


四川省塑料生产始于重庆。抗日

战争时期化工原料短缺，进口困难。

1942 年，中国科技人员开始研究利用

国产原料制造胶木粉。国民政府资源

委员会所属的重庆动力油料厂，利用

丙烯酸制造胶木粉获得成功。同年 12

月，资源委员会训令在动力油料厂增

设小型胶木制造厂，增产胶木粉。1943

年 5 月，建成胶木粉车间，供应资源委

员会所属中央电工厂、中央无线电器

材厂及 20余家民营工厂。在此期间，

动力油料厂研究还研制成功用松香、

硫磺、桐油制造胶木粉等多项发明，并

获资源委员会发明奖。

1943～1946 年间，重庆钟志期研

制两用插座，叶作舟研究用稻草制造

赛璐珞，陈文英研究稻壳糠醛电木粉，

都分别取得了一定成果。主要产品是

灯头、开关、插头、插座、纽扣、瓶盖等。

由于这些发明创造，相继兴起了电工、

电器、五行、大鑫、新源、亚洲等几家私

营工厂，用手扳压机加工电器配件，但

规模较小，全部设备仅 36 台手扳压

机，年产量 80 余吨。1947 年，胡开文

成都分店开设的国新文具厂，也用酚

醛粉加工成墨水瓶盖、电木扣、医药瓶

盖等。但直到 1949 年，年产量不足 2

吨。

1951 年，西南军政委员会财委拨

出专款，并指示重庆企业局聘请研究

五棓子制造塑料的重庆大学徐僖教授

等 10 人，组成桔酸塑料研究小组，专

门从事利用野生五桔子制造棓酸塑料

的研究。1952 年，研究小组用五棓子

制成棓酸，浓度高达 98 % ，超过英国

水平10 % 以上。又利用糠壳、花生壳、

高粱杆、棉籽等农副产品制造糠醛，与

桔酸焦化、浓缩成桔酸塑料粉。1953

年，重庆市决定投资兴建重庆棓酸塑

料厂，在重庆化工厂进行试生产，并扩



建桔酸、糠醛、塑料、模塑 4个工场。同

时一些个体手工业户、私人作坊合并

转产塑料制品。如重庆心生牙刷厂联

络 5 家私营牙刷厂，向政府申请公私

合营，于 1952 年 1月获准成立公私合

营重庆新民牙刷厂。接着，又先后接收

两个制刷厂和猪鬃、纽扣各 1 个厂参

加合营，成为当时重庆塑料行业最大

的公私合营企业，有职工 443 人，工业

总产值 165．39 万元，年产牙刷 191 万

只、皂盒 8万个、烟盒 2．5万个。

1956 年，在合作化高潮中，塑料

行业迅速发展。2月重庆塑料厂(原重

庆棓酸塑料厂)经国家计委批准，列入

第一个五年计划项目进行扩建。设计

规模为年产酚醛塑料 1500 吨，酚醛耐

酸塑料 500 吨，酚醛棉花塑料 450 吨，

酚醛耐磨擦塑料 450 吨，氨基塑料

100 吨，多孔氨基塑料 25 吨，万能胶

50 吨，酚醛塑料制品 2000 吨。9月，重

庆又有南华等 5 家小化工厂组成公私

合营联华塑料厂，年产胶木制品 2715

万件。10 月，重庆 8 家手工业个体劳

动者组成重庆新光塑料合作社，靠收

废旧唱片、胶刷、胶梳生产纽扣、发夹、

电器配件和薄膜复制品等 46 种塑料

制品。同年，成都市塑料工业私营、个

体手工业，组成健康牙刷社、胶制品生

产合作社。

1956 年，辽宁锦西化工厂投产聚

氯乙烯树脂，塑料工业有了新的原料

来源。1957 年，重庆塑料厂着手筹建

聚氯乙烯制品车间(现重庆塑料一

厂)，派出技术人员到上海化工厂学习

捏合、三辊、挤管生产工艺技术，并在

试验室摸索聚氯乙烯生产工艺，自制

挤管机等设备，同时征用土地，修建厂

房。1958年初进行设备安装，4月开始

试制聚氯乙烯硬管，8月正式生产；又

抽调 20余名工人试制三辊压延薄膜，

自制设备，摸索生产聚氯乙烯硬管、压

延薄膜的工艺技术，为四川塑料工业

增添了新品种。同年，成都市政府投资

兴建成都塑料厂，建厂初期，自制设

备，形成年产 100 吨规模的酚醛塑料

粉的能力，生产拉线开关等电器产品，

后与国新塑料厂合并。泸州市从雨伞

社、骨器社抽调一批技术工人，又从社

会上招收部分工人，利用泸州化工厂

军工车间地址，用硝化纤维试制成功

赛璐珞板材、片材，并用片材试制成功

发梳、皂盒、眼镜盒等产品，形成年产

150 万件、100 吨能力的赛璐珞制品规

模，由是建立了国营泸州赛璐珞制品

厂(后改为泸州市塑料制品厂)；产品

除百货站包销外，还出口东欧几个国

家。1959 年，重庆塑料厂专门从事聚

氯乙烯制品加工的三车间，有技术职

工 30 余名，专业生产直径 50、65、70

毫米硬管及聚氯乙烯蓬毯料，1961 年

试制并批量生产聚氯乙烯鞋底；1962

年添置三辊压延机，聚氯乙烯压延薄

膜正式投产，年产聚氯乙烯吹塑薄膜、

电缆料、鞋底粒料等达 341 吨；1963



年试制成功并批量生产塑料凉鞋绊、

凉鞋粒料，年总产量 1282 吨，同时利

用 200 吨水压机批量生产聚氯乙烯凉

鞋。成都塑料厂也于 1963 年试制成功

聚氯乙烯鞋底、电线槽板，后者以塑代

木，属全国首创。1964 年重庆塑料厂

已初具规模，能生产聚氯乙烯硬管、管

件、硬片等产品，年产量达 2376 吨，工

业总产值 1517 万元，成为全省聚氯乙

烯制品最大的生产厂。

1964 年 10月，国家计委、经委发

出通知，决定从 1965 年 11月起，手工

业系统归口管理日用塑料制品、中小

农具制品、农业育秧薄膜，以及生产这

些产品所需的塑料板、管、丝、泡沫等

中间材料。中央手工业总局、中华全国

手工业合作总社 12月召开全国日用、

农用塑料会议。会议期间，总社利云生

副主任提出四川是全国塑料工业发展

的重点，资金、设备总社全力支持；要

求先上四辊压延机、吹塑机、挤管机、

层压机，解决农用薄膜、农用排灌管材

