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No pdti kontinentech svdto procuie ndkolik desitek tisic spolehliv,ich, viestronnyich o produktivnich,vodkovd iizen'fch outomot0 MAS
o viichni, kdo ziskoli zkuieno$i s technologii obrtibdni no tdchlo $roiich moii nyni mnoho drlvodu k rodosti, nebofie zde pokroiovdnf
tdto rlsp65nd historie. Revolverov'f outomot A 20 B CNC numeric spoiuie rychlost o produktivitu osvdddendho vodkovdho outomotu MAS
s flexibilitou moderniho CNC stroie o tim i s poiodovky budoucnosti.

VIe vychriziz toho, ie ntiroky no sou$ruinickd prdce se $tile zvyluii ovSok sou$ruinickd outomoty MAS se tok6 neusttile zlepiuii. Co
to pied$ovuie: design, kvolitu, obecnou technickou chorokteri$iku o dokonce i osvdddend ndslroie, nd$roiovd dririky o dolSi piils-
luien$vf, kterd isou identickd se stroiem A 20 B. Kompletnd odpodri vrirobo o v,imdno voiek, uimdno pievodov'fch o iosov'fch kol.
0tddky vieteno isou volnd progromovotelnd o v souiinnosti se suporty muie b'ft udrlovrino kon$ontni ieznri rychlost. CNC dini obsluhu,
optimolizoci ieznrich podminek o zmdnu seiizeni$roie lehdim o rychleiSim.

Zovedenim moderni technologie zu$dvd zochovrino iednoduchd o osvdddenri obsluho diivdiiich $roi0 MAS. To znomend, ie ten, kdo
ie sezndmen s outomotem MAS, ie okomiitd i u A 20 B CNC "v obroze". Specitilnd vyikolen'i progromdtor o CNC speciolisto neni
zopotiebf. Stroi lze obsluhovot iednoduie prostiednictvim khivesnice o obrozovkou ldiolog/.

Joko ieho pfedchudce umoiiluie
soudosnd. Stroi ie ieSen se zcelo
vienfm procovnfm pros-
torem o s moinostf piipo-
ieni no centrdlnf odsdvoci
systdm. Automot muie pro-
covot v kombinoci se
zdsobnfkem tyil vedenim
moteridlu lVl nebo muie
b'it v poloo utomotickdm
reZimu pouiit no oprocov-
d n i u rditfch vflisk0,v'ikovk0
nebo odlitk0.

A 20 B CNC numeric muie
b'it optimdlnd nosozen no
vfrobuvmolfchost ied-
ni'ch ddvkdch. Jeho piiiotel-
nd ceno, propoieni'
osvdddenych goronci s di-
gitdlni budoucnostf ie to
sprdvnd investice hned no
zoddtku. Automot ie logic-
kym pokrodovdnim
o ndvoznosti pro koiddho,
kdo se sezndmil s vfhodo-
mi stroi0 MAS.

