
技 术 革 新 的 辩 证 法

佛 “ 铸造厂气几 f,, 竺刀关肇

我厂在文化大革命前
,

基本上沿袭解放前的手工生产方式
,

不少工人仍受小生

产者私有心理的影响和束缚
。

文化大革命的伟大历史洪流
,
荡涤着旧社会遗留下来

的污泥浊水
,

向我们提出了改造老企业
,

改造旧思想
,

改造旧生产关系和改造自己

认识能力的新课题
。

奋战五年的结果
,

我们实现了工艺
、

材料
、

技术和设备上的一

系列变革
,

生产翻了一倍
,

企业的技术状况和职工的精神面貌起了深 刻 的 革命变

化
,

工人们在改造小生产
、

发展新制度的同时
,
也改造了自己的认识能力

。

坚持革命辩证法
,

改革五百年传统老工艺

进入七十年代以后
,

革命形势要求我们小型铸件年产量翻一倍
。

而我们当时的

生产场地小
、

设备差
、

人手不够
,

要实现这一跃进
,

需要解决许多矛盾
。

当我们接

到这个任务以后
,

广泛征求铸造工人的意见
,

大家从毛主席关于要抓主要矛盾的教

导中得到启示
,

针对生产现状进行分析
,

认为造型工序是龙头
,

龙头舞起来了
,

龙

身龙尾就跟着动
,

至于合不合拍
,

那是个调整步伐
,

积极平衡问题
,

如果造不出模

型
,

造型材料处理
、

大炉熔化
、

铁水浇注
、

铸件清理等各个工序就发不了威
,

使不

上劲
。

当时小型铸件的生产全部是用薄壳泥模造型的
,

工序多
、

周期长
、

工效低
。

通过这一分析
,

使我们形成了这样一个概念
:

任务同能力的矛盾
,

能力不足是主要

的 , 造型同各个工序的矛盾
,

造型是支配其他工序的
,

而正确认识和 处 理 这个问

题
,

却是个前提条件
。

因此
,

必须首先扫除思想障碍
,

然后在造型工序中
,
从革掉

拢模工艺的命去寻找出路
。

当时有人说
: t’ 几百年老一套

,

要改人家早改了
,
还轮到我们这一代? 这个工

艺不好
,

又怎会流传到如今 ? ” 我们用对立统一的观点和阶级分析的方法
,

研究了

泥模铸造的历史和这些同志的意见
。

五百多年前
,

佛山就有泥模铸造
。

解放有右
’