的需要。

1965 年 1 月，省手工业厅向省经

委写出专题报告，要求将成都、重庆、

泸州 3 市化工、轻工所属的塑料厂划

归手工业集中管理(所有制不变)，统

筹安排，利用省、市集体所有制资金，

并争取总社投资，发展四川塑料工业，

得到了省委、省政府的批准。3 月，开

展全省塑料工业状况调查。当时全省

有塑料厂、社 21 个，其中国营 5 个，集

体所有制 16 个；有职工 3975 人，主要

生产设备 106 台，主要生产热塑性和

热固性塑料，产品分塑料原料、农用塑

料、日用塑料及工业用塑料 4大类。

1965 年 4 月，国务院批转第一、

第二轻工业部关于行业划分管理的报

告，规定塑料制品除军工部门用的尖

端塑料制品由化学工业部管理外，全

部塑料制品由第二轻工业部归口管

理。5月，省手工业厅决定成立塑料工

业局和四川省塑料工业公司(两块牌

子，一套人员)，负责四川塑料工业的

管理、规划、发展及原料制品的经营，

在重庆塑料厂中心试验室基础上成立

塑料研究所。重庆、成都两市分别确定

史家梁、红牌楼为塑料工业发展基地。

1965 年 8 月，省手工业厅召开全

省塑料工业座谈会，确定 1965～1966

年新建 3 个企业、1 个塑料研究所，举

办塑料中专学校。当年，对全省塑料行

业、产品进行调整。将原来的塑料生产

合作社一律改为合作工厂，老厂调出

部份产品给新建厂，腾出厂房上新项

目，为发展打下了基础。

“文化大革命”开始后，塑料工业

大量生产《毛主席语录》、《毛泽东选

集》、毛主席像章 (以下简称《语录》、

《毛选》、“像章”)所需的红色薄膜。由

于设备不配套，加之生产红色薄膜的

助剂等辅助材料四川不能生产，一时

完不成任务。省塑料工业公司从省外

调进 100 吨聚氯乙烯红色薄膜，从天



津购买 20 台高频热合机，从上海购买

电化铝，加快泸州塑料板厂、重塑一厂

三辊压延机安装和试制薄膜的进度，

使《语录》、《毛选》所需红色薄膜装帧

封套全由省内解决。重塑一厂、泸州塑

料板厂试制成功压延红色薄膜。重塑

一厂还试制成功《毛选》所需红色纸塑

复合薄膜，成为除上海外第二个能生

产这种材料的厂家，当年就完成 40

吨。根据省毛主席著作出版办公室的

要求，确定成塑二厂、广汉县塑料厂、

自贡塑料厂、重塑六厂等 11 家工厂

加工《语录》、《毛选》装帧封套；成都塑

料厂、成都健康塑料社、重塑六厂、三

厂等 5 家工厂制作毛主席塑料像章、

坐像。1966 年完成红色薄膜 525 吨，

全部加工成塑料封套。1968 年以后，

干部都参加“斗批改”活动，致使产量

下降，税利锐减，部分企业处于半瘫痪

状态。1969年全部干部下放“五七”干

校劳动，行业管理削弱。1972 年返回

机关，省手工业局建立塑料皮革处，塑

料工业的生产逐步恢复正常。

1972 年，省委确定搞双季稻，以

此增加粮食产量，要求塑料工业部门

1973～1977 年间，每年提供农用薄膜

2 万吨，化肥包装 8000 吨，塑料管材

8000 吨。但是全省塑料工业的年加工

能力仅 2万余吨。省二轻工业局计划

从 1973 年开始对老企业进行挖潜改

造，适当新建骨干企业。技改、基建重

点放在成都、重庆，规划成渝两市新增

能力 1．2 万吨，对专县已具有一定规

模的企业，采取填平补齐、设备更新等

办法提高生产能力。所需 3600 万元资

金，由省计委列入计划，省财政、地方

财政、企业共同投资。通过技术改造、

基本建设，使农用薄膜新增生产能力

31500 吨。

1976 年 5 月，成都塑料厂与四川

省水利所研制成功川喷 76－1 型、

76－2 型塑料喷头和专用塑料软管。

经省科委、计委、农委等 21 个单位专

家技术鉴定，同意批量生产。成都塑料

厂扩建 1 个生产塑料喷头 10 万支／50

吨，专用塑料软管 3240 平方米／1600

吨，快速接头、三通等阀件 9 万支／45

吨生产能力的车间。所需投资 173 万

元，由省财政拨款，1977 年建成，当年

就完成塑料软管 8000 吨。

1978 年以后，由于缩小双季稻耕

种面积，农用薄膜需要量相应减少；又

由于解决喷灌水源比较困难，喷灌设

备生产锐减，致使支农塑料产品生产

受到极大影响。据统计，1979 年产品

产量比 1978 年下降 3 %。为了稳定塑

料产品产量，1979 年开始重点转移到

以日用塑料、塑料凉鞋为主。

塑料凉鞋、拖鞋、鞋底是日用塑

料制品中的大宗产品。全省生产全塑

料的厂家达 40 个，生产能力 3000 万

双，但常年产量仅保持有 500 万双左

右，市场上的塑料凉鞋、日用塑料却大

量从省外调进。省塑料工业公司与省



百货公司共同协商，于 1979 年联合召

开两次日用塑料制品选样订货会。生

产日用塑料的厂家，将产品分类陈列

展出，供商业部门选购，在价格上，本

着薄利多销的原则，允许在产品品种、

质量、价格上展开竞争，在塑料行业中

率先注入竞争意识，把塑料制品推向

市场，打破以往计划分配、商业包销的

框框 。1979 年塑料凉鞋就由 1978 年

700 万双上升到 1250 万双，1980 年又

上升为 2290 万双。1984 年创历史最

高水平，达 3935 万双 ，成为全国生产

塑料凉鞋最多的省。其他日用塑料制

品也逐年上升，1985 年高达 29850

吨。

1982 年，省塑料工业公司先后组

织两批 17 人次赴日本实地考察，为引

进设备选择最佳方案。1982 年，先从

德意志民主共和国引进 16000 克(当