A 20 B CNC pouiiti 5 ndstroi0
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PRACOVNI PROSTOR STROJEA2OE} CNlc NUffEriC itilem, kterf zoiiSfuie vysokou iivotnost 0 piesnost. Piednf
suport ie ieien ioko kiiiov'i s osou X 1 o I l, ieiichi pohyby
isou synchronizovdny s otddkomi vietene. Ifmto suportem
mohou bft reolizovdny operoce z0pichovoci obrdbdn( kontur,
poddln6 soustruieni 0 Yezdnf ztiviti noiem. Zodni suport ie
urden ioko zopichovoci zodnisvisl'i ioko upichovoci's moinosti
pr0c0v0t ve vozbd s vietenem konstontni ieznou rychlostf
piedni'horni ioko zopichovoci. Posuvy suportu isou provedeny
kulidkovlimi Srouby nohtindnfmi servomotory o vlikonu 0,3 kW.
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V zdklodni'm provedeni stroie ie revolverovd hlovo doddvdno
Sestipolohovri. No zvldltni obiedndvku m0ie bft stroi vyboven
hlovou osmipolohovou. Posuv rev0lverov6h0 suportu ie vtlzdn s
otridkomi vieteno. Posuv ie proveden kulidkov'im Sroubem
nohdndnlim servomotorem o v'ikonu 0,5 kW.
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Jsou zde spoieny v'ihody spolehlivosti klosick'ich NC systdm0
s otevienosti PC. Stroi ie iizen s0mostotnou NC ddstl ieiii din-
nost ie vizuolizovdn0 v prostiediWindows 95. NC ddst tvoif dvo
nezrivisld systdmy, coi umoZiluie soudosnou prtlci vlech
suportu. Technologick'i pr0grom ie pstin stondortnim zpusobem
pomoci M 0 G kdd0 DIN normy 0 m0ie byt sestoven i no
iokdmkoliv iindm PC. Dodotednd ie moind vybovit fidicf systdm
doplilkovd zobudovonym frekvendnfm mdnidem. Ten muZe iidit
pohon s vlikonem 750 W,.|500 otddel/min pro piidovnd prdce,
ioko nopi. pifdnd vrtdni. Funkce poddni moteridlu, otddenf
revolverovd hlovy, odvdddnf di'li, piivod chlozeni o centrtilni'
mozdni isou Y(zeny elektropneumotick'imi ventily. niOici sys-
t6m stroie ie vyboven pr0 snodnou obsluhu rudnim kolem.
Systdm umoiiluie uchovot moximtilnd 200 progromu u NC
ddsti 0 pies 10 000 v PC dtisti. Stroi ie moind doplnit pro-
gr0mem pro ddlkovd Yizenf s diognostikou 0 pienos technolo-
gicklich pr0gromu po telefonni lince.
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Pohon vietene ie proveden od specidlni'ho vietenovdho motoru
vkenrisobnd klfnovfm iemenem. Podet otddek muZe byt syn-
chronizovdn v s0udinnosti s pohonem kiilovdho suportu zod-
niho svisldho suportu 0 revolver. sup0rtu. Vieteno ie vyboveno
encoderem 0 muie bft orientovdno 0 polohovdn0 v libovolnd
poloze.
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A 20 B CNC procuie
Plochti vedeni suport0

se dtyimi nezdvisle ilzenlimi suporty.
isou obloieno specidlnim tiectm moter-
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0n the five continents of the World there ore tens of thousonds of relioble, versotile ond productive com-operoted outomotic turning
mochines of MAS trode-mork in operotion. Now, there is o reoson for ioy for those who hove ocquired experience by opplying these
mochine cutting techniques 0n these mochines since this successful history is to be continued. The new A 20 B CNC Numeric turret
heod outomotic turning mochine combines the speed os well os the productivity of the proven MAS - com outomotic turning mochine
with the flexibility of o modern CNC mochine ond thereby meets future requirements

All the obove mentioned hos its origin in the foct thot the demonds on turning operotions ore growing nevertheless the outomotic turning
mochines oresubiecttoodequotecontinuousdevelopmentprocess,too.Whotdoesthisrepresent? Design,quolity,generoltechnicolchor-
octeristics ond proven tools, tool-holders ond other occessories ore identicol with those for the old A 20 B mochine. The new outomotic turn-
ing mochines con be operoted without necessity of com monufocture ond their replocements, olso without feed ond speed geor chonges.
Spindle revolutions ore freely progrommed, ond together with slide rests cooperotion the constont cutting speed con be mointoined. CNC
mokes the optimisotion of cutting conditions eosier ond foster.

By introducing this modern mochining technique, the simple proven ottendonce of the former MAS mochine tools hos been thereby
preserved. This meons who is fomilior with the previous MAS outomotic turning mochine is thus fomilior with the new A20B CNC,
too. Neither speciol troined progr0mmer nor CNC specioli$ ore not needed ony longer. Ihe mochine operotion is performed eosily by
meons of the keyboord ond the screen {diolog}.
A 20 B CNC os well os its predecessor mokes simultoneous use of 5 tools posible. The mochine is designed with o completely enclosed
working spoce with the option of connecting to the centrol exhou$ing system. The outomotic turning mochine con be operoted in com-
binotion with the bor mogozine, the IVT moteriol guide or it con be used in semioutomotic operotion mode for mochining certoin
pressings, forgings or costings.

