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mill/

1T MILL ¢ il centro di lavoro a 5 assi a montante fisso ideale pe
I'esecuzione di pezzi complessi in legno massello, multistra
materiali non ferrosi in genere. Il design della macchi
mette dilavorare le 5 facce del pezzo in un unico po
mento. Il tavolo di lavoro puo essere del tipo piano (F
superficie in rexilon o alluminio oppure del tipo TANL
con pianetti rialzati per rendere piu agevole la lav
pezzi complessi dando la massima manovrabili
attorno al pezzo.

£n MILL is the 5-axis machining center with fix
al for the execution of complex parts made of s
wood and non-ferrous materials in genera
MILL allows the machining of the 5 sides of a
gle set. The work table can be of the flat type
lon or aluminum tops or the type TANDEM
for easier machining of complex parts giving
neuverability of the head around the piece.

pE MILList ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum mi
derideal zum Bearbeiten von komplexen Wer
Massivholz, Sperrholz und anderen nichtmetall
kstoffen. Die Maschine ist so konstruiert, dal$ sie 5 S
nem einzigen Arbeitsgang bearbeiten kann. Der Arb
kann als Flache, aus Schichtholz REXILON, bzw. Alumin
sgefuhrt werden, oder als TANDEM-TISCH mit erhohten
gen, der die Bearbeitung und Umfahrung des Bearbeitu
gskopfes von komplexen Teilen erleichtert.

Fr MILL est le centre d'usinage 5 axes avec colonne fixe ideal
pour la réalisation de pieces complexes en bois massif, multi-
couche et matériaux non ferreux en géneral. La conception de
la machine permet de travailler les 5 faces en un seul ensem-
ble.La table de travail peut étre de type plat (Flat) avec surface
en rexilon ou aluminium ou du type TANDEM avec supports
specifiques pour faciliter I'usinage de pieces complexes don-
nant une maniabilité maximale de la téte autour de la piece.

Es MILL es el centro de mecanizado de 5 ejes con columna fija
ideal para la realizacién de piezas complejas en madera maci-
za, contrachapado, plasticos y materiales no férricos en gene-
ral.El diseno de la maquina permite trabajar 5 caras con un
solo posicionamiento de la pieza. La mesa de trabajo puede
serdel tipo plano (FLAT) con superficie de rexilon o de tipo
TANDEM, pequenas mesas elevadas que proporcionan manio-
brabilidad maxima al cabezal, alrededor de la pieza, facilitan-
do el mecanizado de formas complejas.
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testa di lavoro
working head
Arbeitskopf
téte de travail
cabezal de trabajo

~

supporti TANDEM

TANDEM supports
TANDEM Supporte
supports TANDEM
suportes TANDEM

tavolo di lavoro FLAT
FLAT working table
FLAT Arbeitstisch
table de travail FLAT
mesa de trabajo FLAT
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La modularita di costruzio-
ne di questo centro per-
mette di identificare 3
diversi modelli:

MILL 7
MILL 9
MILL 11

La discriminante principale
¢ la corsa dell’asse Z e quin-
di l'altezza utile di lavoro.
MILL 7 e ideale nella lavora-
zione di elementi di sedie,
articoli sportivi, giocattoli, e
simili; mentre MILLg e 11
vengono normalmente uti-
lizzate per la produzione di
stampi e lavorazione di pla-
stiche e resine quali la
costruzione di vasche da
bagno, elementi di arredo,
industria automobilistica.

The modular construction
of these centers allows to
identify 3 different models:

MILL 7
MILL 9
MILL 11

Discriminated by the Z axis
stroke, that is the working
height:

MILL 7 is ideal in processing
elements of chairs, sports
articles, toys, and the like;
while

MILL 9 and 11 are normally
used for the production of
molds and processing of
plastics and resins such as
the construction of
bathtubs, and elements for
the furniture and automo-
tive industry.

Der Modularbaukasten die-
ses Bearbeitungszentrums
differenziert nach 3 ver-
schiedenen Modellen:

MILL 7
MILL 9
MILL 11

Hauptsachlich unterscheiden
sie sich in der Ausflihrung der
Z-Achse und deren
Bearbeitungshohe.