时国内引进的最大注塑机)和 4000 克

注塑机各 1 台，还利用日元贷款，从日

本引进塑料设备 17 台套，用汇 700 万

美元。1983 年又计划引进项目 17 个，

外汇贷款及国内配套资金达 3028 万

元，均为填补空白缺门产品的项目。这

批引进设备新增生产能力 17000 吨，

新增产值 9350 万元，新增利润 1470

万元，新增税金 480 万元。1984～1985

年引进项目共新增生产能力 5 万吨，

其中聚氯乙烯 14500 吨，聚乙烯 9500

吨，共聚聚丙烯 3500 吨，拉丝级聚丙

烯 6000 吨，聚氨脂 1000 吨，A BS3500

吨，聚苯乙烯、不饱和树脂等 1500 吨。

至 1985 年，全省塑料工业行业引进设

备项目 83 项，129 条生产线，极大 地

提高了全 省塑料工业的技术水平。

1985 年 7 月，经国家经委、中国

人民银行总行、对外贸易部批准，四川

使用国家 1985 年结存外汇 100 万美

元，国内配套人民币 400 万元，与香港

路托期公司合办中外合资川路塑料有

限公司，从法国、奥地利进口设备，生

产硬聚氯乙烯管材、管件，年产能力为

1300 吨。

1985 年，全省塑料企业发展至

286 家，生产能力达 30 万吨，固定资

产 原 值 23138 万 元，完 成 年 产 量

120938 吨，其中聚氯乙烯制品 57781

吨，聚乙烯制品 42606 吨，聚丙烯制品

13256 吨，聚苯乙烯制品 714 吨，酚醛

制品 1784 吨，农用薄膜 6178 吨，总产

值 44269 万元。总产量居全国第 5

位。



一、原料

1942 年，重庆就利用桐油、生漆、

甘油、糠壳等生产胶木粉，但规模极

小，每月仅百余公斤。1956 年，重庆塑

料厂建成投产，年产酚醛树脂 1500

吨、氨基树脂 100 吨，为电器、电工、室

内电器及工业配件的发展扩充了原料

来源。但由于成型困难、色泽深等原因

应用不广，发展受阻。1960 年宜宾化

工厂聚氯乙烯树脂车间建成投产，规

模为年产 3000 吨，继后经过技术改

造，年产量达到 6000 吨；由于工艺是

采用电石法，常因电石供应不足，始终

未达到设计能力，致使聚氯乙烯树脂

仍要从省外调进。1966 年，化工部西

南天然气化工研究院利用天然气试制

成功甲醛，规模为 15 吨，甲醛然后合

成为聚甲醛。省手工业厅塑料局会同

化工部西南天然气化工研究院，利用

全国手工业总社资金 75 万元，进行中

试。1967 年，在重庆工业搪瓷厂试制

出甲醛。因“文化大革命”夭折。

1971 年，省计委、经委决定投资

在德阳罗江镇新建四川树脂厂，设计

能力为年产聚氯乙烯树脂 3000 吨、烧

碱 3000 吨、电石 10000 吨，设备由轻

工业部分配。同年，省计委、建委又批

准兴建以天然气为原料的自贡聚氯乙

烯树脂厂，由省投资 1637 万元，规模

为年产聚氯乙烯 3000 吨、烧碱 3500

吨。终因工艺技术不过关，自贡树脂厂

被迫下马。

四川树脂厂工程 1979 年才正式

建成投产。1971 年省计委还拨款在遂

宁塑料厂兴建葵二酸车间，为广汉塑

料厂生产尼龙 1010 配套，尼龙 1010

质量稳定，形成工业化生产。同时，成

都塑料厂也先后试制成功尼龙 1010

和聚甲醛。

宜宾化工厂生产聚氯乙烯所需电

石，由国家计划分配，有时还从罗马尼

亚进口。往往因运输 等原因，长期生

产不正常。为了解决农用薄膜生产必

需的聚氯乙烯树脂及辅助材料，省财

政拨出 200 余万元，对全省 8 个小电

石厂，及生产增塑剂、助剂的工厂进

行技术改造，以增加电石产量。广 汉、

江油、富顺、梁平、涪陵、高县、南川、永

川等电冶厂、电石厂均系集体所有制

小厂，电石总产量不足万吨，质量亦不

太高，经过技术改造，购置电炉变压

器，增大容量，使电石产量达到年产

2．5 万吨以上。每年可向宜宾化工厂

提供电石两万吨，仅此一项，即可增产

聚氯乙烯树脂 1 万吨。



1975 年省塑料公司，推广利用废

旧塑料解决化肥包装的经验。之后，全

省专县塑料厂也陆续用废旧料生产出

粪桶、粪瓢、秧盆、粪档等中小农具。许

多厂还利用废旧塑料生产出建筑工地

所需灰浆桶、水桶以及啤酒周转箱等。

轻工业部为了鼓励四川利用废旧塑料

生产支农产品，从 1974 年起 ，每年都

从计划中专项拨出 15 % 的增塑剂，用

于废旧塑料的再生制品。

1976 年 6 月，省计委、省供销社、

第二轻工业局发出通知，规定废旧塑

料为省管物资，由供销社统一收购；塑

料工业部门指定专厂使用；各地供销

社收购的废旧塑料一律上交，凡属省

内能利用的品种，不得向外省销售，其

价格由供销社统一管理。从 1977 年

起，废旧塑料纳入省计委计划，当年全

省塑料制品产量 38720 吨中，回收利

用废旧塑料就超过了 4000 吨。1985

年 高达 25536 吨，成为全国利用废旧

塑料最多的省。由于四川利用废旧塑

料成绩卓著，轻工业部于 1979 年 1月

将从日本、奥地利引进的两套废旧塑

料再生装置，安排在成都东风塑料厂

(现为成都塑料六厂)，由国家投资

561 万美元，设计能力为年产废旧塑

料粒料 3000 吨。这两套全国唯一的进

口处理废旧塑料再生产装置投产后 ，

发挥了一定作用，为废旧塑料回收利

用，加工工艺技术树立了样板。但由于

废旧塑料价格猛涨、产品成本高、销售

不畅等原因，致使这两套装置未能充

分发挥其设备能力和作用。

二、辅料

70 年代以前，全省仅有重庆朝阳

