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ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ

图 １Ｌ ４ １ ０ 型飞机作为
一

款小型客机 ， 可应对恶劣的气候和不良的飞

行条件 。 Ｌ ４ １ ０Ｎ Ｇ 型客机的最主要的新亮点便是座位数量更多 、 承

载能力更强 、 飞行速度更高 、 燃料消耗更低 、 续航时间更长 、 飞行

距离更远 、 螺旋桨噪声更低和燃料箱容量更大

ｊ一― ． 一二

五轴加工

五轴卧式加工中心
可提高娜綱枷：Ｂ夂率

很 高的主轴功率 、 长期的加工可靠性 、 紧凑的设备造型设计和很高的灵活性 ， 只需
－

台

设备即 吋对所有大型结构件进行高效加工 。 因为这些原 因 ，

一

家飞机制造厂商在其生产线上

使用 了一台五轴卧式加工中心 。

文  Ｉ Ｓ ａ ｂ ｒ
ｉ
ｎａＨｅｃｋ

更多精彩请扫描二维码

＾
其 他 厂商不 同 ， 捷 克 的 Ａ ｉ ｒ ｃ ｒａｆｔ

Ｊ Ｉ ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 飞机制造公司把所有生

产能力和生产流程都集 中到 了
“
一个屋

檐下
”

。 从技术设计 、 铝型材成型 、 型钢

成型 、 切削加工和铆焊 ，

一直到表面处

理 、 硬化 、 涂漆 、 测量 、 装配和检验或

返修 。 针对可应对最不利飞行条件的 Ｌ

４ １ ０Ｔｗ ｉ ｎＴｕ ｒｂ ｏ
ｐ

ｒｏ
ｐ
Ｃ ｏｍｍ ｕ ｔｅ ｒ 型飞机的

制造 ， 该公司 的生产能力涵盖 了从原材

料到成 品飞机的所有加 工工序 。 对此 ，

Ａ ｉ ｒｃ ｒａ ｆｔ Ｉ ｎｄｕ ｓ ｔｒ ｉ ｅ ｓ 公司决定从德国机床制

２ ６Ｅ１
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顸 丨ｔＳ園 Ｄ Ｄ工 ２ ０ １ ８ ０４

造厂商即 Ｈ ａｎ ｄ ｔｍ ａｎｎ 公司购置机床设备 。

Ｈａｎｄｔｍａｎｎ 公司的 ＨＢＺ Ａｅｒｏｃｅ ｌ ｌ 型卧式加

工 中心在 Ｌ －

１ ４０ 型飞机的生产过程中 ， 及

为其他客户的 ＯＥＭ 计件加工以及国际飞

机制造项 目上均发挥出重要的作用 。

Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ  Ｉ ｎｄ ｕ ｓｔ ｒ ｉｅｓ 公司平均每年

生产十架飞机

Ａ ｉｒｃｒａｆｔ Ｉｎｄｕ ｓ ｔｒｉｅｓ 公司拥有近 １ ０００名

员工 ， 平均每年可生产 １ ０ 架飞机 。 迄今

为止 ， 该公旬 已经生产出 １ ２００ 多架 Ｌ －

１ ４０

系 列飞机 。 自 从 １％９ 年第
一

架 Ｌ －

１ ４０ 型

飞机试飞以来 ， 生产从未 中断过 。 今天 ，

超过 ３ ５０ 架 Ｌ －

１ ４０ 型飞机在全球 ５ ０ 多个

国家投入运营 。 自 从该公司于 １ ９３ ６ 年成

立以来 ， 其 Ｋｕ ｎｏｖ ｉ ｃ ｅ 生产基地 已经生产

８０００ 多架各种型号的飞机产品 。

今天 ，
Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ Ｉｎｄｕ ｓ ｔｒ ｉ ｅ ｓ 公同不仅是

捷克唯
一一

家小型客运飞机的制造厂商 ，

同 时也是其他类型飞机结构件的主导供

应厂商 。 技术诀窍多 、 生产能力 强 、 技

术水平高且生产质量好 ： 所有这些 因 素

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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都使得 Ａ ｉｒｃｒａｆｔ Ｉ ｎｄｕ ｓ ｔｒｉｅｓ 公司在除了制造