MILL 7 ist gedacht fir die
Bearbeitung von
Sitzmobelelementen,
Sportartikel, Spiele u. a.
MILL 9 und 11 werden im
Formenbau eingesetzt oder
fur die Bearbeitung von
Werkstlicken aus
Kunststoffen bzw.
Kunstharzen, wie zum
Beispiel Badewannen,
Sanitarbecken etc.

\\

struttura a montante fisso
fixed column geometry
Struktur mit festen Stander

FR

La construction modulaire
de ce centre permet d'iden-
tifier 3 modeles différents:

MILL 7
MILL 9
MILL 11

L'objet de discrimination
principale est I'axe Z et
donc la hauteur de travail
utile. MILL 7 est idéal pour
l'usinage des éléments de
chaises, articles de sport,
jouets, et similaires; tandis
que MILL g et 11 sont nor-
malement utilisés pour la
fabrication de moules et de
transformation des matie-
res plastiques et des rési-
nes tels que la construction
de baignoires, l'usinage
déléments de meubles et
composants pour le sec-
teur automobile.

structure a colonne fixe
estructura a columna fija

ES

La construccion modular de
este centro permite identi-
ficar 3 modelos diferentes:

MILL 7
MILL 9
MILL 11

La principal diferencia
entres ellos es la medida
util de trabajo en Z: MILL 7
es idonea para trabajar ele-
mentos de sillas, articulos
deportivos, juguetes, y simi-
lares; mientras MILLg y 11
se utilizan para la produc-
cion de moldes y matrices,
asi como procesos de
mecanizado de plasticos y
resinas, tales como la con-
struccion de baneras, mue-
bles y componentes para la
industria del automovil.
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asse X / X axis mm 2200

asse Y /'Y axis (Y1/Y2) mm | 1550

asse Z // Z axis mm 750

asse A/ A axis gradi / degrees | ©©

asse C / C axis gradi / degrees | + 370°
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asse X / X axis
asseY #Y axis (Y1/Y2)
asse Z // Z axis
asse A / A axis

asse C / C axis

gradi / degrees
gradi / degrees

2200
1550
900

+370°
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M CORSE ASSI // axes strokes

asse X / X axis
asseY /Y axis (Y1/Y2)
asse Z // Z axis
asse A / A axis

asse C / C axis

gradi / degrees
gradi / degrees

2200
1550
1160

+ 110°
+370°
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IT LETESTE DI LAVORO PADE SONO CARAT-
TERIZZATE DA UNA FORCELLA IN ALLUMI-
NIO TEMPERATO, RIGIDA E COMPATTA, NEL-
LA QUALE SONO ALLOGGIATI | MOTORI
MANDRINO.

11> Una forcella in alluminio tempera-
to, rigida e compatta nella quale ¢ allog-
giato1 motore monomandrino.ldeale
nelle lavorazioni dove e necessario il mi-
nimo ingombro della testa quali, per
esempio, la costruzioni di stampi. Di-
sponibile con varie potenze e giri di ro-
tazione; con raffreddamento ad ariao a
liquido a secondo delle applicazioni a
cui & destinato. La potenza del motore e
la grande coppia lo rende ideale per |a
lavorazione di elementiin lega di allu-
minio, con relativa lubrificazione nebu-
lizzata;

T2 > 1 motore bimandrino montato su
un supporto monobraccio. Tipicamente
usatain lavorazioni dove non sono ne-
cessaridiversi utensili (massimo 2),ad
esempio lavorazione di scocche in legno
oppure fresatura di componenti plastici
dopo la pressatura.

T2+1> 3 mandrini di lavoro montati su
un supporto dove sono allocati 2 moto-
ri:uno doppio mandrino ed uno singolo.
Il suoingombro minimo permette lavo-
razioni in spazi ridotti senza il bisogno
di particolari prolunghe utensili.

T242 > 4 mandrini montati su un sup-
porto monobraccio dove sono alloggiati
2 motori bimandrino. La distanza mini-
ma tra i 4 mandrini permette sposta-
menti ridotti tra le varie lavorazioni sul
pezzo permettendo quindi minori tem-
pidilavorazione.

EN THE ELECTRO SPINDLE MOTORS OF THE
WORKING HEADS PADE ARE LOCATED IN A
HARDENED ALUMINIUM CASTING OF RIGID
AND COMPACT STRUCTURE.

