panelspikning / Panelitryckning

Exempellayout av SFO0O2 Complete System konfigurerat
for en 2-skiktsvagg med panel.



1-SKIKTSVAGG « SFOO02 &r ett mycket
flexibelt system och kan
anpassas till varje kunds
dnskemal. Systemet gar
att anpassa till féljande
parametrar:

Delelementet byggs effektivt utanfor
linjen “offline” pa ett delementsbord
med motoriserad klam- och
installningsfunktion.

Fdnstret kan dppnas i stationen med
hjalp av en pneumatisk arm och
saledes kan karmskruven skruvas i
falsen pa ett effektivt satt. Efter att
delelementet ar producerat kan det
placeras i produktionslinjen utan att
behdva vandas.

e U- eller I-linje: Systemet
kan konfigureras som en rak
linje eller som en U-linje dvs.
systemet kan anpassas till
varje kunds lokal.

- A * Maximal vagglangd: 4.8,
SSKIKTSViGE 6.0, 7.2, 8.4, 9.6, 10.8

eller 12 meter bestams av
stationslangd.

e Vaggtjocklek: Maskinerna *  Mojligt att dppna fonster med pneumatisk arm
staller in sig automatiskt
till given vaggtjocklek
vilket mojliggdr varierad
produktion pa ett effektivt
satt. Exempelvis kan
yttervaggar varvas med
barande innervaggar foér att
vaggarna skall komma i ratt
3-SKIKTSVAGG ordning till byggarbetsplats,
utan att spilla tid fér
omstallning av maskinerna.

* Motoriserad omstallning och klamfunktion

Offline-produktion av delelement for hdgre kapacitet

e Vagghdjd: Aven for
vagghdjden staller
merparten av maskinerna in
sig automatiskt.

e Vaggskikt: Systemet kan
aven konfigureras for 1-,
2- eller 3-skikts vaggar (se
bilder till vanster).

N

Kapacitet: Nar systemet konfigureras anpassas det till dnskad kapacitetsniva.
Antal stationer och automationsniva bestammer framst kapaciteten.

Automationsniva: Genom att plocka bort eller l1&gga till maskiner anpassas
automationen till ratt niva.



PLOCKARE

Virket plockas av den automatiska
virkesplockaren skikt for skikt. Virket vands
med vandfunktion sa att bdjen hamnar ratt och
slutligen styckmatas virket vidare.

Rationell tillverkning av specialsyll eller skarvning av massivt tra for syll- och
hammarband med minimalt spill. Syll- och hammarband stationen har hég
automationsgrad och matas med produktionsdata fran regelverkstation via CAD/

SAGENHET

CAM.

Maskinen skarvar, borrar och kapar Grepparenheten drar fram virket
syll- och hammarband med minimalt automatiskt till ratt position. Skarven
spill. Spikplaten placeras automatiskt placeras sa att ingen spikposition senare
pa tillaten plats i véggen dvs. ej i linjen kommer att hamna pa spikplaten.
dar spikning skall utféras senare i Sagenheten kapar virket.

linjen. Slutligen sidofdrskjuts det
producerade syll och hammarbandet
till en buffertstation med anslutning

till regelverkstationen. Stationen kan
aven utrustas med virkesplockare vilket
automatiserar processen ytterligare.

PRESS

Efter placering av spikplat skarvar
pressen automatiskt virket till en
hel syll/hammarband.

e Effektiv produktion av syll och
hammarband

* Skarven placeras automatiskt
dar den inte krockar med
spikpositioner

BUFFERT

Slutligen matas syll/
hammarband till en
buffert placerad bredvid
regelverkstationen.