自 身飞机部件之外 ， 还能够为其他主要

飞机制造厂商和零部件供应商 ， 如 ＧＫＮ

Ａｅｒｏ ｓ
ｐａｃｅ

Ｔｒａｎ ｓ
ｐ
ａｒｅｎｃｙ

Ｓ
ｙ
ｓ ｔｅｍ ｓ 公司等加

工相关部件 （如波音 ７ ８ ７Ｄｒｅａｍ ｌ ｉ ｎｅｒ 型机

翼上的前缘缝翼和 Ｃａ ｓａＣＮ－

２３ ５ 型飞机的

发动机进气系统 ） 。 通过对生产设备的大

规模技术改造 ，
Ａ ｉ ｒ ｃ ｒａｆｔ 丨 ｎ ｄｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 公苛可

以极大地提高其计件加工能力 ， 从而以更

高的加工技术水平服务于更多的航空业

知名伙伴企业 。

可满足于最苛刻条件的飞机

Ｌ４ １ ０ＵＶＰ －Ｅ２０ 标准机型首先是为搭

载 １ ９ 名 乘客而设计的 ， 但它也可被用于

货运 、 航空救援 、 高空跳伞 、 海洋监测 、

航拍和其他
一些用途上 。 飞机的特色决

定了该公司 的 目 标市场 ： 所有起飞和着

陆条件不佳的临时小型机场和气候条件

差的地区 ，
Ｌ４ １ ０ 型飞机均适用 。 双引擎

Ｔｕｒｂｏ
ｐ
ｒｏ

ｐ
Ｌ ４ １ ０ 型飞机是

一款针对从偏远

和经济欠 发达地区 到 较大城市之 间 的短

途飞行而开发的机型 ， 其最大飞行高度为

４０００ ｍ
。 该型飞机的另

一

个特征便是可以

适应较短的起飞和着陆跑道 ； 同时它也可

以在 －

５ ＣＴＣ
￣

５ ０

＇

Ｃ 的恶劣气候条件下稳

定飞行 。 在苛刻 的起飞与着陆的条件方

面 ，

一

个典型的例子便是位于尼泊尔的

Ｌ ｕｋ ｌ ａ 机场 。 该机场配备有两架 Ａ ｉ ｒ ｃ ｒ ａ ｆｔ

Ｉ ｎｄ ｕ ｓ ｔｒ ｉ ｅ ｓ公司的 
Ｌ４ １ ０ＵＶＰ －Ｅ２０ 型飞机 。

而其停机坪则位于海拔 ２ ８４７ ｍ 的高原上 ，

飞机跑道倾斜度达到 １ ２％
， 跑道长度只

有 ５ ２ ７ ｍ
。 飞机必须在滑行跑道尽头 的

６００ ｍ 深的山谷里沿山坡向上飞行 。 因此 ，

起飞与 降落的距离只能维持在非常短的

程度上 。

飞行速度高且燃料消耗低

Ｌ４ １ ０ 型飞机不仅机身宽大 ， 而且 由

于其应用 范 围广 ， 可 以实现其他至关重

要的竞争优势 。 自 １ ９ ６９ 年开始生产以来 ，

该款机型 已经生产了 １ ２ ００ 多架 ， 这足 以

说明其性能的优越性 。 在 丨ＬＡＢｅｒ ｌ ｉ ｎ２０ １ ６

和 ＭＡＫ Ｓ２０ １ ５ 展 会 上 所 展 出 的 Ｌ ４ １ ０

ＮＧ 型飞机的基础上 ，
Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ Ｉ ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ

公 司 又继续开发 出 现有 的机型 （
Ｌ －

４ １ ０

ＵＶＰ－Ｅ２０
） 。

“

ＮＧ
”