化工厂可生产增塑剂，年产量仅 300

吨，且品种少，许多重要的增塑剂不能

生产。生产稳定剂的工厂只有重庆长

江化工厂一家，且规模小，品种少，远

远不能满足要求。1975 年，省二轻系

统投资兴建富顺增塑剂厂、成都胜利

化工厂，化工系统的成都化工四厂也

增加了增塑剂生产，部分缓和了增塑

剂、助剂供求紧张的状况。1977 年省

计委又拨出 26 万元对重庆长江化工

厂投资，新增稳定剂 1200 吨，其中二

盐 200 吨、硬脂酸盐 400 吨、三盐 600

吨。但仍有一些关键性的增塑剂不能

生产。1977 年省委领导批准动用地方

外汇 168 万美元，进口 1000 吨聚氯乙

烯树脂、500 吨增塑剂。1976 年、1977

年两年为解决稳定剂，省粮食局先后

调拨 900 吨棉籽油到省外加工硬脂酸

钡 200 吨、硬脂酸 200 吨、硬脂酸锌和

铅各 60 吨，圆满地完成了生产农膜所

需材料的供应。



1956 年，国产聚苯乙烯树脂问

世，带动了塑料工业的发展。1958 年，

重庆塑料厂开始用聚氯乙烯生产全塑

鞋、布鞋塑料底、聚氯乙烯压延薄膜、

吹塑薄膜等产品，成为国内用聚氯乙

烯生产全塑鞋最早的省份之一。利用

聚苯乙烯生产刷子、三角尺、纽扣等日

用小商品也有较大发展。在原料构成

上，形成以聚氯乙烯、聚苯乙烯、酚醛

3大原料为主的格局。

1958 年，塑料工业开始为军工配

套，生产枪油壶及配件。1963 年重庆

塑料厂开始研制高新技术的非金属耐

烧蚀绝热材料，1964 年研制成功，投

入批量生产。1965 年又研制成功耐烧

蚀材料等几种新产品，用在东方红 1

号卫星运载火箭第三级发动机上，完

全达到技术要求，被誉为是国内最高

水平。同时还研制成功聚氯乙烯电线

槽板，用小机挤出塑料大管，用国产直

径 65 毫米挤出机挤出 65～100毫米、

用直径 90 毫米挤出机挤出 90～150、

200 毫米的硬管。用粉料挤出硬管难

度极大，在国内是首创，化学工业部于

1965 年召开全国现场会推广。聚氯乙

烯电线槽板是四川独创产品，很快扩

大推广全国，可节约大量木材。

1965 年，还组织专人对塑料鞋从

配方到造型 和改进透气、烧脚、打滑、

易污染、消除毒性进行专题研究，并对

西南地区脚型进行了大量的调查。根

据调查，试制出一批新产品，又组织专

人试穿，定期测试，改进后批量生产。

四川最早解决聚氯乙烯鞋不透气、打

滑等问题。同年，还试制成功塑料活动

工棚、聚氯乙烯喷雾器、涂层手套(劳

保用品)和涂层鞋袜套(插秧鞋袜)、改

性软聚氯乙烯泡沫体和聚苯乙烯泡沫

体。

1966 年，国家科学技术委员会批

准第二轻工业部在重庆筹建塑料工业

研究所，总投资 280 万元，编制 300

人。当年陆续调进60名大学生及部分

检测仪器、交通工具，并开始土建。但

这一重要项目，因受“文化大革命 ”影

响而被迫停办，使塑料科研工作蒙受

损失。

1967 年以后，四川塑料的科研项

目重点放在为军事工业服务上面。由

于“备战”、“三线”建设的需要，全省

有 7 家塑料厂定点为军事工业配套。

1967 年 3月，轻工业部决定在重塑二

厂定点生产反红外线观察伪装网。第

一批试制的 50 吨伪装网，经使用，效

果良好，于 1968 年扩建 7 条生产线，

形成规模生产。1968 年 10月，重塑三



厂开始试制聚乙烯炮弹包装筒，以改

进炮弹在储存、运输过程中的包装。

1969 年初试制成功 66－06 包装筒，

为军工厂提供 20000 套，因使用效果

好，于 1970 年正式列入国家计划。

1970 年重庆塑料厂试制投产的－ V1

材料，在巨浪 1 号两级发动机上使用，

并推广到通讯卫星远地点发动机型号

使用。1971 年根据国家计委、轻工 业

部、第五机械工业部、化学工业部、总

参防化部的安排，在重庆、成都各建一

条 69 型防毒面具生产线，重塑六厂、

成都塑料厂承担此项任务，所产防毒

面具，经成都军区在海拔 3100 米的条

件下试用，质量达到战术指标。到

1971 年底，四川军工塑料制品研制生

产形成相当能力和水平，已能部分生

产航天、航空技术所需要的特种非金

属复合材料，常规武器制造所需的塑

料配件及弹药所需的包装材料，舰艇

所需的密封材料及伪装器材等特殊军

用配件及制品。1972 年，重庆塑料厂

研制投产的 6”材料，是具有耐高温耐

烧蚀、抗高速燃气流冲刷等优点的新

材料，成功地使用在 F C－04 发动机

上；与此同时，高硅氧纤维增强611”材

料模压制品也试制投产，交航天部使

用。由于研制成功 4 种耐烧蚀材料，经

过地面和空中运行考验，性能达到国

内先进水平，基本满足了研制固体火

箭发动机的需要。根据中央军委部署

和国防军工科研部门研究固体火箭发

动机的需要，重庆塑料厂研制的耐烧

蚀材料又被列为与核潜艇、洲际导

弹、通讯卫星配套的定点产品，经过扩

大规模，形成年产 20～25 吨的能力。

1973 年，成都塑料厂承担规格大、造

型复杂的塑料炮弹包装筒试制任务，

在原有基础上，建成年产 30万套、870

吨的生产车间。至此，全省塑料炮弹包

装筒生产能力达到年产 2000 吨，成为

军用塑料最多的一个品种。

1976 年 3月，轻工业部制鞋研究

所组织全国 9 省市、90 人，在成都制

鞋模具厂对快速制鞋模具新工艺进行

会战，经过 7个月的努力，初步形成制

造鞋模的新工艺。经过试验，采用铝合

金制作，并创造性地采用组合模具，不

仅周期短，成本低，且花色品种变化

快，这是制鞋模具的一次革命。在全国

