




四川机械工业自清光绪三年

(1877 年)清政府设立四川机器局开

始，到 1985 年已有 108 年的历史。建

国前的 72 年，虽也开创过一些科研成

果，但并未形成机械行业的独立的科

学技术事业。建国后，随着生产发展，

机械科学技术事业才逐步形成，壮大。

到 1985 年四川机械系统的科技事业

已具有相当规模，科技水平在一些领

域处于国内领先地位，有的达到国际

水平，有力地推动了四川机械工业的

发展，特别是推动了新技术、新工艺、

新产品的开发和生产水平的提高。“六

五”期间，四川机械系统共开发新产品

2000 种，相当于前 30 年发展品种数

的 56．8 % ，其中研制成功一批大型、

关键、成套设备。截止 1985 年，四川机

械系统已能生产机、电仪产品 7115

种，其中 20 % 的产品达到了国际 70

年代末，80 年代初同类产品水平。



建国前，四川民用机械工业没有

独立的科研机构。1927 年，由四川商

矿实业学堂、四川高等工业学校、四川

工业专门学校等高校毕业生发起组

织，经省实业厅批准成立四川工业学

会，会内设有机械类，这是四川最早从

事机械工业研究的学术团体。

抗日战争时期，四川机械工业虽

然在迁建变革中获得空前发展，但除

兵器制造工业外，民用机械工业仍无

独立科研机构，其科研工作多由有关

工厂、大专院校的工程技术人员担任，

这种状况一直延续到 50 年代初。

建国后，一机部于 1956 年在成都

市迁建了第二勘察设计院。1957 年 8

月省工业厅组建四川工业设计院。

1960 年，省农业机械厅在省农业机械

委员会的基础上成立四川省农业机械

研究所。同年省机械厅成立四川省机

械科学研究所(与工业设计院合署办

公，年底合并)。与此同时，重庆、成都

两市机械局先后分别建立机械研究

所。至此，全省机械系统始有独立科研

设计院、所共 5 个。

自 1965 年开始，为加强“三线”建

设，一、八机部在四川新建一批骨干、

重点企业的同时，先后内迁新建成都

工具研究所、成都电焊机研究所、重庆

重型汽车研究所、重庆工业自动化研

究所、重庆仪表材料研究所、重庆第三

设计院 6 个部属研究设计院、所。在内

迁新建企业中，东方锅炉厂、宁江机床

厂、长江机床电器厂建有厂办研究所。

其它厂大部分设有设计科或工艺科，

具有一般理化分析、质量检查能力。这

些企业由于常年承担科研测试任务的



条件较差，全系统每年只能完成新产

品 70 项左右。为改变这种状况，于

1975 年省机械局按照“打基础、上水

平”的指导思想，围绕 30 万、60 万千

瓦发电机组及“川气出川工程”几个大

项目上马，提出《加强测试基地建设的

意见》，得到一机部的重视和采纳。

1976 年，一机部下达全国 81 个测试

基地建设规划，其中四川占 11 项。与

此同时，省机械局从省内实际情况出

发，以加强中小型企业、中小型产品的

科研测试条件为目标，围绕基础元件

和基础技术，选定 15 个承担重点科

研、新产品试制任务较多的企业建立

小型测试基地。1977 年省机械局在东

方汽轮机厂召开 12 个测试基地建设

会议，统一认识，明确目标，落实措施。

1979 年又在自贡东新电碳厂召开全

省第一次厂办研究所会议，总结交流

经验，还制订颁发《关于办好厂设研究

所的试行办法》，推动全省机械系统厂

办科研事业的发展。到 1980 年省机械

局共筹措资金 1340 万元，重点建设中

小型测试基地 15 个，发展厂办研究所

33 个(共有职工 2174 人，固定资产原

值 2800 万元)。

“六五”计划期间，在改革、开放新

形势推动下，四川机械系统科研事业