（新
一

代 ） 机型计划在 ２〇 １ ８ 年

开始量产 ， 该公司 已经获得第
一

批订单 。

最重要的
一

点在于飞机的行李储放空 间

变得更大 ， 最大承载能力更强 ， 飞行速度

更高 （现在达到 ４ １ ７ ｋｍ ／ｈＴＡＳ ） ， 燃料消

耗量更低 ， 飞行距离更远 （从 １ ５２０ ｋｍ 延

长到未来的 ２６３０ ｋｍ
） ， 续航时间更长 （从

５ ． １ｈ 延长到将来 的 １ ０ ｈ
） ， 螺旋桨噪声更

低 ， 尤其是燃油容量得到极大提高 （ 图

１
） 。

“

新的机翼结构 由经过铣削加工的实

心
‘

机翼面板
’

构成 ， 而非 由 以往铆接

的独立部件构成 。 这种机翼结构可容纳

一个固 定安装的燃料箱 ， 其燃料容量也

可比以往更大 。 由此 ， 与旧机型设计相 比 ，

我们可 以为客户提供更多 的效用 。

”

来 自

生产车间的 Ａｎ ｔｏｎ ｉ ｎＭ ｉ ｃｈａ ｌ ｅｃ 解释说 。 当

前的飞机可以携带 １ ３００ ｋｇ 的燃料 ， 而新

设计的机翼则可 以实现共约 ２２ ６０ ｋ
ｇ 的燃

料容量负载 。 主要的变动涉及机翼的 中

心结构部件 ： 这一点在 Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ Ｉ ｎ ｄｕ ｓ ｔｒ ｉ ｅ ｓ

公司 的新款机器设备的需求上至关重要 ，

也正因为如此 ，
Ｈ ａｎｄ ｔｍａｎｎ 公司进人了人

们的视线 。

金雇 ／ Ｉ Ｄ工 ２ ０ １ ８
－

０ ４
．

Ｅ１
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图 ２ 从左至右为 ：
Ｖ ｌ ａｄ ｉｍ ｉ ｒ Ｐａｒｔｔ（ ＰＡＦ Ｐ ｒａ ｈ ａ ｓ ． ｒ ．ｏ ．

 ） 、 Ａ ｌｅｘ ａｎｄｅ ｒ Ｆ ｉ ｔｚ （ Ｈ ａ ｎｄｔｍ ａ ｎ ｎ Ａ
－

Ｐｕ ｎ ｋｔ Ａｕ ｔｏｍ ａｔ ｉ
ｏ ｎ

Ｇｍ ｂＨ
 ） 、 Ｏ ｌ ｄ ｆ ｉ ｃ ｈ和 Ｌ ｉ ｂｏ ｒ Ｋ ｒｃ ｈ ｎ ａ ｃ ｅ ｋ （ Ａ ｉ ｒ ｃ ｒａ ｆｔ  Ｉ ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 公司编程人员 ） 。 各方合作从

一

开始就

非常好
，
互信程度高

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ４ 通过采用 Ｈ ａ ｎ ｄ ｔｍ ａ ｎ ｎＨ ＢＺ Ａｅ ｒｏ ｃｅ ｌ ｌ 型加 工 中心对转 向架梁体的加工 ，
加工时间可以缩短 为

２０ ｈ
， 缩减幅度可达到 ５ ０％

图 ５ 在机翼面板加工方面
，

Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ Ｉ ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 公司通过采用 Ｈ ａ ｎ ｄ ｔｍ ａ ｎ ｎＨ ＢＺ Ａｅ ｒｏ ｃｅ ｌ ｌ 型加工中心 ，