Solid syll skarvas av maskinen Specialsyll fér férenklat
montage pa byggplats spikas
av maskinen

STYRSYSTEM

Syll- Hammarbandstationen &r CAD/CAM
kontrollerad och matas automatiskt direkt fran
ritning. Styrsystemet ar intelligent och placerar
skarvar sa att inga krockar uppstar med
spikpositioner senare i produktionslinjen.
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Complete system SFO02 kan med foérdel utrustas med en komplett helautomatiskt
system for isolerahantering. Hela hanteringen, transporten, avemballeringen,

M / — I\ kapning, limning och matning av
L s NS isoleringen gors helautomatiskt utan
att uppta dyrbar produktionsyta, hela
systemet installeras namligen i taket
nagra meter ovanfér normal produktion.

Produktionsprocess g

Processen bdérjar med att hela -\ = A

isolerpaket nyts upp pé en Vy 6ver regelverksstation FM3000 utrustad med Isolerhanteringssystemet kan &ven hantera runda balar.
transportbana utanfdr hallen. Trucken varldens mest avancerade system for isolerhantering.

- behdver inte kdra in i produktionshallen
och isoleringen behover ingen handpaldggning utan tas direkt fran leverantor.
Darefter transporteras den pa en transportbana och isoleringen avemballeras och
limmas ihop till en andlés pelare. Slutligen kapas isoleringen till ratt dimensioner
och matas direkt ner i regelverkstationen vid exakt ratt tidpunkt.

» Effektivt system fér hantering av isolering

* Eliminerar isoleringsspill
« Eliminerar hantering av isolering pa produktionsgolvet.

e Automatisk

- Transport

- Avemballering

- Kapning : 0‘ :*v\\

- Limning all >4]
|

A

- Styckmatning
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| regelverkstationen sammanfors delelement med fdnster, syll- och hammarband,
reglar och isolering. Regelverket byggs effektivt och kvalitativt. Informationen
syns tydligt pa en stor HMI skarm dar
steg fér steg information grafiskt visas
pa skarmen vilket eliminerar behov fér
ritningar i produktionen.

Produktionsprocess
Regelverkstationen staller in sig
automatiskt via CAD/CAM till den av
operatdren valda ritningen. Nar syll
och hammarband placerats i maskinen
matar greppare fram regelverket och
syll- och hammarbandet saras automatiskt fér att man enkelt skall kunna placera
reglar i stationen, detta gors automatiskt om regelverkstationen ar utrustad med
regelmatare. Fénsterdelelement lyfts in i linjen och ratt kapad isolering matas ner

direkt till operatdoren. Regelverket spikas automatisk enligt ritning och borrhall etc.

utfors.

» Effektiv och flexibel produktion av regelverk

 Automatisk regelmatning som tillval

Regelverkstationen kan utrustas
med borrenhet for automatisk
borrning av hal till lyftslingor etc.

Forenklad hantering av vaggar uppnas om
vaggarna marks t.ex. ordernummer eller

ISOLERKNIV

Som alternativ till den avancerade |8sningen av
isolerhantering kan regelverkstationen utrustas med
en isolerkniv. Operatdéren placerar isoleringen manuellt
i stationen och darefter kapas isoleringen till ratt
dimension.

BORRENHET

REGELHALLARE

L-regelhallare, tillvalet anvédnds nar
man spikar L-reglar pa regelverket. Det
finns aven kortlinghallare vid spikning
av kortlingar i regelverksstationen.

PRINTERENHET

vaggidentifiering.

AUTOMATISK REGELMATNING

Matningen av reglar kan ske automatiskt, som tillval,
for att 6ka kapaciteten eller fér att minska nédvandig
produktionsyta och minska hantering av virke vilket
ger god logistik. Den automatiska vakuumplockaren
plockar virkesskikt fran olika virkeshogar och réknar
av ratt antal reglar och returnerar resterande till ratt
virkeshdég. Darefter mellanlagras reglarna och matas
styckvis automatiskt in i regelverkstationen.

N
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Randek regelspikportal automatiserar den tidsédande processen att bygga det
andra regelverket pa en 2-skiktsvagg.

Produktionsprocess

Maskinens magasin fylls med reglar
och utrustas med en plastfolierulle,
darefter matar maskinen fram

regel fér regel och positionerar
och spikar dem automatiskt till det
underliggande regelverket. Under
det extra regelverket appliceras

en plastfolie. Nar hela vaggen ar
bearbetad kapas plastfolien och
maskinen atergar till nolldge. Ett nytt
regelverk ar byggt helautomatiskt och exakt.