有新的发展，企业技术改造大都以科

研测试条件为重点，并继续发展一批

厂办研究所。到 1985 年全系统共建有

科研院、所 74 个，总投资 3220 万元，

共有职工 12992 人 (其中科技人员

6665 人)，形成固定资产原值 1．93 亿

元(其中有 11 个厂办所未计算在内)，

分别占全省机械系统职工人数的 4％

和固定资产原值的 4．6 % 。值得注意

的是，建有研究所的企业虽然为数不

多，只占全系统企业数的 14 % ，但这

些厂办研究所开发的新产品数却达到

全系统总数的 40 % 。

建国 36 年来，四川机械系统建立

并发展了一批科研机构，分别承担着

全国、全省部分主导产品的科研测试、

技术开发、工程设计和情报信息等工

作，形成了以科研单位、大专院校和生

产主导产品工厂三结合的科研体制，

坚持科研与生产、自力更生与引进国

外先进技术相结合的方针，为四川机

械工业的发展作出了重要贡献。

第一节 独立科研设计院、所

四川机械系统到 1985 年共建独

立科研设计院、所 15 个，其中“大跃

进”前后建立的 5 个；“三线”建设时期

建立的 6 个，改革、开放时期建立的 4

个。这 15 个科研院、所共有职工 8357

人(其中科技人员 3479 人)，固定资产



原值 11107 万元，分别占全省机械系

统的 2．3 % 和 3 % ，现分述如下：

1、第二勘察设计院 建于 1952 年，

隶属一机部领导，1956 年迁建于成都

市。1985 年有职工 283 人(其中科技

人员 87 人)，固定资产原值 461 万元。

主要方向任务：以工业与民用建筑工

程勘察为主体业务，设有工程测量、

工程地质、岩土工程勘察、供水管井及

降水井的凿井施工、工程物探、动力参

数测试、土水试验等专业，能承担各种

大型项目、复杂场地的各类工程勘察

任务。

2、第三设计研究院 1965 年建于天

津市，隶属八机部领导，当年迁建于重

庆市。1982 年改属一机部领导。1985

年有职工 751 人(其中科技人员 528

人)，固定资产原值 1000 万元。主要方

向任务：承担机械工厂设计和工艺装

备(包括组合、专用机床及生产流水线

等)。建院至 1985 年共出成果 48 项，

其中获奖成果 10 多项。

3、成都工具研究所 1956 年建于北

京市，隶属一机部领导。1957 年迁建

于哈尔滨，1965 年纳入“三线”建设内

迁成都市。1985 年有职工 2238 人(其

中科技人员 635 人)，固定资产原值

1554 万元。主要方向任务：金属切削

原理、测试技术、新型刀具、材料制造

工艺的研究；机械量仪测量理论及测

量技术、高精度测量基础元器件、量具

及精密量仪的设计与精密制造工艺、

微电子及激光技术在精密测量中的应

用研究；数控化工具专用设备、工具制

造新工艺用设备、数显多功能和精密

工具专用机床的研究；行业技术情报、

标准化、科技发展规划、产品质量检测

监督等工作。建所到 1985 年获国家、

部、省科技成果奖 37 项，其中由高级

工程师黄潼年等人研制的齿轮整体误

差测量新技术获国家发明 2 等奖。

4、成都电焊机研究所 1965 年从上

海电器研究所部分内迁组成成都电焊

机厂研究室。1972 年独立为研究所，

隶属一机部领导。1985 年有职工 377

人(其中科技人员 170 人)，固定资产

原值 660 万元。主要方向任务：新型焊

接成套设备的研究、试验、设计、试制；

焊接成套设备测试技术、测量方法及

新型测试设备的研究、试验及试制；行

业技术情报、标准化、科技发展规划、

产品质量检测监督等工作。建所至

1985 年共出科技成果 117 项，其中获