资

本家为了追逐利润
,

把劳动人民创造的泥模工艺当作摇钱树
,
把这种 工 艺 说得神

乎其神
,

对工艺不准作丝毫改变
。

但是
,

解放以后
,

在毛主席
“
古为今用 ” 的方针
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指引下
,

我们已经对它做了多次重大手术
,

越改越好了
,

事实证明它决不是不可以

改变的
。

但由于刘少奇修正主义路线的干扰
、

破坏和小生产的私有心理和习惯
,

有

些人虽然不反对却也不支持我们试验用新工艺来取代这种旧工艺
。

我们广泛研究了各方面的意见
,

认为泥模工艺能流传几百年而仍然有旺盛的生

命力
,

足以说明这种造型工艺用于精密铸造至今仍有其许多可取的地方
,

它能够造

出高质量的铸件
,

对于这一点应该继承
,

并且加以总结提高促其发展 , 但把它作为

生产小型铸件的一种手段
,

则由于其固有的缺点
,

不符合多快好省精神
,

必须加以

淘汰
。

而要取代它
,

则既要看到前人失败的历史局限性
,

也要认识到今天改革的艰

巨性
,

尊重事物的客观规律
。

于是
,

我们对于在不同产品的造型上采取保留发展还

是淘汰取代的问题
,

作了具体分析
。

这同样要坚持辩证法
,
反对形而上学

。

“
不论做什么事

,

不位得那件事的情形
,

它的性质
,

它和它以外的事倩的关系
,

就不知道那件事的规律
,

就不知道如何去做
,
就不能做好那件事

” 。

泥模不同于砂

型
,

决定因素是造型材料
,

它的性质规定了工艺特点
,

这些特点
,

同相 应 的 整个

生产流程紧密地相联系
。

只要用一般的翻砂造型代替它
,

造型工序同其它工序保持

了平衡
,

生产能力就扩大了
。

观模是用选定的木屑和化学稳定性高的山泥作主要材

料的
,

山泥比例大
,

塑性高
,

所以能够使铸型有清晰的外廓和精确的尺寸
,

铸型脱

冬和木屑炭化处理后
,

就有高强度
、

小发气性和良好的透气性
,

可以获得光浩而致

密的铸件
。

模型和铸件是一对矛盾
。

用观模造的铸件重量轻
,

单件从几克到几十克

重 , 体积小
,

一般不到三十立方毫米
,

最小还有不到十个立方毫米的
,

壁厚有的只

是三毫米
。

由于
“
小

” ,

就只需要少最的铁水
,

而铁水一到模型里很快就凝固了
,

于是
,

铸件同铸型就有了一种特定的关系
。

铸件之
“

小
” ,

就区别于
“

大
” ,

用于造大

铸件上不能采用的材料
,

能不能正好是小铸件所需要的呢 ? 通过对一百二十五种造

型材料的选择和一百五十七次的实验
,

我们找到了肯定的答案
。

用钻土砂来做铸型的时候
,

通常我们选用近园型的天然河砂
。

对于作为取得铸

型强度要求而加入作毅结荆的钻土
,

我们则采用毅结度不低而耐火度较高的泥种
。

但是
,

由于小铸件的规定性
,

这些原砂和钻土内在的特短和特长就互换了位置
,

即

可以选用具有截然相反属性的材料
。

于是
,

我们选用了多角型的山砂碎屑和熔点低而

胶质价高的翁土来作为小铸件的成型材料
,

并对它们作了相应的处理
。

多角形原砂

的角
,

接触铁水易熔融而同铸件钻在一起
,

但铸件小
,

铁水来不及把砂的尖角熔融

便冷却了 , 由于砂的导热性差
,

角形砂就因温差大
,

有更多碎裂的机会
,

但铸件表

面图案复杂
,

正是需要较细的砂粒来印出这些花纹 , 角形砂粒机械咄合力强而紧实

度大
,

所以配成的型砂透气性差
,

但小铸件所产生的发气性也小
,

因此
,

透气性就

并不差了 , 而它的机械啮合力大正好是对待照发图案的特长
,
至于它的流动性差

,

却因小型铸件凹凸位置一般相差不大而又被我们放到震压机械上造型
,

所以这一短

处又被人的能动性所克服
。

至于采用耐火度低而胶度大的钻土造型
,

用于大铸件
,

则确是铸造材料上的一大忌
,

然而由于铸件小
,

胶度大的钻土可以很好地团结着细
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砂造成铸型清晰的外廓而有高的湿压强度
,

虽然它耐火度较差
,

但在热作用下它刚

开始融花
,

铁水使疾固不再需要它承受压强了
,

它在接触铁水时融成薄层冷后就成

为硬壳
,

这个硬壳的收缩率与铁水凝固收缩率不等
,

就使铸型和铸件分 离 得 很清

楚
,
这样

,
材料的特短就变为了特长

,

实现了对这项五百年传统工艺的改革
。

绝大

部分小型铸件的造型从用泥模改为翻砂以后
,

带动了生产过程的全面变革
,

年产能

力很快就增加了两倍
。

这一改革破除了小生产者的因循守旧观念
,

解放了人们的思

想
,

促进了生产发展
。

认 真 分 析 矛 盾 解 决 矛 盾

实 现 用 广 东 白煤 研 粉 化 铁

随着造型工序能力的扩大
,

大护熔铁的用焦量迅速增加
,
出现了新的不平衡

.

