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Ｂ８０ 型深孔钴床可以组合多达六种不同的加工工艺于
一身

深孔钴床

模块化结构深孔钻床更加柔性化

投块化技术和贴近用户的做法往往足实现卓釘成效的解决方案的根 本保址 ，

一

家位

于 Ｓ ｃｈｗ ａｂ ｉ ｓ ｃ ｈ ｅ ｎ 地Ｋ的深孔钻床制造厂 商 也是如此 ， 免Ｍ过投块化的系统元件和高度灵

活的结构设计 ， 实现 了非常柔性的设缶构造 。
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ｇ
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Ｉ—Ｌ ？ 的Ｔ ｉ ｂ ｏＴ ｉ ｅ ｆｂ ｏ ｈ ｒ ｔ ｅ ｃ ｈ ｎ ｉ ｋ公 司 是

Ｓ ｃ ｈｗ Ｓｂ ｉ ｓ ｃ ｈ ｅ ｎ 地区的
一

家专业制造用途

广泛的深孔钻床的企业 。

自 １ ９９４ 年 以来 ，
Ｔ ｉ ｂ ｏ 公 司 就一直

从事深钻孔技术并成为德国高精和高效

的单刃和 Ｂ ＴＡ 深孔钻床的主要制造厂商

之一？
“

由于公司销售业绩在成长 ， 市场

份额也在 日 益增长 ， 因 此公司搬迁到新

的场地 ， 也是情理之 中 的事情 。 用 户 习

４６Ｅ３ 现代制造
．

耐 金剛 工 ２ 〇 １ ７
－

〇 ９

惯于我们 的专业性 ， 我们 的专业性现在

也体现在新的公司标识和现代化的企业

风貌上 。

”

Ｔ ｉ ｂｏＴ ｉ ｅ ｆｂｏｈ ｒｔｅ ｃ ｈ ｎ ｉ ｋ 公司销售

经理Ｂ ｅｎ
ｊ
ａｍ ｉ ｎＲ ｉｉｃｋｅ ｉ

？

如是说 。

钻孔直径为 ２
￣

４０ｍｍ

钻深达到 １ ２ｍ 的深孔技术方案

２ ０ １ ６ 年 年 初 ， 公 司 在新 的 生 产 和

办公用地上投资 。 随着产品范 围 的不断

扩展 ，
Ｔ ｉ ｂ ｏ 公 司 也在 不 断开 拓 新 的市

场 。 钻孔直径为 ２
￣

４００ｍｍ 和最大钻

深为 １ ２ｍ 的深孔技术方案现 已可 以被

应用 于所有工业行业和各种应用 场合 。

“

我们几乎满足今 天工业领域的所有要

求 。

”

Ｒ ６ ｃ ｋ ｅ ｒ 接着说 。 瑞士
一

家企业提

出 了
一些特 别 的 要 求 ， 但它 决 定 选择

Ｔ ｉ ｂ ｏ 的技 术装备 。

“

我们 可 以从客户那

里赢得
一笔新的订单 ， 但对此我们也额

外需要用 到
一

种新的设备 。 我们决定采

用 Ｔ ｉ ｂ ｏ 的产品 ， 因为它可以给我们提供

ｍｗ ． ｖｏｑｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ

更多精彩清扫描二维码



Ｆｅ ａ ｔｕ ｒｅｓ Ｉ 技术前沿

图 ２ Ｔ ｉ ｂｏ 公司在其系列设备上均配有 Ｐ ＬＣ （ 可编程控制器 ） ， 并配置 ９  ｉ ｎ 或 １ ２  ｉ ｎ 触摸式面板

一

个最佳的技术解决方案 。

”