省级以上科技成果奖 23 项。

5、重庆仪表材料研究所 1961 年建

于湖南省株洲市，隶属一机部领导。

1965 年该所会同上海热工仪表所部

分内迁重庆市新建。1985 年有职工

518 人 (其中科技人员 282 人)，固定

资产原值 1554 万元。主要方向任务：

为仪器仪表工业承担测温、弹性、耐腐

蚀、磁性、电阻、弱点接头、传感器用半

导体等各种仪表材料的研究、试制和

小批量生产。建所至 1985 年共出科技



成果 240 多项，其中获省级以上科技

成果奖 28 项。

6、重庆重型汽车研究所 1965 年与

四川汽车制造厂同时建于重庆市双桥

区，隶属一机部领导。1985 年有职工

405 人(其中科技人员 243 人)，固定

资产原值 1800 万元。主要方向任务：

为我国重型汽车研究和开发基地，设

有汽车整车、发动机、零部件设计、研

究、试验、材料应用、电子技术等专业

研究室，配有能基本满足整车、总成、

零部件、道路试验与各种摸拟试验台，

并承担行业技术情报、标准化、引进技

术及产品质量检测等工作。建所至

1985 年共出科技成果 120 多项，其中

获省级以上科技成果奖 6 项。

7、重庆工业自动化仪表研究所 1966

年建于上海市，隶属一机部领导，同年

迁建重庆市。1985 年有职工 676 人

(其中科技人员 334 人)，固定资产原

值 1600 万元。主要方向任务：以应用

技术为主，承担新兴检测仪表、电动、

气动仪表、智能式仪表、数据采集处理

系统、实时软件系统的研究、设计、试

验、工业自动化系统设计研究以及行

业技术情报、标准化、产品质量检测监

督工作。建所至 1985 年共出科技成果

300 多项，其中获省级以上科技成果

奖 27 项。

8、四川机械研究设计院 建于 1957

年，1958 年隶属四川省机械工业厅领

导。1960 年与四川省机械科学研究所

合并。1985 年有职工 714 人(其中科

技人员 420 人)，固定资产原值 724 万

元。主要方向任务：为四川省机械工业

综合性研究设计院，设有水电设备、密

封技术、机械工程设计、材料应用、天

然气装置、电子技术和科技情报 7 个

研究所，还有标准化、机电设备、热加

工工艺及设备、管理科学 4 个研究室，

1 个技术咨询服务部。承担全省机械

工业工艺与设备的研究、机械工程设

计和行业技术工作。建院至 1985 年共

出科技成果 121 项，其中获省级以上

科技成果奖 23 项。

9、四川省农业机械研究所 建于

1958 年，隶属 省农机管 理局领导。

1985 年有职工 318 人(其中科技人员

116 人)，固定资产原值 450 万元。主

要方向任务：以农业机械产品研究、设

计、试制为主，同时承担农业机械化、

农机产品标准化、质量检测监督和技

术情报等行业技术工作。设有农用动

力、排灌、田间作业、农副产品加工、多

种经营、食品建材、轻纺、畜牧机械、蚕

桑机械等专业研究室。建所至 1985 年

共出科技成果 160 多项，其中获省级

以上科技成果奖 20 项。

10、成都机床电器研究所 1965 年从

北京机床研究所分迁内江市组建长江

机床电器厂研究所(系承担一机部行

业技术归口工作的二类所)。1983 年

迁并四川精密机床修理厂、实行厂、所

合一，定名成都机床电器研究所。1985



年有职工 781 人 (其中科技人员 209

人)，固定资产原值 639 万元。主要方

向任务：承担一机部机床电器行业技

术归口工作，逐步形成机床电器技术

开发、科研试制和情报信息中心，设有

机床电器元件、机床数控装置、电器专

用设备、机床数控数显改装专业及 7