为了改变北煤南运状态
,

贯彻
“
备战

、

备荒
、

为人民
”
的伟大战略方针

,

立足当地

资源
、

自力更生
,

我们决心结束几十年来用焦化铁的历史
,

采取广东生产的不能炼

焦的无烟煤研粉化铁
。

在第二次世界大战期间
,

有的国家研究过直接用原煤化铁的问题
,

结果都失败

了
。

在无产阶级文化大革命中
,

我国工人阶级成功地解决了这个问题
,

实现了用烟

煤粉化铁
。

但是
,
由于我厂最先只是照搬别人的经验

,

结果
,

不是点不着火
,

就是

铁水温度太低
,
同时出现的则还有铁水化学元素烧损多

,

炉衬寿命短
,

熔化速度慢

和铸件理化性能不合格等一系列问题
。

面对这种情况
,

有人发表了一套议论
,

说是
“
一有焦炭

,

无谓多此一举
,

不应搞 , 二要保产
,
多出了废品影响计划完成

,

不可

搞 , 三没能力
,

等别人创造了成熟经验再照着搬
,

不能搞
. ”

三个
“
不

”
归结到一

点上
,

就是
“
风险让人担

,

革命要保单
”
的自私观念在作怪

。

这种
“ 只注愈自己小

团休的利益
,

不注意盆体的利益
,

衰面上不是为个人
,

实际上包含 , 极狭陇的个人

主义
,

同样地其有很大的梢蚀作用和离心作用
。 ” “

其杜会来漂是小资产阶级和资

产阶级的思想在党内的反映
” 。

如果这种认识不端正
,

则技术问题将无由解决
。

于

是
,

党组织也就采取了三条对策
:

一是宣传扭转北煤南运状态的战略意义
,

端正认

识
,

批判修正主义路线 , 二是定期停用焦炭
,

把煤粉化铁列为全厂技术会战项目
,

发动群众定期攻克 , 三是领导亲自参加我们的战斗
,

着重解决认识路线和具体的技

术关键问题
。

讲清了无产阶级革命需要的道理
,

排除了小生产者自私观念的影响和

千扰
。

为什么北方的经验搬到佛山来就行不通 ? 毛主席指出
: “

任何运动形式
,

其内

部娜包含 . 本身特殊矛盾
,

这种特殊的矛盾
,

就构成了一事物区别于他事物的特殊

本质
” 。 “

不同质的矛盾
,

只有用不同质的方法才能解决
” 。

别人用的烟煤
,

我们

却用的是无烟煤
,

煤种不同
,

根据不一样
,

事物就有了千差万别
。

广东 白煤同北方烟煤比较
,

它的特点是含碳量不低而发热值也较大
,

挥发物含
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量低而火焰短
,

灰分高而难于燃烧完全
。

含碳量不低
,

固定碳有达到百分之六十
,

每公斤原煤发热值可达六千大卡的
,

这个条件同烟煤接近
,

这是广东白煤能够化铁

的主要技术依据
。

但是
,

对灰分高火焰短的广东煤
,

怎样组织好燃烧 ? 据 白 煤 特

性
,
我们采取了十九个相应的措施去对付

,

使煤粉入炉时满足连续
、

均匀
、

定量的

条件
,

作充分燃烧来发挥其最大热效应
。

入炉的风和煤的比例
,

北方成功的经验是带着煤粉的一次风小
,

作为助燃的二

次风大
.

我们根据广东煤难于燃烧的特点
,

采取了截然相反的作法
.

我们分析
:

两

次送风组成的一对矛盾中
,

一次风带着煤粉着火
,

起主导作用
,

二次风是为了助燃和

增大煤粉推向后炉方向的动能而安排的
,

处在从属地位
。

从白煤挥发份低这个特定条

件出发
,

在燃烧室燃烧的时候
,

如果二次风过大
,

一部份助力就会变为阻力
,

抵消了一

次风的动能
,

影响煤粉的顺利加入而造成燃烧间歇
,

给料机甚至出现正压力
,

这既

易造成前炉煤粉积聚
,

燃烧不完全
,
不利于提高炉温

,

也加大了对炉墙的冲刷
,

降

低了炉子的使用寿命
.

在炉温低时
,

二次风超过一次风到了一定极限
,

熔炉还可能被

吹熄
,

或者
,

在熔化过程中也很容易造成铁水氧化变质
.

