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■2023年9月18日，成都成高阀门股份有限公司召开2023年度供方质量工作会议。



锻钢分体式球阀

DN 15-1500
PN 16-420

T10 锻钢分体式固定球管线球阀

T12 锻钢分体式固定球直埋球阀

锻钢分体式球阀有两片式、三片式阀体结构，阀体为全锻造加工而成，

阀体与阀体采用螺柱联接，具有结构紧凑、无铸造缺陷、密封可靠、低扭

矩、免日常维护、维修方便等特点，起导通/截断管路作用，适用于油、气、

水等介质，在石油、天然气开采和输送系统上广泛使用。

设计及检验可按API 6D､ISO 17292､ASME B16.34、GB/T 19672、

GB/T 12224等标准，防火安全满足API 607/API 6FA要求并通过试验认证，

NACE防腐耐酸可选，ISO 15848低泄漏可选。



一个国家选择什么样的现代化道路，是由其历史传统、社会制度、发展条件、外部环境等诸多因素决定的。

国情不同，现代化途径也会不同。实践证明，一个国家走向现代化，既要遵循现代化一般规律，更要符合本

国实际，具有本国特色。中国式现代化既有各国现代化的共同特征，更有基于自己国情的鲜明特色。党的二

十大报告明确概括了中国式现代化5个方面的中国特色，深刻揭示了中国式现代化的科学内涵。这既是理论概

括，也是实践要求，为全面建成社会主义现代化强国、实现中华民族伟大复兴指明了一条康庄大道。

康庄大道并不等于一马平川。要把中国式现代化5个方面的中国特色变为成功实践，把鲜明特色变成独特

优势，需要付出艰巨努力。

第一，人口规模巨大的现代化。这是中国式现代化的显著特征。人口规模不同，现代化的任务就不同，

其艰巨性、复杂性就不同，发展途径和推进方式也必然具有自己的特点。现在，全球进入现代化的国家也就

20多个，总人口10亿左右。中国14亿多人口整体迈入现代化，规模超过现有发达国家人口的总和，将极大地

改变现代化的世界版图。这是人类历史上规模最大的现代化，也是难度最大的现代化。

第二，全体人民共同富裕的现代化。这是中国式现代化的本质特征，也是区别于西方现代化的显著标志。

西方现代化的最大弊端，就是以资本为中心而不是以人民为中心，追求资本利益最大化而不是服务绝大多数

人的利益，导致贫富差距大、两极分化严重。一些发展中国家在现代化过程中曾接近发达国家的门槛，却掉

进了“中等收入陷阱”，长期陷于停滞状态，甚至严重倒退，一个重要原因就是没有解决好两极分化、阶层

固化等问题。

第三，物质文明和精神文明相协调的现代化。既要物质富足、也要精神富有，是中国式现代化的崇高追

求。物质贫困不是社会主义，精神贫乏也不是社会主义。西方早期的现代化，一边是财富的积累，一边是信

仰缺失、物欲横流。今天，西方国家日渐陷入困境，一个重要原因就是无法遏制资本贪婪的本性，无法解决

物质主义膨胀、精神贫乏等痼疾。

第四，人与自然和谐共生的现代化。尊重自然、顺应自然、保护自然，促进人与自然和谐共生，是中国

式现代化的鲜明特点。近代以来，西方国家的现代化大都经历了对自然资源肆意掠夺和生态环境恶性破坏的

阶段，在创造巨大物质财富的同时，往往造成环境污染、资源枯竭等严重问题。我国人均能源资源禀赋严重

不足，加快发展面临更多的能源资源和环境约束，这决定了我国不可能走西方现代化的老路。

第五，走和平发展道路的现代化。坚持和平发展，在坚定维护世界和平与发展中谋求自身发展，又以自

身发展更好维护世界和平与发展，推动构建人类命运共同体，是中国式现代化的突出特征。西方国家的现代

化，充满战争、贩奴、殖民、掠夺等血腥罪恶，给广大发展中国家带来深重苦难。中华民族经历了西方列强

侵略、凌辱的悲惨历史，深知和平的宝贵，决不可能重复西方国家的老路。

新中国成立特别是改革开放以来，我们用几十年时间走完西方发达国家几百年走过的工业化历程，创造了

经济快速发展和社会长期稳定的奇迹，为中华民族伟大复兴开辟了广阔前景。实践证明，中国式现代化走得

通、行得稳，是强国建设、民族复兴的唯一正确道路。

「卷首语」

中国式现代化是强国建设、民族复兴的康庄大道

选摘自人民网
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生产三部

值此中秋国庆双佳节来临之际，按照惯例公司工会为

全体员工准备了丰厚的福利。家国安康，月满人间，祝大

家中秋国庆双节快乐！

供稿/周丽

生产三部

9月10日，中国石化控制球阀调研组专家莅临成高考

察、指导工作，会上,大家就成高的发展历程，技术产品

创新，研发能力进行了讨论交流。

供稿/周丽



9月18日，成都成高阀门股份有限公司2023年度供方质量工作会议在公司东区圆满召开。公司领

导、各级管理干部和30多家供应商参会，总经理助理兼生产部部长刘友良担任会议主持人。

上午，质检部部长袁勇、副总经理兼总工程师曾品其、质管部部长树钟岭、总经理张俊分别在

质量管理和质量检测两方面进行发言，汇报了近半年产品交检合格率，典型质量事件的分享，宣读

了最新的质量管理要求，明确质量管理。产品质量问题是刻不容缓的，需要齐心协力，共同攻破，

以达到成高和大家的共同发展，实现共赢。

下午，为加强企业间的协同合作，会议采取座谈形式，大家互提建议和想法，共同交流质量管

理经验，增进团结，加强合作。为鼓励各位供应商加强质量管理，落实生产制造，由董事长丁骐、

总工程师曾品其、副总经理丁珂为荣获成都成高阀门股份有限公司“2023年度优秀供应商”的七家

供应商颁发荣誉证书。

最后，董事长丁骐再次强调，质量是企业最核心竞争力。希望大家能够和成高一起共同发展，

共创辉煌！

供稿/周丽
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阀门锻造知识
为防止坯料裂纹，需要时进行中间退火以保证需要

的变形能力。为保持良好的润滑状态，可对坯料进

行磷化处理。在用棒料和盘条进行连续加工时，目

前对断面还不能作润滑处理，正在研究使用磷化润

滑方法的可能。

（二） 根据坯料的移动方式分类

根据坯料的移动方式，锻造可分为自由锻、镦

粗、挤压、模锻、闭式模锻、闭式镦锻。

1、自由锻

定义：利用冲击力或压力使金属在上下砧面间

各个方向自由变形，不受任何限制而获得所需形状

及尺寸和一定机械性能的锻件的一种加工方法，简

称自由锻。

特点：自由锻造所用工具和设备简单，通用性

好，成本低。同铸造毛坯相比，自由锻消除了缩孔、 

缩松、气孔等缺陷，使毛坯具有更高的力学性能。

锻件形状简单，操作灵活。因此，它在重型机器及

重要零件的制造上有特别重要的意义。

分类：主要有手工锻造和机械锻造两种。手工

自由锻生产效率低，劳动强度大，仅用于修配或简

单、小型、小批锻件的生产。

在现代工业生产中，机器自由锻已成为锻造生

产的主要方法，在重型机械制造中，它具有特别重

要的作用。而产生的锻件形状和尺寸主要由操作工

的技术水平决定。

主要设备：自由锻造的设备分为锻锤和液压机

两大类。生产中使用的锻锤有空气锤和蒸汽-空气

锤，有些厂还使用结构简单，投资少的弹簧锤、夹

板锤、杠杆锤和钢丝锤等。液压机是以液体产生的

铸造和锻造是两个不同的加工工艺。

铸造是把没有形状的金属液变成有形状的固体。

铸造阀门就是浇铸所成的阀门。

锻造主要是在高温下用挤压的方法成型。可以

细化制件中的晶粒。锻造阀门就是锻打出来的。

锻造的种类

（一） 根据变形温度分类

当温度超过300-400℃（钢的蓝脆区），达到

700-800℃时，变形阻力将急剧减小，变形能也得

到很大改善。根据在不同的温度区域进行的锻造，

针对锻件质量和锻造工艺要求的不同，可分为冷锻、

温锻、热锻三个成型温度区域。钢的开始再结晶温

度约为727℃，但普遍采用800℃作为划分线，高于

800℃的是热锻；在300～800℃之间称为温锻或半

热锻。不加热在室温下的锻造叫冷锻。

在 低 温 锻 造 时 ， 锻 件 的 尺 寸 变 化 很 小 。 在

700℃以下锻造，氧化皮形成少，而且表面无脱碳

现象。因此，只要变形能在成形能范围内，冷锻容

易得到很好的尺寸精度和表面光洁度。只要控制好

温度和润滑冷却，700℃以下的温锻也可以获得很

好的精度。热锻时，由于变形能和变形阻力都很小，

可以锻造形状复杂的大锻件。要得到高尺寸精度的

锻件，可在900-1000℃温度域内用热锻加工。另外，

要注意改善热锻的工作环境。锻模寿命（热锻2-5

千个，温锻1-2万个，冷锻2-5万个）与其它温度域

的锻造相比是较短的，但它的自由度大，成本低。

坯料在冷锻时要产生变形和加工硬化，使锻模

承受高的荷载，因此，需要使用高强度的锻模和采

用防止磨损和粘结的硬质润滑膜处理方法。另外，
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料从模具面附近向自由表面扩展，因此，很难保证

精度，所以，将锻模的运动方向和旋锻工序用计算

机控制，就可用较低的锻造力获得形状复杂、精度

高的产品,例如生产品种多、尺寸  大的汽轮机叶片

等锻件。

锻造设备的模具运动与自由度是不一致的，根

据下死点变形限制特点，锻造设备可分为下述四种

形式：

（1）限制锻造力形式：油压直接驱动滑块的油

压机；

（2）准冲程限制方式：油压驱动曲柄连杆机构

的油压机；

（3）冲程限制方式：曲柄、连杆和楔机构驱动

滑块的机械式压力机；

（4）能量限制方式：利用螺旋机构的螺旋和磨

擦压力机。

为了获得高的精度应注意防止下死点处过载，

控制速度和模具位置。因为这些都会对锻件公差、

形状精度和锻模寿命有影响。另外，为了保持精度，

还应注意调整滑块导轨间隙、保证刚度，调整下死

点和利用补助传动装置等措施。

此外，根据滑块运动方式还有滑块垂直和水平

运动（用于细长件的锻造、润滑冷却和高速生产的

零件锻造）方式之分，利用补偿装置可以增加其它

方向的运动。上述方式不同，所需的锻造力、工序、

材料的利用率、产量、尺寸公差和润滑冷却方式都

不一样，这些因素也是影响自动化水平的因素。

锻造的重要性

锻造生产是机械制造工业中提供机械零件毛坯

的主要加工方法之一。通过锻造，不仅可以得到机

静压力使坯料变形的，是生产大型锻件的唯一方式。

基本工序：自由锻造的基本工序包括镦粗、拔

长、冲孔、弯曲、扭转、错移、切割及锻接等。

2、模锻

定义：模锻是指在专用模锻设备上利用模具使

毛坯成型而获得锻件的锻造方法。此方法生产的锻

件尺寸精确，加工余量较小，结构也比较复杂生产

率高。

特点：在模锻锤或压力机上用锻模将金属坯料

锻压加工成形的工艺。模锻工艺生产效率高，劳动

强度低，尺寸精确，加工余量小，并可锻制形状复

杂的锻件；适用于批量生产。但模具成本高，需有

专用的模锻设备，不适合于单件或小批量生产。

分类：根据设备不同，模锻分为锤上模锻，曲

柄压力机模锻，平锻机模锻，摩擦压力机模锻等。

制备：模锻用的锻模，由上下两个模块组成,模

膛4是锻模的工作部分，上下模各一半。用燕尾和楔

1、2固定在锤砧和工作台上；并以锁扣3或导柱导向,

防止上下模块错位。金属坯料按模膛的形状变形。

工序、工艺过程：模锻的工序为制坯、预锻和

终锻。终锻模的模膛是按锻件的尺寸、形状，并加

上余量和偏差确定的。

（三）根据锻模的运动方式分类

根据锻模的运动方式，锻造又可分为摆辗、摆

旋锻、辊锻、楔横轧、辗环和斜轧等方式。摆辗、

摆旋锻和辗环也可用精锻加工。为了提高材料的利

用率，辊锻和横轧可用作细长材料的前道工序加工。

与自由锻一样的旋转锻造也是局部成形的，它的优

点是与锻件尺寸相比，锻造力较小情况下也可实现

形成。包括自由锻在内的这种锻造方式，加工时材
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机械性能。

经压制和烧结成的粉末冶金预制坯，在热态下

经无飞边模锻可制成粉末锻件。锻件粉末接近于一

般模锻件的密度，具有良好的机械性能，并且精度

高，可减少后续的切削加工。粉末锻件内部组织均

匀，没有偏析，可用于制造小型齿轮等工件。但粉

末的价格远高于一般棒材的价格，在生产中的应用

受到一定限制。对浇注在模膛的液态金属施加静压

力，使其在压力作用下凝固、结晶、流动、塑性变

形和成形，就可获得所需形状和性能的模锻件。液

态金属模锻是介于压铸和模锻间的成形方法，特别

适用于一般模锻难于成形的复杂薄壁件。

锻造用料除了通常的材料，如各种成分的碳素

钢和合金钢，其次是铝、镁、铜、钛等及其合金之

外，铁基高温合金，镍基高温合金，钴基高温合金

的变形合金也采用锻造或轧制方式完成，只是这些

合金由于其塑性区相对较窄，所以锻造难度会相对

较大，不同材料的加热温度，开锻温度与终锻温度

都有严格的要求。

锻造工艺流程

不同的锻造方法有不同的流程，其中以热模锻

的工艺流程最长，一般顺序为：锻坯下料；锻坯加

热；辊锻备坯；模锻成形；切边；冲孔；矫正；中

间检验，检验锻件的尺寸和表面缺陷；锻件热处理，

用以消除锻造应力，改善金属切削性能；清理，主

要是去除表面氧化皮；矫正；检查，一般锻件要经

过外观和硬度检查，重要锻件还要经过化学成分分

析、机械性能、残余应力等检验和无损探伤。

锻件特点

与铸件相比，金属经过锻造加工后能改善其组

械零件的形状，而且能改善金属内部组织，提高金

属的机械性能和物理性能。一般对受力大、要求高

的重要机械零件，大多采用锻造生产方法制造。如

汽轮发电机轴、转子、叶轮、叶片、护环、大型水

压机立柱、高压缸、轧钢机轧辊、内燃机曲轴、连

杆、齿轮、轴承、以及国防工业方面的火炮等重要

零件，均采用锻造生产。

因此，锻造生产广泛的应用于冶金、矿山、汽

车、拖拉机、收获机械、石油、化工、航空、航天、

兵器等工业部门，就是在日常生活中，锻造生产亦

具有重要位置。从某种意义上说，锻件的年产量，

模锻件在锻件总产量中所占的比例，以及锻造设备

大小和拥有量等指标，在一定程度上反映了一个国

家的工业水平。

锻造用材

锻造用料主要是各种成分的碳素钢和合金钢，

其次是铝、镁、铜、钛等及其合金。材料的原始状

态有棒料、铸锭、金属粉末和液态金属。金属在变

形前的横断面积与变形后的横断面积之比称为锻造

比。正确地选择锻造比、合理的加热温度及保温时

间、合理的始锻温度和终锻温度、合理的变形量及

变形速度对提高产品质量、降低成本有很大关系。

一般的中小型锻件都用圆形或方形棒料作为坯

料。棒料的晶粒组织和机械性能均匀、良好，形状

和尺寸准确，表面质量好，便于组织批量生产。只

要合理控制加热温度和变形条件，不需要大的锻造

变形就能锻出性能优良的锻件。铸锭仅用于大型锻

件。铸锭是铸态组织，有较大的柱状晶和疏松的中

心。因此必须通过大的塑性变形，将柱状晶破碎为

细晶粒，将疏松压实，才能获得优良的金属组织和