个生产车间。

11、四川包装食品机械研究所 1983

年以东华机械厂为基础建立，并实行

厂、所合一，科研与生产一体化。1985

年有职工 814 人(其中科技人员 122

人)，固定资产原值 544 万元，主要方

向任务：承担食品包装机械、粮食深度

加工、糖厂综合利用机械的研究、设计

与试制。同时承担全省包装食品机械

技术情报、标准化、质量检测监督等行

业技术工作。

12、成都机电研究所 建于 1958 年，

隶属成都市机械局领导。1985 年有职

工 119 人(其中科技人员 76 人)，固定

资产原值 123 万元。主要方向任务：承

担食品包装等机械、测试设备的研制、

微电子技术应用开发、粉末冶金、理化

测试及新技术推广工作。

13、重庆机械研究所 建于 1959 年，

隶属重庆市机械局领导。1985 年有职

工 136 人(其中科技人员 82 人)，固定

资产原值 224 万元。主要方向任务：近

几年通过市场调查面向轻工、医药、食

品等行业所需包装机械设备，研制出

一批包装机械新产品。1983 年经机械

部规划定点为其主要发展方向，先后

获奖产品 2 项。

14、成都电气设计研究所 1977 年建

于岷江机床电器厂。1984 年厂、所分

设、隶属成都市机械局领导。1985 年

有职工 150 人(其中科技人员 66 人)，

固定资产原值 231 万元。主要方向任

务：承担冶金、矿山、通用机械及电站

机组电控设备、电气传动技术的研究、

设计和试制；负责省内电气传动行业

的技术归口工作。

15、重庆电器科学研究所 1977 年建

于重庆电器厂。1982 年实行厂、所分

设，隶属重庆市机械局领导。1985 年

有职工 77 人(其中科技人员 39 人)，

固定资产原值 144 万元，。主要方向任

务：承担低压电器的全面型式试验；电

器新产品开发；电器产品质量检测监

督；行业标准化和技术情报等工作。

第二节 厂办研究所

1966 年内迁新建的长江机床电

器厂、宁江机床厂和东方锅炉厂创设

的研究所，是四川机械系统开办最早

的厂办研究所。1975 年以后，随着生



产发展需要，厂办研究所发展较快，到

1985 年共有厂办研究所 56 所(其中

承担一机部行业技术归口工作的有

13 个)，共有职工 4635 人，固定资产

原 值 8237 万 元，分 别 占 全 系 统 的

1．3 % 和 2．2 % 。各厂办研究所 1985

年基本情况见下表：

1985 年各厂办研究所基本情况表



续表续表



续表

第三节 机械工程学会

四川省机械工程学会是 1960 年

经中共四川省委宣传部批准成立的四

川省机械行业规模最大的一个跨部门

学术团体。1962 年 3 月，省机械工程

学会在重庆召开第一届会员代表大

会，与会代表 151 人，选举罗红(省机

械厅副厅长)等 32 人组成第一届理事

会，下设 11 个专业学组，秘书处设在

四川省机械研究设计院。学会成立后，

合编出版《机械技术导报》，举办数十

次专业培训班、讲座、报告会、展览会、

经验交流会以及刀具评选等活动。

1966 年 4 月，省机械工程学会在重庆

召开第二届会员代表大会，与会代表

152 人，选举罗红等 42 人组成第二届

理事会。根据四川“三线”建设发展需

要，增设透平锅炉等 13 个专业学组。

开展工作不久即受到“文化大革命”的



冲击而停止活动。直到 1978 年 8月召

开第二届第二次理事扩大会才恢复活

动。1979 年 10 月，省机械工程学会在

成都召开第三届会员代表大会，与会

代表 223 人，代表 27 个系统 2000 多

会员，选举谭凯丰(省机械厅副厅长)