根据这一分析和实践的验

证
,
我们选择了合适的一

、

二次送风量
,

风量成功地组织了 白煤的完全燃烧
。

我们用的广东白煤
,

灰分大于烟煤一倍而影响燃烧
。

但是
,

这个东西也有二重

性的
,

从姗烧角度看
,

它着火点高
。

为了改变这种情况
,
我们把它研成更细粒度的

粉
,

控制其自然含水里
,

使它充分扩散悬浮燃烧
,

限制了它的不利一面
。

但从提高

护龄的角度看
,

它烧余物多
,
这样

,

炉墙上长期结上了一层光滑结实的保护层
,

炉

砖大都在没有受到直接冲刷的条件下工作
,

炉龄就相对延长了
。

我们就充分利用它

这一特性
,

改变它入炉的路线
,

让这种烧余物不断均衡地喷涂在炉壁上而保持适当

的厚度以保护炉衬
,

变不利为有利
,

成十倍
、

二十倍地提高了化铁炉的使用寿命
。

当然
,

事物总有个数量界限
,

灰分过大则炉衬上变为严重挂渣
,

反过来影响燃烧
,

那是应尽力避免的
,

铁水质量
,

是煤粉化铁的一大技术经济指标
,

这种熔化工艺的特性
,

就是炉内

没有给铁水渗碳条件
,

铁水易变质
,

但是
,

人们在自然界面前决不是无能为力的
,

我们发挥 了人的主观能动性
,

创造了
“
慢快三勤

”
操作法

,

驾驭了大炉
,

取得了煤

粉化铁的自由
。

到目前为止
,

我们使用不能炼焦的当地煤粉代替焦 炭 熔 化了大量

铁
,

技国家给铁种类和牌号标准
,

生产了单件由七吨至七克的各种各类给件
,

大炉

平均熔速超设计能力百分之二十七
,

生产成本降低
,

赢得了生产的主动权
。

促进事物转化建成半自动型砂生产线

造型
、

熔化生产能力扩大了
,

仍用老设备和老技术来生产作为造型材料的型砂
,

就出现了供不应求
。

为了达到新的平衡
,

经过大战八个月
,

我们在一片空地上
,

依

靠群众的智慧和力量
,

把一条半自动化的型砂生产流水线建设起来了
。

但在调整试
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行中
,

砂子就是吸不上来
,

一件原以为很简单的事
,
不料竟成了全线的关键

。

对于这个技术问题
,

群众提出了各种看法
。

其中一种认为是风力不够
,

我们就

将两台抽风机串联在一起
,

加大了一倍风力
,

但却没能解决问题
。

一种认为风管 口

径太大
,

应该缩小
,

这实在是上一个意见的不同表述
。

为什么技术措施行不通
,

我

们从思想方法及其根源上去找答案
。

原来我们当中的一些人
,

总爱凭老经验办事
,

而这一套老经验
,

却是受到了历史上狭小规模的生产条件和落后的生 产方 式 所支

配
。

搞技术革新
,

总不敢从根本上变革
,

怕错怕乱
,

说
“
目前这样就蛮好了

” 。

安

于现状
,

容易满足
,

动起手来
,

长的截
,

短的接
,

总离不开修修补补
,

这是我厂曾

在一段时期内沿习手工操作
,

生产停滞不前的原因
。

我们面对现实
,

批判了那种凭

老套
,

想当然的主观唯心主义的错误思想
,

决心按照事物本来的辩证法
,

促成事物

的转化
,
达到革命的目的

,

情况就不一样了
.

一颗小小的砂粒
,

要怎样才能被吸起来又把它送走 ? 毛主席指出
: “

即使是外

力推动的机械运动
,

也要通过事物内部的矛盾
” 。

砂粒有什么矛盾 ? 我们要它动
,
它

偏是不动
.

静和动就是矛盾
。

一堆砂子中的每一颗都有重量
,

它压在别一颗砂子上有

一个作用力
,

也同时受到该颗砂子的一个反作用力
。

在外部不同温差
、

风力
、

震动

力的复杂变化因素的推动下
,

都不断地变换着各自的位置
,

这种情况在绘造业上就

是我们十分熟悉的型砂流动性
。

砂子有这个流动性
,

就是砂堆泻平和型砂可 以填满

绪型各个角落的道理
。

这样
,

一堆砂子相对静止是它的表象
,

不断在运动才是它的

真实的和基本的倩况
.

然而
,

一百几十吨砂被砂池围着堆在一起
,
它本身的重量却

又成为静压力
,

在这种情况下
,

静的方面占主导地位
,

所以砂子就不易吸得起来
。

怎样把这种宏观的静转变为动
,

又怎样才能把它自身重力作用的运动形式变为我们

需要的运动形式 ? 在这里
,

条件是重要的
。 “

没有- 定的条件
,

斗争 , 的双方都不

会转化
。 ”

实践已经表明
,

两台抽风机加起来这个条件是不充足的
,

必须再补充一

些条件
。

于是
,

我们添了一套给砂装置
,

用外部力量把砂硬
“
像 ” 到吸管中去

,

以

为一面
“
眼

”
一面

“
吞 ” 就能够取得高效率

,

然而
,
往往 “ 银

”
得太饱

,
反而把吸

砂管堵死了
.

大家总结这一失败为
“
捏着鼻子银饭噎了气

” ,

违反了
“
外因通过内因

而起作用
”
这一原理

,

就改变了一个办法
:
吸送前先给砂子一个 起 动 的 额 外 力

量
,

使每粒砂子脱离自身重力的束缚
,

然后才吸动它
。

据此
,

改 变 管 道的砂 口设

计
,

把原来直接地用全力吸砂的一个风 口改为双层
,

中心风力的作 用 是 吸送
,

外

层风力的作用是将砂粒起动
,

这样
,

吸 口处的砂受到辅助风力的 搅 动
,

显 著地破

坏了它们之间的相对稳定状态
,

都浮悬起来
,

站不住脚跟
,

于是用不 太 大 的风力

就将它吸走了
。

管 口的砂被抽走
,

留下了空位置
, 四周的砂粒失去了一 面 或 多面

的依靠
,

其本身的 自重就变为动力
,

不断滚向这个缺口来补充
,

这时又 被 辅 助风

力搅乱而悬浮起来
,

让主力吸起
,

如此周而复始
,

来多少
, “

吃 掉
”
多少

,

抽 风

机没有变
,

通过原来的吸管
,

就把十吨
、

几十吨的砂子全部轻而易举地 自 动 运到

了离地十多米高的地方
,

然后
,

全部利用其本 身 的 自 重
,
通 过 调 节 闸 门

,

各
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自又滚到型砂处理的机械中去
.

集中兵力
,

利用矛盾
,

因势利导
,

各个击破
,

全线

就建设成功了
。

这条线投产后
,

工效提高了八倍
,

减人增产
,

劳动条件从根本上得

到了改善
。

这种利用简单条件
,

促使事物矛盾向有利于革命和建设事业的方面转化的辩证

祛
,

一旦掌握在我们工人的手里
,

就变成了巨大的物质力量
.

一九七三年
,

我们建

设半自动化铸造生产流水线时
,

砂型浇注以后
,

水份迁移到表面造成与滑送槽道摩

擦力增大而流送不动
,

我们就以辩证法为武器
,

否定了加震动力和增添推送机构凭

外力来加强送铸型的解决方案
,

调动事物内在积极因素
,

简单地将滑槽改为滑级
。

当砂型在步进器送入第一个滑级时
,

凭原送过来的力量滑下
,

当落体的能量将要被

摩擦力消耗尽的时候
,

它在第一滑级的全程也就跑完了
,

于是就骤然 跌下 第 二滑

级
,

位能也就迅速转为动能而使它继续下滑
,

解决了问题
。

这些改革既是技术上的

成功
,
更是辩证法的胜利

.

不断解决新的矛盾 向科学技术高峰奋进

怀着赶超世界先进水平的雄心壮志
,

我们经过不断改进
,

设计制造了一批单工

位
、

双工位
、

垂直分型和水平分型的造型机
,

并使它接受逻辑程序控制而实现了全

自动
,

同几十台设备联成了生产流水线
。

气动自动射压带箱和双型脱箱这一类造型机
,

同任何新生事物一样
,

它有一个

不断发展的过程
。

起初
,
由于样机在设计上存在一些缺点

,

有人便说它
“
看起来挺

神气
,

用起来不争气
” ,

不主张再发展这种机械
,

把样机也放弃了
。

我们认为
,

支

持不支持新生事物
,

是关系到前进还是倒退的大问题
,

也是关系到无产阶级思想和

小生产者思想谁战胜谁的问题
。

只有敢于正视新的矛盾
,

实行不断革命
,

积极进行

技术创新
,

为改造小生产提供优越的物质条件
,

才能使巩固无产阶级专政的任务在

我厂得到落实
。

我们在批判林彪效法孔老二鼓吹
“
克己复礼

” ,

妄图复辟资本主火

的斗争中
,

也检查了自己队伍中的保守思想以及技术上停滞不前的错误倾向
,
坚持

革命的发展观
,

发展新技术
,

把这类造型机提到了一个新 的技术水平
。

射压造型机的射砂筒里原要镶着一圈用高强度合金材料制造的金属薄板
。

因为

它的工作条件是要接受砂粒对它的摩擦
。

但如果改变它的工作条件它就可以用普通

材料造
,
这就简单多了

。

于是根据射压成型原理
,

我们设计了射砂时型砂不与这块

薄板摩擦的方案
,

并用辗米机上现成的筛网代替
,

花了几元钱
,

就解决了样机上的

问题
。

国外的这类造型机
,

为要取得较大的比压
,

都采用液压
,

这就使得机械复杂
,
加

工要求高
,
造价昂贵

。

为要在用压缩空气为动力源的机上取得同样水平
,
我们分析

了气和油的特性
,

用汽压油的办法
,

通过截面积由大至小的变模
,

加了一个十分简

单的附件
,

就大大提高了单位砂型上所承受的压力
,

赶上了国外的水平
。

但是采用
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滚压
,

却还可以取得平稳而均匀的推送力
,

从而避免了曲型推出时受冲击力掩伤
,

我们用气压传动
,

就达不到这一点
,

而技术上却要求我们必须做到
.

能否把推杆活

塞的行程变速
,

给以缓冲条件
,

使它按慢— 快— 慢— 快的规程来动作 ? 要加

入一个什么条件来实现 ? 我 ff1 按照 马克思主义的认识论
,

沿着
“
实践— 认识—再实践— 再认识

”
一

的认识路线
,

从气压油这个特殊事物中
,

总结出一个普遍的规

律
:

在相同的压力和相等的排放孔道条件下
,

气体比油跑得快
.

就利用这一点
,

我

们在气缸里灌进了油
,

使它具有气缸和油缸的特性
,

既是带油的气缸
,
又是带气的

油缸
,

当缸里活塞被推进时
,

气体在缸前孔道迅速排出
,

达到了快的要求
,

气体排

完了
,

活塞顶着的油液缓缓排出
,

最后出现了一段慢的行程 , 活塞后移
,

气体在缸

后孔道迅速排出
,

又是一段快行程
,

最后顶着油液又降低了速度
,

于是
,

活塞带着

的推拉杆就有规律地作不等速运动
,

实现了慢— 快— 慢— 快的要求
。

控制油

的加入量
,
就调节了快慢行程的长短

,

从快
,

我们取得了高工效
,

从慢
,

避免了机

械的撞击磨损和噪音
,

避免了砂型被撞裂
。

这种造型机
,

比洋机 器 零 件 少
,

成本

低
,
制造易

,

结构简
,
重量轻

,

易于操纵
、

调整和维修
,

具有自己一系列的特点
,

它组合在自动化生产线上
,

比仿制外国的震压造型机工效成十倍地提高
。

如果说
,

资本主义国家没有先进的技术
,

这是不符合事实的
.

但是
, “

全世界

共产主义者比资产阶级离明
,

他们工得事物生存和发展的规律
,

他们住得辩证法
,

他们粉娜远些
。

资产阶级所以不欢迎这一条弃理
,

是因为他们不耳意被人们推翻
。 .

所以
,
马克思主义的哲学辩证唯物论的帅旗上

,

就公然 大 书 着—
“
无 产 阶 级

的
”

— 五个大字
。

“ 旧过程完给了
,

新过程发生了
。

断过程又包含 , 新矛盾
,

开始了自己的矛后

发展史
” 。

革命没有到头的时候
,
我们对事物的认识和改造也没有到顶的时候

,

我

们正不断揭露生产发展进程中各种新矛盾
,

不停顿地在进行着革命的转化工作
,

高
举马列宝义

、

毛泽东思想的伟大红旗
,

为了巩固先产阶级专政
,

为了建设社会主义

现代化强国
,

在不断革命的道路上奋勇前进 I