Darefter isoleras regelverket manuellt och skivor (masonit, gips eller OSB) lyfts
upp pa regelverket manuellt eller med lyftutrusning. Skivorna fasts pa ett fatal
stalle sa att de ligger ratt innan spikportalen i ndstkommande stationer spikar

fast dem.

 Automatisk applicering av plastfolie

* Automatisk utldggning och spikning
av extra regelverk

i

Regelutlaggning pa plastfolie

Applicering av plastfolie kan aven gdras manuellt. Plastfolien ligger placerad i en
vagga vilket gor det latt att ladda och dra fram folien. Applicering av plastfolien
kan gdras automatiskt antingen av regelspikportalen eller av en automatisk
foliemaskin.

» Effektiv applicering av plastfolie

* Enkel hantering av folierullar




Spikportal NB30OO ar en
helautomatisk spikportal som

kan utrustas med valfritt verktyg,
spikpistol, spikitryckare, skruvverktyg
etc. Utdver spikning kan portalen
utféra féljande operationer: frasning,
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utrustad med 4 st verktyg i syfte att
uppna en mycket hog kapacitet.

Produktionsprocessen

Vaggen transporteras in i stationen
och riktas upp automatiskt.
Spikportalen spikar automatiskt
skivorna pa regelverket. Framst
beroende pa skivmaterialet valjs
verktygstyp, exempelvis vid
gipsskivor anvands tryckverktyg
eller skruvverktyg. Portalen arbetar
enligt CAD-filen och drivs framat
pa en remdriven réls nerfrast i
golven for att inte stéra operatdren.
Verktygsvagnarna positionerar sig

i sidled med servomotor och med
stalldon i hojdled.

Helautomatisk spikning av skivor
Utrustad med 4 verktyg vilket ger hég kapacitet

Fras, borr, sdg och regeluppriktare som tillval

sagning och borrning. Spikportalen ar

SAGENHET

Sagen kan utrustas med interpolering om det
finns behov att gora sneda snitt. Sagen ar till for
att sdga ut dorréppningar eller fonsterdppningar.

BORRENHET

Borrenhet fér att borra upp hal for t.ex.
eldosor eller fér att marka upp placering
av exempelvis radiatorer etc.

REGELUPPRIKTARE

Regeluppriktaren 16per under regelverket och
greppar samt riktar upp regel fér regel och
arbetar synkroniserat med portalens spikprocess.
Detta far som resultat att spikningen sker exakt
mitt pa regeln och att man inte missar eventuellt
bodjda reglar.

FRASVERKTYG

Frasverktyg, med eller utan interpolering,
interpoleringen anvands nar man behdéver

frasa t.ex. ett hal eller en sned linje. Fréasen kan
utrustas med kantavkanningsfunktion. Frasen
styrs med x- och y-koordinater fran CAD-fil och
en avkanningsfunktion kontrollerar att frasen
inte fraser i regeln eller missar att frasa en del
av skivan. Detta bidrar till exakt frasning och
att skivskarven kan placeras pa 6nskad plats
(minskar sprickning i skivor).




» Saker vandning av vagg

* Frekvensstyrd uppresning och
sankning av vagg fér hdg kapacitet
och skonsam hantering

Vandningen sker i tva stationer. Foregaende
station bo6r darfér ha ett underrede utrustat
med en uppresningsfunktion. Nar vaggen
ar fardigbearbetad aker mottagarbordet i
sidled fram till uppresarbordet och bada
borden reses och vaggen vands under en
kontrollerad, automatisk och saker process.
Vaggen tas emot av mottagarbordet och
sanks ner till horisontell position. Darefter
aker mottagarbordet i sidled till sin
ursprungsposition.