等 83 人组成第三届理事会。该届理事

会增设组织、学术、普及 3 个工作委员

会。1980 年 7月召开第二次理事扩大

会，贯彻中国科协“二大”会议、中国机

械工程学会秘书长会议和省科协工作

会议精神，调整建立专业学组 19 个。

1982 年 4 月，省机械工程学会在成都

召开第四届会员代表大会暨 20 年年

会，选举谭凯丰等 81 人组成第四届理

事会。由于积极开展常年活动，推动科

技进步取得明显成绩，省机械工程学

会及所属的设备维修、铸造、焊接、理

化专业委员会及《四川机械》编辑部分

获 1983 年省科协授予先进集体称号，

共有 49 人评为先进个人。1985 年 8

月召开第四届第四次常务理事会，提

出“省学会改革要与机械工业管理部

门的改革同步”的设想，研究了学会发

展、协助建立机械工程师进修大学四

川分校等工作。

到 1985 年，四川省机械工程学会

已设立专业委员会 22 个及研究会 2

个。1978－1985 年共组织召开各种专

业学术年会 48 次，专业学术会议 231

次，开展学术考察 10 次，撰写学术论

文 4777 篇，评出优秀论文 128 篇。举

办各种训练班 137 期，学术报告会和

讲座 128 次，对外学术交流 8 次，参加

上述活动的累计 5 万人次。学会还承

办了两次较重大的学术论证活动。一

次是为四川、湖北两省科协 1983 年 7

月在宜昌召开葛洲坝 17 万千瓦水轮

发电机组学术讨论会，全国有关专家、

学者出席会议进行认真论证，发扬学

术民主，对该机组作出全面的、科学的

评价，进而对大江电站减少机组，增加

装机容量提出了具体建议，受到国务

院和有关部、委的重视及好评。第二次

是组织开展四川机械工业科技发展长

远规划的讨论。1983－1984 年组织有

关专家、学者 1200 人，召开各种形式

的讨论会 27 次，写出专题资料 23 篇，

提出建议 180 多项，其中一些切实可

行的建议已被有关部门采纳。省机械

工程学会及所属专业委员会还编辑出

版发行《机械》、《汽车》、《机械工业管

理》、《内燃机制造技术》4 种期刊和

《学会简讯》、《摩擦学通讯》、《工时定

额研究资料》等通讯资料。先后编印论

文专集、资料汇编、讲义教材、图谱手

册等约 50 种，共发行 50 万册。其中

《汽车》杂志发行量超过 6 万份，居全

国同行期刊发行量的第 2 位。

各市、地、州机械工程学会的发展

也较快。成都、重庆、自贡 3 市于 1961

年前后成立学会，渡口、泸州、绵阳、乐

山、内江、德阳、遂宁、宜宾、南充、万

县、达县、雅安、凉山等地、州机械工程



学会也陆续成立，地方学会的建立与

发展，使跨行业的机械工程科技活动

遍及全省，联系着省内各行各业从事

机械工程科学技术的众多人员，成为

四川省最大的跨行业的群众性学术组

织。

专业委员会及挂靠单位情况

第四节 科技队伍

建国以前，四川机械工业长期处

于以修配和仿制简单产品为主的阶

段，除规模较大的军工企业和为数极

少的官僚资本企业拥有少量科技人员

外，其它私营小厂一般都没有从事科

技的专业人员。1945 年以后，生产日

趋衰落。到 1949 年底，全省机械系统

公营企业仅有 14 家，职工 3383 人，其

中科技人员 155 人，占职工总数的

2．18 % 。

建国后，经过 3 年恢复和整顿，四

川机械系统生产逐步正常。到 1952

年，全系统有归口企业 39 个，职工

10619 人，其中科技人员 425 人，占职



工总数的 4 % 。以后，随着生产发展，

科技人员得到充实。及重要年份科技

人员数增长情况如下：

1958 年“大跃进”，全省机械工业

迅速发展，机械系统职工总数由 1957

年的 28034 人猛增到 98551 人，其中

科技人员由 1649 人增加到 2307 人。

1962 年贯彻“调整”方针，职工总数减

少到 54792 人，但科技人员却发展到

3660 人，占职工总数的 6．7 % 。1963－

1966 年是四川机械系统科技人员增

长 较多的 4 年，即 由 3660 人 增 至

7731 人，平均每年增加 1018 人。1967

－1969 年是“文化大革命”最混乱时

