METHOD:
SISTEMA INTEGRATO A CNC PER INFISSI
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METHOD: UNA GENERAZIONE PIU AVANTI

B Possibilita di lgvorgre pgzZo per p E*}'“. QnTa parl '_‘."11"'1 nesita per Nnesird oppure pern 1o

m Possibilita di lavorare In sequenza s > I—‘-ﬂ |D| mortl, pezz | 1 _ e T

m Oltre 200 programmi dl lavore rfE:E.r:I-.:--. l|| in memorie permanenti con orogrammaziona libero

W _orrezione utﬁrwmh :irj h_Juarcj

B Nessun camplio ute , futthl gll Urengill per tenenare, profiiare e conternare resianc Coniemaorarn egrpenie monlatl
sulla macching,

m Nessuna regolazione manuale par passare da un pragramma all aifro, nessuna chidve ad Usare

- | I'_'Jispl-:]',-' alfanumerico con sistemo conversazionale nalia ingua dell'oparatore (itollono, inalese, francess & 1edesco, O
scelta da tastiera) *

] Pu. enc dl 60 minull per imparare @ pregrammcario e ad usario.

m 2 pezzi per ciclo, una finestra o 2 ante (12 peza) In 10 minut

I sistemao di pressioneg arulll B Possihlitea dimpiegare iensll oef
JEssO corto- piu stabilitd e prafilare con diomatto fino o
HLJS:UII it i lavorare pezzl anche 250 mim per una qualla supsernor:

molta corl Hl finitlra

=3 ﬂ-"e}:wa-JfL- system with short pifched B FPossibiliny of using 'ools for proing
rollers; increasad stabiliy and wiltty digmetar up fo 250 mim

LM RS ._,'I |"J Y DOCESs aevall vaellv shart B "_,.'i_.'!_]"l..'l: "-,',"-':."'

omponen

\ B Assenza dl g m:.'ﬂ a sintstre

\r pOsSIDITS ol passare dalia

B Ritomo pezzl aulomaico O profilctura alia ~r '.1 tentahiia saenza
nastro motorizzato: pit comodita alouna regolozons

per un solo operalore B Mo lefi fences: possibilifv of

B Aulomalic retum of warkplicas 10 :w.]'r ning over from profiiing fc
D,DFI‘GTG. by powearsa Hel: any profifing of assemblad sash withouf
(] ODergior ne aoed QY '."I_J usiment




METHOD: A GENERATION AHEAD

B Fossibility to. work “one offs/ piece by piece, sash Ly sash, window by window, or in boiches

B Fossibiiify of saquence processing of companents of different widih, length, ifenon or profile without idle fimes

m Over 200 working programs permanenily stored In memory with free programming. |

W Tool correction from keyvboard ‘

W No chanas in rlcrm‘rwg machine s permanently fooled-up with all toois for fenoning, profiling and oulside shaping.

m Vo manual agjustment fo swifch over from one program to another, no key o be used.

W Alphenumencal display with muttilingdal capaobillity (italian, engiish, french or german fo be selectsd by operafor from
keyboard) = :

B Le5s than 60 minules to leam fo program and use

B 2 pieces per cycle, a complete double sash window (12 pleces) in 10 minules

B Posizionamente di Tuith all utensll N Unita di governo o

da CN con ass| continul viti @ microprocessar, gestisce
ricircolationa di sfere ed ancoder a automalicameante tutte le atfivitG
risoluzione cantaesimale di METHOD e fiene in memaoria: fulti

| pragrammi dl lavaro.

B CNC positioning of alfl fools wiih

eleciranic axes, recirculatng ball B Niicroprocessing conirel.anit:
soraws and enoodar with aufornaficaly. confrals oll activlies of
mecramendal transalucar, METHOE and keeps all work

programs stored in memory

W Alberg par Tenonare 'con
conrosupporic e disposttivo
automatico antischagge.
lunghezze utill 500 e 620 mm per
avere tuth gil utensili monTat

B ienoning spingie with oulngger
bearings and oulomafic anfr-
splintering device, &R0 or 620 mm
warking fength copacily, 1o have
machine pemnmonentily Tooe-i0

B Guida regolablle ger tenon
melinati

B Adiustabile fence with slanfed
\Tﬁ‘ﬂﬂﬂﬂ.

W Morsa di bloccagglc pezj rivolta
varse loperatare, pid faciita dl

W Avanzogmento a tappeto. finlfura lovoro e pill sicur&zza
piU uniforme e senza batiute B Workpiece clumping foced
B Fecd ook feeding: increasingly lowards operalor, ecsier working

uniform finish withouf markitig and Increased sofaty,




METHOD: PERFORMANCE WITHOUT RIVAL

IN 10 SQ. METERS SPACE

PROFILATURA E CONTORNATURA.

- Profill perfetil, senza baltute o cbrosionl anche sul
pezzl pit cortl. grazie al sistema di frasporfo su
cingolo, sernza “strisclamento’

- Maggiore precisione di lavoro ancne per
finestre strette & lWunghe, per [a rgida tenuta del
sistTema d avanzameanio.

PROFILING AND OUTSIDE PROFILING.

- Parfect profifes without marking and wilftour
abrosions even on shorest components, thanks 1o
belt feed system which eliminaies frichion
comage.