推广后，取得明显的经济效益。这种铝

合金组合模具，还被推广到塑料中空

容器及日用塑料制品的盆、桶产品上，

起到花色品种翻新快、周期短、一模多

用的作用。由于普遍推广快速制模工

艺，新产品不断增加，1979 年能批量

生产的新产品、新花色、新品种就有

42 个之多，其中尤以全塑鞋最为突

出，水晶鞋和立体浮雕、虫草花鸟的女

鞋、童鞋，受到全国好评。在国内首家

试制成功聚乙烯泡沫拖鞋、E V A 拖

鞋、聚丙烯组装高跟凉鞋、聚氯乙烯雨

靴、人造革面塑料底高跟女棉鞋等；同

时新增加了有机玻璃灯具、全塑婴儿



车、聚丙烯凳、聚乙烯空花提篮、聚丙

烯泡沫坐垫、聚乙烯切菜板、聚丙烯

凳、聚乙烯彩色吹塑薄膜、聚乙烯泡沫

坐垫、聚乙烯鞋楦等。聚乙烯鞋楦不仅

节约大量木材，且可反复使用，还具有

不伸缩、不变形、尺码稳定等木材不具

备的优点，很快就在皮鞋、布鞋生产厂

家推广使用。

1976～1978 年，为了加强科研工

作，重庆、成都先后成立了市塑料工业

研究所，抽调一批技术骨干充实科研

第一线，在科研所首先建立了检测中

心，为各塑料厂提供信息，并着手研究

新产品，检测、监督产品质量。

1979 年，重塑一厂试制和批量生

产聚丙烯上下水管及管件。同年，还试

制成功聚氯乙烯中空异型材，主要品

种有地板、楼梯扶手等 12 个品种。聚

氯乙烯中空地板条，是重庆塑料研究

所崔占元所长积极与重塑十二厂共同

研制的新产品，广泛应用于汽车车厢、

地板、轮船地板及家具、室内装修等，

不仅使用寿命长，且美观大方。用在建

筑材料方面的塑料产品，还有成都塑

料厂的 A BS 坐便器、塑料膨胀螺丝，

成都塑料三厂的 A S 彩色玻璃等。在

包装方面，1979 年也相继试产成功了

聚乙烯、聚丙烯复合编织袋 。成都塑

料编织袋厂还试制成功国内独一无二

的羊毛包装编织袋。这种编织袋要求

高，2 公斤重的编织袋要装 500 公斤

羊毛，且不打滑，易于堆码；该厂经过

试销，受到澳大利亚、新西兰等国外厂

商好评，形成了批量出口。是年，广汉

塑料厂采用组合模具试制成功 60 公

升聚乙烯包装桶，主要用于出口包装。

成都塑料二厂试制成功气垫薄膜，重

庆塑料六厂试制成功 A S 糖果包装

盒，重庆塑料三厂试制成功各种规格

的彩条、彩印轻包装袋等，这些产品，

不仅繁荣了市场，还有力地促进了塑

料工业的发展。

工业配套方面的新产品，有聚乙

烯泡沫板，聚丙烯单丝，电视机前框、

后盖、中框及家用电器各种塑料配料。

1980 年，四川军工用塑料制品经

过多年的使用和实践，多数产品趋于

成熟，生产稳定，通过鉴定的科研成果

即有 9项。其中主要有酚醛泡沫塑料
板材粉状材料、5材料及制品、6″材料

及制品，填补了国内耐烧蚀材料的空

白，为固体发动机技术发展作出了重

要贡献；成都塑料厂研制的 59100 高

榴弹聚乙烯吹塑包装筒，是大中型弹

药包装的发展方向，获得了国防工办

重大改进四等奖。

同年，重庆塑料研究所与重塑十

二厂共同研制成功聚氯乙烯高填充中

空异型材，获轻工业部科技成果四等

奖。重庆塑料研究所还与重塑九厂联

合研制成功 P E 低发泡鞋楦，获省政

府重大科技成果四等奖。重塑三厂研

制成功聚丙烯半六角瓦楞板生产工

艺，获轻工业部科技成果四等奖。



随着国内聚乙烯、聚丙烯数量增

加，塑料工业由聚氯乙烯为主，进入以

聚氯乙烯、聚烯烃两大原料为主的新

阶段。从 1980 年开始，大量使用聚烯

烃原料，用于包装、支农产品的新产品

上。四川化工厂、泸州天然气化工厂进

口两套大型化肥装置的投产，促进了

聚乙烯重袋的发展。由国家投资在成

都塑料四厂、泸州天然气化工厂新建

两个年产 3500 吨能力的塑料重袋车

间，随后被聚丙烯编织袋所代替，使编

织袋产量逐年上升，1980 年达到

1341．8 万条。

农用薄膜以往以聚氯乙烯为主，

逐步为聚乙烯所代替。聚乙烯不仅大

量用于地膜、微膜，还以其研制出有色

膜、无滴膜、多层膜和除草、灭虫膜等

产品。

80 年代 ，塑料制品使用的原料

结构发生重大变化。除大宗聚氯乙烯、

聚乙烯、聚丙烯、聚苯乙烯外，还采用

聚碳酸脂、聚甲醛、聚砜、A B C、A S、尼

龙、E V A 等新材料，使产品品种逐步

增加，应用领域逐渐扩大。从 1982 年

起，全省塑料工业重点放在科研和提

高产品质量上。涪陵塑料二厂在没有

任何资料借鉴的情况下，在国内首家

研制聚乙烯醇吹塑薄膜，并形成一定

生产规模，为榨菜包装出口提供了有

利条件。广汉塑料厂、重塑一厂用

A BS、P P、P E、P V C 等多种原料挤出

了板材、片材。为家用电器、家具、厨

具制造增添了优质材料。省塑料厂成

功地用四辊压延机，生产出 P V C 透明

硬质片材。成都塑料厂生产出具有干、

湿两种工艺复合、六色彩印的各种分

切、制袋的 PE T、P A 基材，以及铝箔

粘接的包装袋。自贡树脂厂生产以聚

乙烯和碳酸钙为原料的钙塑瓦楞箱，

用于自行车等包装箱。崇庆塑料厂试

制成功塑料纸夹板，成塑六厂研制的

红泥塑料管、板等，是塑料新品种的突

破。

1985 年，重庆塑料研究所在研制

多项新产品的基础上，经轻工业部批

准，建立全国塑料制品监督检测站，成

为全国仅有的四个站之一的检测中

心。

1985 年底，四川已形成 30 万吨

加工能力的塑料制品工业，能加工 5

大类原料，生产出 1000 多个品种，数

千个规格花色的新兴工业行业。



1942～1950 年，四川塑料制品原

料是用丙烯醛合成胶制胶木粉(酚醛

塑料)。1951 年开发五棓子塑料(棓酸

