
! ! ! !本报讯（记者 叶薇）国产大
飞机研制取得重要进展。今天上
午，!"#"大型客机首架机在中国
商飞公司新落成的总装制造中心
开始机体对接，前机身与中机身
开始按照既定工艺装配流程进行
对合。据透露，!"#"大型客机将
于明年第三季度总装下线，力争
明年底首飞。

上午"时$%分，何馀根、雒学
峰等&名工人身穿蓝色工作服、头
戴防护镜，打出!"'"开铆第一
枪。“我会永远记住"月#"日这个
日子，等我(岁半的儿子长大了，
我要让他坐上我们的国产大飞
机，还要告诉他，总装开铆第一
枪，爸爸也参与了！”&)后小将雒
学峰心情激动，他参与了国产支
线飞机*+,-'./0%的中机身与中
央翼装配，现在已成长为飞机铆
接能手。年近六旬的老将何馀根
参与过“运十”“麦道”等飞机的制
造工作，如今又投身*+,-1和
!"1"的事业。“只要我干得动，我
会一直干下去，干到我们的飞机
上天，我还想到里面坐一下呢。”

!"1"大型客机机体结构主
要包含机头、前机身、中机身.中
央翼、外翼、副翼、中后机身、后机
身、垂尾、平尾、活动面等部段和
相关部件，由中国商飞公司设计
研发中心进行设计，分别由中航
工业成飞、洪都、西飞、沈飞、哈飞
和航天特种材料及工艺技术研究
所、浙江西子航空工业有限公司
等单位制造，由中国商飞公司总
装制造中心负责总装。目前，首架
机前机身、中机身.中央翼、中后
机身、副翼已经通过中国民航局
的适航检查。
中国商飞公司新落成的总装

制造中心位于浦东祝桥镇，(%%"
年1(月(&日奠基，现已初步建成
并投入使用，到(%(%年将具备1)%

架!"1"大型客机和)%架*+,(1.

/%%飞机的年批生产能力。目前，
!"1"大型客机研保项目能力建
设第一阶段厂房建设任务基本收
官，主要包括总装厂房、部装厂
房、复合材料中心等功能区，总装
移动生产线基本安装到位。
中国商飞公司采取“主制造

商.供应商”模式，坚持“自主设
计、国际合作、国际标准”的技术
路线，研制更安全、经济、舒适、环
保的!"1"大型客机。目前，基本
建成了“以中国商飞公司为核心，
联合中航工业，辐射全国，面向全
球”的我国民机产业体系。据统
计，国内共有((个省市、(%%多家
企业、23所高校参与!"1"大型客
机项目，确定了宝钢等13家材料
供应商和)4家标准件潜在供应
商，选定了56、789:;<:==、!>?等
#3家国际供应商，促成国际供应
商与国内企业组建航电、飞控等
机载系统的#3家合资企业。!"#"
大型客机机体结构采用了铝锂合
金、复合材料等先进材料，建立了
较为完整的民机材料体系。
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! ! ! !浦东祝桥镇，浦东机场以南的
一片占地4%%%亩的区域，是我国大
飞机的总装基地。2年前这里还是一
片芦苇荡，如今，已有#"个项目、2#
个单体建筑建成，部装厂房、总装厂
房已迎来它的首位主人———我国第
一架大型客机!"#"。

热压罐超!""吨
中国商飞上海飞机制造有限公

司（简称!上飞公司"）副总经理卢小
安介绍说，建设最大的难题有两个：
2#个单体都是同步建设，管理难度
大；每个单体都不是标准化厂房，喷
漆、装配、零部件机械加工、复合材
料厂房、技术大楼……
“我们是混凝土的活干出了机

械加工的水平。”卢小安笑言，比如，
(%%米范围内(根钢轨间上下误差不
能超过%@)毫米。“这里过去是滩涂、
芦苇荡，对新建厂房不是很合适，其
中一间厂房打了-AAA多根2/米高、
4A厘米见方的桩。”地质不合适，地
理优势却很明显。飞机造好后，可直
接拖到跑道上试飞，浦东机场的第
五跑道专门为国产大飞机预留了
“展翅空间”。

国产大飞机大面积采用了复合
材料，基地专门规划了复材中心，里
面有一个直径为)@)米、长-1米的热
压罐，能给复合材料零件加温加压，
最终固化成型。由于体积巨大，罐体
装满水后重"AA多吨。“这是中国目
前最大的热压罐，没有经验可以参
照，我们费了很大的功夫，解决了设
备基础承重及罐体放水两大问题。”