可把加工时间从 １ ００ ｈ 缩短至 ３ ０ ｈ

寻找一款可以加工所有

大型结构件的设备

随着新
一

代 Ｌ４ １ ０ 型飞机的诞生 ， 铝

质铣加工件 的 比例在显著增加 ， 诸如约

６３００ ｍｍｘ １ ０００ ｍｍ 规格翼板的较大型部

件被应用 到机翼结构上 。
Ａ ｉｒｃｒａｆｔ  Ｉｎｄｕ ｓｔｒｉ ｅ ｓ

公司 自行生产 Ｌ４ １ ０ＮＧ 机型所需的所有

铣加工部件 ， 从 中就可以看到该制造企业

的加工能力 。 为了面对这种数量级的部件

铣加工作业 ， 对于 Ａ ｉｒｃｒａｆｔ Ｉ ｎｄ ｕ ｓ ｔｒ ｉ ｅ ｓ 公司

来说 ， 需要购置
一

款生产效率高 、 占地面

积小的可加工各类结构件的设备 。

“

我们

在寻找
一款适合加工所有大型结构部件

的机器设备 。 该设备应该可以对 ２０ 种不

同类型和不 同 规格的部件进行加工 ： 从

小的
‘

筋条
’

到 由
一

个实心铝锭所制成

的 、 长度超过 ６ ｍ 的翼板 。 灵活性和生产

效率成为了设备购置过程 中 的关键 。

”

在

Ａｉｒｃｒａｆｔ Ｉｎｄｕ ｓ ｔｒｉｅ ｓ 公司 已经工作 ３ ５ 年 、 自

始 自终参与了公旬决策过程的 ＮＣ 编程人

员 Ｏ ｌｄ Ｆ ｉ ｃｈ Ｚ ｉ ｃｈ 表示 （ 图 ２
） 。 同时 ， 卧式

加工方案也是对该设备所提 出 的
一个基

本条件 。 在对航空结构部件的加工上 ， 也

需要实现循环时间短和表面质量高等特

色 。 因此 ， 该设备需要达到最大的切削速

率。 与卧式加工方法相 比 ， 没有其他的加

２ ８Ｅ３
现代制造 圍ｍ工 ２ 〇 １ ８

－

〇 ４

工方式可 以达到更好的切屑 与冷却剂管

理效果和更长的刀具使用寿命 。

所选 出的 Ｈ ａｎ ｄ ｔｍ ａｎ ｎＨＢＺＡ ｅ ｒｏ ｃ ｅ ｌ ｌ

７００／２００ 型 五 轴 卧 式 加 工 中 心 成 为 了

一个完美 的 技术方 案 （ 图 ３
） 。 规格 为

长 ７０００ ｍｍ 和 宽 ２０００ ｍｍ 的 托 盘 以 及

■

７８ ００／２０５０／７００ ｍｍ （
Ａ７ Ｋ／Ｚ

） 的行程非常

适合于所设计的部件 。 设备的高速主轴最

大达到 １ ５ ６ ｋＷ 功率和 ３ ０ ０００ ｍ ｉｎ ／ｒ 转速

（最适合于粗加工场合 ） ， 托盘更换系统被

集成到机床设备上 ， 这些都进
一

步满足

了Ａ ｉ ｒｃｒａｆｔ Ｉｎｄｕ ｓ ｔｒ ｉｅ ｓ 公司的基本要求 。 线

性轴上的行走速度为 ８０ｍ ／ｍ ｉ ｎ
， 加速度为

７ ｍ ／ ｓ

２

， 可 以达到所需的动力性能 。 根据

Ｚ ｉｃｈ 介绍 ’ＨＢＺＡｅｒｏｃｅ ｌ ｌ 型机床所针对的

长期稳定和可靠的设备结构是相对于其

他类似机床产品 的最主要的优势 。 而对

于 Ａ ｉｒｃ ｒａｆｔ Ｉ ｎｄｕ ｓｔｒｉｅ ｓ 公同来说 ， 除了设备

特性因素之外 ， 个人关系和相互信任也是

处于
一

个非常高的优先地位 。

‘ ‘

从
一

开始 ，

我们就觉得 Ｈ ａ ｎｄｔｍ ａｎ ｎ 公司是我们 的 战

略合作伙伴 。

”