Vindpapp lagras i vagga (se sid. 13)

och fasts manuellt eller automatiskt

med en foliemaskin. Darefter utférs
manuella operationer sasom elinstallation,
kompletteringsisolering etc.

Vaggen transporteras automatiskt in i
buffertstationen. | denna station fasts
ldkten som trapanelen ska sitta pa.
Transporthastigheten ar frekvensstyrd
vilket ger skonsamma start och stopp
och hoég transporthastighet for hég
kapacitet och effektiv produktion.
Stationen ar utrustad med trampmatta
vilket ger god sdkerhet, trampmattan
eliminerar klamrisken mellan stationerna.

e Utrustad med trampmatta for hég sakerhet
* Frekvensstyrd kedjedrift for hog transporthastighet och skonsam start/stopp

Vy over buffertbana utrustad med trampmatta
och operatdrskontrollenhet.

\ ’
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Panelspikportal NBC3000 effektiviserar och automatiserar panelspikning. Maskinen
bestar av en portal utrustad med 4 st verktygshallare med vardera 2 st verktyg
vilket totalt ger hela 8 st spik-itryckarverktyg. Spiken trycks i till exakt djup vilket
ger ett perfekt slutresultat till skillnad om panelen spikas med spikpistol. Panelen
ar aven utrustad med en laktuppriktare som anvands vid spikning av locklakt. Det
underliggande underredet ar utrustad med en panelmall flexibel i x-, y- och z-led.
Maskinen ar CAD/CAM styrd och vaggelementet kan foljaktligen se ut hur som
helst med valfri fénsterplacering etc.

Produktionsprocessen

Vaggen transporteras in i stationen och
riktas upp automatiskt. | stationen finns
en panelmall i vilken trapanel placeras
enkelt och effektivt, panelmallen gar att
byta ut till olika panelmallar. Féljande
parametrar ar installningsbara fér
panelstationen: startposition/nollage for
panelen, paneléverhang eller panelindrag
for syll och hammarband samt tjocklek
pa vagg. Foljaktligen kan panelmallen
stallas in i x-, y-, och z-dimension, vilket
gor den mycket flexibel. Panelmallen haller fast och fixerar panelen infor den
automatiska spikitryckningsprocessen.

» Effektiv och exakt spikitryckning
« HO6g kapacitet
* Flexibel maskin

Spikportalen initierar en automatisk produktionsprocess da spiken trycks i till
onskat exakt djup i trapanelen. Vid spikning av locklakt riktas locklakten med en
ribbuppriktare fér exakt och precis slutprodukt. Verktygsvagnarna positionerar sig
i sidled med servomotor och med stalldon i héjdled. Tryckverktygen trycker med
brakdelen av en sekunds fordrojning for att inte belasta hela regelverket pa en
gang pa sa satt bibehalls hog kapacitet men slutprodukten skonas.

Underrede NTC3000 utrustad med panelmall Portalen utrustas med 4 x 2 spikitryckare fér hog
installningsbar i x-, y och z-led. Mallen &r utbytningsbar. kapacitet samt laktuppriktare for spikning av locklakt.

AT

Panelmallen gor att placeringen av panelen blir exakt Avfyrningen av spikitryckarna gérs med en liten

och spikitryckare trycker i spiken till exakt djup till forskjutning tidsmassigt i syfte att skona regelverket.
skillnad om man spikar med spikpistol.
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Vaggelementet transporteras
automatiskt in i stationen.
Manuella installationer

utfores pa vaggelementet.
Vaggelementet reses och
staplas automatiskt pa en
vaggvagn. Vaggpaketet buntas
och emballeras och placeras
darefter pa en lastbil for
transport till byggarbetsplats.

Automatisk och saker stapling av
vaggelement

Vaggarna buntas till ett paket pa en
vagn

Randek Complete System har en hdég sdkerhetsniva och ar naturligtvis CE-
markt enligt de gallande maskindirektiven. Maskinerna ar utrustade med
sakerhetsutrustning som &r anpassade efter det specifika behovet pa maskinen.
Hansyn tas till de villkor som rader i maskinhallen dar maskinen skall monteras.
V&ggar agerar naturliga barriarer medan 6ppna ytor maste skyddas av néat eller
andra skyddsanordningar.

