




第一节 发 展 状 况

四川轻工机械设备制造工业，是

从 1958 年开始逐步发展起来的。建国

前，省内轻工企业所需机械设备和配

件主要依靠沿海机械厂和省内私营铁

工厂、翻砂厂生产供应。建国初至

1957 年，其设备除依靠沿海和省内机

械部门提供外，也曾少量引进原民主

德国的七辊压光机等设备及部分部

件。

1958 年，四川省轻工业厅(当时

主管轻工业和纺织工业)成立后，仍靠

机械系统供应机零部件，所需机电设

备按计划向国家申请，但分配到的指

标只占计划数的 46．32 % ，实际到货

又只占分配数的 21．03 % 。为了保证

轻工企业生产的需要，1963 年，成都

机械修配厂由生产日用机械扩展试制

玻璃模具。1965 年，重庆市决定在北

碚玻璃厂模具修理车间的基础上成立

北碚玻璃模具厂，并将重庆钟表厂模

具车间分出成立重庆第一轻工模具

厂。为了支援“三线建设”，轻工业部决

定将北京造纸制浆实验厂造纸仪器车

间内迁宜宾纸厂(现长江造纸厂)为第

十车间，担负造纸仪器的研究试制、制

造和修理任务。

1966 年，生产多种造纸设备的乐

山亚西机器厂和重庆通用机械厂、生

产制糖设备和配件的重庆江北机器

厂、内江铁工厂、资中通用机械厂、生

产印刷机械的 重庆印刷机械厂属省

机械系统管理的企业。1966 年，机械

部门进行产品调整，决定不再生产外

系统的机械和配件，于是轻工业部决

定在四川新建重庆轻工机械厂，投资

1570 万元，生产能力 1000 吨；宜宾造

纸机械厂，投资 1626 万元，生产能力

2000 吨。两厂分别于 1968 年和 1969

年动工。同时，省轻工业厅考虑当时设

备供货紧张，资金短缺等情况，为取得

投资少、见效快的效果，决定将一些大

中型轻工企业的机修车间改为省厅直



接管理的机修点，既承担本厂设备维

修任务，又担负全省轻工业所需部分

设备和零配件的制造任务。

1971 年，重庆轻工机械厂、宜宾

造纸机械厂开始部分竣工投产，灌县

纸厂(现青城纸厂)机修点和四川省轻

工业学校实习工厂合并成立灌县轻工

机械厂(现四川轻工机械厂)，由省投

资 332 万元，生产能力 135．5 吨。1973

年机修点有 12 个，即：简阳、西泉、重

庆、嘉乐、灌县、乐山纸厂、内江、银山、

资阳、球溪河糖厂，成都灯泡厂、成都

唱片厂、合川火柴厂的机修车间和灌

县、乐山、嘉乐、成都、宜宾纸厂机修车

间组成的宜宾纸厂协作组。

省轻工业厅为保证轻工业的正常

生产和发展，将轻工机械作为技术后

方加强管理。副厅长王克曾几次率工

作组到资中等地调查，写出报告报省

计委，得到批准将轻工机械和零配件

生产计划所需要金属材料，由国家纳

入分配计划，并安排年度基本建设部

分投资。相应地建立健全管理机构，成

立机械设备处，加强对全省轻工机械

企业和机修点的领导管理，初步形成

四川省轻工机械工业的 生产系统。

1972—1976 年，自贡、江津、西昌机械

厂和成都造纸机修厂，先后纳入省轻

工机械系统。全省总生产能力 5478

吨，1976 年全省总产量 2862．67 吨，

但受“文革”影响，曾连续 5 年发生亏

损，累计亏损 153．79 万元，其中 1974

年亏损 75．54 万元，是 5 年中亏损最

多的一年。

1977 年，生产秩序开始好转，全

年实现工业总产值 1696 万元，总产量

3633．22 吨，全行业扭亏为盈，实现利

润 10．63 万元。1979 年，简阳造纸厂

机修车间与简阳灯泡厂合并成立简阳

县轻机厂。各机修点因本厂维修任务

繁重，其产量比重逐年减少，(1971 年

30 % ，1972 年 17．50 % ，1973 年

13．45 % ，1974—1975 年均为6．86 % ，

1976 年 以后不到 1 % )，1977 年只占

专业轻机厂 5248 吨的 0．16 % 。当年

全行业实现工业总产值 2467．79 万

元，产量 5248 吨，分别比 1976 年增长

1．27 倍和 83．3 % ，实现利润238．53万

元。

1980 年，各机修点不再担负全省

轻工机械设备和配件生产任务后，仍

为各厂机修车间。1981 年，增加永川

通用机械厂。1983 年，成都造纸机修

厂更名为成都造纸五厂，转产卷烟纸，

属成都造纸公司领导。1984 年，永川

通用机械厂转产钟表零件，挂靠重庆

市钟表公司。

1985 年，全省轻工机械厂稳定为

11 个，国家先后投资 8578 万元，有固

定资产 7681 万元，职工 6784 人，其中

工程技术人员 437 人，(取得中级以上

技术职称的 99 人)；年产轻工专业设

备 8769 吨，玻璃模具 3582 套，造纸仪

器 722 台，纵切机切自行车带钢 1 万



吨，饮料皇冠盖 4 亿只。当年工业总产

值 4743．31 万元，实现利润 1048．38

万元，全员劳动生产率 6991 元，在全

国 25 个省、市、区轻工机械行业中排

名第 12 位。

第二节 工 艺 设 备

70 年代，轻工机械各企业主要生

产零部件和小型设备，生产工艺比较

简单。80 年代，各企业工艺制造能力

提高。宜宾造纸机械厂 80 年代初，已

具备制造 3—6 吨的铸件工艺手段，热

处理工艺已具备 6 米井式炉和高频炉

等工艺手段，使电镀铜辊工艺由挂镀

改为既可挂镀又可转镀，显著改变了

300 毫米大铜辊的表面质量。应用喷

涂技术，增强了造纸烘缸缸面的防蚀

耐磨能力，还应用粘结技术于设备维

修和零件制造。重庆轻工机械厂不仅

具有一般的冷加工和热加工等配套较

为齐全的工艺设备能力，而且还推广

应用了粘结、热喷涂、钼化，冷硬树脂

砂、软氮化、渗硼、刷镀、电火花、数显

等新技术、新工艺。自贡轻工机械厂应

用钛材、不锈钢及其他合金材料，制造

真空盐的加热室蒸发罐、循环泵、盐浆

泵等主要设备，提高了产品的耐腐蚀

性和使用寿命。1983 年，为改进碱回

收喷射炉水冷壁管的鳍片管焊接工

艺，自制鳍片管焊接机 1 台，使用国产

钢管焊接鳍片管，不再进口，节约了外

汇。这项技术，在国内同行业中居领先

地位。该厂还自制销钉焊接设备 1 套，

提高工效 5 倍，质量稳定，经同行业专

家评定已达到国内先进水平。为了实

现锅炉、制盐和盐化工等各类压力容

器的封头、锥体等大件的成型压制工

艺，自制 1250 吨水压机 1 台，于 1972

年动工制造，1975 年开始土建工程，

1978 年完成，投资 196．78 万元。此项

工程完工之后，具备了大容量压力容

器产品的生产工艺手段，扩大了制盐、

造纸部份大型产品的生产能力。成都

轻工机械厂和北碚玻璃模具厂的玻璃

模具生产工艺，60—70 年代多用手工

成型，80 年代则以仿型车、仿型铣、数

控车床等机制成型为主。制模所需材

料已由建厂初期的灰铸铁、冷铁工艺

发展到现在的低钢铬合金铸铁生产工

艺，用这种材料生产的玻璃模具有良

好的耐热性，寿命比用其他材料制造

的模具延长 1 倍以上。

60 年代，全省轻工机械设备大部

分是各轻纺企业的机修车间在组建工

厂时搬迁来的，设备陈旧，有皮带车



床，也有“大跃进”时期自制的土简设

备。几个厂有各种金属切削机床、起重

机械、运输设备和锻压设备 199 台。70

年代，围绕提高工效、节约能源和更新

设备，除自制车、刨、铣床外，还从国外

购进部份精度较高的大型设备，国内

较先进的磨床、插齿机、插床等也有较

多的增加，1970 年全省轻工机械设备

总数 391 台。此后，特别是随着改革形

势的发展，设备更新加快，1985 年，金

属切削机床有 985台，比 1970年增加

1．87 倍。其中有精(密)、大(型)、稀

(少)设备 136台，比 1970 年增加12．6

倍，计有日本、联邦德国、原民主德国、

苏联、法国、瑞士、意大利、瑞典、原捷

克斯洛伐克、美国等 13 个国家的设备

173 台。自制设备 380 台，占金属切削

机床总数的 38．5 %。土简机床由 1976

年的 59 台减为 9 台。由于生产技术的

发展，轻工机械配备设备的品种和数

量增长也较快，铸造、木工、锻、压、剪、

校、热处理、油漆、电镀、表面处理、焊

接设备、电力机械、风动机械、起重运

输、工业炉窑、空调冷冻、环境保护、试

验检测仪器仪表等设备共 1312 台

(套)，主要设备总数 2304 台(套)。见

表 8—1



轻 工 机 械 工 业 设 备 变 化 统 计 表

注：(1)主要设备总数中未计：维修机床、简易机床、台钻、锯床。

(2)1985 年主要设备总数中还包括有：铸造设备 84 台，电力机械 192 台，风机 26 台，五金机械 26

