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A világ szerszámgéppiaca telített hagyományos, va-
lamint az egyszerűbb kivitelű két, három, illetve négy-
tengelyes esztergák területén. Hasonló a helyzet az 
alapkivitelűnek számító három és négytengelyes, 
kisebb munkaterű megmunkáló központok piacán is. 
Ezen piaci szegmensekben az ázsiai gyártók (japán, 
tajvani, koreai, kínai, stb.) egyre növekvő dominanciá-
ja érvényesül. 
Ugyanakkor, elsősorban az igényes járműipar, az 
olajipari gépgyártás, az energetikai ipar területén óriá-
si igény jelentkezik nagy bonyolultságú, ugyanakkor 
precíziós pontosságú alkatrészek egy felfogásban 
történő megmunkálására, a műveletek nagyfokú kon-
centrálására. A hagyományos értelemben vett gépfel-
osztás újragondolásra került, vagyis az esztergák és a 
marógépek közötti különbségek fokozatos eltüntetek. 
Megjelentek a fúrási, marási funkciók az esztergagé-
peken, a fúró-maró megmunkáló központokat pedig 
kiesztergáló fejekkel, valamint egyéb speciális techno-
lógiai kiegészítőkkel szerelték fel az egy felfogásban 
való teljes megmunkálás érdekében. A korszerű, min-
den piacon jól értékesíthető berendezés már egyszerű-
en megmunkáló gép, amelyen egyaránt végezhetők 
esztergálási, marási, fúrási, esetenként még további 
speciális megmunkálások is. 
Ezt a folyamatot támogatták fejlesztéseikkel a CNC 
vezérlőgyártók is, akik a korábbi T/L (turning, lathe), 
valamint M (milling) kivitelek helyett, olyan általános 
típussal jelentek meg, amely mindkét megmunkálásra 
(forgó munkadarab és álló szerszám, illetve álló mun-
kadarab és forgó szerszám) egyaránt alkalmasak.  
A csepeli szerszámgépgyártás jelentős hagyományok-
kal rendelkezik a speciális kivitelű, munkadarab orien-
tált esztergák és marógépek fejlesztésében és gyártá-
sában, ugyanakkor a precíziós, nagypontosságú gyár-
tás területén is vannak igen jelentős tapasztalatai. Erre 
a két pillérre támaszkodva, pályázati források bevoná-
sával került sor a TMB-5D-710 típusú gép kifejleszté-
sére, amellyel a gyár szeretné a világ szerszámgép 
piacán elért pozícióit megtartani és tovább erősíteni.

Az Excel Csepel Szerszámgépgyártó Kft. már a ki-
lencvenes években foglalkozott a bonyolult felületek 
nagypontosságú megmunkálásával, ami elsősorban a 
szerszámipar területéről jelent meg feladatként. Ma 
már hasonló igényeket támasztanak a járműipar, olaj- 
és gázipar, energetikai ipar, vagy a mezőgazdasági 
gépgyártás területéről is. Az elmúlt 15-20 évben rend-
kívül sikeres, piacképes SLT-630 típusjelű gépet fej-
lesztettük tovább a piac megváltozott igényeinek meg-
felelően. Az új típus kifejlesztése is alapvetően ennek 
a gépcsaládnak a továbbfejlesztésére épült: a munkatér 
növelése, az 5D-s megmunkálás lehetőségének megte-
remtése, a megmunkálás pontosságának javítása, va-
lamint a megmunkálás kedvezőtlen környezeti hatása-
inak csökkentése. 

 A munkatér növelésének érdekében egy lé-
nyegesen merevebb, szélesebb szánvezeték 
alátámasztással rendelkező gépágyat tervez-
tünk. Az új gépágy megfelelő merevséget 
biztosít a korábbinál nagyobb teljesítményű 
főhajtás fogadására is, lehetővé teszi a főorsó 
közép kiemelését, ezáltal a ágy  és a szánve-
zeték fölött elforduló munkadarab átmérő 
növelését. Az ágy merevségét tovább javítja a 
speciális összetételű vizes betonnal történő 
kiöntés is. 

 A gépen belül kiemelt fejlesztési irány volt 
egy új, többtengelyes szánrendszer megterve-
zése, amely az igényeknek megfelelően két 
(X,Z), három (X,Y,Z), valamint négy 
(X,Y,Z,B) tengellyel építhető. 