* Mellan alla stationerna finns trampmattor placerade fér att férhindra att
man kan klammas mellan vaggelement och maskin. Trampmattorna stoppar
omedelbart maskinen nar de blir paverkade.

* Maskiner som t.ex. Spikportal NB3000O och NBC3000 kraver extra sakerhet och
ar utrustade med ljusbommar. Ljusbommarna stoppar maskinen om nagon eller
nagot bryter ljusstralen.

« Pakoérningsskydd stoppar maskinen vid handelse av kollision mellan méanniska
och maskin.

« Maskiner som kraver inkapsling och dar ingen atkomst av operatdr ar
nddvandig ar kringgardade av skyddsgaller.

e Indikeringslampor tédnds pa maskinen om nagon sakerhetsfunktion aktiveras for
att fortydliga.

* Alla sakerhetsprocesser loggas i maskinen.

Pakdrningsskydd minimerar riskerna for personskador Trampmattor mellan stationerna férhindrar operatdrer
nar portalen forflyttar sig. att befinna sig mellan maskinerna vid vaggtransport.

. ——
Ljusbommar sakerstaller att endast vaggen Ljusbommar och trampmattor mellan maskinerna.
transporteras in i maskinen.
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Randek maskiner i Complete System har hdg Alla stationer for vaggtillverkning i Randeks sortiment kan fas for olika maxlangder
automatiseringsniva med intelligenta maskiner pa vaggarna. Langdstegen &r 4,8m, 6,0m, 7,2m, 8,4m, 9,6m, 10,8m och 12 meter.
som styrs av data som ar genererat av CAD- I linjen anvands kedjebanor som transportmetod. Kedjebanorna garanterar en
system. Maskinoperatdren behdver inte ; skonsam och effektiv transport av
programmera bearbetningar som maskinen ska vaggelementen. Kedjebanorna ar av
utféra eftersom varje maskin utvarderar CAD- h&égsta kvalitet sk. Plate-top kedjor vilket
genererad data och utfér arbetet automatiskt. mMojliggdr framkdrning och backning av
mycket tunga element. Transporten gors
med frekvensstyrda kedjebanor fér mjuk
och skonsam start/stopp samt snabb
transport.

Varje maskin ar utrustad med en industridator
som &r ansluten pa ett natverk. Forutom ett Windows operativsystem finns aven
ett PLC styrsystem och operatdrsinterface installerat. Eftersom maskinerna i en
System 3000 produktionslinje ar sammankopplade via ett ethernet natverk kan
varje maskin nas om access till natverket finns. Randek har mojlighet att koppla _ Eftersom Complete System ar helt
upp sig till varje maskin for distanssupport och fér att kontrollera felkallor direkt skalbart och kan konfigureras exakt efter
under produktion om mojlighet ges fér VPN-uppkoppling. dina énskemal varierar ocksa stréom- och luftférbrukningar fran produktionslinje till

produktionslinje. Nedan har vi férsékt specificera den tekniska information som ar
generell for Complete System.

* Maskinerna styrs av CAD-genererad data. Operatdren behdver inte
programmera pa maskinen.

*  Modulart konstruerade maskiner med utrustning som optionsval.