Ｚ ｉ ｃ ｈ 表示 ，

“

自 两年前设

备开始安装 以来 ， 我们到 今天仍然在保

持着 良好的合作和相互信赖的关系 。

”

当

出现技术 问题时 ， 所提供的协助非常快 ，

反应时间也非常短 。
Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ Ｉ ｎｄｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 公

司对设备的 良好可靠性和备品备件的及

时供应给予了很高的评价 。

自２０ １ ５年初 ，
Ａ ｉｒｃ ｒａｆｔ Ｉｎｄｕ ｓ ｔｒｉｅｓ公司

采用Ｈ ａｎｄ ｔｍ ａｎｎ的 ＨＢＺＡ ｅ ｒｏ ｃ ｅ ｌ ｌ 型加工

中心来加工所有的结构部件 。 随着 Ｌ４ １ ０

ＮＧ 机型开始量产 ， 机床设备的利用率也

在不断提升 ， 但它仍然可以保持着充足的

剩余能力来应对其他的委托加工 。 即使

Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ Ｉ ｎｄｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 公司 目前处于量产的准

备阶段 ， 其设备也可以达到相关各类立式

五轴加工中心令人 印象深刻的加工工时 。

“

转 向架
”

（ 大约 ３３００ ｍｍｘ ２ ００ ｍｍ ） 的

加工时 间从 ４０ ｈ 缩短到 ２０ ｈ
， 加工时 间

降低 了约 ５０％ ； 其后续的加工工序也可

得到明显缩减 （ 图 ４
） 。 在

“

底部翼板
”

（规

格接近 ６３００ ｍｍ
ｘ １ ０００ ｍｍ ） 的加工上 ，

Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ 丨 ｎｄｕｓ ｔｒｉｅ ｓ 公旬则可以借助于 ＨＢＺ

Ａ ｅ ｒｏ ｃ ｅ ｌ ｌ 型加工 中心把加工时间从 １ ０ ０ｈ

缩短到 ３ ０ ｈ（ 图 ５
） ， 而在

“

上部翼板
”

（规

格接近 ３ ０００ ｍｍ
ｘ

丨 ２００ ｍｍ
） 的加工方面 ，

加工时间 则 从 ８ ０ ｈ 缩短至 ２ ５ ｈ 。 对长度

约为 ２ ０００ ｍｍ 的机身 扇形段的 加工时 间

缩短至 ９ ｈ
， 缩短 了 大约 ４５％ 。 在这里 ，

其后续的加工工序也可得到缩减 。

Ｈａｎｄｔｍａｎｎ 公司的加工 中心不仅在加

工时间短和主轴功率强等方面令客户信

服 ， 在铣削 测试作业和量产准备阶段对

ＨＢＺ Ａｅ ｒｏ ｃ ｅ ｌ ｌ 型加工设备进行操作的 Ｊ ｉ Ｈ

Ｕ ｒｍ ｉ ｎ ｓｋｆ 特别强调了该加工设备的速度 ，

因 为该加工设备的加工速度明显高于市

面上的其他类型的机床设备 。 甚至把工

作区域 内大量切屑排放 出去的切屑输送

装置的速度也非常高 。 在对大量切屑 的

处理上 ， 使用 了
一套特大型废屑 制块设

备 ， 该机床设备虽然采用 了先进且复杂

的工艺技术 ， 但仍然是
“

极易操作
”

的 ，

Ｕｒｍ ｉｎ ｓｋ＾ 
表示 。

前期的培训工作丰富而深入 ， 今天如

果 出现问题 ， 可以方便地通过 Ｈ ａｎｄ ｔｍａｎｎ

公司的远程维护和更快捷的服务支持 ， 使

设备快速地复又投人运行 。 为 了能够继续

贯彻公司 自 主生产的发展策略 ，
Ａ ｉ ｒｃ ｒａｆｔ

Ｉ ｎ ｄｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 公司计划在机器设备上继续投

人 。 丨

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃｎ


