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1907年9月10
日，英国陆军第一
艘半硬式飞艇“首
屈一指”完成首次
试飞。

1908年9月10
日，美国人奥维尔?
莱特在迈尔堡创下
1小时5分52秒的
当时飞行续航时间
世界纪录。

1910年9月10
日，英国人德?哈维
兰试飞其自制的首
架飞机。

1927年9月10
日，柏林地铁站成
为全球首个连接机
场与公共交通系统
的快速转运站，提
供直达滕珀尔霍夫
机场的通道。

1944年9月10
日，美国费尔柴尔
德公司 C-82“包
裹”双发双尾撑货
机完成首飞，该机
型于 1944~1948年
间共生产223架。

1959年9月10
日，美国联邦航空
局在纽约地区率
先投入运行64代码空中交通管制雷
达信标系统（ATCRBS），即二次雷
达系统，该系统最初源于军用敌我
识别技术。

1970年9月10日，波音第一架
747-200型飞机出厂。

1980年9月10日，中国正式加入
《关于制止劫持航空器的公约》（即《海
牙公约》）和《关于制止危害民用航空
安全的非法行为的公约》（即《蒙特利
尔公约》），两公约于同年10月10日起
对中国生效。

1992年9月10日，波音757-200
双发客机首航成都—拉萨航线，与
波音 707相比载量提升 50%、节油
50%，并缓解了备件采购成本高的
问题。

1993年9月10日，波音完成第
1000架747客机的生产，距首批747工
人进驻美国埃弗雷特工厂已26年。

2010年9月10日，北京航空安全
外交会议通过《制止与国际民用航空
有关的非法行为的公约》及其补充议
定书。

2018年 9月 10日，中国民航局
向北京航空颁发公共航空运输企业
经营许可证；同日，2018全球无人
机大会在成都开幕，展出无人机70
余架。

2021年9月10日，国航新疆分公
司正式挂牌成立，首批3架波音737-
800飞机投入运营，执飞乌鲁木齐至
北京首都、成都等航线。

2024年9月10日，国航首架C919
飞机正式投入商业运营。

（钟强 辑录）

近日，巴航工业宣布其新一代E-JetE2系
列飞机正式获得南非民用航空局（SACAA）的
型号认证。这一认证为其进入非洲核心航空
市场扫清了障碍。

巴航工业E-JetE2系列虽因最小机型
E175-E2交付延迟受一定影响，但E190-E2与
E195-E2两款主力机型已在全球市场获得广
泛认可。

此次南非认证落地后，当地支线航空龙头
——艾尔林克航空（Airlink）的扩张计划将加
速推进。该航司近期已与阿佐拉租赁公司敲
定协议，将引进10架136座的E195-E2飞机，
首架预计今年晚些时候交付，并于2027年前全
部完成。

目前，艾尔林克航空的航线网络覆盖15
个国家和地区的45个目的地，包括南大西洋

的圣赫勒拿岛和马达加斯加。
事实上，巴航工业早已在非洲支线航空

领域站稳脚跟。Cirium数据显示，目前，非洲
各航司注册运营的巴航工业商用飞机达221
架；今年非洲地区计划执飞的巴航工业飞机
航班超17万架次，提供1166万个座位，其中
艾尔林克航空作为最大运营商，承担了近半
数航班量。

此次获认证的E2系列在性能上实现显著
升级。相较于上一代机型，E190-E2与E195-
E2的单座燃油效率分别提升17.3%和29%；其
经典2-2座位布局具备运营灵活、适配不同航
线需求的特点。

此外，南非民航局还同步完成E2系列搭
载的普惠PW1900G涡扇发动机认证。

对于利益相关方而言，此次认证意义重
大。巴航工业商用航空非洲及中东地区总裁
阿尔扬�梅杰强调，巴航工业已位列非洲150

座级及以下细分市场榜首，南非是核心战略区
域；艾尔林克航空首席执行官德维利尔斯�恩
格尔布雷希特则指出，E2系列的运力与航程优
势，将帮助航司满足热门航线需求、拓展新目
的地网络。

截至目前，E2系列已在全球构建起覆盖欧
美成熟市场、亚太增长市场及非洲新兴市场的
多元化认证体系。从推进节奏看，2018~2019
年完成欧美核心市场认证后，巴航工业将重心
转向亚太与北美区域，于2022~2023年集中拿
下加拿大、新加坡、中国、马来西亚等国认证；
2025年又完成非洲关键市场认证，最终形成覆
盖全球主要航空市场的布局。

随着E2系列逐步投入南非市场，巴航工
业在非洲的市场份额有望进一步提升，同时也
将推动当地支线航空的效率升级与网络拓展，
为南非乃至撒哈拉以南非洲的航空业发展注
入新动力。
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巴航工业E2系列飞机获南非认证
构建覆盖欧美、亚太、非洲的多元化认证体系

“机头是整架飞机最复杂、最精密的部件之一，是‘神经中枢’，制造难度
极高，当时我们认为，大企业要干大事，就要从最难的开始干，所以当年我们
就选了机头。”日前，成飞民机副总工程师王伟给《大飞机报》记者介绍当年中
国引进麦道生产线时，选择机头这项任务的起源。他谈道：“机头的曲率变化
是整个飞机最剧烈的，为防鸟撞要使用高强度材料，所以难制造。而我们介
入民机制造就是从这个最难的部段开始的。”

从20世纪80年代为麦道生产机头开始，成飞的民机业务越做越大，产品
从机头扩展到舱门、方向舵等，营业收入也从成飞民机成立之初的0.9亿元增
至2024年的31亿元。“经过17年的发展，成飞民机已初步具备航空结构和系
统集成整体解决方案能力，全面构建了国际、国内双循环的发展格局，成为波
音、空客、中国商飞等企业的优秀产品提供商。”王伟表示。

从“头”开始

成飞的工业园区位于成都西南一片叫黄田
坝的地方。上世纪50年代后期，成飞落户于此，
一边建设，一边研制飞机，几经磨砺，逐渐成长
为中国航空工业的一股重要力量。

2007年，为做大做强民机产业，原来的成飞
“厂内分厂”，独立为一航成飞民用飞机有限责
任公司，后于2011年更名为中航成飞民用飞机
有限责任公司。

因为有生产麦道机头的经验，2002年C909
飞机立项后，成飞民机顺理成章地拿下了机头合
同。同样，C919的机头也都在此制造。

“与当年麦道飞机的机头相比，C909、C919
飞机的机头要先进得多、复杂得多，也难得
多。成飞民机在与中国商飞合作的过程中，重
点攻关且突破了产品设计、装配、大型钣金成
形、检测试验、复材制造等核心工艺技术，还培
养了一批人才，建立了完善的技术体系、标
准。”王伟介绍说，基于这些能力，成飞民机在
结构装配之外，还具备系统集成装配交付能
力，可实现电气、环控、液压、飞控等系统集成

并行制造。
在结构装配方面，成飞民机的产品也不再

局限于机头，还包括A320登机门、驾驶舱地板，
A350扰流片和下垂板，达索猎鹰7X、8X壁板，
737登机门、方向舵，747-8平尾等。此外，成飞
民机还是787方向舵的全球唯一供应商。

“当然，最能体现成飞民机技术能力的还是
机头。无论是C909，还是C919，每次向主制造
商交付机头部件，我们都非常激动——它不仅
是成飞民机全体员工智慧和汗水的结晶，也是
成飞民机在大型复杂部件制造领域综合实力的
象征。”王伟表示。

机头之难

站在一个C919飞机的机头前，成飞民机庄
期能给记者解释了造机头之难：“简单来说，造
机头有三难：一是机头结构复杂，二是制造工艺
协调性要求高，三是机头的精度要求高。”

“你看机头的外形，与后面的等直段机身相
比，明显要复杂得多。”庄期能引导记者观察机
头，“机头大尺寸双曲面蒙皮曲率变化较大，成
形回弹大，外形控制非常困难，特别是驾驶舱左
右侧双曲率蒙皮，与雷达罩框的曲率半径大约
为1.2米，零件的精加工程序需要反复调试与改

进，非常难。”
“再看制造工艺协调性的要求。”庄期能介

绍，机头不仅与前机身、雷达罩、前起落架之间
有很高的协调要求，而且机头上安装的舱门较
多，互换性和替换性要求较高。此外，飞机控制
系统主要在机头进行安装集成，要求结构与系
统成品件完全协调。“这么多的结构、系统要协
调，难度不小。”庄期能表示。

