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igitdIni budoucnost pro legenddrni soustruh

Illlmel'l'l A20B CNIC

Na péti kontinentech svéta pracuje nékolik desitek tisic spolehlivych, viestrannych a produktivnich,vackové fizenych automatd MAS
a vsichni, kdo ziskali zkuSenosti s technologii obrdb&ni na téchto strojich maji nyni mnoho divodu k radosti, nebof je zde pokracovdni
této Gspésné historie. Revolverovy automat A 20 B CNC numeric spojuje rychlost a produktivitu osvédceného vackového automatu MAS
s flexibilitou moderntho CNC stroje a tim i s poZadavky budoucnosti.

Ve vychdzi z toho, Ze ndroky na soustruZnické prdce se stdle zvySuji, avsak soustruznické automaty MAS se také neustdle zlep3uji. Co
to predstavuje: design, kvalitu, obecnou technickou charakteristiku a dokonce i osvédcené ndstroje, ndstrojové drzdky a dalSf pis-
lusenstvi, které jsou identické se strojem A 20 B. Kompletné odpadd vyroba a vyména vacek, vyména pievodovych a Casowych kol.
Otdcky vietena jsou volng programovatelné a v soutinnosti se suporty mize byt udrzovdna konstantni feznd rychlost. CNC ¢ini obsluhu,
optimalizaci feznych podminek a zménu sefizeni stroje lehcim a rychlejSim.

Zavedenim modernf technologie zistdvd zachovdna jednoduchd a osvédcend obsluha diivéjSich strojd MAS. To znamend, Ze ten, kdo
ie sezndmen s automatem MAS, je okamZité i u A 20 B CNC “v obraze”. Specidlné vyskoleny programdtor a CNC specialista nenf
zapotiebi. Stroj Ize obsluhovat jednoduse prostiednictvim kidvesnice a obrazovkou /dialog/.

Jako jeho pedchidce umoziiuje A 20 B CNC pouZiti 5 ndstroji
souasné. Stroj je fesen se zcela uza-

vienym pracovnim pros-
torem a s moznosti pfipo-
jeni na centrdlni odsdvaci
systém. Automat miZe pra-
covat v kombinaci se
zdsobnikem tyci, vedenim
materidlu IVT, nebo moze
byt v poloautomatickém
reZimu pouZif na opracov-
dnf urcitych wylisko, vykovk
nebo odlitki.

A 20 B CNC numeric mize
byt optimdIné nasazen na
vyrobu v malych a stied-
nich ddvkdch. Jeho pfijatel-
nd cena, propojeni
osvédcenych garanci s di-
gitdIni budoucnosti je ta
sprdvnd investice hned na
za¢dtku. Automat je logic-
kym pokracovdnim

a ndvaznosti pro kazdého,
kdo se sezndmil s vyhoda-
mi stroji MAS.




PRACOVNI PROSTOR STROJUE A20B CNC numeric

B(PLC) \\\+ // +X2(NC) 1’ 2 gZ(PLC)

Jsou zde spojeny vyhody spolehlivosti Klasickych NC systémi
s otevienosti PC. Stroj je fizen samostatnou NC Cdsti, jejiz Cin-
nost je vizualizovdna v prostiedi Windows 95. NC ¢dst tvoi dva
nezdvislé systémy, coZ umoZiuje souCasnou prdci viech
suporti. Technologicky program je psdn standartnim zpisobem
pomoci M a G kadd DIN normy a miZe byt sestaven i na
jakémkoliv jiném PC. Dodatecné je mozné vybavit fidici systém
dopliikové zabudovanym frekvencnim ménicem. Ten muze fidit
pohon s vykonem 750 W,1500 otdcek/min pro piidavné prdce,
jako napf. piicné vrtdni. Funkce poddni materidlu, otdceni
revolverové hlavy, odvddéni dilu, piivod chlazeni o centrdlni
mazdni jsou fizeny elektropneumatickymi ventily. Ridici sys-
tém stroje je vybaven pro snadnou obsluhu rucnim kolem.
Systém umoziuje uchovat maximdlngé 200 programi v NC
Cdsti a pres 10 000 v PC casti. Stroj je mozné doplnit pro-
gramem pro ddlkové fizeni s diagnostikou a pienos technolo-
gickych programd po telefonni lince.

Pohon vietene je proveden od specidlniho vietenového motoru
vicendsobné klinovym femenem. Polet otdtek miZe byt syn-
chronizovdn v soucinnosti s pohonem kiizového suportu zad-
niho svislého suportu a revolver. suportu. Vieteno je vybaveno
encoderem a miZe byt orientovdno a polohovdno v libovolné

poloze .