 A négytengelyes kivitelhez egy nagyteljesít-
ményű, orsómotoros marófej került  
megtervezésre. A B tengelyhez egy hézag-
mentes csiga-csigakerékhajtást terveztünk.  
A megmunkálás alatt egy csillapító fék  
bekapcsolásával csökkenthetőek a remegé-
sek, javítható a megmunkált felület minősé-
ge. Az egyélű szerszámmal való meg-
munkáláshoz a maróorsó Hirth fogazású tár-
csával, adott szöghelyzetben rögzíthető.
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* ,** vezető tervezők

 Development of lathes machining centres  
at ExCel Csepel Szerszámgyártó Kft. ( ExCel Csepel 
Tool Manufacturing Ltd.) capable of 5D machining.

 A megmunkálás pontosságának javítása cél-
jából minden lineáris tengely mentén nagy-
felbontású, abszolút rendszerű optikai mérő-
lécek kerültek beépítésre.

 A nagysebességű, precíziós megmunkáláshoz
a legkorszerűbb Fanuc Europe CNC vezérlőt 
építjük be, amely teljes körűen támogatja az 
5D-s megmunkálást. A tengelyek mozgatásá-
ra nagy dinamikával rendelkező, nagyfelbon-
tású mérőrendszerrel szerelt szervo motorok-
kal történik. Az 5D-s megmunkáláshoz a 
CNC vezérlők képesek nagyszámú mondatok 
előreolvasására, ami elengedhetetlen feltétele 
az átmeneteknél a precíz felületek létrehozá-
sának. A marófejbe beépített integrált főmo-
tor, az optimálisan megtervezett hűtéssel
együtt, alkalmassá teszi a gépet nagy telje-
sítményű marás és fúrás elvégzésére is.

 Az esztergáláshoz, valamint a fúráshoz és 
maráshoz szükséges szerszámok elhelyezésé-
re egy 40 férőhelyes szerszámtár is megter-
vezésre került. Az automatikus szerszámcse-
rét egy kényszerpályás megoldású szerszám-
cserélő végzi.

 A gép teljesen zárt munkatér burkolatát úgy 
tervezzük át, hogy alkalmas legyen a na-
gyobb teljesítményű megmunkáláshoz szük- 

séges hűtőfolyadék összegyűjtésére, a kelet-
kező nagy mennyiségű forgács elvezetésére, 
a keletkező pára elszívására páraelszívó egy-
ség is csatlakoztatható a géphez. A hűtőfo-
lyadék tisztítására, a kenőolaj kiválasztására, 
valamint a hűtőfolyadék esetleges hűtésére 
szintén tervezünk segédberendezéseket. A
burkolatba integrált villamos berendezés egy 
klímatizált kapcsolószekrényben nyert elhe-
lyezést. A bonyolult egységek kábelezéséhez 
helyi hálózatokat (Profibus) építünk ki

Pályázati támogatás felhasználásával valósult meg és 
került kiállításra a TMB-710 5D típus jelű 5 tengelyes 
eszterga, 3D-s felületek kialakítására. A gép jellemző-
je a konkurens gyártókkal szemben az igen erős, me-
rev öntvény rendszer, box vezetékek alkalmazása és 
egy az átlagnál nagyobb, több mint 300 Nm nyoma-
tékkal rendelkező marófej tervezése, kivitelezése.
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típussal jelentek meg, amely mindkét megmunkálásra 
(forgó munkadarab és álló szerszám, illetve álló mun-
kadarab és forgó szerszám) egyaránt alkalmasak.  
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kal rendelkezik a speciális kivitelű, munkadarab orien-
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sában, ugyanakkor a precíziós, nagypontosságú gyár-
tás területén is vannak igen jelentős tapasztalatai. Erre 
a két pillérre támaszkodva, pályázati források bevoná-
sával került sor a TMB-5D-710 típusú gép kifejleszté-
sére, amellyel a gyár szeretné a világ szerszámgép 
piacán elért pozícióit megtartani és tovább erősíteni.

Az Excel Csepel Szerszámgépgyártó Kft. már a ki-
lencvenes években foglalkozott a bonyolult felületek 
nagypontosságú megmunkálásával, ami elsősorban a 
szerszámipar területéről jelent meg feladatként. Ma 
már hasonló igényeket támasztanak a járműipar, olaj- 
és gázipar, energetikai ipar, vagy a mezőgazdasági 
gépgyártás területéről is. Az elmúlt 15-20 évben rend-
kívül sikeres, piacképes SLT-630 típusjelű gépet fej-
lesztettük tovább a piac megváltozott igényeinek meg-
felelően. Az új típus kifejlesztése is alapvetően ennek 
a gépcsaládnak a továbbfejlesztésére épült: a munkatér 
növelése, az 5D-s megmunkálás lehetőségének megte-
remtése, a megmunkálás pontosságának javítása, va-
lamint a megmunkálás kedvezőtlen környezeti hatása-
inak csökkentése. 