台，油漆电镀 44 台，电热电炉 127 台，气体压缩机 38 台，复印缩微 5 台，仪器仪表 235 台，空调冷冻 15 台，液

化分离机械 5 台，电影照相 6 台，起重运输 228 台，木工机械 58 台，发电设备 3 台，土简机床 9 台，焊接设备

117 台，工业泵 15 台，环保设备 3 台，地中衡 2 台。

各轻工机械厂(除新建厂外)，生

产初期基本上没有计量测试仪器、仪

表，只能制造 4 级精度以下的产品。到

1985 年，各类精密通用量具已普遍使

用；产品的尺寸公差、形位公差和表面

光洁度等基本上有相应的长度和光洁

度 量具量仪(形位公差量具还不齐

全)；电、热、力、衡器，能源计量，产品

试验，材料的物理和化学指标均有相

应的仪器仪表；已有产品试验装置和

精密测试仪器仪表 235 台(套)。



第三节 品 种 质 量

全省轻工机械厂 1985 年已能生

产造纸、制糖、制盐、食品、饮料、钟表、

玻璃模具、陶瓷、日用轻工、轻工机械

刀片等 9 大类机械设备 357 种。

一、造纸机械 长江造纸仪器厂

1965 年开始试制造纸仪器，经过不断

开发新产品，1983 年印刷适应性测定

仪、纸张撕裂度仪、耐折度仪评为国家

经委优秀新产品。1984 年，纸张和纸

板两种耐碱度仪获轻工业部优秀新产

品金龙奖。高精度电动厚度仪、可调距

切纸刀、纸张粗糙度测定仪均填补了

国内空白。自贡轻工机械厂生产的 25

—50 吨的碱回收喷射炉，是造纸工业

从废碱液中回收烧碱、防止江河污染、

节约能源、降低造纸制浆成本的重要

设备，产品销售全国各地。该厂生产的

YZ0．5—1 液氯钢瓶和 25 立方米蒸球

分别被评为 1985 年轻工业部和四川

省优质产品。宜宾造纸机械厂生产的

纸机到 1985 年已由 1575 圆网、短网

发展到长网等Ⅰ—Ⅱ系列，车速由 80

米／分 提 高 到 120 — 200 米／分，

BZG 121 型 1575 长网纸机是全国首

台省级以上优秀新产品。该厂还生产

云母纸机、纸板机、油毡原纸机等专业

造纸机械。“六五”期间又同咸阳非金

属研究所合作。研制成功石棉乳胶湿

抄机，防蚀耐磨烘缸进行表面喷镀，都

是国内首创。四川轻工机械厂生产的

ZBJ11C 中浓度浆泵，ZBJ11—CN 中浓

度浆泵，ZBK13 罗茨真空泵，1985 年

被评为四川省优质产品。成都造纸机

修厂和简阳轻工机械厂还生产水力碎

浆机、浓缩机、切草机、滚刀切纸机等。

到 1985 年，能生产的产品有各种造纸

机 31 种，造纸制浆设备 74 种，造纸检

测仪器 28 种。

二、制糖机械 60—70 年代初，

省内仅机械系统的重庆江北机器厂、

内江铁工厂和宜宾南岸机器厂生产制

糖机械。江津轻工机械厂从 1965 年开

始试制日产 15 吨小糖机，1973 年试

制日产 30 吨小糖机。该厂 1976 年转

产陶瓷机械以后，有时也生产糖机配

件。西昌轻工机械厂从 1975 年以来，

一直生产糖机滤框、滤板等配件。自贡

轻工机械厂 1980 年开始生产制糖设

备，产品有蒸发罐、结晶罐及糖机配

件。“六五”期间该厂已发展成为省内

制造大、中型糖厂糖机部份设备的主

要生产企业，1985 年，生产的制糖设

备已达 37 种。

三、制盐机械 自贡轻工机械厂

从 1958 年起就开始生产制盐工业的

卷扬机、锅炉、金属钠电解槽、燃烧器



等产品。1964 年开始生产 3000 吨真

空制盐设备，到 1985 年已能生产盐浆

泵系列、循环泵系列、加热室、蒸发罐、

旋流器、沸腾干燥器等 32 种制盐设

备。

四、食品饮料机械 重庆轻工机

械厂于 1973 年开始试产罐头食品机

械，产品有斩拌机、真空搅拌机、填充

机、封罐机等。1974 年该厂又试制印

铁烘房和绞肉机等。“六五”期间开始

生产啤酒和白酒的罐装生产线，午餐

肉和红肠生产线，电热式和煤气加热

式印铁烘房。在新产品开发中属国家

级的新产品有 G T A 7 刮平机、32 头汽

水灌装机、废气处理装置、制膏机、600

×600 毫米板框式过滤机等。重庆钟

表机械厂 1980 年生产 50 头啤酒灌装

压盖机，生产能力为 4000—8000 瓶／

小时。“六五”期间生产直线贴标机。自

贡轻工机械厂，1981 年开始试制 18

头饮料灌装生产线，包括有洗瓶机、冲

瓶机、灌糖机、电控装置等 10 个品种。

全省轻工机械行业到 1985 年能生产

食品饮料机械 40 个品种。

五、钟表机械 重庆轻工机械厂

于 1972 年开始生产表壳车床、4 吨表

壳冲床、旋锤机等钟表机械。“六五”期

间，通过品种开发，精密压力机已形成

1．6—2．5 吨的系列产品，这些产品不

仅适用于钟表行业，而且还适用于仪

表、无线电、电池等行业。其中 4 吨精

密压力机在 1984 年和 1985 年连续被

评为轻工业部优质产品。重庆钟表机

械厂于 1980 年开始生产钟表机械，主

要产品有串光机、化学抛光机、表壳打

磨机等，1983 年又开发 ZB M 601 磨刀

机、6 轴 82 位铣床等。1985 年两厂生

产钟表机械 22 种。

六、玻璃模具 由成都轻工机械

修配厂、北碚玻璃模具厂生产。主要是

为玻璃厂生产食品、饮料、医药、日化、

文教用品所需包装瓶和器皿的模具。

1959 年资中四川纺织机械修配厂试

生产模具 15 套。1963 年成都机械修

配厂开始试制生铁玻璃模具，1982 年

改造铸工车间后，模具生产成为该厂

的主导产品，1985 年产品有出口五粮

液、全兴大曲、剑南春、泸州大曲、茅

台、郎酒等全国名酒瓶模和文君酒、绿

豆大曲等省内名酒瓶模，形成 10 个瓶

模系列品种。(1986 年该厂已成为轻

工业部在全国重点发展玻璃模具生产

的三个企业之一)。北碚玻璃模具厂

1965 年后开始生产吹制和手压机模

具，年产 120 副左右，1985 年模具年

产量已达 8719 副，为 1965 年的 71．7

倍，两厂能生产的产品品种有 46 种。

七、陶瓷机械 1976 年，江津轻

工机械厂由生产糖机设备转产陶瓷机

械，以后发展到生产泥浆泵、成型机、

输送机、搅拌机等产品。该厂生产的陶

瓷机械产品除为陶瓷行业服务外，还

用于粉末冶金、搪瓷、电瓷、日用玻璃，

回收橡胶、油漆、工业用瓷、建筑瓷、耐



火材料等 11 个行业。1985 年形成球

磨机、轮碾机两大产品系列，有 21 个

品种 32 个规格，基本上能提供由破碎

到粉磨，由滤泥到成型(碗、杯、盘)，从

干燥到入窑等陶瓷工序所需设备。这

些产品还销往全国 24 个省、市、区的

240个陶瓷企业。

八、日用轻工及其他机械 在这

方面的定型产品有：成都轻工机械厂

生产纺织行业用的复摇机、割绒机；宜

宾造纸机械厂生产的搪瓷和铝制品行

业用的裁料机；重庆轻工机械厂生产

的制笔机械；自贡、四川轻工机械厂生

产的减速箱；西昌轻工机械厂生产的

捻丝机等。70 年代，还发展了一些按

需定产的不定型产品，主要有重庆一

轻模具厂、成都机械修配厂生产的肥

皂自动打印机、板柜式压滤机、齿轮

泵、电池商标机、拌粉机、电池电芯成

型机、搪瓷压延机、拉伸机、肘杆卧式

金属挤压机、捆扎机、车床、牛头刨床

等，江津轻工机械厂生产的牙膏乳液

输送齿轮泵、肥皂泵等，四川轻工机械

厂生产的横枕形包装机，西昌轻工机

械厂生产的罗茨鼓风机。“六五”期间，

还生产有牙膏软管底色印刷机、8 轴

软管 3色印花机、甘油薄膜蒸发器、滤

咀卷烟条包机、纸箱机械、注塑机等

30种。

九、轻工机械刀片 四川轻工机

械厂于 1973 年开始试制轻工机械刀

片，1974 年小批生产长度为 600 毫米

以下的料刀4．8 吨。到 1985 年先后生

产有：切纸刀、切料刀、打浆刀、火柴

刀、烟丝刀、甩刀、削片刀、分切圆刀、

修边刀、塑料刀、赛珞珞刨刀、刮毛飞

刀、铅笔刀、木工旋刀和刨刀、切药刀

等 10 多种。

第四节 经 营 管 理

文革期间，企业生产管理混乱，机

构设置不健全，新厂设备不配套，原材

料供应不足，年年完不成生产计划，全

行业连年亏损。为了加强质量管理，

1978 年省轻工业厅组织检查了部分

轻机厂“质量月”活动情况，各企业结

合产品质量问题查原因，找危害，订措

施，举行废品展览。成都轻工机械厂针

对铸工车间质量问题进行停产整顿，

自贡轻工 机械 厂主动揭露 1975—

1977 年总计出废品 395 吨、损失金额

47．76 万元的问题，对其曝光，使企业

初步树立了“质量第一”的思想。

1979— 1980 年初，经过企业整

顿、复查验收，基本上扭转了多年来存

在的管理无制度、生产无规程、经济无



核算、消耗无定额的局面。从 1980 年

起，随着经济体制改革的深入，企业由