期，3 年中科技人员不但没有增加，反

而减少 1056 人 (主要是下放生产劳

动)。1970－1975 年科技人员的增长

又恢复到 60 年代初的水平，平均每年

增加 965 人。1978 年全国科学大会

后，科技人员的地位和作用逐步受到

重视。到 1985 年 7 年间净增科技人员

1．5 万人，平均每年增加 2148 人，是

建国后科技人员增长最多，发挥作用

最大的时期，涌现出一大批为四川机

械工业科技进步作出贡献的科技人

员。同时，还选拔输送了一批科技人员

担任省、市各级领导职务。

1986 年，四川机械系统有科技人

员 31621 人(其中女性 8206 人)，占职

工总数的 9．6 % ，高于全国一机部系

统全民企业百名职工拥有 6．6 名科技

人员的比例。在科技人员中，直接从事

技术部门工作的有 20951 人，占科技

人员总数的 66．3 % ，其中试验研究人

员 1546 人，占 4．8 % ；产品设计人员

4348 人，占 13．7 % ；工 艺 技术 人员

6469 人，占 20．5 % ；质 量 检 验 人员

1617 人，占 5．1 % ；设 备 动 力 人 员

2148 人，占 6．8 % ；环保安技人员 443

人，占 1．4 % ；情 报 人 员 544 人，占

1．7 % ；标准化人员 576 人，占 1．8 % ；

计量人员 745 人，占 2．3 % ；其它人员

占 7．9 % 。另有 10670 人从事管理(技

术、生产、计划、经营、企业管理等)工

作。



但是，在科技队伍的发展中，还有

几个值得重视的问题。一是应当进一

步发挥科技人员的作用，推进技术进

步。据统计资料分析，建国后 36 年来

四川机械系统主要生产要素固定资产

原值增加 190 倍。职工总数和科技人

员数分别增加 30 倍和 188 倍；工业总

产值以 1952 年恢复正常时作基数计

算增加 205 倍；而全员劳动生产率只

增长 11 倍。这些数据表明，生产发展

主要靠资金、劳力的高投入，产出效益

不够理想，全员劳动生产率低于全国

机械系统的平均水平。二是科技人员

等级结构不够理想，据省机械厅 1986

年调查统计，在 31621 名科技人员中，

高级工程师仅 131 人，占 0．41 % ；工

程 师 7765 人，占 24．6 % ；技 师 685

人，占 2．17 % ；助理工程师 7657 人，

占 24．2 % ；技 术 员 5096 人，占

1 6.1 % ；待 定 职称人员 10287 人，占

32．5 % ，高、中、初三级人员之比为：1：

64：175。高、中级人员偏少，仅占 1／4，

待定职称人员偏多，占近 1／3。这是尚

未建立正常科技人员考评升级制度所

致，不利于发挥科技人员的积极性。三

是年龄偏大，按数理统计规划计算，现

有科技人员各年龄组人数相对比例

是：20－35 岁青年组占 35．7 % ；36－

45 岁中年组占 33 % ；46－ 55 岁壮年

组 占 28．7 % ；56 － 65 岁 老 年 组 占

2．6 % ，平均年龄 35．7 岁，高于全国科

技人员的平均年龄。



机械工业属劳动技术密集型工

业。所产各类机电产品的常规基础工

艺主要有铸铁、铸钢、有色金属铸造、

锻造、热处理、冲压与焊接、机械加工

等。

建国前，四川民用机械工业虽然

有过 8 年抗日战争导致的兴旺发达时

期，但其发展仍然缓慢，基础薄弱，长

期以修配为主，拥有的生产设备和采

用的工艺都比较落后，主要靠工人的

实践经验来保证各项工艺的实施。

建国后，随着生产的发展，四川机

械系统采用的基础工艺始有较大的突

破。主要作法是逐步建立健全各类基

础工艺研究机构，积极开展各类基础

工艺的研究推广工作。1957 年省工业

厅在机械研究设计院成立工艺研究

室；1965 年，一机部为加强“三线”建

设成立成都工具研究所和成都电焊机

研究所；1975 年，第二重机厂成立大

型铸锻件研究所；分别从事基础工艺

的研究试验和行业技术归口工作。

1982 年以后，四川机械工业贯彻落实

国家经委、机械委对“41 个重点城市

组织实施机械工艺专业化”的部署。重

庆、成都两市机械工业组织力量对其

铸造、锻造、电镀、热处理进行了专业