塑料)，生产电器零件和小商品。生产

工艺原始，使用手扳压机，人工操作，

热固 性塑料制品的成型方法是压制

成型。

60年代初，塑料原料以聚乙烯为

主，使用国产小型注射机，发展了热塑

性成型工艺，日用塑料制品成型方法

是以注射成型为主。60 年代中期，有

了国产挤出机、压延机，还第一次进口

了国外层压机与压延机相配套，采用

层压成型、挤出成型、压延成型方法，

生产塑料硬板、塑料硬管和塑料薄膜。

70 年代，塑料原料品种增加有高

压聚乙烯、聚丙烯 、聚苯乙烯、泡沫塑

料、A BS、A S 等，国产各种塑料制品加

工专用设备大量增加，相应又引进国

外先进技术设备，使塑料制品花色品

种也大量增加。生产的塑料制品主要

有：塑料板、薄膜、人造革、泡沫塑料、

塑料鞋类、日用品、工业配件、军工产

品等。成型方法主要有：注射、挤出、吹

塑、压延、层压、涂刮、离型纸法和发泡

成型等。

80 年代，进口原料增多和引进高

精度设备，塑料制品生产特点是品种

多、产量大、质量高，开始生产家用电

器配件、汽车配件、军工配件、工程塑

料、建筑塑料、大型包装容器、周转箱、

编织袋、各种包装材料及出口塑料制

品。塑料制品成型工艺随之发展，有挤

出、注射、压延、层压、编织、复合、涂

塑、发泡、注拉吹、挤拉吹、静电植绒、

喷涂彩描、热合、烫金、彩印、焊接、低

压铸铝制模等机械化、自动化加工工

艺和加工方法。

塑料产品成型工艺主要有 6种：



一、模压成型

将粉状、粒状或纤维状塑料放入

成型温度下的模具型腔中，然后闭模

加压使其成型。从 40年代起，用手扳

压机，而后改为电动，由土到洋，一直

沿用。用料以酚醛塑料、氨基塑料为广

泛，制品主要是机械零部件、电器绝缘

件、日用生活品等。所用设备主要有液

压机及模具。

二、挤出成型

60年代，四川塑料制品开始用挤

出机。这是一种变化多、用途广、比重

大的加工方法。其产品是连续性的型
材，如管、棒、丝、薄膜、电线电缆等。

挤出机的大小一般用螺杆直径大

小来表示。省内所用挤出机有单螺杆、

双螺杆、排气式螺杆、多层共挤等 4

种，能生产聚氯乙烯、聚乙烯、聚丙烯

等多种原料产品。其工艺流程大致是：
投料→塑化→吹膜→卷取→成品。如

果生产聚氯乙烯薄膜、硬管、电线，则

增加捏合、造粒两道工序，其流程为：
配料→捏合→炼塑→切粒→挤出→卷

取→成品。

三、注射成型

几乎所有热塑料性塑料都可用此

法成型。四川从 60 年代起即用 30 克、

60 克、125 克、200 克等小型注射机生

产牙刷、塑料花等日用小商品及机械、

电子工业配件。70～80年代，逐步向

大型发展，从 1000 克发展到 12000

克。

注射机不论大小，主要由柱塞、料

斗、冷却套、分流梭、加热器、喷嘴、固

定模板、活动板、顶出杆等组成。其工

艺流程是：二树脂投入 →合模→预塑
化→注射→保压→开模→整形→成

品。

四、层压成型

用成叠的、浸或涂有树脂的片状

底材，在加热加压下，制成板、管或其

他形状的产品。50年代，重庆塑料厂

引进 2800 吨 8层层压机，生产聚氯乙

烯硬板、软板。60年代中期，泸州塑料

板厂引进德意志民主共和国 1200 吨

12层水压机。先由三辊压延机生产薄

片，然后由层压机制成所需厚度板材。

其工艺流程是：进料→合模→热压→
保温→升温→恒温→冷却→降压→成

品。产品主要用于机械、飞机、船舶、电

气、化工等行业。

五、泡沫塑料成型

泡沫塑料的发泡方法有物理、化

学和机械发泡3种。根据软硬程度，泡

沫塑料分为软质、半硬质和硬质 3类。

60年代，重庆塑料厂产出聚氯乙烯泡

沫，用于救生制品。随后，成都七一塑

料厂产出聚苯乙烯硬质泡沫，用作包

装和建筑用隔音、隔热材料。80年代，



成都、重庆先后引进设备，生产汽车、

沙发、床垫、服装、包装上用的高档聚

氨脂泡沫。3 种泡沫成型工艺流程如

下：

(一)聚氯乙烯泡沫板

(二)聚苯乙烯泡沫板材

(三)聚氨脂泡沫板材

聚氨酯泡沫生产分模塑发泡和连

续发泡两 种。模塑发泡生产单件泡沫

制品，它是将两种组份的原材料，经计

量混合后，注入模腔中加热发泡而成。

连续发泡是生产连续的大泡沫块，通

过切片、切割而成制品。如图：

加入原料、加入聚醚或聚脂树脂、

异 氰 酸酯、发泡剂、催化剂、稳定剂

A 组份→计辊混合→加热模塑发

泡→修饰

↑ ↓

B 组份→连续流入纸型→加热发

泡→割断→时效处理→截切→成品

六、压延成型

是将加热塑化的热塑性塑料(主

要是聚氯乙烯)，通过两个以上相向旋

转的辊筒间隙，使其成为规定尺寸的

连续片状材料，如薄膜、片材、人造革

等。一台普通的三辊压延机年加工能

力达 3000 吨以上，因而压延成型在塑

料加工中占有相当重要的地位。60 年

代，重庆塑料厂就开始用三辊压延机，

继后，泸州塑料板厂、成塑六厂、崇庆

塑料厂亦先后购置。80 年代初，省塑

料厂从日本引进四辊压延机，使四川

塑料压延制品提高到高档水平。

压延成型常用的 3种工艺流程如

下：



前 阶 段

后 阶 段

一、专用设备

40 年代，四川仅有几家塑料私营

小厂和作坊，全部设备仅 36 台。1951

～1955 年用棓酸粉压制成电工器材，

还利用化工厂的设备，进行酚醛塑料

及其制品试生产，到 1955 年底，除使

用大小手扳压机外，增添了机器设备，

有反应器、真空干燥箱、抛光机、破碎

机塑料加工专用设备及其他化工设备

等 114 台／套。1956 年有十几家小型

化工厂、个体手工业户组成塑料社。当