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空气受烟雾污染。

（2）工人们同时暴露于高温空气和热辐射下，

导致热量在体内积累，热量加上代谢的热量，会造

成散热失调和病理变化。8小时劳动的排汗量将随小

气体环境、体力消耗以及热适应性程度的不同而异

一般在1.5~5升之间，或甚至更高。在较小锻造车间

或离热源较远处， 贝 哈 二 氏 热 应 激 指 数 通 常 为

55~95；但在大型锻造车间，靠近加热炉或落锤机

的工作点可能高达150~190。易引起缺盐和热痉挛。

在寒冷季节，暴露于小气候环境的变化中可能在一

定程度上促进其适应性，但迅速而过于频繁的变化，

可能构成对健康的危害。大气污染：作场所的空气

中可能含有烟尘、一氧化碳、二氧化碳、二氧化硫，

或者还含有丙烯醛，其浓度取决于加热炉燃料的种

类和所含杂质，以及燃烧效率、气流和通风状况。

噪声和振动:型锻锤必然会产生低频率噪声和振动，

但也可能有一定的高频成分，其声压级在95~115分

贝之间。工作人员暴露于锻造振动中，可能造成气

质性和功能性失调，会降低工作能力和影响安全。

织结构和力学性能。铸造组织经过锻造方法热加工

变形后由于金属的变形和再结晶，使原来的粗大枝

晶和柱状晶粒变为晶粒较细、大小均匀的等轴再结

晶组织，使钢锭内原有的偏析、疏松、气孔、夹渣

等压实和焊合，其组织变得更加紧密，提高了金属

的塑性和力学性能。铸件的力学性能低于同材质的

锻件力学性能。此外，锻造加工能保证金属纤维组

织的连续性，使锻件的纤维组织与锻件外形保持一

致，金属流线完整，可保证零件具有良好的力学性

能与长的使用寿命采用精密模锻、冷挤压、温挤压

等工艺生产的锻件，都是铸件所无法比拟的锻件是

金属被施加压力，通过塑性变形塑造要求的形状或

合适的压缩力的物件。这种力量典型的通过使用铁

锤或压力来实现。铸件过程建造了精致的颗粒结构，

并改进了金属的物理属性。在零部件的现实使用中，

一个正确的设计能使颗粒流在主压力的方向。铸件

是用各种铸造方法获得的金属成型物件，即把冶炼

好的液态金属，用浇注、压射、吸入或其它浇铸方

法注入预先准备好的铸型中，冷却后经落砂、清理

和后处理等，所得到的具有一定形状，尺寸和性能

的物件。

锻造过程注意事项

（1）锻造加工过程包括：将材料切割成所需尺

寸、加热、锻造、热处理、清理和检验。在小型人

工锻造中，所有这些操作都由数名锻工上手和下手

在狭小场所内进行。他们都暴露于相同的有害环境

和职业性危害中；在大型锻造车间，危害随工作岗

位的不同而各异。工作条件尽管工作条件因锻造形

式不同而各异，但具有某些共同特点：中等强度的

体力劳动，干热的小气候环境，产生噪声和振动，

供稿/白开玉
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制心一处，便可无事不办
——记元坝新厂房搬迁