A 20 B CNC Numeric finds its optimum utilizotion either in smoll lot or medium-size lot production. lts offordoble price ond c0nnec-
tion of proven guorontees with o digitol future meons lhe proper investment ot the very beginning. For those who got fomilior with
the odvontoges of MAS mochineq the outomotic turning mochine in question represents o further logicol development step ond con-
curring l ink.
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This solution c0mbines the odvontoges of conventionol NC sys-
tems rel iobi l i ty ond PC 0pen systems. Ihe mochine is con-
trolled by o seporote NC section the octivity of which is visu-
olized in the Windows 95 envir0nment. Ihe previously men-
tioned NC section is mode up of two independent systems,
which mokes possible the simultoneous operotion of ol l  the
mochine slide rests. The technologicol pr0grom is written in o
stondord m0nner by using M ond G codes of DIN stondord ond
this pr0gr0m c0n be c0mpiled while using 0ny other PC.
Subsequently the control system moy be equipped with 0n
extro supplementory instol led frequency converter. This c0n
control the drive with the copocity of 750 W, 1500 rpm for the
oddit ionol  operot ions e.g.  cross dr i l l ing. Ihe funct ion of  mote-
riol feeding, turret heod turning, mochined ports unlooding,
supply of coolont ond centrol lubricotion 0re controlled by elec-
tropneumotic volves. The mochine control system is equipped
so thot o simple ottendonce by using the hond wheel is possi-
ble. The system mokes possible keeping up to moximum 200
pr0gr0ms in the NC section 0nd more thon l0 000 pr0groms in
the PC section. The mochine con be completed by 0 remote
control progr0m, diognostics 0nd technologicol progr0m trons-
mission through the telephone l ines.

The spindle drive is driven by o speciol spindle motor using the
multiple V-belt. The number of revolutions c0n be synchronized
in cooperotion with the cross slide rest drive, the bock verticol
sl ide rest ond the turret heod sl ide rest. The spindle is
equipped with the encoder 0nd con be oriented ond positioned
in on orbitrory posit ion.

A 20 B CNC uses four independently controlled slide rests. The
flot slide woys 0re lined with 0 speciol friction moteriol which
secures both o long service life ond occur0cy. Ihe front slide rest
is designed os 0 compound slide rest with the oxis X I ond Z l,
the movements of which 0re synchronized with the spindle
speed. By using this slide rest the operotions such 0s necking
down, contouring, longitudinol turning ond threod cutting with o
lothe tool ore possible, The bock slide rest is designed for neck-
ing down, the bock verticol slide rest for cutting-0ff with the pos-
sibility of working linked to the spindle speed resulting in the
constont cutting speed; the front upper slide rest is designed for
necking down. Ihe slide rest feeds 0re designed using boll
screrrus driven by the servomotors with the c0p0city of 0.3 kW.

The bosic model of the mochine is delivered with o six-position
turret heod. 0n the bosis of 0 speciol purchose order the
mochine tool moy be equipped with 0n eight-position turret
heod. The turret slide rest feed is linked with the spindle speed.
Ihe feed is performed by the boll scretry driven by the servo-
motor with the copocity of 0.5 kW.
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Auf ollen 5 Kontinenten orbeiten zehntousende zuverliissige vielseitige und produktive kurvengesteuerte MAS-Automoten. Alle die
Erfohrungen mir der Beorbeitungstechnologie on diesen Moschinen hoben, kiinnen ietzt Grunde zur Freude hoben, weil es ietzt zur
Fortsetzung dieser erfolgreichen Geschichte kommt. lm Revolveroutomot A20B CNC numeric wird die Schnelligkeit und Produktivittit
der bewtihrten MAS-Kurvendrehoutomoten mit der Flexibilitiit der modernen CNC-Moschine und dodurch ouch mit den Anforderungen
der Zukunft verbunden.