时主要设备有手扳压机 27 台，靠收购

废唱片、胶刷、胶梳为原料生产胶扣、

发夹、工业配件。同时在成都、重庆等

地搞了些半机械化的自制土简设备和

工具，省内有少数塑料厂由国家投资

购进设备，机械化进程更快一些。到年

底，半机械化设备仅占 15 % 左右，机

械化设备不到 10 % ，其余的还靠人工

操作。

60 年代初，随着国产聚氯乙烯原



料大量问世，一批手工业合作社相继

生产和转产塑料制品。为了适应转产

需要，积极自制和改制设备、工模、夹

具，改造手扳压机，发展热塑性塑料的

注射成型工艺。重庆和泸州还先后引

进了 2800 吨、2000 吨层压机。据 1965

年统计，全省已拥有各类挤出机、注塑

机、吹塑机、挤管机、压延机、层压机、

液压机等主要加工专用设备约 300 台

／套，构成了塑料制品工业的生产能

力，塑料制品产量达到 5000 多吨。

1965～1980 年，塑料原料趋向系

列化、专用化，积极采用新工艺、新材

料、新技术、新模具，发展新产品。1965

年塑料行业归口管理，技术改造摆到

重要日程上，塑料设备的更新达 400

多台。1970 年自制 80 多吨油压机、捏

合机、蒸锅、挤出机、压机等设备，从而

建成一条从原料研磨、捏合、塑化、拉

片、发泡、冲板、钻眼、上绊、出成品一

条龙生产线，生产出塑料泡沫凉鞋。

1965 年购进国产 SJ－45 挤出机 7 台

／套，发展了反红外线观察伪装网军工

产品。1967～1982 年购进挤出机、箱

式电炉及通用设备 9 台／套，生产军工

包装筒。1978 年建成防毒面具生产车

间，购置 60～4000 克注射机 4 台，干

燥器、烘干机、空压机、真空泵、检测仪

器 11 台／件，生产防毒面具。为支农重

点厂建设，1975～1977 年投资大规模

改造吹膜和挤管，喷灌器材车间大量

添置挤出机和辅机。为了生产工业配

件和市场日用工业品，1965 年引进国

外先进设备 2000 吨层压机和国产压

延机配套，生产出聚氯乙烯硬板，1970

年引进人造革生产线，生产出人造革

等产品。

1981～1985 年，为适应国内聚烯

烃树脂的大量投产，进行产品结构调

整，更新若干生产线和先进设备，同时

引进 4000 克、7000 克大型注射机，发

展周转箱的生产，增添大件和主要关

键件的加工设备和大型家电用塑料的

生产。引进地膜机组、编织袋和撕裂薄

膜等设备，为农业推广地膜复盖技术、

工业品包装提供产品。全省还引进一

些多用途制袋机、复合机、印刷机、透

明片材生产线等设备，扩大塑料在包

装方面的应用，改善包装质量。引进的

管材、管件和异型材机组和设备，生产

工业用管材、塑料建筑材料。除大部分

满足省内需要外，有少量产品外销。到

1985 年底，共引进国外先进技术和先

进生产线(机组)80 多项，具有 70 年

代和 80 年代先进水平的各占 60 % 和

40 % 。

二、设备加工、制作

(一)专用设备加工

四川塑料专用设备，1977 年前除

轻工部计划分配外，无其他来源。要实

现省委提出的 1977 年粮食增产目标，

所需农用薄膜、喷灌管材及配套件，当

时塑料制品加工机械设备能力不足，



设备严重短缺。省委支农办公室组织

省机械局、省东方电工机械厂等单位

协作生产直径 90 毫米挤出机 20 台，

保证了支农需要。

四川塑料机械专业和塑料制品企

业的辅助生产车间、小组，从 1971 年

起不仅担负着加工机械大修和中修任

务，而且还生产塑料专用设备 。1977

年轻工部投资建厂房和添置设备，增

加塑机生产力，生产出注射机、挤出机

(包括附机)等塑料机械 50 台。1980～

1985 年生产出 X S－Z－60／100 型、

SZ－160－90 型、Z N 500 型直角式注

射机及J－80 型等型号挤出机共 225

台。除装备省内塑料企业需要外，有部

分销往省外。

(二)模具制作

四川塑料模具生产起步较晚，过

去相当长一段时间，企业把模具生产

当作辅助性的技术后方，自产自用，仅

能满足所需模具 13 % 左右。特别是大

型精密、复杂、长寿命模具需到省外加

工或大量进口。“六五”、“七五”期间

(1975～1985 年)，轻工部投资数千万

元，对 4 个专业模具厂立项进行技术

改造。1975 年投资 150 万元扩建厂

房，使年产模具能力增加到 500 套。

1977 年，轻工部、四川省共投资 50 万

元，发展塑料鞋用铝合金铸造鞋模具

生产，为增加塑料凉鞋花色品种提供

组合模具。1982～1985 年，在国家经

委和轻工部支持下，又先后贷款 1200

多万元，引进具有 80 年代国际水平的

5 类关键设备 21 台／套，同时增加一

批国内配套设备，使模具加工生产能

力增强。特别是引进的立式加工中心、

仿型立式铣床、电火花成型机、抛光打

磨设备，普遍使用电脑控制、光电数字

显示。具有多功能，一次装夹坯件就能

完成所有加工任务；加工精度高、周期

短，生产效率比老设备提高 10 倍以

上。引进的自动化编程机，可以将加工

模具的各种信号输入，自动编制程序，

供数控设备使用，使比较大而复杂的

模具也能加工出来。截止 1985 年，四

川共有模具专业厂 4 个，其中 3 个为

轻工部西南地区定点厂。同时，国家经

委批准四川为西南、西北 10 省区大型

塑料模具加工中心。



四川塑料产品，1949 年前，仅重

庆、成都能生产几种小产品。50 年代

末，重塑一厂始产聚氯乙烯压延薄膜，

此时塑料制品品种才有所发展。以聚

氯乙烯原料生产的塑料制品品种增