厂区整体井然有序，干净利落，极大的提高了工作

效率。

在这个充满竞争的时代，专业和服务是必要的，

我们用我们的专业和服务赢得了客户的认可。我们

的发展和成长离不开公司的支持，离不开项目部每

一个成员的努力和汗水，我们每一个成员都见证着

项目部的变化和成长，以点及面，成都成高元坝项

目部的搬迁是必然的，元坝项目部的发展也必然为

公司的发展做出贡献。

我们没有辜负自己，脚踏实地一步一步在向前

昂头前行，身后滴落的汗水全部绽放成了美丽的花

海，前进路上难免荆棘丛生，却依然挡不住我们坚

定的步伐，压不垮我们的东西终将成为我们攀登的

动力。

专业的企业做专业的服务，专业的人做专业的

事，正因为这么多年来我们始终如一，只做专业，

我们才能立于不败之地。

在此，我想引用一下文章标题“制心一处，便

无事不办”

世间万事，风云变幻，苍黄翻覆，纵使波谲云

诡，但制心一处，便无事不办，人定胜天。

元坝镇位于广元市苍溪县东南部，距县城24公

里，苍（溪）巴（中）公路横贯其境，宋江（东）

河从北向南流径而过。辖区内有丰富的天然气资源，

是中石化天然气开发利用的会战地。

成都成高元坝项目部于2016年成立，主要负责

中石化西南油气分公司广元元坝气田阀门试压维修

项目，旧厂房地址位于元坝镇裕鹤东路末段，占地

面积约700m²，项目部主干道狭长，不利于大型车

辆调度，厂区主结构为水泥，通风性差，修缮成本

高，没有大型的起重设备。随着公司的发展和项目

部业务的持续扩展，旧厂房的种种条件已经不能满

足业务拓展的需求了。

为了向客户提供更好的服务、为员工提供更好

的工作环境，公司领导经过综合考虑，在几年前便

进行新厂房的筹建工作，于2023年5月完成厂房的

建设并投入使用。

新厂房位于元坝镇天鹅村，占地面积约1000m²，

毗邻快速通道到，位于各站场较中间位置，交通便

利，场地和视野宽阔便于大型车辆调度，厂区主体

为钢结构，通风性好，能很好的适应各种天气，并

新增了5吨的桥式起重机，按照标准划分了各个区域，

供稿/王帅力

2023.09|乘风通讯|09



天地何故烦愁多，道来盈盈皆欲虏。

世人忙忙终西去，奈何执着金银土。

得了仙桃望琼浆，驾上天马思神虎。

物有万千享不尽，徒有贪念皆辛苦。

命中有定勿求佛，三叩九拜无灵处。

人生本是道中客，遵循规律乐自出。

供稿/刘恒伯

解忧
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三千年江州古城，八百年重庆新府。

百年解放纪念碑，共助廿六年直辖。

嘉陵江与长江水，两江交汇朝天门。

更有千厮与东水，两江大桥通南北。

水晶连廊来福士，俯瞰两江四岸景。

巴渝神韵洪崖洞，绝壁雄起悬崖城。

轨道交通乃一绝，轻轨穿楼出奇观。

万丈高楼平地起，一楼或在楼顶顶。

无意借地优势响，依山傍水山城巷。

古朴街道龙门浩，门里老街门外桥。

山城美食数火锅，麻辣鲜香劲道爽。

山城重庆特色多，吾口不能言其样。

建议诸君临贵地，山城重庆等着你。

供稿/小叶子

游记重庆
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