Ｔ ｉ ｅ ｆｂｏｈ ｒｂ ａ ｒ

公司总经理和业主 Ｍ ａｒｋｕ ｓ Ｂ ａｒ 如是说 。

一种 由 Ｔ ｉ ｂ ｏ 公司所倡导的采用 模块

化系统元件的设计方法可以实现灵活的设

备造型 ， 并 由此可以轻松地涵盖很大的
一

部分产品供应范围 。

“

通过组合釆用不同

的标准零部件 ， 我们始终可以为客户提供

量身定制的深孔钻床设备 。 特种设备本身

即可通过这种简便的方式 ， 从我们的标准

构件体系 中构建成为标准型设备 ， 例如针

对偏心孔的刻度盘式深度钻的作业。 由此

即可省去费时费力和对于用户来说非常昂

贵的特殊设计工作 。 而这种做法反过来又

一

定能使得我们的设备成为很有吸引力的

技术方案 。

”

ＲＯｃｋｅｒ 继续说道 。

根据 Ｒ Ｓ ｃ ｋ ｅ ｒ 的 信息 ， 该公 司 的 目

标客户群便是那些面临着钻孔深度与钻

孔直径 比例条件极端恶劣 以及需要在硬

度很大 （ 如铬镍铁合金 ） 的材料上进行

偏心钻孔的石油工业企业 。 针对这种应

用 场 合 的 标 准 型钻床 可 以钻 出 最大 为

３ ０ ｍｍ 直径和最大为 ４ ５ ００ ｍｍ 的 深孔 ，

其他造型的设备也可 以达到这样的数值 。

“

尤其 是 我 们 的 Ｂ ８ ０ 型深 孔钻床 ，

多年来其销量在与 日 俱增 ， 并受到我们

客户 的追捧 。

”

ＲＳｃｋｅｒ 接着说道 。

Ｂ８０ 型深孔钻床结合了

多达六种不同的切削工艺

在 Ｂ ８０ 型深孔钻床上总共可 以组合

多达六种不同的加工工艺 ： 单刃深钻孔 、

ＢＴＡ
 （冲击式 ） 深钻孔 、

ＢＴＡ
 （冲击和拉伸 ）

扩孔 （ 以降低钻孔跑偏程度 ） 和剥离以

及平整 。 这些工艺既可单独应用 ， 也可

组合应用 （例如在制造液压缸的套管时 ） 。

诸如对掏空 （英文称 Ｂ ｏ ｔ ｔ ｌ ｅＢ ｏ ｒ ｉ ｎｇ ） 等

技术工艺也是可 以想象的 （ 用 以制作诸

如飞机行走机构上的任意 内 部轮廓等造

型 ） 。

“

但这种工艺主要被我们应用 在较

大型的设备上 ， 如 Ｂ １ ２ ５
、
Ｂ １ ６ ０ 和 Ｂ２ ５０

型设备 。

”

Ｒ ｅ ｃ ｋｅ ｒ 这样解释 Ｂ ８ ０ 型设备

的优势 。 多年来 ， 该款设备 已经被纳人

到标准型产品的范畴里 。

带 有 Ｅ Ｌ Ｂ ／ Ｂ ＴＡ 组 合 工 艺 的 Ｂ ８ ０

型钻床设 备 的 目 标客户群是钻 孔直径

变 化多 样且加工批量 比较小 的 代 加 工

厂 ， 也 可 以 是部件 品 种较 多 的 Ｏ ＥＭ
，

或 者 是车 间 场地 非 常受 限 、 但 又 想应

用 这两 种 加 工 工 艺 的 用 户 。

“

当 然 所

有 那 些 以 长远 的 眼光 已经看 到 对这 种

设 备 的需求 的企业 ， 他们 目 前 可 能 还

暂 时 只 需要 用 到 其 中 的某
一

项 工 艺 而

已 。

”