A 20 B CNC pracuje se ¢ryimi nezdvisle Fizenymi suporty.
Plochd vedeni suporti jsou obloZena specidlnim tiecim mater-

idlem, ktery zajisfuje vysokou Zivotnost a presnost. Pfedni
suport je fesen jako kifZovy s osou X 1 a Z 1, jejichZ pohyby
isou synchronizovdny s otdckami vietene. Timto suportem
mohou byt realizovdny operace zapichovaci, obrdbéni kontur,
podélné soustruzeni a fezdni zdviti nozem. Zadni suport je
urcen jako zapichovaci, zadni svisly jako upichovaci s moZnosti
pracovat ve vazbé s vietenem konstantni feznou rychlost,
piedni” horni jako zapichovaci. Posuvy suportu jsou provedeny

kulickovymi $rouby nahdnénymi servomotory o vykonu 0,3 kW.

V zdkladnim provedeni stroje je revolverovd hlava doddvdna
Sestipolohovd. Na zvldstni objedndvku miZe byt stroj vybaven
hlavou osmipolohovou. Posuv revolverového suportu je vdzdn s
otdckami vietena. Posuv je proveden kulickovym Sroubem
nahdnénym servomotorem o vykonu 0,5 kW.




he digital Future for the legendary lathe
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On the five continents of the World there are tens of thousands of reliable, versatile and productive cam-operated automatic turning
machines of MAS trade-mark in operation. Now, there is a reason for joy for those who have acquired experience by applying these
machine cutting techniques on these machines since this successful history is to be continued. The new A 20 B CNC Numeric turret
head automatic turning machine combines the speed as well as the productivity of the proven MAS - cam automatic turning machine
with the flexibility of a modern CNC machine and thereby meets future requirements

All the above mentioned has its origin in the fact that the demands on tuming operations are growing nevertheless the automatic turning
machines are subject fo adequate continuous development process, too. What does this represent ? Design, quality, general technical char-
acteristics and proven tools, tool-holders and other accessories are identical with those for the old A 20 B machine. The new automatic turn-
ing machines can be operated without necessity of cam manufacture and their replacements, also without feed and speed gear changes.
Spindle revolutions are freely programmed, and together with slide rests cooperation the constant cutting speed can be maintained. CNC
makes the optimisation of cutting conditions easier and faster.

By introducing this modern machining technique, the simple proven attendance of the former MAS machine tools has been thereby
preserved. This means who is familiar with the previous MAS automatic turning machine is thus familiar with the new A208 CNC,
too. Neither special trained programmer nor CNC specialist are not needed any longer. The machine operation is performed easily by
means of the keyboard and the screen {dialog}.

A 20 B CNC as well as its predecessor makes simultaneous use of 5 tools possible. The machine is designed with a completely enclosed
working space with the option of connecting to the central exhausting system. The automatic turning machine can be operated in com-
bination with the bar magazine, the IVT material guide or it can be used in semiautomatic operation mode for machining certain
pressings, forgings or castings.

A 20 B CNC Numeric finds its optimum utilization either in small lot or medium-size lot production. Its affordable price and connec-
fion of proven guarantees with a digital future means the proper investment at the very beginning. For those who got familiar with
the advantages of MAS machines, the automatic turning machine in question represents a further logical development step and con-
curring link,




The technical description:

This solution combines the advantages of conventional NC sys-
tems reliability and PC open systems. The machine is con-
trolled by a separate NC section the activity of which is visu-
alized in the Windows 95 environment. The previously men-
fioned NC section is made up of two independent systems,
which makes possible the simultaneous operation of all the
machine slide rests. The technological program is written in
standard manner by using M and G codes of DIN standard and
this program can be compiled while using any other PC.
Subsequently the control system may be equipped with an
extra supplementary installed frequency converter. This can
control the drive with the capacity of 750 W, 1500 rpm for the
additional operations e.g. cross drilling. The function of mate-
rial feeding, turret head turning, machined parts unloading,
supply of coolant and central lubrication are controlled by elec-
fropneumatic valves. The machine control system is equipped
so that a simple attendance by using the hand wheel is possi-
ble. The system makes possible keeping up to maximum 200
programs in the NC section and more than 10 000 programs in
the PC section. The machine can be completed by a remote
control program, diagnostics and technological program trans-
mission through the telephone lines.

The spindle drive is driven by a special spindle motor using the
multiple V-belt. The number of revolutions can be synchronized
in cooperation with the cross slide rest drive, the back vertical
slide rest and the turret head slide rest. The spindle is
equipped with the encoder and can be oriented and positioned
in an arbitrary position.

