METHOD

. DIE GENERATION DER ZUKUNFT

Bruckwerk mit kisinsm
Rollenabstand: ernéhie Stambitat und
Méglichkeit, auch sshr kurze
Werksticke zu bearbeiten.

Einsatzmaglichkeit von Profil- Keine Fithrungen auf der linken |
Werkzaugen mit bis 2y 250 mm Seite; Lbergang von Varschub mit Laufkene:
Durchmesser fir eing Dessers Profilbearbeitung zum Umfalzen gleichrmassigere Bearbeitungsqualitat

Bearbeitungsqualitat der Oberllache. ohne Einsteflungen ohne Beschadigungen.
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Mikroprozessor-Sleuerainheit;
Uberwacht sémiliche
Bearbeitungsvorgange und
Einstellungen der Method-Anlage
und héh alle
Bearbeitungsprogramme
gespeichert,

® Miglichkeit der Bearbeitung von
Einzelelernenten, einzelnen Fllgeln,
einzelnen Fenstern cder von
Sticklosen.

® Arbeitsablauf ohne Leerlaufzeit auch
bei Elementen mit verschiedener
Breite bew. Langs, oder mit
unterschiedlichen Zapten und
Profilen.

@ el als 200
Bearbeitungsprogramme immer
zugriffsbereit im Hauptdatenspeicher
und beliebig abruibar und
programmierbar,

® Werkzeugkorrektur Gber Tastenfeld,

® [zin Umrdsten: samtlichs Werkzeuge

fiir Zaptenbearbeitung, Profil- und
Umnfalzarbeiten sind immer
gleichzeitig auf der Maschine
montiert.

@ Keine manuellen Einstellungen be
Ubergarig von einem
Bearbeitungsprogramm zum
anderen.

® Alnhanumerisches Datensichtgerdt
(7 Zolly fir das gleichzeitige Ablesan
der ausgetihrten und
auszufGhrenden
Bearbeitungsvorgénge.

® Yfeniger als 60 Minuten zum
Erlernen von Programmierung und
Bedienung der Maschine.

® Bei gleichzeitiger Bearbeitung von 2
Einzelelementen; 1 komplettes
Zweifligel-Fenster (12 Teile) in 10
Minuten,

Zange fir Werkstickhalt z2um
Bedienungsmann hin gerichtet:
einfachere Bearbeitung und gréssere
Sicherheit.,

Regelbare Fithrung fir schrige
Zapfen,

Zaptenschneidspindel mit
Gegentager und automatischer
Splitterzunge; Aufnahmeléngs 500
oder 620 rmm, damit alle Werkzeuge
gleichzeitig montiert werden
kdnnen,




METHOD SUPER.

Die:Version SUPER verfigt iber eine
zusatzliche Profilspindel und kann
demzufolge eine grissere fﬂm&h!
von Werszeugen zur Ausfihrung der
Innenprofile und zum Umialzen
aufnehmen,

:
i

Kieinste Werkstooklange (hchies Zaptenmali) 200 mm
gmh 2 Werks .'._f-..‘r*.:-.- BOC
Kleimste Werlstilckstirke 2% mm
Grgle Werksid '--—5"-5 0 mm
Motorstirke Kapoagoregat P EW 503 PR
Drehrahl Kappagoregst = 3000
Motarsiaree Zeplenaggregat 7 KW TS P

Drehzahl Z2pienaogregat 8= 3500
Aufnahmetinge Zaplerapindsl Standard 200 mm
Aufnahmeniange Japensmnde] gegen Mehrpeeis 620 me
Motorstarke Profil- und Umitdlzaggregate S5 - [7.57T005 P5) ,:
Drehzahl Profissindein B o= bk
Autnahmeldnge Pronispinge] Standard 270-320 mm
Aufnahmelangs Profilspindel gegen Mehrpreis 500820 me
Motorstane Glaslenientrennsdge 22 KW PS)
Vorschubgeschwindigiost Zaplenschneidwagen SITE M
Vorschubgewchwindighsit Layfiens 7,312 miMin
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ZUBEHOR 4
Autom, Rickholeinrichiy }?«iﬁf eiteten Werkstlcke zum Be :‘!E_-..J..ﬁ__. ann f Fahrungsiineal mit CY-gestewertern Massanschlag )
Zusdtzliche HorizontalgindehgudAusfihrung von Frasarbeiten baw. Frofilen auf der Werkstckoberseite /. Zapfe zc' hneidaggregat Tur
Zapienlange bis A ronische Programmiereinheit fir die Ausiihrung unterbrachener Nuten,