“生产型”转变为“生产经营型”。

为了加强领导班子建设，从 1981

年起，按革命化、年轻化、知识化、专业

化的要求改选了企业领导班子。1985

年 11 个企业的厂级领导 42 人中有中

专以上文化程度的 38 人，占厂级领导

人数的 90．47 % 。1983 年开始由过去

的党委领导下的厂长负责制逐步实行

厂长负责制，实行党政职能分开。同

时，建立职工代表大会，作为企业实行

民主管理的基本形式，初步理顺了党、

政、工三者的关系。从 1979 年起，各厂

普遍推行经济责任制。各厂开始对职

工发综合奖，即生产车间、辅助车间、

科室人员每月按 7、6、5 元分别发奖。

1980 年，实行经济指标奖，即按产量、

质量、成本、设备、安全等主要指标，归

口考核计奖，辅助车间按生产车间的

85 % ，科室按 80 % 发奖。1983 年开始

试行任务承包奖，即按任务承包，完成

规定指标后，经一次测算，奖金发给车

间和部门。以后又实行保经济技术指

标的经济责任制。对上级主管部门：一

是签订责任状，即按经济指标完成情

况分重奖线、获奖线和计划线得奖，完

不成受罚；二是实行税后利润留成，留

成为 28—29 % ，作为企业 5 项基金，

其中职工奖励基金一项占留成资金的

27 %；三是实行效益工资制，税利与效

益、工资挂钩。

1979 年开始推行企业的全面质

量管理工作。各企业成立了专职机构，

配备专职管理干部，坚持开展全面质

量管理教育。通过办学习班、黑板报、

收听广播、看电视录相等形式对领导

和职工普遍进行教育。到 1985 年，从

领 导 到 职 工 受教 育 面 达到 85 —

100 % 。经过教育，产品质量提高了，获

部、省级成果奖 20 个，其中部级 3 个、

省级 17 个。自贡、简阳、四川轻工机械

厂及宜宾造纸机械厂、长江造纸仪器

厂、重庆钟表机械厂 6 个厂建立了部

分产品的质量保证体系，自贡、简阳轻

工机械厂、长江造纸仪器厂颁发了质

量管理手册，以此作为企业的质量法

规。这期间，四川一轻系统有 8 个企业

质量标准达到 2 级，1 个企业达到 3

级。

从 1982 年开始，自贡、重庆、四

川、成都轻工机械厂、宜宾造纸机械厂

先后实行目标管理，具体做法是：将目

标值层层分解到各级，纳入各级经济

责任制，与奖金挂钩，重奖重罚。这样

做，收到了较好的效果；自贡轻工机械

厂取得 C 级锅炉、有缝气瓶和一、二

类压力容器设计制造许可证(三类压

力容器在 1986 年取得)，并获得自贡

市目标管理二等奖；四川轻工机械厂

获成都市先进企业管理和质量管理先

进企业奖。

各厂开展多种形式的经营销售服

务，通过走访、信访、座谈、安装维修、



技术服务、现场指导、技术培训和商

标、广告、电视、广播、产品样本等产品

宣传活动，使部分产品销售到全国 28

个省、市、区。1984 年产品销售收入

3486 万元，1985 年 产 品 销 售 收 入

4734 万元，均为当年商品产值的 97％

以上。

从 1985 年初开始，各企业发展横

向经济联合。自贡、重庆、四川、简阳、

西昌轻工机械厂和宜宾造纸机械厂、

重庆钟表机械厂等 7 个企业与黑龙

江、河南、福建、云南、陕西、四川等 12

个省、市、区的 60 多个企业，建立联

系，并与杭州轻工科研所、北京和上海

轻工设计院、重庆大学等 17 个科研

院、所联合进行新产品开发，研制和应

用新材料、新工艺，在不同程度上取得

了成果和经济效益。

四川省轻工机械工业 1966—1985 年产值、产量、利润统计表

(1)表列数据来源 于《四川 省统计 资料汇编 》《四川 省 轻 机公司历 年 统 计年 报 》和 1966～ 1972 年 轻机历

史基本情况调 查 资料，和各 企业提 供的编志 资料，对表列数据进 行了必要的考证。

(2)工业总产值 1970 年 及以前按 1957 年不变价计算。1971—198 0 年按 1970 年不变 价计算。1981 年 以

后按 1980 年 不变 价计算。



第一节 发 展 状 况

1925 年，上海时昌泰钟表行在成

都开设的“及时”分号是四川省最早的

钟表修理行。1926 年，由本地商人投

资开办的成都亨达利钟表行是一家钟

表零售维修商行。抗战后，沿海工商业

大量迁川，促进了钟表业的发展。在重

庆，著名的钟表行有亨达利、亨德利、

及时、慎昌、有威、大西洋等。在成都有

及时、中美、亨达利、协和、胜利等。当

时，仅成都市初具规模的钟表修理店

就有 50 多个。40 年代初期，成渝两地

曾出现过小规模的木钟生产，通常是

由较大的修理店在外地购进机芯，在

本地制造外壳、钟面和指针，进行装配

并销售的。但直至建国前夕，四川省还

没有手表、闹钟的工业生产。

建国后，1954 年军工部门的重庆

嘉陵机器厂，接受第二机械工业部下

达研制闹钟的任务，1955 年试制成功

并批量生产 9100 多台嘉陵牌闹钟，这

是四川最早批量生产的计时产品。

1959 年夏，由于军工生产恢复，闹钟

生产停止，全部工艺图纸、设备和生产

人员，均移交给筹建中的重庆钟表厂。

1956 年，成都市西城区钟表仪器修配

厂和东城区钟表修配合作社相继成

立，形成合作性质的钟表企业。1958

年，成都市内 200 多名钟表维修职工，

在成都钟表修配合作社的基础上成立

了地方国营成都钟表制造厂。这是轻

工系统最早成立的钟表专业工厂。

1960 年，该厂第一批“芙蓉”牌闹钟问

世，到 1963 年底共生产闹钟 9．6 万

只。1964 年该厂撤销，部份人员设备

调到东城区钟表修配厂和西城区钟表

仪器修配厂，留下的人员于 1965 年成

立成都钟表零件厂，1967 年轻工业部

将西安风雷仪表厂生产的电秒表交该

厂试制，1970 年试制成功并批量投

产，年产量 5000 台。1972 年更名为成

都钟表厂。1979 年，为增添新产品，该

厂又建成年产 10 万只的闹钟生产线。



1958 年，重庆乐器厂开始试制闹钟。

1959 年国家投资 70 万元新建闹钟生

产线，1964 年批量生产投放市场。

1962 年，正式更名为重庆钟 表厂。

1963—1964 年，在国民经济调整时

期，该厂停产整顿，1965 年恢复生产。

产品为昆仑牌和舵牌。1975 年产量

48．14 万只。1976 年与重庆石桥公社

达成协议，建立国社合办企业，当年生

产闹钟 100 万只，1981 年生产闹钟

121 万只，为历史最高年产量，工业总

产值 1352 万元，两年创税利 300 万

元，具有年产闹钟 120 万只的生产能

力。1982 年，全国出现闹钟滞销，该厂

积压近 100 万只。1983 年亏损 30 万

元，因此，不得不限制生产，1985 年仅

产闹钟 5 万只。

四川最早进行手表试制的工厂是

重庆乐器厂和重庆市军工系统的前卫

仪表厂。1958—1960 年，重庆乐器厂

用手工和简陋的生产设备分别试制成

功手表和怀表，产品定名为长江牌，但

没有形成批量生产。重庆前卫仪表厂

1958 年试制出一批手表，定名为“卫

星牌”，曾小批量投放市场，以后保持

小规模生产，直到 1963 年才停止生

产。1970 年重庆钟表厂开始试制手

表。70 年代初，国家对该厂的手表生

产项目投资 2300 万元，1977 年在全

国同时新建的 14 个手表厂中，该厂率

先通过了由轻工业部和省市经委组成

的鉴定组的鉴定。与会专家经过详细

审查论证，一致同意“山城”ZCQ 统机

表列为国家 A 类一级产品，并正式批

量生产。此时，重庆钟表厂已能生产手

表机芯 138 个零部件中的 107 个，其

余 31 个在市内外企业购买。1978 年

该厂全面完成 8 大经济技术指标，并

已能生产 3个规格的手表。1979 年春

试制出Φ20．5 毫米女式手表样品，

1980 年已能生产全部手表零部件，当

年生产手表 50 万只。

1979 年 10 月，经重庆市人民政

府批准，专业化实体性的重庆钟表工

业公司正式成立。1980 年，该公司被

列为全省首批进行扩权试点的 5 个重

点企业之一。公司成立后，开展了外引

内联工作，加快了横向经济联合的步

伐。1980 年底，四川钟表工业在地域

上横贯云、贵、川三省；在行业上横跨

轻工、军工、仪表、机械系统；在所有制

上包括全民、集体。形成了从原材料到

专用机床，从各种型号、种类的手表到

闹钟、木钟、石英钟、定时器的生产，从

产品销售到维修，从教育到科研的“一

条龙”的综合生产经营体系。1982 年

产量由 1979 年的 28 万只上升到 88

万只，工业总产值由 3088 万元上升到

8860 万元。同年年底以重庆为主体的

