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刀具

安全着陆

随苕飞机体积愈加庞人 ， 对它的轻量化 要求 ｉｋ越来越高 ， 这对飞机起落架制造商的机械加 Ｉ：

丁艺提出 广新的挑战 。 山特维克可乐满力起落架提供的领先解决方案 ， 包括深孔加工 、 瓶形镗削

和车铣 ， 正在受到广泛汄可 。

文 Ｉ 山特维克可乐满

空制造业致力于研制更大型的飞起落架的重量直接影响油耗 。 尽可颇具挑战 ， 山特维克可乐满提供的减振

机 ， 以搭载更多的乘客并提高有能 减轻起落架重量 的 同 时 ， 保持其 刚概念必不可少 。 减振镗杆 的直径可达

效载荷 。 与 此 同 时 ， 尽 可 能 降低 油 耗性 以承受相应 的载荷 ， 这是航空制造２ ５０ ｍｍ ， 悬伸长度可达到甚至超过其直

也是该行业 的 目 标之一 。 采 用 新 的结业 的
一

个挑 战 。 减轻重量 的方法之
一 径的 １ ４ 倍 。 起落架结构复杂 ， 内 圆车削

构材料与先进的 制 造技术可 以减轻飞是在主起落架 的轴部钻
一

个型腔 。 瓶加工种类众多且要求严苛 ， 因此需要精

机本身 的重量 ， 但是有效载 荷 的 增 加形镗削工艺可在不锈钢主起落架轴部准有效地更换各种切削刀头 。 Ｃｏ ｒｏＴｕ ｒｎ

往往伴随着飞机总质量与起落架 负 载钻 出型腔 ， 以显著减轻起落架的重量 。
Ｓ Ｌ 切削头装有齿型联轴器 ， 与减振镗杆

的增大 。山 特维克可乐 满 的 专 家研发 了安全且相连接 ， 不但可以保证加工性能 ， 还能

美 国 联 邦 航 空 局 （
ＦＡＡ

） 规 定 ， 高效的瓶形镗削 解决方案 ， 助力航空安全且轻松地更换切削头 。
Ｓ ｉ ｌ ｅｎ ｔＴｏ ｏ ｌ ｓ

商 用 飞机着 陆时最大下 降速率为 ３ ｍ ／制造业发展 。（减振刀具 ） 与 Ｃ ｏ ｒ ｏＴｕ ｒｎＳ Ｌ 强强联合 ，

ｓ 。

一

架 现 代 中 型 客 机 的 标 准着 陆 重（
３

）Ｓ ｉ ｌｅｎｔＴｏｏ ｌ ｓ（减振刀具 ）为现代飞机起落架上的深孔加工创造了

量 约 为 １ ５ ０
？

２ ５ ０ ｔ
， 着 陆 动 能 大 概 在在极长悬伸 下进行 内 圆车削 加工

一

流的解决方案 。

７ ００
－

１ ２ ００Ｍ Ｊ Ｃ 换言之 ， 主起落架减振（ ４ ） 车铣

支柱在落地瞬间吸收的能量相当于喷气起落架 减 振支 柱 外 筒形状复 杂 ，

式发动机的推进能量或汽车相撞事故 中ＪＬ即便是加 工最基本的 外形也并非易事 ，

产生的能量 ， 大约在 ２００
￣

３００ ｋＮ
。其外径形状便 是－个典型例子 。 车 削

打造能反复承受高负荷撞击力 的飞与铣削相结合 即 可解决这个 问题 ，
工

机部件 ， 譬如起落架 ， 航空制造业需要件在
一

次装夹后 即可完成大部分 的 加

安全且高效的机械加工工艺 。工工序 。 山 特维克可乐满提供种类多

（
１

） 深孔加工样的铣 削 产 品 ， 包括带有 圆 形刀 片 的

在加工减振支柱外筒或减振支柱等Ｃ ｏ ｒｏＭ ｉ ｌ ｌ３ ００
、
Ｃ ｏｒｏＭ ｉ ｌ ｌ３ ９ ０

、 整体立

起落架配件时 ， 首先需要钻－个深孔 ， ．铣刀 Ｃｏ ｒｏＭ ｉ ｌ ｌＰ ｌ ｕ ｒａ 以及可换头式立铣

打开内腔 。 ？Ｌ的直径通常是 ８０
￣

２ ５０ ｍｍ ，＼７Ｊ Ｃ ｏ ｒｏＭ ｉ Ｉ １ ３ １ ６
， 为所有类翻车铣操

？Ｌ深为直径的 １ ０
￣

１ ５ 倍 。 这需要使用特
ｔＪ ＼ ？

作奠定 了坚实基础 。 在航空制造业 中 ，

殊形状的钻头 ， 让深孔表面的光洁度达ｉ

‘

＾这一解决方 案可 以制造各种类型 的起

到要求 。落架 ’ 用于大型飞机或是无人驾 驶飞

８８ＭＭ现代制造 ． 顶 丨１：

？
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