11> One motor housed in a hardened
aluminium fork, to create a perfectly ri-
gid and compact unit.Ideal in all machi-
ning where the least encumbrance is
needed, such as the manufacturing of
moulds. It is available with different po-
wers and rotation speeds.The cooling
system can be either by air or by liquid,
according to the different applications
itis aimed to.The power of the motor
and its great couple make it suitable to
work elements in aluminium alloys,
with relative nebulized lubrication;

T2 >1double spindle motoron asingle
supportarm.Itis used in all those appli-
cations where few tools are needed
(maximum 2) such as veneer bended
seat shells or plastic components after
being pressed.

T2+1> 3 spindles mounted on a single
arm support with 1double and 1single
spindle motor. Its small size allows mil-
ling in narrow spaces with no need of
bespoke expended spindle supports.
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T2+2 > 4 spindles mounted on a single
arm support with 2 double spindle mo-
tors.The minimum distance between
the spindles allows short movements
between the various works to be execu-
ted thus granting faster working times.

DE PADE-ARBEITSKOPFE ZEICHNEN SICH
DURCH EINE KOMPAKTE BAUWEISE AUS.
DIE ARBEITSMOTORE WERDEN IN EINE STA-
BILE, HOCHFESTE GABEL AUS GEHARTETEM
ALUMINIUM EINGESETZT.

11> Sehr kompakter und steifer Gabel-
kopfaus gehartetem Aluminium,in
welchen ein Einzelspindelmotor einge-
setztist.” Motorstarke und Drehzahl
sind in verschiedenen Varianten verflig-
bar und bestellbar.Je nach Anwendung
und Einsatz kann zwischen Fliissigkeits
oder Luftkiihlung gewahlt werden.
Anordnung des Motors ist ideal flir Ar-
beiten aufengstem Raum, wie z.B.im
Formenbau;

12 > 1doppelspindliger Motor auf einem
Auslegerarm gelagert. Diese Spindela-
nordnung ist bestens geeignet flir An-
wendungen mit wenigen Werkzeugen
(max.2 Skt), z.B. bei Ausfraesungen von
Sitzschalen oder Kunststoffteilen nach
dem Pressen.

T2+1> 3 Spindeln in kompakter Bau-
form sind auf engstem Raum einsetz-
bar und bedtirfen keiner Spezialwer-
kzeuge oder Verlangerungen.

T242 > 4 Spindeln an 2 doppelseitigen
Elektromotoren,auf einem Auslege-
rarm. Der geringe Abstand zwischen
den Spindeln ermoeglicht sehr kurze
Span-zu-Span Wege und somit sehr
schnelle Bearbeitungszeiten.

FR LES TETES D'USINAGE PADE SONT CA-
RACTERISEES PAR UNE FOURCHE EN ALU-
MINIUM TREMPE, RIGIDE ET COMPACTE
DANS LAQUELLE SONT LOGES LES MOTEURS
MANDRIN.

11> Un bloc a double tenue en fusion
d’aluminium traité dans lequel un mo-
teur mono-mandrin est logé. Solution
idéale pour les usinages dans des en-
combrements étroits, tels que la con-
struction des modeles. Disponible avec
des puissances et vitesses de rotation
différentes; avec refroidissement soit a
airsoit liquide a selon des applications
auxquelles il est destiné. La puissance
dumoteur et la grande torsion d’accou-
plement, le rendent idéal pour I'usinage
des éléments en aluminium composé,
avec lubrification par systeme nébulisé;

T2>1moteur a deux sorties, logé dans
un support mono-structure. Typique-
ment utilisé dans certains usinage ou
I'emploi de nombreux outils n'est pas
requiert (max.2),comme par exemple,
I'usinage des coques de chaises en bois
ou bien pour des opérations de fraisage
de composants en plastique apres le
pressage en forme.

N TiCU N T2 N T2+1
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T2+1> 3 mandrins montés dans un sup-
port mono-structure ou sont logés 2
moteurs:un moteur a deux sorties et
un moteur a une sortie. Son encombre-
ment minimal permet l'usinage dans
espaces réduits sans I'emploi de prolon-
ges d’outil particulieres.

T2+2 > 4 électro-mandrins montés sur
un support mono-structure ou sont lo-
gés les 2 moteurs a deux sorties. La di-
stance minimale entre les 4 mandrins
permet deffectuer des déplacements
brefs d’un point de travail a l'autre et
doncavec des temps d'usinage forte-
ment réduits.

ES LOS CABEZALES DE TRABAJO PADE SON
CARACTERIZADOS POR UNA HORQUILLA EN
ALUMINIO TEMPRADO, RIGIDA Y COMPACTA
EN LA CUAL SON COLOCADOS LOS MOTORES
MANDRIL.

11> Un cabezal de aluminio temperado,
rigidoy compacto en el que se aloja un
motor mono-mandril. Esta configura-
cion es ideal para trabajar en un espacio

reducido de la cabeza, como, por ejem-
plo, la construccion de moldes. Disponi-
ble con diferentes potencias y velocidad
de rotaciones, refrigerado por aire o por
liquido, dependiendo de las aplicacio-
nes especificas. La potencia del motory
su torque lo hacen ideal para el mecani-
zado de los elementos en liga de alumi-
nio con lubricacion vaporizada;

T2 > 1 motor de doble mandril sobre un
soporte mono-brazo.ldeal para ejecu-
ciones que no necesitan de muchas
herramientas (maximo 2) como por
ejemplo asientos y respaldos en contra-
chapados (“cascos”) o fresado de com-
ponentes plasticos después de la pren-
sa.

T2+2 > 4 mandriles de trabajo monta-
dos sobre un soporte mono-brazo don-
de se alojan 2 motores bimandriles. La
distancia minima entre los 4 mandriles
consiente desplazamientos reducidos
entre las varias mecanizacionesen la
pieza consiguiendo asi reducir el tiem-
po de mecanizacion.

J
~

VAN

VAN

( mandrini / spindles num. /7 nr. 1X7,5KW(10-12-15-20)\
velocita rotazione # rotating speed g/min / rpm 18000 (24000)
k attacco utensile / tool attachment tipo / type 1xHSK F63
( mandrini / spindles num. / nr. 2X7,5kw
velocita rotazione / rotating speed g/min /# rpm 18000 (24000)
\ attacco utensile / tool attachment tipo /# type 2XER32
( mandrini /# spindles num. /# nr. 3x7,5kw
velocita rotazione / rotating speed g/min / rpm 18000 (24000)
\ attacco utensile / tool attachment tipo /# type 3XER32
( mandrini / spindles num. / nr. 4x7,5kw
velocita rotazione / rotating speed g/min // rpm 18000 (24000)
\ attacco utensile / tool attachment tipo / type 4 XER32 )

15
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» 3 pun a-contropuhtan stazione continua, controlla
~"zionamento di pezzi sullintera circonferenza quali-incisionizscolpitu LUFE,
rotation, controlled by NC axis. Ideal for machining the whole circ mi_ean he pie
milling etc. pe Die Drehvorrichtung mit CNC interpolierten Bewegung ermaglicht; 'e'rk-st!;?é
Maschine im Prinzip wie eineRighbank arbeitet. Fr Equipement pointe-contrepointe otation con
pour effectuer des usin@@eseAlih positionnement unique de piéces sur l'entiére circonférence telles-qu
ui on rotacion continua, controlada por eje CN-Ideal para realizarmecani
donferencia tales como grabados, tallas, fresados, ete. ; .
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SERVIZI

PROTOTIPAZIONE
DEI MODELLI

DIMOSTRAZIONE
DEI CAMPIONI
DEL CLIENTE

SU MACCHINE

CORSI DI
ADDESTRAMENTO
PER LA GESTIONE
MACCHINA E LA
PROGRAMMAZIONE

TELEDIAGNOSI E
TELEASSISTENZA

GRANDE
DISPONIBILITA
DEI PEZZI DI
RICAMBIO
(GARANZIA DI
PEZZI A STOCK
PER ALMENO

IL 98% DEI
COMPONENTI DI
OGNI MACCHINA)

CONTRATTI DI
MANUTENZIONE
PERIODICA

v

v

v

v

v

v

SERVICES

PROTOTYPING
OF MODELS

DEMONSTRATION
WITH CUSTOMER’S
SAMPLES

ON MACHINES

TRAINING COURSES
FOR MACHINE USE
AND PROGRAMMING
TECHNIQUES

REMOTE DIAGNOSTIC
AND REMOTE
ASSISTANCE

LARGE AVAILABILITY
OF SPARE PARTS
(IN-STOCK GUARANTEE
FOR AT LEAST 98% OF
THE COMPONENTS
OF EACH MACHINE)

CONTRACTS
OF PERIODIC
MAINTENANCE

SERVIZIO ASSISTENZA / service

DIENSTLEISTUNGEN

PROTOTYPEN VON
MODELLBAU

DEMO-VORFUEHRUNG
AN MASCHINEN VON
MUSTERTEILEN DES
KUNDES.

SCHULUNG AN
MASCHINEN UND
TECHNISCHE
PROGRMAMIERUNG

FERNDIAGNOSE UND
TELE-ASSISTENZ

WICHTIGE
VERFUEGBARKEIT V
ON ERSATZTEILE
(GARANTIERT AUF
LAGER 98% MIND.
DER KOMPONENTEN
ALLER MASCHINEN )

VERTRAEGE FUER
PERIODISCHE
WARTUNG

SERVICES

PROTOTYPAGE DE
MODELES

DEMONSTRATION
SUR MACHINES DES
ECHANTILLONS DU
CLIENT

COURS DE FORMA
TION POUR GESTION
MACHINE ET
PROGRAMMATION
TECHNIQUE

DIAGNOSTIQUE
REMOTEE ET TELE-
ASSISTANCE

GRANDE DISPONIBILTE
DE PIECES DETACHEES
(GARANTIE A STOCK
POUR PRESQUE LE
98% DES COMPO
SANTS DE CHAQUE
MACHINE)

CONTRATS DE
MAINTENANCE
PERIODIQUE

C
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<
1
N
>
>
ﬂ
5
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SERVICIOS

PREPARACION DE
PROTOTIPOS DE LA
PIEZA DEL CLIENTE.

DEMOSTRACION
SOBRE LA MAQUINA
DE LOS MODELOS DEL
CLIENTE.

CURSO DE
ADIESTRAMIENTO DEL
USO DE LA MAQUINA
Y PROGRAMACION.

DIAGNOSTICO A
DISTANCIA Y
TELEASISTENCIA

DISPONIBILIDAD
ABSOLUTA DE PIEZAS
DE RECAMBIO
(GARANTIA DE AL
MENOS EL 98% DE
COMPONENTES DE LA
MAQUINA EN STOCK)

CONTRATO DE

MANTENIMIENTO
PERIODICO.
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PROGRAMMAZIONE / programming | programmierung | programmation | programacion
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1T l'applicazione esclusiva per pro-
grammare in modo semplice i centri
5 assi PADE EN the exclusive applica-
tion for an easy programming of all
PADE 5 axes workcentres. D Die
exklusive Software fuer die einfache

N the clever way to program

Progammierung aller 5 Achs
Bearbeitungszentren PADE Fr
Lapplicatif esclusif pour une pro-
grammation facilitée de tous les
Centres d’usinage 5 Axes PADE.

Es la aplicacion exclusiva para una

K

facil programacion de todos los cen-
tros de mecanizado de 5 ejes PADE

IT EN DE FR ES
> RAPPRESENTAZIONE 3D VIEWING 3D ANSICHT MIT REPRESENTATION EN REPRESENTACION
3D CON SIMULAZIO- WITH INTEGRATED INTEGRIERTER 3D AVEC SIMULATION GRAFICA EN 3D coN
NE INTEGRATA SIMULATION SIMULATION INTEGREE SIMULACION
INTEGRADA
> CONTROLLO COLLISION CONTROL KOLLISIONSKONTROLLE CONTROLE DES
COLLISIONI COLLISIONS CONTROL ANTICOLISION
SIMPLE AND INTUITIVE EINFACHE UND
> PROGRAMMAZIONE PROGRAMMING INTUITIVE PROGRAMMATION PROGRAMACION

v

v

FACILE ED INTUITIVA

PREVENTIVAZIONE
DEI TEMPI DI LAVORO

GENERAZIONE
AUTOMATICA DELLE
MIGLIORI TRAIETTORIE
POSSIBILI

INTERFACE

CALCULATION OF
THE CYCLE TIMES

AUTOMATIC GENERA-
TION OF THE MOST
EFFICIENT PATHS

PROGRAMMIERUNG
ZYCKLUSZEITANGABE

AUTOMATISCHE
ERARBEITUNG DER
BESTMOEGLICHSTE
VERFAHRWEGEN

SIMPLE ET INTUITIVE

CALCULATION DES
TEMPS D'USINAGE

GENERATION
AUTOMATIQUE DES
MEILLEURS TRAJEC-
TOIRES POSSIBLES

FACIL E INTUITIVA

PRONOSTICO DEL
TIEMPO DE TRABAJO

GENERACION
AUTOMATICA DE LA
TRAYECTORIA MAS
ADECUADA
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TECHNISCHE BESCHREIBUNG

PADE MILL T1 Cu

S5 ACHS CNC BEARBEIT UNGSZENTRUM

X Achse Hub 2200 mm
Y Achse Hub 1550 mm

Z Achse Verfahrweg 900 bis 1000 mm
A Achse +110° -110°

C Achse +370° -370°

1 ARBEITSTISCH (kein Rexylon vakum Tisch)
Abmessungen; mm 1200 (X) 650 (Y).

1 ARBEITSKOPF mit1 HF Motor kW 7,5

18000 Umdr/M’, Aufnahme HSK F 63

Max. Leistungskraft schon bei 12000 rpm erreicht.
1 FREQUENZUMRICHTER

1 AUTOM. WERKZEUGSWECHSLER 12 stellig
(anstatt 6 stellig)

Pneumatische Druckluftaniage (Keine Vakum)

NUMERISCHE STEUERUNG OSAI type Digital mit getrennter
Struktur CN und PC,

WINDOWS Betriebssystem

TELESERVICE fUr die direkte Verbindung zwischen der
Maschine Firma Glinther und ‘PADE Servicestelle’ um eventuelle
Priifungen der Fehlerfunktionen und schnelle Diagnostik
Integrierter SCHALTSCHRANK mit Klima-Anlage

Schaltpult Konsole mit PC, farbiges Monitor,

Tastatur (Bedienerstelle)

CE Konform mit Standard Aussenschutzwande

15, 0116



Agtom. Werkzeugswechsler
mit 12 Stellen (anstatt 6 stellig)

1.TST Dreh-Vorrichtung

Far Werkstuecklaenge 1200 mm
Durchm. 200 mm.

Struktur mit Linearfuehrungen-Laufwagen

Abstand-Einstellung ( Stuecklaen '

ge) mittels
Schraube + Handrad und Siko Zahler
2 Motorenantrieb ( 1 ks + 1 rts)

1 Konsole mit 2 Aufiage Supporte
und 2 Standard Pneum. Spannzylinder

mit Aufspannvorrichtung 90° posltionlerbar

2 M- Funktionen mit Elektroventile
Flr die Programmierung der
Spannung-Auflésung der Spannzylinder
(ohne sondere steuerbare Spannzylinder)

TOOLINT : Abtastgeraet mit Software zur Werkzeug-
lange Abmessung / Speicherung ins Programm

Post Prozessor fiir MASTERCAM

e-LAB vereinfachte Programmierung
Software mit virtueller Simulation und
Kollislonspruefung. Sie werden 2 Lizenzen

erhalten (1 fuer Buero PC und 1 fuer
Maschine PC)

Inkl. Schulung fiir CNC Programmierung mit e-LAB
fur 2 bis 3 Personen der Fa Guenther, ca. 5 Tage
im PADE-Werk vor Lieferung der Maschine

(Reise und Verpflegung ausschl.)

g M



AUFTRAGSBESTATIGUNG
Datum: 14.01.2016

Menge ATrt.Nr. Bezeichnung Rab. E-Preis G-Preis €
1 1 PADE CNC 5-Achs Bearbeitungszentrum 170.000,00 170.000,00
MILL T1 CU
Gesamtbetrag netto 170.000,00 €
zzgl. 19.00% aus Netto 170.000,00 32.300,00 €
Auftragsbetrag Brutto 202.300,00 €

original Daten. Technische Anderung vorbehalten.
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