Alles geht dovon ous, dos die Ansprilche on die Drehorbeiten immer erh0ht, und die MAS-Drehoutomoten immer verbessert werden.
Wos bedeutet dos : Design, Quolitiit, ollgemeine technische Chorokteristik und sogor ouch bewtihrte Werkzeuge, Werkzeugholter und
weiteres Zubehtir sind mit der Moschine A20B identisch. Es entfollen vollsttindig die Produktion und der Wechsel der Kurven und der
Getriebe- und Zeitriider. Die Spindeldrehzohl ist frei progrommierbor und unter Mitwirkung der Supporte konn die konstonte
Schneidgeschwindigkeit eingeholten werden. Die tNC mocht die Bedienung, 0ptimierung der Schneidbedingungen und Einrichtung der
Moschine leichter und schneller.

Mit der Einfiihrung der modernen Technologie bleibt die einfoche und bewrihrte Bedienung der friiheren MAS-Moschinen erholten. Dos
bedeutel wer mit dem MAS-Automoten vertrout i$, der kennt ouch A20B CNC. Einen speziell geschulten Progrommierer und CNC-
Speziolisten broucht mon nicht. Die Moschine konn mon einfoch mittels Tostotur und Monitor (Diolog) bedienen.

Wie bei seinem Vorgtinger ktinnen ouch bei A20B CNt gleichzeitig 5 Werkzeuge verwendet werden. Die /r,loschine hot einen
geschlosen Arbeitsroum und besitzt einen Anschluss fiir eine 0lnebelobsougung. Der Automot konn in der Kombinotion mit einem
Stongelodemogozin bzw. mit der |Vl-Moteriolfiihrung orbeiten oder im holboutomotischen Modus zut Beorbeitung von Press-,
Schmiede- oder Guss$iicken verwendet werden.

A20B CNC numeric konn in der Produktion von kleinen und mifileren Losen optimol eingesetzt werden. Sein onnehmborer Preis und
die Verbindung der bewtihrten Technik mit der digitolen Zukunft sind die richtigen Investitionen. Der Automot stellt eine logische
Fortsetzung fiir leden dor, der mit den Vorteilen der MAS-Moschinen vertrout ist.
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A20B CNC orbeitet mit vier unobhringig gesteuerten Supporten.
Die flochen Supportsfiihrungen sind mit einem speziellen
Reibungsmoteriol beschichtet, dos die hohe Stondzeit und
Geno uig keit gewrih rleistet. Der vordere Su pport ist o ls
Kreuzsupport mit den Achsen Xl und 71 gekist, deren
Bewegungen mit der Spindeldrehzohl synchronisiert werden.
Durch diesen Support krinnen die Vorgringe - Einstechen,
Konturbeorbeiten, Lringsdrehen und Gewindestrehlen durchge-
flihrt werden. Der hintere Support ist ols Einstechsupport, der
hintere senkrechte Support ols Abstechsupport bestimmt, mit
der Miiglichkeit, in Zusommenwirken mit der Spindel mit der
konstonten Schneidgeschwindigkeit zt) orbeiten. Die
Supportvorschlibe erfolgen mittels Kugelrollspindel, die durch
Servomotoren mit der Leistung von 0,3 kW ongetrieben werden.
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In der Grundousfiihrung der Moschine wird der Revolverkopf
ols Sechs-Loge-Kopf geliefert. Auf Sonderbestellung konn die
Moschine mit einem Acht-Loge-Kopf 0usgerlistet werden. Der
Vorschub erfolgt mittels Kugelrollspindel, die durch einen
Servomotor mit der Leistung von 0,5 kW ongetrieben wird.