 A munkatér növelésének érdekében egy lé-
nyegesen merevebb, szélesebb szánvezeték 
alátámasztással rendelkező gépágyat tervez-
tünk. Az új gépágy megfelelő merevséget 
biztosít a korábbinál nagyobb teljesítményű 
főhajtás fogadására is, lehetővé teszi a főorsó 
közép kiemelését, ezáltal a ágy  és a szánve-
zeték fölött elforduló munkadarab átmérő 
növelését. Az ágy merevségét tovább javítja a 
speciális összetételű vizes betonnal történő 
kiöntés is. 

 A gépen belül kiemelt fejlesztési irány volt 
egy új, többtengelyes szánrendszer megterve-
zése, amely az igényeknek megfelelően két 
(X,Z), három (X,Y,Z), valamint négy 
(X,Y,Z,B) tengellyel építhető. 

 A négytengelyes kivitelhez egy nagyteljesít-
ményű, orsómotoros marófej került  
megtervezésre. A B tengelyhez egy hézag-
mentes csiga-csigakerékhajtást terveztünk.  
A megmunkálás alatt egy csillapító fék  
bekapcsolásával csökkenthetőek a remegé-
sek, javítható a megmunkált felület minősé-
ge. Az egyélű szerszámmal való meg-
munkáláshoz a maróorsó Hirth fogazású tár-
csával, adott szöghelyzetben rögzíthető.

 A megmunkálás pontosságának javítása cél-
jából minden lineáris tengely mentén nagy-
felbontású, abszolút rendszerű optikai mérő-
lécek kerültek beépítésre.

 A nagysebességű, precíziós megmunkáláshoz
a legkorszerűbb Fanuc Europe CNC vezérlőt 
építjük be, amely teljes körűen támogatja az 
5D-s megmunkálást. A tengelyek mozgatásá-
ra nagy dinamikával rendelkező, nagyfelbon-
tású mérőrendszerrel szerelt szervo motorok-
kal történik. Az 5D-s megmunkáláshoz a 
CNC vezérlők képesek nagyszámú mondatok 
előreolvasására, ami elengedhetetlen feltétele 
az átmeneteknél a precíz felületek létrehozá-
sának. A marófejbe beépített integrált főmo-
tor, az optimálisan megtervezett hűtéssel
együtt, alkalmassá teszi a gépet nagy telje-
sítményű marás és fúrás elvégzésére is.

 Az esztergáláshoz, valamint a fúráshoz és 
maráshoz szükséges szerszámok elhelyezésé-
re egy 40 férőhelyes szerszámtár is megter-
vezésre került. Az automatikus szerszámcse-
rét egy kényszerpályás megoldású szerszám-
cserélő végzi.

 A gép teljesen zárt munkatér burkolatát úgy 
tervezzük át, hogy alkalmas legyen a na-
gyobb teljesítményű megmunkáláshoz szük- 

séges hűtőfolyadék összegyűjtésére, a kelet-
kező nagy mennyiségű forgács elvezetésére, 
a keletkező pára elszívására páraelszívó egy-
ség is csatlakoztatható a géphez. A hűtőfo-
lyadék tisztítására, a kenőolaj kiválasztására, 
valamint a hűtőfolyadék esetleges hűtésére 
szintén tervezünk segédberendezéseket. A
burkolatba integrált villamos berendezés egy 
klímatizált kapcsolószekrényben nyert elhe-
lyezést. A bonyolult egységek kábelezéséhez 
helyi hálózatokat (Profibus) építünk ki

Pályázati támogatás felhasználásával valósult meg és 
került kiállításra a TMB-710 5D típus jelű 5 tengelyes 
eszterga, 3D-s felületek kialakítására. A gép jellemző-
je a konkurens gyártókkal szemben az igen erős, me-
rev öntvény rendszer, box vezetékek alkalmazása és 
egy az átlagnál nagyobb, több mint 300 Nm nyoma-
tékkal rendelkező marófej tervezése, kivitelezése.
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