ＲＳ ｃ ｋ ｅ ｒ 补充说 。

在一台设备上的单刃深孔钻进

和 ＢＴＡ 深孔钻进功能

Ｔ ｉ ｂ ｏ 公司
一直以字母来对其设备进

行标识 （
Ｅ＝ 单刃深孔钻床 ；

Ｂ＝Ｂ ＴＡ

深孔钻床 ） ， 同时辅助以表明最大直径的

特征数值和钻杆数量 的 代号 以及钻孔深

度的数字等来加 以说明 。 即规格为 Ｂ ８０
－

１
－

３０００ 型的钻床可 以配有
一

个钻杆 ， 直

径为 ８０ｍｍ
， 全断面钻深为 ３ ０００ｍｍ

。

“

Ｂ ８ ０ 型设备之所 以可 以进人 人们

的视线 ， 是 因为对于我们外协加工单位

来说 ， 这种设备在很多钻孔范围 内 可 以

给我们提供很多灵活的机会 。

”

Ｂ ａ ｒ 补充

说道 。 该款设备结合了单刃深孔钻进和

Ｂ ＴＡ 深孔钻进等切削工艺 ， 因此可以涵

盖 ４
￣

８０ ｍｍ 直径范围 内 的全断面钻孔

和 １ ００ ｍｍ 直径 以 内 扩孔的需求 。 所需

的钻孔深度为 自 由可选 ， 即可根据用 户

的实际需求而确定 。

Ｔ ｉ ｂ ｏ 公苛对 Ｂ ８ ０ 型设备从单刃加工

ｍｓ園ｍｉ ２ 〇 ｉ ７
－

〇 ９
．

ＣＤ 现代制造４ ７

图 １Ｂ８０ 型单刃钴床向 ＢＴＡ 加工工艺的换装只需通过更换少量几个必需的部件 （ 钻头套筒架和稀油

导向 ） 即可完成

ｍｗ ．
ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



技术前沿 ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ

图 ３ 通过结合采用各种不同的标准零部件 ，
Ｔ

ｉ ｂｏ 公司可以向用户提供为其量身定制的深孔钻床

向 Ｂ ＴＡ 加 工工 艺 的转换作 了 明 智 的 解

决 ， 只需少量若干换装部件即可 。

操作舒适程度高的

最新控制技术

在 电子系统方面 ，
Ｔ ｉ ｂ ｏ 公司为其设

备批量配置 Ｐ ＬＣ 控制器和 ９ 寸或 １ ２ 寸

触摸面板 。 彩 色显示面板清晰度很高 ，

深受用 户欢迎 。 通过采用 Ｔ ｉ ｂ ｏ 自行研发

的控制软件和大屏幕显示器 ， 用 户可 以

获得很高的操作舒适度 ， 并对生产参数

一

目 了然 。

对触摸面板的直觉操作就如 同操作

一

部智 能 电话
一

样 ， 只需用手指稍微点

击几下 ， 即 可实现对生产参数的调节 ，

而无需事先掌握机床编程方面 的基础知

识 。

“

在传统型的深孔钻床上 ， 通常只对

Ｚ 轴 （钻进轴 ） 进行控制 ， 如果我们 向

用户提供 比我们能力强大的 ＰＬＣ 花费更

高的编程和尺寸过大的 ＣＮＣ 的话 ， 就不

合适 了 。

”

Ｔ ｉ ｂ ｏ 公司 唯有在受控机床轴

的数量有足够多或用 户 明确提 出 需求的

情况下 ， 才会使用 ＣＮＣ 技术 。

这家位手 Ｐ ｆｕ ｌ ｌ ｉ ｎ
ｇ
ｅ ｎ 地区的企业不

仅通过对所有重要生产参数进行监控 ，

同 时也借助于可实现短切屑 的可编程切

屑破断监控技术来使深孔钻床达到很高

的作业安全性 。

在加工难切削和大长度切削 的材料

时 ， 为 了避免形成长而乱的螺旋切屑而

造成切削堵塞或其他不 良影响 （ 如 刀具 、

工件和设备等受 到 损伤 ） ， 这一点就显

得尤为重要 。

“

我们 很重视在钻进过程

中不断提高作业安全性的 问题 。

”