Hier werden Vorteile der Zuverkissigkeit der klossischen NC-
Systeme mit der PC-0ffenheit verbunden. Die Moschine wird
von einem selbstrindigen NC-Ieil gesteuert, dessen kitigkeit
in der Windows 95 - Umgebung visuolisiert wird. Den NC-
Teil bilden zwei unobhringige Systeme, w0s die gleichzeitige
Arbei t  o l ler  Supporte ermrigl icht .  Dos technologische
Progromm ist mittels M und G Code noch DIN-Norm ston-
dortmrissig geschrieben und konn ouch 0n einem onderen
beliebigen PC oufgestellt werden. Dos Steuersystem konn
mit einem eingebouten Frequenzumformer zusritzlich 0us-
ger[istet werden. Dieser konn den Antrieb mit der Leistung
von /50 kW, '|500 Umdrehungen/min flir die Zusotzorbeiten
wie z.B. Querbohren steuern.  Die Funkt ionen
Moteriolvorschub, Revolverkopf-Drehen, Abfiihrung der Teile,
Kiihlzufuhr und Zentrol-schmierung - werden durch elektrop-
neumotische Venti le gesteuert.  Dos Steuersystem der
Moschine ist zur leichten Bedienung mit einem Hondrod
0usgerlistet. Dos System konn m0x. 200 Progr0mme im NC-
Teil  und mehr ols l0 000 im PC-Teil  speichern. Die
Moschine konn mit einem Modem ftir die Fernsteuerung,
Diogn0se und Unefirogung der technologischen Progr0mme
per ISDN nochgerl istet werden.

Der Spindelontrieb erfolgt durch einen Servomotor Liber
Keilriemen. Die Drehzohl konn in Mitwirkung mit dem Antrieb
des Kreuzsupportes, des hinteren Senkrechtsupportes und des
Revolver-Supportes synchronisiert werden. Die Spindel ist mit
einem Encoder 0usgeiiistet und konn in beliebiger Loge orien-
tiert und positioniert werden.
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Moximdlni rozmdr mot. ty ie pi i  vnit infm /vn6i i fm/ poddni,
The moximum dimensions of  the moter io l  bor wi th on internol  /externol /  feeding,
Mox. Stondgemoss beim inneren / t iusseren/ Vorschub'

Idvifi k'Ffiov6:h:o ,tu$ortu v pifln6m smdru
,,, .,[6: .pound slide rest movement lenglh in cross direction

Hub des vorderen Supportes
trld.q$,.[,;fff,u,vdho,ltlportu v pod6|n6m sm6ru

Compound slide rest movement length in longitudinol direction
,,,,',; :;.:l{iih.ifl$,s.,. or. Br:en: supportes in Ltingsrichtung
Zdvih zodnfho suportu

.BUlr.k,,I|ide rest movement length

': l ; ; lf'*t,**t,H i ll: tJ v tretle:
,Idulh hornfhs zsdniho suportu

Upper bock sl ide rest movement lenght
Hub des oberen Hintersupportes

prtim.ilr:. l. [a..me*:er 1,,.Durchmesser
5e sti',h:rn::h I,,.Hd*u,$0,:n,cl,: ho r,l Sech sko nt
ityihrun l:r5 .ufiie fi,c,r I Vi,er,klunt

Roztu:h 0fdi[bk vfCIfend,,., . .,,,,,,,, , .
Spindle speed ronge
Be ieirh rder $.Fi:ild.:e,td]rg hififl t

fn.x.imd.ln::f'd6fka:;}$.d:n*:h:u:.$s]dfn
, , The,, , .u,xi,m.u m. |.##$i .' df...o,fie feed
,,:,,,,,, :,ffi,,ci. :,lfi n g,e :, C in*i, #u,:ft.ih[:[+oi*n:.t.$Ci

fidvih ho,rnfho piedniho suportu
Upper front slide rest movement lenght
Hub des oberen Vord,erlupportes

Zdvih revolver. suporlu
Turret hesd s,lide,F$sf,,rffovement lbr*$'ht
Hub des Re-volversupportes , , i,,, 

:

Jmenovitli momern:t ns vietenu
Spindle nominol lorsisnol moment
D rehmo,me,il der Sg1ndet:,:: .:
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Jmenovitf,$f.k ; ... . *.c. U...,.qf[ieno
Spindle mofor nominul topotity
N e n n I e i stU,:ng::r :: '.gt Spin'd:e,t.6otg rs

Vtihs stroie
, i lochine tool  rueighl, , , , , , : ,1, , ,
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Rozm6ry stroie (d6lko x ifiks x vfiko)
Mochine tsol dimensisns {lengh x width x leight}
Mosse der Mathine {Ltinge x Bieite x Hiihe}

mm

mm
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