西南钟表工业集团正式成立，属全国

5 大钟表企业集团之一。

1985 年，全省共有钟表维修、零

件生产、成品生产及其他配套企业 23

个，其中一轻系统 11 个，即：重庆钟表



工业公司及其直属的 16 个生产厂、成

都钟表厂、合川县涪江表带厂、南桐矿

区钟表元件厂、永川手表零件厂、巴县

手表表壳二厂、重庆西南游丝厂、重庆

胜利冲压厂。全行业共有职工 9200 余

人，其中一轻系统 7521 人；专业技术

人员 500 余人，其中一轻系统 389 人；

固定资产原值 1．02 亿元，其中一轻系

统 9162 万元；各类生产和辅助设备

4910 台 (套)，(一 轻 系 统 3750 台

(套))；年生产手表 200 万只(一轻系

统 160 万只)，钟 130 万只，定时器

120 万只，宝石 700 万粒，防震器 200

万套，表带 100 万条，发条 250 万条，

表 面 170 万 张；全 员 劳 动 生 产 率

18582 元。1980—1985 年共生产各型

手表 700 万只，闹钟 800 多万只，工业

总产值 5．7 亿元，上缴税金 1．5 亿元；

实现利润 0．51 亿元，为总投资额的

8．48 倍。全省手表产量占西南地区总

产量的 90 % ，各类时钟占 100 % ，是轻

工业部认可的全国钟表工业九大产区

之一。

第二节 品 种 质 量

一、钟 四川生产的钟有机械闹

钟、木座钟、木挂钟、电子石英钟 4 大

类。

闹钟 成都钟表厂生产的熊猫

牌、芙蓉牌闹钟有竹簧、陶瓷、铝雕工

艺等近 10 个花色品种，因款式新颖，

经济实用，在省内外有较高的声誉。重

庆钟表工业公司下属的重庆钟厂生产

的昆仑牌和舵牌闹钟有 26 个花色品

种，包括鱼形、蝶形、竹簧、双铃、长方

形、塑料方形等，该厂设有质量管理部

门，负责对全厂各车间零件和成品的

检验，并设专职计量人员，检查各种标

准的实施情况，维护保养全厂的检测

工具和检测设备。该厂产品在全国质

量评比中，1985 年获总分 99．1 分，名

列第一。1975—1985 年，各项质量总

分除 1975 年为 88．98 分、1984 年为

80．2 分外，其余各年均在 90 分以上。

昆仑牌和舵牌闹钟销售全国各省市。

舵牌和宝律牌闹钟还打入了国际市

场。1969—1985 年，有 140 万只销往

东南亚、欧美 30 多个国家和地区。军

工系统的嘉陵机器厂生产的嘉陵牌闹

钟有双针、三针和八音钟，在全国闹钟

1957 年质量评比中，曾获得第 1 名。

木座钟、挂钟 重庆江陵机器厂

生产的“江龙”牌木座钟、木挂钟有双

历陶瓷、金属、落地式等 30 多个花色

品种，有的富于民族特色、有的颇具现



代化色彩，为了适应特定地区的使用

习惯，有的品种外观上还体现出宗教

的特点和风格。“江龙”牌 TIA 型 15天

报时座钟，1982 年获四川省经委优质

产品奖。天兴仪表厂生产的“铁塔”牌

木座钟，在外观上与上海“三五”牌座

钟基本相同，主要在华北、东北、西南

地区销售。重庆江北木钟厂生产的“山

城”牌木座钟、木挂钟，是外购重庆江

陵机器厂的部分零件组装而成的，该

厂是一家集体企业，没有形成独立配

套生产能力。

电子石英钟 重庆钟厂生产的电

子石英钟有塔钟和金属夹壁挂钟。山

城牌大型电子石英钟最大直径为 8．2

米，是目前国内同类型钟中最大的，日

误差值仅 0．5±秒，报时音乐可传至 5

公里范围，具有走时准确、钟声报时、

夜间程控照明、交直流电自动转换、造

型美观等特点。1985 年首先设计制造

出来的山城牌大型电子钟，安放在四

川省铜梁县城。金属夹壁挂石英钟是

重庆钟厂发展的新产品，它是一种精

确的计时器和精美的室内装饰品。首

批生产的仿金石英壁挂钟，1985 年底

投放市场，在全国首届钟表博览会上

受到消费者的喜爱。

二、手表 重庆钟表工业公司是

四川生产手表的基地，其产品有男女

机械表、机械日历表、电子石英表。该

公司在产品开发，更新换代方面经历

了三个阶段：一是 70 年代，这个时期

为试制阶段，主要以上海 SSIA 型手

表为原型进行仿制，1977 年鉴定投产

后的主要产品是 ECQ 全钢统机表；二

是 1980 年后开始生产女式手表，型号

为 SSSA C，即通称的“3”号表，1982 年

同上海、青岛手表厂合作研制生产出

Φ17．2 毫米超薄型女表，随后又生产

出单历统机表、双历电子石英表，根据

市场不同消费层次的需要，还生产了

山花、花溪、昆仑、宝律、瀑布等牌号的

一批中低档手表，受到消费者欢迎；三

是从 1984 年开始，根据市场需求和出

口贸易不断变化的趋势，转入了全钢

镀金、镀钛异形表和高级电子石英表

的研制。1980 年与成都、昆明、贵阳手

表厂达成跨省、市经济联合协议后，分

别按专业化协作分工生产部份手表零

部件供应该司组装“山城”牌手表，同

时用山城牌手表机芯交给成都、昆明、

贵阳手表厂组装生产蓉城牌、春城牌、

筑城牌、星月牌手表。

手表由 140 多个形状各异的零件

组成，要求具有很高的配合精度和光

洁度。山城牌 ECQ 手表机芯中大部份

轴类元件直径不超过 1 毫米，个别元

件的局部尺寸仅有 0．08—0．20毫米，

制造中的最大公差是 0．012—0．02 毫

米，齿轮模具最小的仅 0．09 毫米，最

大的也只有 0．2 毫米，其齿形采用修

整摆线，光洁度个别元件达 13 级，检

测仪器通常采用千分尺和千分表，对

一些要求很高的项目，还要使用万能



工具显微镜、高倍投影仪、座标显微镜

和由电子计算机处理控制的综合测试

仪等高精度仪器进行测定。由于手表

零件加工必须使用专用精密机械设

备，重庆钟表工业公司固定资产设备

构成有较强的优势，其价值在国内同

行业中居第 5 位。1985 年底共有各类

生产和辅助设备 3750 台(套)，设备原

值 5260 万元，其中进口设备 550 台，

设备原值 2750 万元，占总值构成的

52．28 % 。

为了保证手表质量，重庆钟表工

业公司从 1980 年起建立了质管计量

科，各生产厂建立质量检测办公室

(股)，各车间建立质量检测组 3 个层

次的质量检测系统。公司质量检验机

构负责对公司直属生产厂和外部配套

厂生产的各类零件及各种金属原材料

按照国家颁布的有关标准进行严格检

查，并在生产现场开展生产人员和检

验人员的自检和巡检，辅以各种形式

的质量教育和考核。公司全面质量管

理办公室负责制订质量工作管理条

例，把同质量有关的各种考核 标准同

经济责任制挂钩，并严格计算评分标

准，把各单位和个人的产品和工作质

量同经济收入结合起来。从 1980 年以

来，每月召开有公司各生产单位参加

的质量分析会，定期把在成品考核和

装配过程中出现的主要质量问题及时

反映给生产厂，有效地保证了产品质

量的稳定提高。

重庆钟表工业公司生产的山城牌

手表，1982 年以前由于价格低廉(比

当时国内同类型手表价格低 30 % )、

走时准确(1978 年获全国行业走时考

核第 1 名，总分第 3 名)，因此，深受广

大消费者欢迎，是市场上的紧俏商品。

1982—1984 年全国手表行业经历了

三次较大幅度的政策性价格调整，至

1985 年末，山城牌统机表的出厂价格

每只累计下降 22 元，每只手表利润减

少 13 元。加之，沿海地区大量进口机

械表和电子表，使国产表的销售遇到

很大困难。公司为强化销售力量，1985

年底在国内建立了 61 个山城牌手表

销售点，在成都、重庆、自贡建立 4 个

销售部，并为各维修服务点培训业务

人员 700 多人，从而使山城牌手表基

本上占有省内手表销售总量 250 万只

的一半以上。1985 年商业收购 39．6

万只，收入 1565 万元，工业内部调拨

32．25 万只，收入 1182 万元，自销 80

万只，收入 2316 万元，还有 10 多万只

重庆手表销往北京、上海、南京、西安、

桂林、昆明、贵阳、乌鲁木齐、深圳等

地，收入 300 多万元。另外，1982 年有

2 万多只山城手表机芯销往香港。

三、其他计时器 成都钟表厂生

产的电秒表，已形成有 10 种型号的系

列产品。401、405、407、408 型电秒表

连续多年质量稳定，1981 年，国家计

量总局授予免检证书，成为质量信得

过产品。1983 年，401 型电秒表获轻工



业部优质产品奖。该厂在电秒表的改

型换代、创优升级和扩大应用范围上

狠下功夫，使之不仅用于国防、科研单

位，还推广应用于电力、矿山、化工、航

空、铁路、航运、大专院校和自动化控

制系统等部门，并随同成套设备出口

到 17 个国家和地区。该厂研制成功的

410B 型半导体毫秒仪、413B、C、D 型