A 20 B CNC uses four independently controlled slide rests. The
flat slide ways are lined with a special friction material which
secures both a long service life and accuracy. The front slide rest
is designed as a compound slide rest with the axis X 1 and Z 1,
the movements of which are synchronized with the spindle
speed. By using this slide rest the operations such as necking
down, contouring, longitudinal turning and thread cutting with o
lathe tool are possible. The back slide rest is designed for neck-
ing down, the back vertical slide rest for cutting-off with the pos-
sibility of working linked to the spindle speed resulting in the
constant cutting speed; the front upper slide rest is designed for
necking down. The slide rest feeds are designed using ball
screws driven by the servomotors with the capacity of 0.3 kW.

The basic model of the machine is delivered with a six-position
turret head. On the basis of a special purchase order the
machine tool may be equipped with an eight-position turret
head. The turret slide rest feed is linked with the spindle speed.
The feed is performed by the ball screw driven by the servo-
motor with the capacity of 0.5 kW.




igitalzukunf fiir die legendére Drehmaschine
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Auf allen 5 Kontinenten arbeiten zehntausende zuverldssige vielseitige und produktive kurvengesteuerte MAS-Automaten. Alle die
Erfohrungen mir der Bearbeitungstechnologie an diesen Maschinen haben, kdnnen jetzt Grunde zur Freude haben, weil es jetzt zur
Fortsetzung dieser erfolgreichen Geschichte kommt. Im Revolverautomat A20B CNC numeric wird die Schnelligkeit und Produktivitdt
der bewdhrten MAS-Kurvendrehautomaten mit der Flexibilitdt der modernen CNC-Maschine und dadurch auch mit den Anforderungen
der Zukunft verbunden.

Alles geht davon aus, dass die Anspriiche an die Dreharbeiten immer erhdht, und die MAS-Drehautomaten immer verbessert werden.
Was bedeutet das : Design, Qualitiit, allgemeine technische Charakteristik und sogar auch bewdhrte Werkzeuge, Werkzeughalter und
weiteres Zubehor sind mit der Maschine A20B identisch. Es entfallen vollstandig die Produktion und der Wechsel der Kurven und der
Getriebe- und Zeitriider. Die Spindeldrehzahl ist frei programmierbar und unter Mitwirkung der Supporte kann die konstante
Schneidgeschwindigkeit eingehalten werden. Die CNC macht die Bedienung, Optimierung der Schneidbedingungen und Einrichtung der
Maschine leichter und schneller.

Mit der Einfilhrung der modernen Technologie bleibt die einfache und bewdhrte Bedienung der friheren MAS-Maschinen erhalten. Das
bedeutet, wer mit dem MAS-Automaten vertraut ist, der kennt auch A20B CNC. Einen speziell geschulten Programmierer und CNC-
Spezialisten braucht man nicht. Die Maschine kann man einfach mittels Tastatur und Monitor (Dialog) bedienen.

Wie bei seinem Vorginger konnen auch bei A20B CNC gleichzeitig 5 Werkzeuge verwendet werden. Die Maschine hat einen
geschlossen Arbeitsraum und besitzt einen Anschluss fir eine Olnebelabsaugung. Der Automat kann in der Kombination mit einem
Stangelodemagozin bzw. mit der IVT-Materialfihrung arbeiten oder im halbautomatischen Modus zur Bearbeitung von Press-,
Schmiede- oder Gussstiicken verwendet werden.

A20B CNC numeric kann in der Produktion von kleinen und mittleren Losen optimal eingesetzt werden. Sein annehmbarer Preis und
die Verbindung der bewdhrten Technik mit der digitalen Zukunft sind die richtigen Investitionen. Der Automat stellt eine logische
Fortsetzung fir jeden dar, der mit den Vorteilen der MAS-Maschinen vertraut ist.
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Hier werden Vorteile der Zuverldssigkeit der klassischen NC-
Systeme mit der PC-Offenheit verbunden. Die Maschine wird
von einem selbstdndigen NC-Teil gestevert, dessen Tatigkeit
in der Windows 95 - Umgebung visualisiert wird. Den NC-
Teil bilden zwei unabhdngige Systeme, was die gleichzeitige
Arbeit aller Supporte ermdglicht. Das technologische
Programm st mittels M und 6 Code nach DIN-Norm stan-
dartmdssig geschrieben und kann auch an einem anderen
beliebigen PC aufgestellt werden. Das Steversystem kann
mit einem eingebauten Frequenzumformer zusdtzlich aus-
gerstet werden. Dieser kann den Antrieb mit der Leistung
von 750 kW, 1500 Umdrehungen/min fiir die Zusatzarbeiten
wie z.B. Querbohren stevern. Die Funktionen -
Materialvorschub, Revolverkopf-Drehen, Abfihrung der Teile,
Kihlzufuhr und Zentral-schmierung - werden durch elekirop-
neumatische Ventile gestevert. Das Steuersystem der
Maschine ist zur leichten Bedienung mit einem Handrad
ausgeristet. Das System kann max. 200 Programme im NC-
Teil und mehr als 10 000 im PC-Teil ~speichern. Die
Maschine kann mit einem Modem fir die Fernsteverung,
Diagnose und Ubertragung der technologischen Programme
per ISDN nachgeristet werden.