ＲＳ ｃ ｋｅ ｒ

接着说道 。 在加工难切削材料时 ，
Ｔ ｉ ｂ ｏ

公司钻床床身所特有的 刚性焊接结构和

灵活 的矿物充填技术也有助于增强作业

安全性 ， 它可 以大幅提高设备的振动阻

尼效果 。

？

“

我们有意不 采用 诸如 铠装 的

混凝土充填的过时技术方案 ， 这是 因 为

潮湿 的混凝土会导致水汽进人设备并造

成腐蚀 ， 这并不符合我们 的质量要求 。

”

对 此 ，
Ｔ ｉ ｂ ｏ 公 司寻求 与 在矿物済注 技

术领域 同样拥有主导地位的 当地著名 厂

４８ＧＤ 现代制造 丨ｔｓ圍 ／ Ｉ Ｄ工 ２ ０ １ ７
－

０ ９

家进行合作 。

“

对于我们 的大型设备来

说 ， 矿物 充填有时候是有意义的 ， 但并

非为所有应用 场合所必需 。 我们要视具

体应用 场合而定 ， 也愿意把我们在深孔

钻进上的 多年工作经验和技术诀窍传授

给我们的用 户 ， 以帮助其找到各种应用

场合所需的最佳配置 。

”

Ｒ Ｓ ｃ ｋ ｅ ｒ 这样说

道 。

通过模块化设计制造

可以实现快速的供货

通过标准化的零部件 （ 可用 于各种

不同型号的设备 ） ， 可 以实现对设备和备

品备件的快速供应 。

“

因此可 以把我们 的

仓储费用 降到最低 ， 我们也很乐意把这

种价格优势转让给我们的用 户 。

”

ＲＳ ｃ ｋ ｅ ｒ

解释说 。

设备制造厂商可 以对用 户需求作 出

快速反应 ， 根据具体的制造订单授予时

间 ， 设备平均在 ４
￣

６ 个月 内 即可投入

使用 。

“

我们在四个月 后即可把所需的设

备投人运行 。

”

Ｂ ａｒ 接着说道 。

如 果 用 户 更 加 急迫 需 要 用 到 深 孔

钻床 的话 ，
Ｒ ６ ｃ ｋ ｅ ｒ 则建议 用 户 到 其公

司 网站上查看加急供货项 目 ：

“

在这里 ，

我 们 的 用 户 可 以 找 到
一

系 列 已 经 预装

配 完 毕 的 针对普通 用 途 的 深 孔钻 床设

备 。 在必要 时 ， 这些设备可 在 很短 的

时 间 内 实现安装 并 满 足 用 户 的 使 用 需

Ｌ＞ ．”

求 。

“

不仅仅是我们的设备具有高度的灵

活性和可靠性 ， 我们 的售后服务工作 同

样也是构成能够与 用 户保持长期合作的

基本前提条件 。 对于用 户来说 ， 没有什

么事情要 比
一

天到 晚不得不等待服务工

人 到 来 的情 况更加 糟糕的 了 。

”

Ｔ ｉ ｂ ｏ 公

司非常重视售后服务 、 维护和快速的现

场服务等工作 ， 通过投人 ２０ 多位高素质

的专业服务人员 ， 可 以确保做到这
一点 。

“

在需要时 ， 我们可 以通过我们独特的服

务力量 网络 系统进行调配 ， 在短短的数

小时之 内 即可到达现场 。 作为
一

家有能

力 的合作伙伴 ， 我们为全球各类用 户 出

谋划策 ， 解决 问题 。 根据不 同 的设备型

号 ， 钻床设备也拥有钻孔数据库 ， 它可

以对重复 出 现 的应用 场合进行储存并可

简便地被调用 。

”

结合采用远程操作功能 ，

Ｔ ｉ ｂ ｏ 公司技术服务人员不仅可以对工作

岗位上的 电脑生产数据进行求值和把接

口 数据输入到设备里去 ， 同 时也可 以实

现实时远程操作 ， 以达到设备维护和服

务等 目 的 。 ｃａ

ｍｗ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