* Individuella maskiner med egen intelligens. Kommunikation till angransande
maskiner sker med ett fastlagt granssnitt. Vagglangd 1200 mm 4800 mm - 12000 mm
. . . . 3 ) Vagghojd 2100 mm 3300 mm
* Automatisk omstallning fér aktuellt vaggelement och automatisk transport av Vaggtiocklek (Grundstomme. Total vaggtiocklek enligt onskerma |63 mm 250 mm
vaggelement fran station till station.
. . P . . . . vy . Langd 60 meter
*  Minimalt behov av konstruktionsritningar. Vaggens identitet féljer med vid g oo
transport mellan maskiner sa att varje station kan presentera den information Vi 2100 m2
som kravs.
. . o . . . . . . . Syll- och Hammarbandsstation 3x400 VAC 35A+N+PE, 50 Hz 7 bar 1”
* Bildskarm pa varje station med steginformation och grafisk visning av :
. . . . . . . Delelementstation 3x400 VAC 16 A+N+PE, 50 Hz 7 bar 1/2”
vaggelementet. Pa de stationer som kraver operatdrshandling informeras Isolerhantering 33400 VAC SOAN+PE. 50 iz |7 bar "
operatéren om vad som férvantas i aktuellt steg och i tilldampliga fall visas aven Regelspikstation 3x400 VAC 35A+N+PE, 50 Hz |7 bar 1
detaljen med réd farg i den grafiska bilden. Regelspikportal 3x400 VAC 25A+N+PE, 50 Hz |7 bar 1”
) 3 . y _ 3 ) ) Buffertstation 3x400 VAC 25A+N+PE, 50 Hz |7 bar 1/2”

* Larmhantering pa varje station med presentation pa monitor fér aktuell Uppresare 3x400 VAC SOAN+PE. 50 iz |7 bar "

larmhandelse. Skivspikportal 3x400 VAC 50A+N+PE, 50 Hz |7 bar 1”

. o . . .. . . . . Mottagare Electrical supply from the Upraiser
e Ljustorn pa varje maskin fér att visa drift- och larmstatus for maskinen. —

Panelspikstation 3x400 VAC 25A+N+PE, 50 Hz 7 bar 1/2”

e Distanssupport, fran Randek, med uppkoppling till varje enskild maskin. Panelspikportal 3x400 VAC 63A+N+PE, 50 Hz |7 bar 17
Mobil uppresare 3x400 VAC 35A+N+PE, 50 Hz 7 bar 1/2”

 HOg niva for personsdkerhet med trampmattor, ljusridaer och pakoéringsskydd.
Mojlighet till manuell kdrning av maskinenheter och axlar. For tekniker finns
aven menyer for djupare analys av genererad kdrkod, PLC status och log-filer.
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Randek utvecklar, tillverkar och saljer hdgpresterande maskiner och system
amnat for prefabricerad hustillverkning. Produktsortimentet bestar av: kapsagar,
vagg-, golv-, och taklinjer, takstolssystem, vandbord och specialmaskiner.
Automationsgraden stracker sig fran helautomatisk till manuell.

Fdretagets historia stracker sig tillbaka till 1940-talet och startade i ndra samarbete
med de forsta prefabricerande hustillverkarna. Idag anvander ledande hustillverkare
i 36 lander Randeks maskiner och system.

KAPSAGAR VAGG-, TAK- OCH GOLVLINJER

Ett komplett
produktprogram av
utrustning for tillverkning
av vaggar, golv och tak.
Fran helautomatiska
system till manuella.

Hoégkvalitativa och
valbeprdvade kapsagar
fran manuella till
helautomatiska samt
specialsagar.

TAKSTOLSSYSTEM VANDBORD

Flexibla och valbeprévade
vandbord fran enkla till
avancerade med en rad
valbara optioner.

Anpassad utrustning
for kvalitativ tillverkning
av takstolar fran
traditionella system till
helautomatiska.

SPECIALMASKINER TJANSTER

Ett komplett

program av tjanster:
Fabrikslayout, Underhall,
Husbyggnadssystem och
Finansiering.

Specialmaskiner
framtagna for
sarskilda applikationer:
Helautomatisk
putsmaskin,
lattregelpress,
takluckemaskiner,
fonster/karm/
bagmaskin etc.

RAN DEK% Randek AB, Témgvagem 24, SE-311 32 Fa\kenberg‘ Sweden
Phone: +46 346 55 700, Fax: +46 346 55 701, www.randek.com, E-mail: info@randek.com

BUILDING THE FUTURE

Randek &r inte ansvarig for eventuella tryck- eller faktafel i denna katalog