Der Spindelantrieb erfolgt durch einen Servomotor Gber
Keilriemen. Die Drehzahl kann in Mitwirkung mit dem Antrieb
des Kreuzsupportes, des hinteren Senkrechtsupportes und des
Revolver-Supportes synchronisiert werden. Die Spindel ist mit
einem Encoder ausgeristet und kann in beliebiger Lage orien-
fiert und positioniert werden.

A20B CNC arbeitet mit vier unabhingig gesteuerten Supporten.
Die flachen Supportsfihrungen sind mit einem speziellen
Reibungsmaterial beschichtet, dos die hohe Standzeit und
Genavigkeit gewdhrleistet. Der vordere Support ist als
Kreuzsupport mit den Achsen X1 und 71 geldst, deren
Bewegungen mit der Spindeldrehzahl synchronisiert werden.
Durch diesen Support kénnen die Vorginge - Einstechen,
Konturbearbeiten, Ldngsdrehen und Gewindestrehlen durchge-
fihrt werden. Der hintere Support ist als Einstechsupport, der
hintere senkrechte Support als Abstechsupport bestimmt, mit
der Maglichkeit, in Zusammenwirken mit der Spindel mit der
konstanten  Schneidgeschwindigkeit zu arbeiten. Die
Supportvorschibe erfolgen mittels Kugelrollspindel, die durch
Servomotoren mit der Leistung von 0,3 kW angetrieben werden.

In der Grundausfihrung der Maschine wird der Revolverkopf
als Sechs-Lage-Kopf geliefert. Auf Sonderbestellung kann die
Maschine mit einem Acht-Lage-Kopf ausgeriistet werden. Der
Vorschub erfolgt mittels Kugelrollspindel, die durch einen
Servomotor mit der Leistung von 0,5 kW angetrieben wird.




Maximdlni rozmé&r mat. tyée pfi vnitinim /vnéjsim/ poddni:
The maximum dimensions of the material bar with an internal /external/ feeding:
Max. Standgemass beim inneren /Gusseren/ Vorschub:

promér / Diameter / Durchmesser mm 22 /26/
Sestihran / Hexagonal bar / Sechskant mm 19 /22/
ttythran / Square bar / Vierkant mm 15/18/
Rozsah otdtek vietene ot/min 50 - 7000
Spindle speed range rpm
Bereich der Spindeldrehzahl - .
Maximdlni délka jednoho poddni mm 64

The maximum length of one feed
Max. Liinge eines Vorschubvorganges ;
Zdvih kiiZového suportu v pfitném sméru mm 48
Compound slide rest movement length in cross direction
Hub des vorderen Supportes

~ Ldvih kiizového suportu v podélném sméru mm 60
Compound slide rest movement length in longitudinal direction
Hub des vorderen Supportes in Langsrichtung

Zdvih zadniho suportu mm 48 .
Back slide rest movement length
. Y s e

Zdvih horniho zadniho suportu mm 41
Upper back slide rest movement lenght
Hub des oberen Hintersupportes

Zdvih horniho ptedniho suportu mm 41
Upper front slide rest movement lenght
Hub des oberen Vordersupportes

Zdvih revolver. suportu
Turret head slide rest movement lenght
Hub des Revolversupportes

Jmenovity moment na vietenu
Spindle nominal torsional moment
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Jmenovity vykon motoru vietena kw 55
Spindle motor nominal capacity
Nennleistung des Spindelmotors

Vdha stroje kg 1500
Machine tool weight
Gewicht der Machine ;

Rozméry stroje (délka x $itka x vyska) mm 2370 x 1105 x 1890

Machine tool dimensions (length x width x leight)
Masse der Machine (Linge x Breite x Hohe)
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