- Increased working accuracy even when
dealing with narrow, long windows, Thanks 1o fitm

holdown:Of feed svsiem

Passibilitcy di eseguire In seguenza pezzl di gqualsias)
largherzzg senza perdite d tfempo, perche non ci
$ONO guide da regisirare

Passibilify of sequancy proceassing components of
any width without loss of fime, as there are no
fences to be adjusted

Passagaio ropido dalla profilatura del pezz alla
contornatura delle ante, senza alcuna messa a
punio.

Rapid swifching over from profiling of
components lo outside profiling of sashies, without
any need of adjustment.




METHOD: L’AFFIDABILITA E LUEFFICACIA DELL’ALTA

TECNOLOGIA

|

L'OPERATORE AL CENTRO DEL SISTEMA.

Su METHOD loperatore s frova nella sua posizione ideals, al
centro del sistema:

- ha un facile controllo visive di tutio il processo di
lavorazione; un vanfagglio che gli permette di ottenere |l
massimo con il minimo sforze e in totale sicurszza,

- ha |l sistema di bloccagglo “aperto” verse di Iui I'alimantazions
dal pezzl da lavorare & pll facile ed & pid facile anche la
rotazione, per lencnare la seconda asfremita

- |l ritomo del pezzl 3 effettua dl'altezza pid comoda per
[operalore,

OPERATOR AT THE CENTRE OF SYSTEM.

Operafor Is in an ideal posifion, at the centre of system when
using METHOD

- he has complete visual conirol of enlire working process: this
enables him fto abfaln moxirmum performance with a minimum
effort and in complete safety, '

- clamping system faced fowards operaior: feeding pieces fo
be processed is easier as well as rotalion for fenoning of
second end.

- refurn of workpieces s carmed oul of height most suitable ror
Qperalon

OGNI PROFILO SENZA
SCHEGGIATURE, AUTOMATICAMENTE.
| unita muitiutensili per tencnare dl
METHOD & dolata di un sistema
anfischegagiature automatico
integrale, che non richiede alcuna
regolazione. Qussta caraitersfica,
inslema con il vantaggio dl poriare
un numero aelevalo di utendll sempre
montall sul’albero, offre flessibilita e
rapidita d'impiegoe ineguagliabili.
EACH PROFILE IS AUTOMATICALLY
PRODUCED WITHOUT SPLINTERING.
METHOD's mulfi-stack tenoning hegd
s equipped with an integrated
automatic anti-splintering system
which coes not reguire any
adjusiment. This fegiure, rogerner
wilty the aovaniage of  large
number of tools standardly fitted on
spindle, ensures flexibile and rapid
use wilnouh Companson




METHOD: RELIABILITY AND EFFICIENCY OF HIGH

LEVEL TECHNOLOGY

TUTTI GLI UTENSILI SEMPRE PRONTI
a’n EOEDD MACCHINA
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METHOD: DAII TECNICI
TECHNICAL SPECIFICATIONS

METHOD SUPER.

La versione SUPER e dotata di un albero in piu nella parte a profilare per tenere a bordo macchina un numero
ancora plt grande dl utensill per profilare e confornare.

METHOD SUPER

Profiling secfion of SUPER version is equipped with an exira spindle so that even a larger number of tools can be kept
aboard for profilng and oufside shaping.

Lunghezza minima lavorabile (interno tenoni) 200 mm
Lunghezza massima lavorablle 2800 mm
Altezza minima pezzo 25 mm
Altezza massima pezzo __ 165 mm
Motore gruppo per intestare 5,5 HP
Vel. rol. gruppo per intestare 3000 g/min
Molore albero per lenonare ___1O/15 HP
Vel. rof. gruppo per tenonare ~ 3500 g/min
Lunghezza albero per tenonare standard 500 mm
Lunghezza albero per tenonare a richiesta 620 mm
Molori per profilare e confemare _ 7,5/10/15 HP
Vel. rol. motori per profilare _ 6000 g/min
Lunghezza alber per profilare standard 150 0 320 mm
Lunghezza alberi per profilare a richiesta 200 o 620 mm
Motore gruppo separazione listello fermavetro 3 HP
Vel. avanzamento carro per tenondre 4/16 m/min
Vel. avanzamento fappeio —_— 2,5-12 m/min

PRINCIPALI OPZIONALI

Traslatore per ritomo del pezzl alloperalore / Gulda con battula di misura a Controllo Numerico / Albero orlzzontale supplementare per
esecuzione di tresature o canali sul lato superare.

Min. length allowed (referred o inside of tenon) 200 mm (7 7/
Max. length allowed 2800 mm (9 /4 #)
Min. thickness of workpiece 25 mm (1)
Max. thickness of workpiece _ 165 mm (6™)
Power of cufoff spindie motor (at 300 rpm) 5.5 HP
Culting speed of terioning spindle 3500 mpm
Power of lenoning spindle motor ____10/15 HP
Standard length of tenoning spindle 500 mm (19 3/4")
Opfional length of tenoning spindle 620 mm (24 /")
Power of moulding and shaping spindle motors 7.5/10/15 HP
Speed of moulding spindle motors 4000 fpm
Standard length of moulding spindies 270/320 mm (10 5/:" / 12 -“;’ 8")
Optional lengths of moulding spindles 500 or 620 mm
Power of motor of glazing bead parting-off unit 3 HP
Feed speeds of Iennnin carriage (slow/lasf) 4/16 m/min (13-52 f)
Feed-belt speed range ?siepless __ 25-12 m/min (8-38.5 ft pm)

MAIN OPTIONALS

Conveyor to relum workpleces to operator / Fence with CNC depth stop / Supplementary horizontal spindle for grooving or channeling of top
surface,