加，工业配件、薄膜、薄膜复制品、玩

具、乒乓球、牙刷、皂盒、烟盒、梳子等

已达 46 种。

1965 年，四川塑料工业增加的品

种较多，有塑料鞋、鞋底、吹塑薄膜、

单丝、水车叶板、文教用品(半圆规、三

角尺、直尺等)、日用品及工业配件(钢

丝钳胶把、电池盖、蓄电池隔板等)。但

这时大宗产品仍仅局限于聚氯乙烯、

酚醛制品，聚苯乙烯、聚乙烯制品尚处

在起步阶段，年产量仅 6 吨。

1973 年聚丙烯制品投入生产。至

此，四川塑料制品 5 大类原料(即聚氯

乙烯、聚乙烯、聚丙烯、聚苯乙烯、酚

醛) 产品品种基本齐全，形成了成套

规模生产。批量投放生产的有：农用薄

膜、建筑材料、工农业用的塑料硬板、

软板、塑料硬管、软管、电线槽板、泡沫

塑料、电缆料、塑料鞋及鞋底、聚丙烯

打包带、编织袋等品种。据 1975 年统

计，5 大类制品，加上原料增塑剂、氨

基塑料等，共达 33个大宗产品。同时

还生产出了尼龙 1010管材、自动步枪

包装筒、电影洗片机配件、E V A 创伤

敷料薄膜、出口鱼钟塑料钟壳、泡沫人

造革、无毒输血袋、聚氯乙烯 4 米宽幅

膜、聚乙烯 6 米宽幅膜、毛主席像章纪

念品、塑料水瓶壳、收音机壳、塑料餐

具、儿童用品、珠光扣、塑料花、塑料阀

门、连接管件、搪塑玩具、印花薄膜、有

色膜、沼气管及管件、提水桶、便桶、茶

叶筒、糖缸、糖罐、果盘、口杯、痰盂、牙

刷盒、水瓢、旅行杯、茶盘、文具盒、中

空容 器等 41 种新品种。

70 年代末至 80 年代中期，重点



生产是支农产品，同时研制一大批人

民生产生活必需品投入了市场。

到 1985 年底，共可生产 9大类塑

料制品，即薄膜类，板、管、棒及异型材

类，包装箱袋及中空容器类，丝、绳及

编织品类，鞋类，人造革类，泡沫类，

工业配套、配件类，日用杂件类，品种

共达 1270 多种，规格和花色达 24000

多个。

1965 年前，多是执行地方和企业

订的标准，检测手段也比较简单。质量

要求一般是与需方商定，订成条款相

互监督执行。

塑料制品的质量检测认定，在标

准的制定与管理原则上分为国家、部

和省三级。国家标准，由国家标准局发

布实施(据不完全统计，1983～1985

年国家发布塑料制品标准即达 14

个)。四川生产的聚氯乙烯薄膜(包括

工业用薄膜、民用薄膜、农业用薄膜)，

聚氯乙烯塑料凉鞋、拖鞋，聚氯乙烯硬

质管材、板材、管件，聚乙烯吹塑薄膜

(包括农用薄膜)、单丝、食品、饮料、啤

酒周转箱，建筑排水用硬聚氯乙烯管

材和管件，聚丙烯编织袋等，均执行国

家标准。部颁标准，由轻工业部发布实

施。四川生产的软、硬聚氯乙烯和板

材，聚氯乙烯管材，聚氯乙烯人造革，

聚丙烯吹塑薄膜、管材、打包带、塑料

纽扣，聚乙烯农用地膜等，均执行部颁

标准。钙塑农具粪桶、粪档、瓢、罐等执

行省定标准，其标准的制定，由省标准

计量局下达项目，省塑料工业公司组

织起草制定。其余尚有大量的小产品

是执行企业自定标准检测。

自 1965 年塑料制品生产归口二

轻工业管理后，国家标准局、二轻工业

部逐步颁发大宗产品的质量标准，以

统一标准考核、检测产品质量，为加强

质量管理迈出关键步伐，四川塑料制

品质量管理随之加强。

70 年代末，推行全面质量管理，

四川塑料制品生产的大中型企业，先

后逐步建立了质量测试机构，测试手

段不断加强。1979 年四川聚氯乙烯全

塑鞋一级品率为 82．3 % ，比 1974 年

提高 30 个百分点，合格率提高 3．8 个

百分点；聚氯乙烯农用薄膜一级品率

比 1967 年提高 1．9 个百分点，合格率

提高5．2 个百分点。这一时期，在全国

和四川省组织的各种质量检测评比

中，脱颖而出一批全国、全省的优质、

优秀产品，如重塑一厂的聚氯乙烯硬



管在 1979 年全国同行业质量评比中

名列第 2；重塑五厂的“翠竹”牌全塑

童鞋在 1980 年全国同行业质量评比

中荣获第 1 名；重塑九厂的“白云”牌

塑料泡沫组装鞋在 1983 年全国同行

业质量评比中名居榜首；成塑四厂的

高压聚乙烯重包装袋，在 1983 年全国

同行业质量评比中名列第 1；重塑六

厂的 69 型防毒面具塑料配件荣获

1982、1983 年全国动员线质量评比第

2 名及第 3 名；省塑料厂生产的聚氯

乙烯硬板，获 1985 年全国同行业质量

评比中第 5 名；绵阳市塑料厂的聚氯

乙烯农膜，在 1979 年全国同行业质量

评比中获第 5 名 ；成塑四厂生产的聚

氯乙烯农膜全国质量评比中获第 5

名；成塑四厂生产的聚乙烯农膜全国

质量评比中获第 9 名。获部级优质优

秀产品的有重塑五厂“翠竹”牌全塑童

凉鞋(1980 年轻工部部优)、富顺县塑

料厂的聚丙烯塑料编织袋(1984 年轻

工部部优)、省塑料厂的聚氯乙烯硬板

(1985 年轻工部部优)。

1985 年，四川聚氯乙烯泡沫人造

革一级品率达 80．30 % ，聚丙烯编织

袋一级品率达 93．60 %，聚乙烯农膜

一级品率达 95．30 % 、合格品率达

98．20 % ，全塑鞋一级品率达 88．6 % 、

合格品率达 95．8 % 。省塑料厂，重塑

一、三、五厂和成塑四厂等均先后被评

为部、省、市“质量管理优秀企业”。重

塑五厂先后荣获轻工业部“优秀质量

管理企业”和“企业管理成效显著企

业”称号，成塑四厂 Q C 小组荣 获

1984 年轻工业部“优秀 Q C 小组”称

号。
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