集成电路毫秒仪，X D40 型电秒表测

试仪以及用于保护锻压设备操作工人

安全的 HSK—8F 红外线冲床安全器

和防范报警的 M B—1 微波报警器，分

别获轻工业部、四川省的科研成果奖

和优秀新产品奖。该厂经国家鉴定后

已陆续投放市场的产品还有：继电时

控机构、3D—2 双路时间控制仪、能分

别记录高峰及低谷用电量的 BCX—2

型分时计度器等多种计时仪器仪表。

1985 年该厂首批获国家计量总局颁

发的“计量二级合格证书”。重庆钟表

厂生产曝光控制器、延时器系列和昆

仑牌家用定时器系列产品，定时器有

电风扇定时器、洗衣机定时器、多功能

定时器，脱水机定时器，医疗定时器，

1、2 小时定时插座、正中心定时器等。

1984 年，该厂还生产为石油钻探配套

的机动时钟，用于水文测量的风速表

等新产品。

第三节 经济体制改革

四川钟表工业是国内最早进行经

济体制改革的行业之一，重庆钟表工

业公司则是全省 5个试点企业之一。

从 1980 年起，公司先后进行了“专业

化协作改革试点”、“组建企业性公司

改革试点”、“工资改革试点”和“实行

以税代利，自负盈亏改革试点”。

扩大企业自主权，组建企业性公

司改革试点。1980年 1月开始，重庆

钟表工业公司开始逐步扩大企业自主

权，由生产型向生产经营型管理模式

过渡，形成了在国家政策、法令和计划

指导下，自主经营、自负盈亏的企业性

公司，并拥有以下权力：第一，生产计

划权。企业可以在国家计划经济的指

导下，根据市场需要和企业能力安排

企业生产经营。第二，产品销售权。企

业有权直接同商业主渠道和其他销售

经营单位签订供销合同或自销部份产

品。第三，资金支配权。企业在完成对

国家承担的经济上缴任务后，有权对

自留利润根据国家法令自行支配使

用。第四，劳动工资权。企业可以根据

国家政策的总的原则，自行决定职工

编制、自行择优招工，自行决定工资分

配形式和水平。公司接受国家领导，自



主负责经营决策，实行独立经济核算，

在银行独立开户，建立信贷关系，以独

立的法人资格对国家承担经济责任，

国家不直接对公司所属的工厂发生经

济关系；公司则对所属工厂的人、财、

物、产、供、销实行统筹安排、统一领

导，统一组织生产和经营活动。1981

年公司同香港锦春企业公司联合经

营，使四川手表首次进入国际市场。另

外，还与深圳新兴技术开发公司共同

组成了深庆钟表工业贸易公司，达成

了在深圳联合办厂生产石英钟表的协

议。

实行以税代利，自负盈亏的改革

试点。从 1980 年开始，省人民政府决

定在重庆钟表工业公司首先实行以税

代利、自负盈亏的改革试点。其办法

是：公司缴纳工商税(手表税率 40 % ，

闹钟税率 25 % )，固定资产占用费(按

每月征收固定资产原值的 2‰)，按计

税利润缴纳 40 % 所得税。企业留成扣

除职工工资数后为公司净得。这部份

按比例分为生产发展基金，福利基金

和奖励基金(以后又增加了新产品试

制费)。实行这种办法以后，企业不再

向国家交纳利润，而是缴纳两税(工商

税、所得税)、两费(固定资产占用费，

流动资金占用费)。上交利润改为上交

所得税，即以税代利，所得税一定 3 年

不变，其税率是按 1979 年的实际经济

效益进行测算确定的。这种以税代利

的办法，把职工的工资和福利基金，从

成本中分离出来，在上交各项税、费之

后的留利中开支，把职工和企业两者

的利益同企业利润直接挂钩。“责、权、

利”紧密结合，促进生产发展和经济效

益的提高。实行以税代利改革试点以

后，公司用自留资金和向银行申请贷

款来进行技术改造，增添劳动力和生

产设备。1984 年与 1980 年比，公司固

定资产(原值)由 2300 万元上升到

7200 万元，职 工由 2600 人增加到

6930 人，手表、闹钟的年生产能力分

别由 30 万只和 70 万只上升到 160 万

只和 120 万只，并在此期间新建女表

厂 1 个，设计年生产能力 30 万只。为

了偿付银行 3350 万元贷款，1984 年

和 1985 年国家对公司税后利润按

66 % 偿还贷款利息，34 % 留给企业自

主安排，并实行免缴 5 年所得税以归

还银行贷款的特殊政策。1985 年，企

业创税利水平在重庆市大中型企业中

居第 5 位。

进行专业化改组，发展经济联合

的改革试点。1980 年，根据国务院“轻

工靠联合”的指示，重庆钟表工业公司

利用扩权试点给予企业联合经营的权

力，积极进行了内部专业化改组和加

强外部的联合经营的活动。专业化改

组，首先在内部进行。把“大而全”的原

重庆钟表厂(包括 1979 年划归该厂领

导的原重庆第一轻工模具厂)解体，按

产品专业化和零部件专业化相结合的

原则，组建了重庆手表机芯厂，重庆手



表夹板厂，重庆手表装配厂，重庆钟表

工具厂，重庆手表表壳厂、重庆钟表机

修厂和重庆钟厂。1982 年初又在此基

础上调整为 7 个厂。即：重庆手表一

厂，生产各型男式手表；重庆手表二

厂，生产各型女表和石英表；重庆手表

三厂，组装各类手表；重庆表壳一厂，

生产各型手表表壳；重庆钟表工具厂，

制造工模具；重庆钟表机械厂，维修及

制造机床；重庆钟厂，生产闹钟、石英

钟、定时器等。除重庆钟厂原为国社合

办企业以外，重庆手表三厂为新集体

企业，其余 5个都是全民所有制企业；

重庆钟厂为自负盈亏，其它企业均为

自计盈亏。1979—1980 年，由有关方

面协调，公司同省内外16个企业先后

实行了联合经营，1982 年，重庆市经

济体制改革时将重庆钟表元件一、二、

三、四、五厂，重庆电子手表厂，重庆江

北钟表经营部，重庆飞达电子公司等

8 个企业，划归重庆钟表工业公司为

直属生产企业，经济上实行独立核算，

自负盈亏。实行联合后，在不改变联营

企业原隶属关系、经济所有制和财务

体制的前提下，公司按照专业化协作

的原则进行了生产改组；凡属关、停、

并、转的企业，改产零部件，由总公司

在资金、设备、技术上给予扶持，并在

利益上给予照顾；工艺相近的生产厂，

实行分工，组织联合生产；凡是全能

厂，则按照专业化生产的原则，实行零

部件生产专业化和原配件生产专业

化。1981—1983 年，联合体即配套生

产手表防震器 655 万套，表壳 90 万

只，手表宝石轴承 1055 万粒，发条

153 万条，表面三针 54 万套。1985 年

以前，还为贵阳生产的“筑城”表，昆明

生产的“春城”表提供统一机芯 15 万

套。

改革固定工资制、试行浮动工资

制试点。1981 年，经四川省和重庆市

体制改革办公室和市劳动局批准，重

庆钟表工业公司进行改革现行工资制

度试点。其内容有：一、统一工资标准。

公司职工过去共有几十种工资标准，

236 个工资率在同时使用。工资改革

开始时简化为干部、工人两个标准。干

部实行 25 级制(1—25 级，工资额 40

—211 元)；工人实行 15 级制(1—15

级，工资额 35—105 元)，缩小了级差，

增大了调资升级面。二、改进考核办

法。在国家对企业主要考核产量、质

量、利润、成本、品种的前提下，产量、

利润、劳动生产率当年若比上年增长

15 % ，则按每人平均 1．5 元的金额调

整工资，少完成 1 项，平均减少 0．5

元；超过指标 5—10 %，则增加调资金

额 10 % ；超过 11—15 %则增加 20 % ；

超过 15 % 以上增加调资金额 30 % 。对

职工的考核实行“三比”，一比产量高，

质量好，消耗低；二比文化技术学习提

高快；三比遵纪守法，安全文明好。按

照这种标准择优升级。三，对职工个人

升级采取先浮动后固定的办法。第一



年进行考核，排队择优，浮动升级后的

第一年再进行调资时，对职工过去一

年完成生产、工作的情况重新考核，如

仍然保持了择优水平，则将浮动工资

转为基本工资。如成绩突出，可按“三

比”条件继续浮动升级，以后各年依此

类推。有浮动工资的职工，如无故不完

成生产任务，缺勤或违规违法者，则随

时取消其浮动工资。通过工资改革试

点，1979 年，职 工 每月 人均 工资 从

45．08元增加到 1985 年的 70 元。

四川省一轻手表工业 1980—1985 年产量产值利润税金表

四川省轻工系统闹钟 1958—1985 年产量表



第一节 发 展 状 况

建国前，四川没有自行车工业。建

国初期，由各地五金交电公司从外地

组织自行车和自行车零部件回川销

售，四川自行车修配业务随后逐渐发

展。

1953 年 2月，成都自行车合作小

组成立，有 10多个自行车修配个体户

参加。1956 年 1月，成都东、西城区将

100 多个体、集体自行车修理店(组)