拼!积木"自动化
!"1"的各个部段来自五湖四

海。机头来自成都，前机身、中后机
身来自南昌，中央翼副翼来自西安，
后机身主要来自沈阳，起落架舱门
来自哈尔滨……
各部段运抵上海后，就要被陆

续送往部装车间。“这是总装的第一
步，相当于先在这里把壳子、骨架搭
好，再送到总装厂房填充‘血肉’。”
崭新的钢结构部装厂房，长-"/

米长、宽"/米，比一个标准足球场面
积还要大，为了能让飞机自由舒展
躯体，整个车间看不到一根立柱，钢
结构整体提升施工。

各个部段像一块块巨型积木，
如何把它们“严丝合缝”对接起来，
技术要求很高。部装厂房有4条自动
化生产线，分别是中央翼、中机身、
水平尾翼装配和全机对接。“对厂房
我们是系统性总体设计，从工艺集
成的角度做顶层策划。”上飞公司总
工程师姜丽萍说，过去，总装往往是
“来什么装什么”，很少对供应商提
要求，结果往往造成各地过来的零
部件精度不够，“要么胖了瘦了，要
么高了矮了”。
现在是从飞机的顶层技术开始

要求，生产线上的流程是什么、每个
工位需要多长时间，需要给未来预
留多少发展空间……这些问题都提
前规划好。“厂房是按照年产1AA架
飞机的生产能力设计，目前按-A架
起步规划。”

每块“积木”，内藏成千上万个
零件，其装配与测量方案，供应商都
要一一提供。前一块安装前，还要对

下一块提“总控要求”。
比如，全机对接#机身和翼身$

生产线设计了)个工位。先是“填充
脑袋”：机头里先放驾驶舱设备等；
安装机翼活动面以及相关系统；再
装配后机身段，把一块“积木”的后
端和另一块的前端连接成一个大筒
体。最后，整体机身与机翼对接、平
垂尾装配。“这个过程是环环相扣，
一层套一层。”
“随着我们管理技术水平的提

高，今后越来越多的系统将模块化
集成，提前安装在部装阶段，这样总
装阶段就显得简单、快速。”

部装厂房采用了自动化制孔、
钻铆设备、自动测量调姿对接、自动
引导运输车等先进设备。“我们的标
准不输波音空客。”
过去，拼“积木”时，每个孔有没

有对准，是工人用手摇方式、眼睛测
量的，现在根据各地供应商传来的
各项数据，生产线的数字化模拟系
统能提前算出对接数据，传送到安
装传感器的定位器，自动去寻找“卡
口”，精度控制在毫米级。对接过程
中，也有机器能自动调整，让部件微
微“伸伸胳膊动动腿”，达到最舒服
的位置。

总装厂房或开放
“躯体”安装好后，飞机模样初

显。接下来，进入总装厂房，飞机里
面的各项系统，液压、航电、电缆、导
管、发动机、起落架系统、座舱设备
都将一一安装上去，最后进行全机
功能试验。
总装厂房长2A)米、宽/&米，采

用了与波音/2/类似的移动生产线。

如同造汽车一样，每个工位不动，移
载平台以每小时A@3米的速度往前
移动，速度可调节。
“新的生产系统下，工人工作起

来更容易且更安全，零件和工装能
够在他们需要时及时精确地送达，
类似于外科医生在手术室给病人做
手术。”姜丽萍说，过去，座舱设备是
工人扛到飞机上的，现在装了一个
电梯，可直接“滑”上飞机。

不过，在姜丽萍看来，移动生
产线考验的并不是技术水平，而是
管理能力。“十多家系统供应商、成
百上千件系统成品，管理难度很
大。最难的是按照节点、计划、需求
实现精确配套。比如，要求有个部
件下午 )点到工位，早一分晚一分
都不行，能不能做到？我们要积累
很多数据，不断验证工艺流程有没
有问题，如果出了问题，要快速找
到源头。”
总装基地共有)条生产线，自动

化程度提高后，工人数量更少，但要
求更高。“过去只有机械加工才需要
编程，现在装配工人也必须学会自
动化编程，我们现在培养的是技能
型工人。”
集成度也更高。比如，自动钻铆

机过去是放在生产线之外的，现在
集成到生产线里，生产过程“一步步
往前走、不间断”，有助于提高生产
效率，缩短飞机交付周期。
总装基地已初具规模，在她看

来，是“刚刚学会了走”，能不能真正
“跑起来，飞向蓝天”还要长期攻坚，
“明年我们要实现!"1"总装下线。”

总装厂房将来要设置一个参观
平台，计划对外开放。“这是工业旅
游的亮点，到西雅图看波音，到上海
看商飞！”姜丽萍自信地说。

!总"汇 高精尖部件聚浦东
!装"机 国产大飞机待展翅

!"#"首架机上午在沪结构总装
中国商飞总装基地初步建成
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