此外，机头作为飞机的一级气动区，对飞机
的外形尺寸控制以及波纹度控制要求非常高。
同时，机头上安装的总温探头、总压探头、攻角
传感器等传感器设备数量众多，并且要求结构
零件上的协调孔孔位精度相对角度达到?1.0
度。“这么高的精度要求，对制造的要求自然也
就高了。”庄期能表示。

记者眼前的C919机头，长约6.66米、宽约
3.96米、高约4.13米，重达2.4吨，体量和重量都
创下国内民机之最。这个“大家伙”由驾驶舱、
前起舱、壁板、机头地板、舱门等几大部件构成，
模块300多项，安装零件上万件，螺栓、铆钉等标
准件多达十几万件。更关键的是，飞机上超过
60%的传感器设备都集成在机头上，涉及飞控、
导航、气象等核心功能，显然对机头的设计、制
造与检测均提出极高要求。

成飞民机张永亮也指出，飞行员普遍具有

丰富的波音、空客等机型操作经验，对驾驶舱的
舒适性、合理性有着极高的参照标准。每一位
飞行员对国产民机的反馈，都可能指向驾驶舱
区域的调整需求——或是操作界面的角度偏
差，或是内饰拼接的细微缝隙，等等。出于以客
户为中心的理念，只要飞行员提出的需求具有
普遍性，就会启动修改。而这种基于实际体验
的精细化调整，使得机头区域的工程变更量极
大，进一步增加了制造过程的复杂性。

快速成长

对个人也好，对企业也好，做难而正确的
事是进步最快的方式。成飞民机从一开始就选
择了机头这个最难的大部段，成长的速度和幅
度自然也很可观。

在数字化转型方面，成飞民机引入了先进
的数字化技术，将协调方法从模拟量传递转变
为以数字量传递为主，简化了流程环节。又通
过数字化检测技术验证，实现了大型钣金和机
加件等的精确定位和安装。

张永亮介绍：“我们以数字化工厂为支撑，
不断优化工艺路径。比如针对C919机头，我们
在设计初期就与上飞院联合展开‘好制造’专项
行动，从源头保障了设计与制造的同步性。”

在成飞民机的生产车间，数字化作业界面
与自动钻铆设备已经成为常态。一项项从国际
合作项目中积累下来的制造经验，如今正反哺
于国产大飞机的研发和批产攻坚。

在生产工艺创新方面，成飞民机建设了
大型钣金零件生产线，突破了优质蒙皮零件
的精确拉伸成型、蒙皮零件的精确数字化切
割等技术，拥有了完整的大型钣金零件生产
能力。同时，成飞民机积极探索绿色制造技
术，攻克了镀锌镍等绿色技术，以替代原来的
高污染工艺。

在供应链管理方面，成飞民机建立了集成
供应链管理体系，从材料采购到装配交付，实现
订单处理、物料跟踪等环节的全流程全要素可
视化管理，确保各型号产品均衡有序生产。

“我们是从系统解决方案出发去设计供
应链，兼顾结构制造和系统集成。”成飞民机
罗水均介绍，面对疫情后全球民机产业供应
链紧张的态势，成飞民机坚持“战略合作+风
险防控”双轮驱动策略：一方面深化与核心供
应商的战略合作，建立长期稳定的供应关系；
另一方面，通过建立多元化供应商体系和风
险预警机制，有效降低了外部环境波动带来
的不利影响。

自豪之基

安全，是大飞机的生命线。习近平总书记
在会见C919大型客机项目团队代表并参观项
目成果展览时指出：“要坚持安全第一，质量第
一。”成飞民机始终把习近平总书记的重要指示
作为根本遵循，通过系统化管理来筑牢安全和
质量的根基。

庄期能表示：“我们的目标不仅是把一个机
头做出来，而是把它做成‘精品’，代表国产民机
最高质量标准。”为此，成飞民机构建了覆盖六
大维度、28个分支、99项指标的“精品型号评价
体系”，以“一次做好，缺陷为零”为目标，强化每
一个生产环节的质量意识。

成飞民机高质量的机头产品已成为“成飞
民机人”自豪的基石。在采访中，大多数C919
项目参与人员表示已体验过C919飞机，用“放
心”“舒适”“安静”“自豪”来形容飞行体验。
“C919起飞的那一刻，我觉得我们多年的努力都
值了。”王伟坦言。

AirlinkAirlink旗下的旗下的EE190190飞机飞机。。