组织起来，分别成立成都市自行车修

理合作一社、二社、各有职工 100 多

人。一社有 50多人生产制造自行车前

叉、轴皮、单支架、双支架和中轴等零

部件，其余从事修理业务。1958 年 3

月，一社更名为成都市自行车制造厂，

生产峨嵋牌 28″(″表示英寸)平车。二

社有 30多人制造三轮车，其余从事修

理业务。1958 年 3月，二社更名为先

锋自行车厂，生产成都牌 28″普通平

车。1958 年 12月，市人民委员会决定

将成都市自行车制造厂和先锋自行车

厂合并为成都市自行车厂，归西城区

工业局管辖，生产成都牌自行车。1959

年，成都市自行车厂职工发展到 565

人，其中管理人员 50 多人，技术人员

3 人，有 6 个车间，分散在成都市区 5

个地方。当时，除内外胎和链条需要省

外配套外，从材料改制到各种零配件

制造，都由自己生产。1961 年，成都市

人委又决定将该厂划归市轻化工业局

管辖。1962 年，在国民经济调整中，由

于该厂产品质量低劣，经济效益差，决

定关闭。职工及设备分散调出，其中骨

干力量 80多人和设备并入成都机械

修配厂(现成都轻工机械厂)。

1970 年，为了填补四川自行车工

业这个空白，省革命委员会支持成都

市新建一个国营自行车厂，由成都铭

牌厂采取先土后洋、以厂养厂的办法，

把自行车厂的架子先搭起来。1971

年，从成都机械修配厂，成都纺织厂抽

调部分骨干力量，利用育婴堂街一个



窄小的院子，试产出一批“新蓉”牌

28”普通平车；同时，西城区成都自行

车厂(集体所有制)恢复生产，生产成

都牌自行车。

1973 年，轻工业部批准在成都新

建峨嵋自行车厂，总投资 645 万元，第

一期工程为年产 5 万辆。1976 年，为

了统筹成都自行车工业的发展，成都

市革委决定成立自行车工业办公室，

本着统一规划、合理布局、明确分工，

协调发展的原则，确定只搞 1 个成车

厂，西城区组建的成都自行车厂改名

为成都自行车链条厂，并确定已有的

零配件生产点继续发展，新布点三个

(成都市自行车轴皮厂、成都市自行车

零件一厂和成都市自行车链盒厂)。这

样，就形成较为完整的成都市自行车

工业体系。1979 年下半年，峨嵋自行

车厂边基建、边生产，开始生产峨嵋牌

26″轻便自行车。这是四川自行车工业

采用新技术、新设备走上正规生产的

起点。

70 年代，四川自行车销量急剧上

升。为了加速发展四川自行车工业，

1981 年 6月，四川省轻工业厅批准南

充地区齿轮厂部份转产自行车，成立

南充自行车厂。当年该厂参加了成都

自行车工业公司，同成都联合生产峨

嵋牌28″载重自行车。1984年4月，南

充产的自行车牌号改为飞川牌。

1982 年下半年，自行车市场出现

名牌车畅销，杂牌车滞销的情况。省外

一些非名牌自行车大量涌进四川，降

价抛售，使四川自行车滞销积压，资金

周转困难，工厂面临困境。为了振兴四

川自行车工业，1984 年 8 月，省政府

批准省轻工业厅成立四川省自行车工

业联合公司，一方面协助工厂抓质量、

加强质量管理，打开产品销路，统筹四

川轻工系统自行车工业的发展；另一

面组织全行业同天津自行车厂联合，

生产飞鸽牌名牌自行车。从 1984 年第

四季度起，自行车在市场上又出现了

转机，供不应求。

1980 年，双流农业机具厂由于农

机产品滞销，投入资金 41 万多元，转

产 24”轻便自行车，改名为成都中兴

自行车厂。1984 年全国性的非名牌自

行车滞销，该厂经济效益下降，1985

年转向生产轻便三轮车，同时生产自

行车零部件，为成车厂配套。

70 年代以来，四川轻工系统自行

车零部件除成都自行车厂自制件外，

先后在省内进行零配件生产布点，

1983 年除中轴辊、飞轮、档碗、垫圈、

五件碗从省外购进配套外，其余零部

件由 17 个零配件厂(自行车一、二、三

零件厂，脚踏厂、轴皮厂、双流机械厂、

成都金属制品厂、车幅条厂、三台车圈

厂、长钢二分厂自行车零件厂、链盒

厂、链条厂，成都力车胎厂、峨嵋弹簧

厂、东城区塑料制品厂、双流制锁厂、

中兴自行车厂)分工生产。

1980—1981 年，部份军工企业在



中央“军民结合、保军转民”方针指导

下，也开始生产自行车。兵器工业部所

属山川机械厂的山川牌 28″载重自行

车、朝阳机械厂的杜鹃 20″自行车、晋

林机械厂的菊花牌 20″、24″自行车和

中国船舶工业公司所属重庆自行车工

业公司的“五洲牌”28″载重自行车，相

继投产。

1985 年，四川自行车工业共有 7

个成车厂(其中轻工业系统 3 个)，有

职工 5100 人(轻工业系统 1872 人)，

技 术 人员 344 人 (轻工业系 统 146

人)，国家专项投资(包括贷款)累计达

4874．09 万元(轻工业系统 2983．74

万元)，形成固定资产原值 6301．09 万

元(轻工业系统 2906 万元，含转产及

原有资产)，年生产能力 128 万辆(轻

工业系统 53 万辆)，生产各型自行车

71 万辆(轻工业系统 28．7 万辆)；利

税总额 1404 万元(轻工业系统 311 万

元)，全员劳动生产率 16069 元，四川

产量在各省、市中居第 13 位。与轻工

配套的 17 个零配件厂到 1985 年，国

家累计投资 1171．24 万元。1985 年各

厂工业总产值 16045．11 万元，上缴税

金 1202．07 万元，实现利润 919．77 万

元。

第二节 工 艺 设 备

1962 年前，四川自行车工业采用

的是老通用设备，由于设备精度差，工

艺难以保证质量。70年代重建自行车

工业后，学习上海凤凰牌自行车先进

技术，购置和制造生产工艺要求高的

设备，形成高频焊管、金工、冲压、车

架、前叉、车圈、油漆等专用生产线，这

是四川自行车工业采用新工艺、新技

术、新设备走上正规生产的开端。80

年代，四川自行车工业的工艺设备状

况有很大发展。1980 年 2月，上海自

行车三厂应四川的邀请派人来成都作

技术指导，并商定采取派出去、请进来

的方式，为四川提供生产工艺、工装等

技术支援。与此同时，四川还引进了上

海永久ZA51型28″载重车产品图纸

及其工艺工装技术。1985 年又引进天

津飞鸽 62 型 28″载重车技术。为购置

专用设备和检测仪器，国家给成都峨

嵋自行车厂投资 87 万元，给南充自行

车厂贷款 418 万元。到 1985 年，四川

轻工系统自行车厂及其配套零配件厂

主要生产工艺设备已达到或接近全国

先进水平，设备总数 868 台，形成年产

自行车 53 万辆的综合能力。其工艺设

备特点如下：



一、制管工艺 这是生产自行车

最重要的先头工艺之一。70 年代初，

成都厂制管是采取带钢成圆后，用手

工气焊合缝，再由制管工人在砂轮机

上将焊疤磨去。这样制管的焊接质量

差，焊缝容易开裂，生产效率也很低。

70 年代末，该厂引进的高频焊管机组

自动生产线投产，使用此机，不仅焊接

牢固，焊缝外壳光洁，而且生产效率每

小时高达 30—60 米，比手工焊接效率

提高几十倍，是国内先进水平。成都、

南充、山川和重庆 3 个成车厂(公司)

也实行这种制管生产。

二、焊接工艺 车架、前叉、车把

等部件，是按产品设计要求，用管子和

接头组合焊接成主体件后组装而成

的。轮辋(车圈)成圆后，必须进行对

焊，有的车种轮辋在卷边成型后还要

进行一至二道滚焊。1979 年成都自行

车厂引进上海车圈成型焊边机组生产

线，当带钢进入料盘后，可自动进行冲

孔、卷边、成型、滚焊、圈圆等多道工

序。成都、南充、山川、重庆自行车厂的

车架、前叉都采用盐浴钎焊，每次焊接

不到 1 分钟时间，可同时焊 6—8 只车

架或 12 只前叉。缺点是如焊后除盐不

尽，会逐渐锈蚀，甚至脱焊，造成售后

行车安全事故。朝阳厂的 B M X 型和折

叠车架，前叉采用手工钨极亚氩弧焊，

菱形车架和双尺型车架则采用钎焊，

晋林厂则采用二氧化碳气体保护焊，

这样焊接的质量可靠，但效率很低，只

适合小批量生产。车把，对把接头与把

横管的焊接，采用 62 铜进行气焊。成

都、南充两厂生产飞鸽牌车，轮辋卷边

成型后，还必须进行双边滚焊。轮辋双

边滚焊技术难度大，但双焊边后，变形

小，性能稳定。各厂的焊接工艺设备已

达到正规化生产技术水平，焊接质量

能达到国际或部颁标准要求。

三、冲压工艺 自行车零部件生

产中，冲压件占 70 % 左右。70 年代，各

自行车厂(公司)及大多数零部件厂普

遍引进上海、天津的冲压工艺工装，特

别是车架上、中、下、后 4 个接头和车

把接头等关键零件的工装模具，基本

上照图制作，这样做，为自行车质量达

到 A 级水平，提供了条件。

四、热处理工艺 热处理决定着

前后轴及其档碗、前叉档碗、链条、飞

轮、钢球等传动件的使用寿命。70 年

代，各厂采用通用的液体或气体渗碳

炉，参照上海、天津热处理工艺进行液

体或气体渗碳，有的用碳氮共渗淬火，

还有少数零配件厂采用氰化钠渗碳。

五、电镀工艺 1980 年以前，采

用手工浸镀，按一缸一序进行，镀层防

腐耐磨性能差，装饰性能不好，劳动强

度也很大。1980 年，成都厂引进上海

自行车三厂铜镍铬电镀工艺，建成铜

镍铬一步法，镀铜、镀镍、镀铬和小件

滚镀 4 条直线式电镀线投产。1981

年，三台车圈厂的铜镍铬电镀线和军

工系统的各自行车厂电镀线投产，使



电镀工艺初具规模。1984 年，三台车

圈厂全面推广应用双层镍铁合金电镀

新工艺。1985 年成都厂引进凤凰车年

产 60 万辆车圈的环形联合自动电镀

机生产线投产。从此，四川自行车工业

跨进了全国电镀工艺设备的先进行

列，电镀质量达到部颁标准和国际要

求；但是部份零部件还需要在行业外

电镀加工，质量仍不稳定。

六、油漆工艺 1980 年以前，成

都厂采取一缸一序进行前处理，手工

浸漆和在小型电烘箱里烘烤完成。

1980 年，引进凤凰车油漆工艺，建成

电泳底漆和高压自动静电喷涂，远红

外线烘烤面漆两条自动生产线，这是

四川油漆工艺设备跨入全国先进行列

的开端。此后，南充、山川、朝阳厂和重

庆自行车公司的油漆自动线先后建成

投产。在油漆工艺上，成都、重庆最先

采用阴极电泳底漆(上海、天津及其他

各厂都用阳极电泳底漆)，其特点是在

电泳过程中，阴极表面发生的化学反

应为还原反应，对于被涂工件不发生

电化学溶解，防止金属离子进入深层，

这样能提高工件防腐蚀性能和漆膜附

着力；按盐水喷雾试验，阴极电泳漆膜

抗腐蚀能力约为阳极电泳漆膜的 4

倍，使用阴极电泳底漆是四川自行车

油漆工艺上的创新。

第三节 品 种 质 量

轻工业部《QB68—93—73 标准》

把自行车分为普通型、载重型、轻便

型、赛车型和小轮型 5 类。轮径系列包

括 355—710毫米，即英制14″—28″，

共 10 种。1983 年，自 行 车《国 际

G B3563—3593—83》除上述车型外，

增加了运动型，将小轮型改为特种型

共 6 类，轮径规格去掉了部标中的

585 毫米后(即 23″)共 9 种。

在四川 7 个成车厂生产的上述车

型中有 9 个牌号、4 种车型、4 种轮径

规格、34 个品种。

1978 年，成都厂决定选取上海凤

凰 65 型 26″轻便自行车为蓝本，设计

与试制峨嵋牌 QE21 型 26″轻便车，作

为建厂投产的第 1个主要产品。1979

年 2 月，试出样车 20 辆，从第四季度

起开始试产试销。试销中根据用户反

映的问题，1982 年，把翘尾衣架改为

仿凤凰衣架，鞍座改为双立簧软面宽

鞍座，商标及其他一些零部件也作了

改动，在此基础上改型为峨嵋牌 QE23

型 26″轻便车。此车大方美观，轻便灵

活，骑座舒适，是26″车的代表车型。



1982 年，又以上海永久 ZA51 型和天

津飞鸽 62 型 28”载重车为蓝本，研制

成功峨嵋牌 ZA52 型 28”载重车，此车

前轮为 13#辐条，后轮采用 12#辐条

(一般 28″载重车前后轮均用 13 辐

条)；衣架增长 30 毫米，增加一道横

撑，衣架承放物的面积增大，横臂比一

般爪形臂增长 1 倍多，并将耳片爪形

卡改为夹环，用螺栓带螺帽固定，使双

支脚架久用不致松动摇晃。此车的实

际载重量已超过国家标准载量 170 公

斤(包括骑车人重量)的水平，1983 年

1月开始批量生产。投放市场后，销路

很好，成为成都厂转产飞鸽牌前的主

要产品。1984 年，产品质量进入 A 级

水平。在此基础上又派生出 26″、28″系

列男、女自行车 5 种，还增添了 20″小

轮车 1 种，24″系列男、女轻便车 3 种。

1985 年 4月，成都厂同天津自行车厂

签订了《联合生产飞鸽牌 ZA26 型 28″

载重车定型纪要》，当年 8 月，试制出

该型载重车 100 辆，经天津厂鉴定合

格后正式投入批量生产。截止 1985 年

底，成都厂先后共生产了 3 种牌号、4

种类型、14 个品种的各式自行车。

南充厂的主产品飞 川 ZA81 型

28″载重车，是转产一开始就以飞鸽

62 型 28″载重车为蓝本而设计制造

的，对该车型衣架上框尾部两侧的圈

角增大与尾部正中的圆弧形成圆滑过

渡，不仅外观美感增强，而且工艺性能

也有改善，对双支架结构也有局部改

进，衣架的弯形双衣架腿被改为直腿，

增强了衣架载重的支撑能力，保持了

飞鸽 62 型 28″载重车的性能和质量，

投放市场后深受用户欢迎。1984 年，

产品质量进入 A 级水平。在此基础

上，又派生出PA81型28″普通型自行

车。1985 年 4 月，该厂也同天津自行

车 厂签订了《联合生产飞鸽牌 Z A62

型28″载重车定型经要》，当年8月底

试制出样车 100 辆，经天津厂检查合

格后正式投入批量生产。1985 年，该

厂共生产出两种牌号、两种类型、一种

轮径、三个品种的自行车。

1980 年 5 月，成都中兴自行车厂

以 海狮牌 24″女式轻便自行车为模

式，研制成山鹰牌 Q H —47G A 型 24″

女式轻便自行车。其车架为 U 型式，

车架、前叉采用桃红、苹果绿、天蓝、紫

红等色，护泥板和链罩以乳白色、淡黄

色搭配，色调匀称美观，便于上下车，

骑行方便、灵活大方。

此外，还有山川厂生产的山川牌

Z A112 型 28″载重车，Z A15 型 28″翻

板载重车，PA121 型 28″普通型自行

车；朝阳厂生产的杜鹃牌 X N—01 型

20″、X M —01 型男式学生车，X N —05

型女式学生车；晋林厂生产的菊花牌

X M 80—1 型、X N 80—1 型小轮男、女

式及 Z H82—1 型女式自行车；重庆自

行车公司生产的五洲牌 Z A—52 型、

P A—18 型男式自行车。

1985 年底，以上 7 个自行车厂生



产的 8 个牌号的自行车中，有普通型、

载重型、轻便型和小轮型(部标车型)4

种类型，但还缺运动型、赛车型和特种

型。从轮径看，9 种规格中，已有 28″、

26″、24″、20″等 4 种，还缺 27″、22″、

18″、16″和 14″5 种，在质量上除中兴厂

因成车产品转向，24″车未作鉴定外，

各成车厂产品都稳定上升到 A 级水

平。

零配件厂产品被评为轻工业部或

四川省优质产品的有脚蹬、鞍座、内外

胎、前后轴、轮辋、碳素钢球6 种。峨嵋

牌脚蹬 1983 年经全国检测中心鉴定，

质量优于部颁标准，除国内销售外，还

与 22 个成车厂配套，两次出口东南亚

地区 2 万副。零件三厂的鞍座，在

1981 年全国质量检测评比中，双立簧

鞍座获第 1 名，远销香港、印尼、叙利

亚等国家和地区。

第四节 经 营 管 理

1980 年以前，成都峨嵋自行车厂

系自行经营管理。1980—1981 年，四

川自行车工业企业增加到 7 家，分别

隶属省一轻、二轻、兵器工业和船舶工

业 4 个系统。各厂按本系统制订的规

划自行经营管理，自成体系。1981—

1983 年，由省出面协调，抓质量、上批

量，每年召开 1—2次省自行车工作会

议，对提高产品质量，增加产量起了较

好的促进作用。1984 年以后，全省性

活动未再进行，各成车厂(公司)在本

系统或联合体内自主经营，联系很少。

轻工系统以成都峨嵋自行车厂为

主体(即成车厂)，带动一批零配件厂

上马，形成一个比较完整的自行车工

业体系。成车厂和各零配件厂在经济

上独立核算，自负盈亏；生产上，实行

统一计划，统一产品设计和检查标准；

在原材料供应上，钢材按计划调拨，其

他自行组织货源。为使联合体成为有

效生产网络，1979 年 1 月，省革委批

准成立成都自行车总厂筹备处，经营

联合体生产经营业务，被轻工业部列

为在西南地区生产自行车的专业厂。

1981 年 11 月，市政府决定正式成立

成都自行车工业公司，统管成都自行

车工业联合体业务。

1983 年 3月，市政府决定将成都

自行车工业公司和成都峨嵋自行车厂

合并，实行“两块牌子，一套班子”。

1984 年，正当各地非名牌自行车普遍

滞销的时候，国务院以国发[1984]89

号文批转《国家经委关于促进联合扩

大名牌自行车生产实施方案的报告》，



8 月，经省政府批准成立企业性的四

川省自行车工业联合公司，统筹四川

自行车工业的发展。公司本着所有制、

隶属关系、财务解缴关系三不变和积

极为基层企业服务的原则，对成都、南

充两成车厂和 17 个零配件厂直接进

行行业管理，实行各零配件厂优质内

配价，优先保证成车厂配套，统一生产

计划、产品质量标准、计划内钢材供

应，并协助工厂抓质量，打开产品销

路。10月，轻工业厅供销公司在广汉

召开的订货会上，原预计销售 3 万辆，

实际订货达 9 万辆。省公司还以轻工

业部验收组来川检查验收为动力，动

员全行业加强企业整顿，提高全面质

量管理水平，组织全行业贯彻国务院

89 号文件精神，加强内部团结，协调

配合，发展横向经济联合，同天津联合

生产飞鸽牌自行车。

1984 年 12 月和天津自行车厂签

订意向性赴川自行车考察座谈纪要。

1985 年 8 月，四川省和天津市代表团

在成都举行《四川天津联合生产飞鸽

牌自行车协议书》正式签字仪式。在与

天津联合过程中，各厂虚心向天津学

习，执行飞鸽内控质量标准，完善工艺

保证体系和质量保证体系。天津厂多

次派技术人员来川帮助攻关；成都、南

充两成车厂及各零配件厂也派人去天

津有关工厂对口学习。

1985 年，轻工系统生产自行车

28．7 万辆，工业总产值 3775 万元，上

缴税金 488 万元，实现利润 73．53 万

元，为历史最高水平。



四川省轻工系统 1985 年生产的自行车产品车型及品种一览表

四川省轻工系统成车厂 1971—1985 年产值、产量、税金、利润统计表



第一节 发 展 状 况

1945 年，国民政府军政部军需署

机器制造厂制造全套制扣机、打毛机

和缝纫机零件，修配军需署被服厂的

缝纫机，每月还能制造缝纫机 100 架，

这是四川缝纫机生产的开端。该厂于

1949 年关闭。

1957 年轻工业部召开全国缝纫

机专业会议，制订全国生产缝纫机统

一型号后，军工企业重庆建设机床厂

即开始研制生产缝纫机，当年生产 15

—80 型鹅牌缝纫机 5517 架，1959 年

生产 2．17 万架，由于鹅牌缝纫机质量

不过关，1960 年全部停产。1964 年，重

庆二轻服装工业为建立缝纫行业生产

服务的技术后方，组建了红卫广场缝

纫机修配厂，开始搞缝纫机修理，生产

一些缝纫机联动件，并改进家用脚踏

式缝纫机为简单电动式缝纫机，同时

开始研制电动缝纫机样机。1966 年制

造出 96 型电动式缝纫机样品。1967

年又试制出包缝机，并将厂名改为重

庆包缝机厂(后又改名为重庆服装机

械一厂)。1970 年生产出银花牌 G W l

—2 型三线包缝机。1970—1979 年产

量始终徘徊在 1000 架左右，1980 年

生产 2500 架，利润 33 万元。1983 年

生产 5000 架，利润 50 万元。这是西南

三省生产包缝机唯一的专业工厂。

隶属于重庆市公安局的“中渡口

机修厂”，1966 年移交给市一轻工业

局管理。该局向轻工业部汇报，认为中

渡口机修厂当时尚无固定民用产品，

转向生产缝纫机有利条件较多，如能

投资建厂，可起到投资少、见效快的效

果，得到了轻工业部的赞同。当年 7 月

即边筹建边试制，该厂仅用 3 个月就

试制出 JAl—1 样机 3 架，其自制零件

达 61 % ，获质量分 70 分，实用性能达

到国家标准。由于样机试制成功，由轻

工业部投资 90 万元，年生产能力为 5

万架，核定职工 800 人，改名为重庆缝

纫机厂，属市日用品工业公司领导。但



由于基建工期长，不能较快地形成生

产能力，该厂决定以技术练兵为主，边

生产、边建设，1968 年生产出 400 架，

用户使用后反映良好。1969 年轻工业

部正式批准该厂为定点生产厂。

1970 年我国自行设计制造的 70

—1 型缝纫机问世，1971 年轻工业部

指示重庆缝纫机厂进行 70—1 型缝纫

机的试制，当年试制成功 11 架。1972

年全国轻工计划会议和国家计划会议

决定，重庆缝纫机厂建设规模年产 70

—1 型缝纫机 50万架，但因设计不合

理，质量不过关，主要原材料和零件不

配套而使生产上不去，而 JAl—1 型

红岩牌缝纫机也是国家定型产品，全

部零件是按轻工业部统一标准制造和

验收的，产品质量稳定、精密耐用，零

件互换性强，使用和维修都比较方便，

且售价低，社会需求量大，在省内市场

上有一定信誉。轻工业部派人到厂进

行调查后，同意该厂继续生产 JA1—1

红岩牌缝纫机，1977 年 70—1 型缝纫

机停止生产。

为使缝纫机早日配套，1972 年重

庆市召开了缝纫机配套工作会议，确

定大坪铁工厂、朝晖缝纫机零件厂、重

庆墨水厂、重庆家俱厂、重庆雨衣厂、

石门路、储奇门、江北雨花村、红岩路

街道工业和张家花园金属组为配套

厂，分别承担缝纫机冲压件、杆轴件、

小钢件、紧固件、粉末冶金件、台板件

和缝纫机附件生产。经过国家扶持，

1976 年 10 月，生产的缝纫机自给零

件达到 102 种，占整机零件总数 235

件的 43．4 % ，1978 年，自 给率 达 到

50．2 % 。

1980 年，重庆缝纫机厂成立缝纫

机工业研究所，开始研制 JCN —1 型

家用电动多功能缝纫机，两年共试制

成功 23 架。1982 年研究所在 JAl—1

型家用缝纫机的基础上，研制小型缝

纫机，JAl—1 型三线绞边机。后者可

对各种厚薄不同的毛、丝、麻、化纤织

物进行绞边，1982 年获轻工业部科技

成果 4 等奖，1983 年获国家经委优秀

新产品金龙奖。

1983 年，重庆缝纫机工业研究所

在 JAl—1 型家用缝纫机基础上研究

设计 JA1—1P、B 型平包两用新型家

用缝纫机。1985 年获轻工业部优秀产

品奖。但因配套工作及市场变化未能

投产。

进入 80 年代，省内还有重庆建设

机床厂试制 JH5801 型电动多功能缝

纫机；工业缝纫机厂试制生产 G Cl—2

型中速缝纫机；重庆空压厂生产的铁

马牌 G C1—3 工业缝纫机；华江机械

厂生产的 JAl—1 型友谊牌和 JBl—3

型兰花牌缝纫机；庆江机械厂生产的

JB1—3 型平包两用机。1983 年缝纫机

出现全国性的滞销，四川一批缝纫机

零部件厂被迫停产。保留的重庆缝纫

机厂是唯一定点生产家用缝纫机的工

厂，它生产的红岩牌 JA1—1 型缝纫



机获国家 A 级产品证书，当年生产缝

纫机 19 万架，销售 14．96 万架。1985

年重庆缝纫机工业公司决定调整产品

结构，对缝纫机进行限量生产，仅生产

3．74 万架，同时，根据市场需要，发展

摩托车生产，当年即生产 GJ50—1 型

摩托车 7242 辆。

1985 年，重庆缝纫机工业公司有

职工 1687 人，其中工程技术人员 92

人，国家总投资 2258 万元，固定资产

原值 2136 万元，缝纫机年产能力 40

万架，利润 23 万元，全员劳动生产率

6652 元。

第二节 工 艺 设 备

缝纫机的制造工艺包括铸造金属

切削、烘漆、装配、热处理、锻压和木材

加工等工序。重庆缝纫机厂的工艺工

装与上海缝纫机厂基本相同，但根据

缝纫机机头大小，部件零件形状，对铸

造、机壳加工、烘漆及装配等重点工

序，作了相应的工艺调整。

铸造是龙头，建厂初期是手工混

沙，地面造型，小土炉熔化生铁。1969

年 8月市革委审批重庆缝纫机厂初步

设计方案时，指示要学习上海缝纫机

厂的先进经验和技术。

重庆厂在制造第一台缝纫机时，

只有破旧的通用机床 44 台，用皮带传

动，不仅劳动强度大，而且产品质量不

稳定。1977 年以后，先后购进 C516A、

C650C、W 1—100、C3180 立式转塔式

车床，M EC—4 卧式镗床，T4242 立式

座标镗床，无心磨床等。1981 年又对

机头较关键的零件挑线凸轮加工，制

造出 1 条加工生产线，共 8 种 12 台

(其中铣曲线槽是外购的)，这条生产

线当时在全国缝纫机行业中是比较先

进的。机壳原是单工位加工，有 23 道

工序，底板加工有 20 道工序，购进电、

气、液组合加工机床后，加工工位由 1

个向多个发展，机壳、底板工序分别降

低到 19 道和 13 道，加工工步最高的

达到 14 个。每台整机耗生铁，由 1974

年的 36．74 公斤下降到 1985 年的

34．16 公斤。重庆缝纫机零件一厂生

产的针杆、压紧杆等，采用了自动校直

下料、自动抛光、自动车端面技术；热

处理采用自动送料、高频感应热处理。

缝纫机机头用组合机床多刀多刃加

工；牙叉加工改进了铣床、磨床夹具，

先校直后研磨；挑线凸轮加工用电液

组合机床，自动夹紧，多头加工。

重庆缝纫机厂的机头装配，原来

全凭工人用锉刀鎯头和砂布来保证质



量，每人 1 班只装 1 台，零件对号入

座。后来实行专业分工流水装配，机壳

刮漆逐步实现机械化。1982 年该厂订

购了 1 条总装加工生产线，进一步保

证了装配质量。1985 年该厂有各种设

备 941 台，其中专用设备 236 台，金属

切削机床 302 台，其他机械设备及动

力设备总能力 4035 千瓦。除供应缝纫

机制造行业各单位设备制造外，还承

担冶金、饮料设备的制造业务。其生产

设备投资，60年代为 20．8 万元，70年

代 345万元，1985 年止累计投资 910

万元。

第三节 经 营 管 理

为了加强行业联合，1981 年 6 月

经重庆市人民政府批准成立重庆市缝

纫机联合公司。由市区内承担缝纫机

整机和零部件的 31 个生产单位组成，

实行松散联合，归口管理。1982 年 8

月，重庆市人民政府又决定成立重庆

市缝纫机工业公司，以一个总装厂为

主，钢件、冲压件、铸造件、附件 4 个零

件厂为配套企业，并成立了电镀、热处

理、检测和科研教育 4 个中心，形成 1

个完整的专业化经济实体。

1985 年，重庆市轻工业局决定将

重庆缝纫机工业公司与重庆缝纫机厂

合并；并决定调整后的公司是综合性、

企业性的经济实体。实行统负盈亏，统

一纳税，向国家承担经济责任，具有法

人地位。公司内部职能科室机构，按统

一、精简、效能的原则设置，组建 12 个

分厂，属公司直接领导，其他 7个缝纫

机配套厂，仍由公司归口管理。

1968 年开始缝纫机批量生产，销

售比较顺利。1982 年市场出现滞销

后，公司及时成立销售公司。除依靠商

业主渠道外，开始立足于自销。公司专

业销售人员有 75 人，采取定人员、定

任务、定销售范围、分片包干的办法，

在省内建立 188 个销售网点，省外

137 个。专业销售员又是宣传员、信息

反馈员，还在各地分期分批举办各种

学习班，为基层培训了一大批维修人

员，同时建立专业维修商店 43 个，并

在 50个县设立固定维修点，这样逐渐

改变了过去商业部门统购统销的局

面。为了建立产品信誉，公司还把轻工

业部颁发的 A 级产品证书复印给商

业基层商店。通过电视、广播、报纸，大

力宣传产品质量，自制录相带、录音带

到基层商店播放。通过参加各种看样

订货会、季节展销会，广泛宣传、推销，

使红岩牌缝纫机在西南地区人们心目



中享有较高声誉。1982 年，重庆百货

商店的红岩牌缝纫机销量，仅次于上

海名牌缝纫机。当年自销量占总销量

的30%，1984年上升到60%，1985年

全部自销。

重庆缝纫机工业公司 1970—1985 年产量产值利润表
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