调查规划，并通过行政干预撤并了一

批生产厂(点)，但因管理体制、资金、

流通环节等问题，全面规划未能实现。



第一节 铸 铁

四川机械工业早在 1877 年四川

机器局成立后即设有铸造(翻砂)工

厂，为局中生产少量造型简单的铸铁

件毛坯。清末民国初，民用机械工厂渐

有兴起，其经营翻砂业者亦多，但规模

甚小，生产的材质、品种单一。

抗日战争时期，四川民用机械工

厂中翻砂业最多时占 19．5 % ，工人数

占 12．8 % 。多数工厂采用粗放的传统

工艺，主要缺陷是表面光洁度差，加工

余量大。1945 年抗日战争胜利后，大

批迁川工厂返回原籍，生产日趋衰落，

翻砂业停业者甚多。1949 年全省民用

机械工业仅产铸铁件 2200 吨。

建国后，四川机械系统铸铁件生

产开始引起重视，并沿着“小而全”的

方向发展。1953 年省工业厅直属的 10

个铁工厂，均设有铸造车间。专、县农

机小厂，也多以手工造型为制造步犁、

双轮双铧犁等农机具提供铸铁件毛

坯。这种厂(点)多，批量小的状况，一

直没有多大改变。1956 年几个省属厂

加强铸铁件生产，江北铁工厂采用“潮

模浇铸”马口铁犁铧，亚西铁工厂采用

“立浇一模多铸”球墨铸铁步犁；自贡、

泸州、内江铁工厂推广了“三排风口冲

天炉”化铁；这些新工艺的推广，对全

省铸铁件行业的生产发展起了重要作

用。到 1957 年，全省机械系统铸铁件

生产厂 (点)有 80 家，年产铸铁件

2．27 万吨。

1958－1965 年，在“大办钢铁”的

推动下，四川机械系统一方面采取土

法上马，增加铸铁件产量；同时新、扩

建重庆铸铁管厂、江油矿机厂、内江锻

压设备厂、成都机床厂等，以扩大铸铁

件生产能力，使三年“大跃进”中铸铁

件产量倍增。到 1961 年，鉴于片面追

求产量使铸铁件废品率高达 15 % ，且

内在质量也差，省机械厅通过贯彻“调

整”方针，先后撤、停、并、转了一批铸

铁件生产厂(点)，并开始实施铸铁专

业化生产。同时，还通过贯彻一机部颁

发的《铸造技术管理办法》，全面推行

“多宝化铁炉、多排小风口”等项技术

措施，以提高铸铁件生产技术水平。

1964 年，重庆汽车发动机厂在扩建中

引进法国贝利埃公司的先进铸造工艺

和设备，新增 20 吨工频感应炉，使机

械造型达到 80 % 。1965 年，重庆机床

厂扩建铸工车间，新购置有抛砂机和

震压造型设备，使机械造型达到

75 % 。部分农机企业则推广了离心浇

铸，并发展到薄壁铸管上。同年，省机

械工程学会会同有关部门对全省部分

地区铸造用型砂进行采样、分析，提出



了解决省内铸造用砂的生产供应问

题。是年，全省机械系统铸铁件产量达

4．67 万吨，废品率下降到 13．4 % 。

“三线”建设时期 (1965－ 1978

年)，四川机械系统先后新、扩建 130

多个骨干、重点企业。其中近半数企业

同时建有铸造车间，使铸造能力和技

术水平得到较大的提高。自贡工业泵

厂、四川手扶拖拉机厂、成都红旗柴油

机厂、海陵三厂等一批专业厂在造型、

砂处理等工序上采用机械化生产，组

建了一批流水生产线，提高了铸造技

术水平，改善了劳动条件，形成了较大

的生产能力。1971 年以后，为加快全

省铸造行业的发展，省机械局曾多次

召开专业会议，总结交流经验。1977

年组建成四川机械系统铸造行业情报

网，由省机械研究设计院担任组长单

位，坚持常年开展技术攻关，协调等活

动。到 1978 年全系统有铸铁件生产厂

(点)149 个，职工共计 19760 人，冲天

炉 228 座，新增混砂、落砂、制芯设备

700 余台，年产铸铁件 12．8 万吨，并

开始应用钒钛耐磨铸铁，稀土铸铁等。

1979 年以后，受经济体制改革和

城市环境保护的影响，成都、重庆两市

的铸铁件生产开始扩散转由地、县乡

镇企业生产。继续保持生产的厂(点)，

均通过技术改造，采用消声、无毒精

炼、炉渣精化、通风、除尘等措施，逐步

改善环境，在造型材料方面，仍以传统

的精土砂为主，树脂砂已开始初见成

效。旧砂再生重用，已在少数工厂推

广，如南充内燃机厂旧砂回收率已达

到 80 % 。造型方法仍以手工为主，约

占造型总量的 80 % ，机械造型只占

20 % 。无箱造型，高压造型和气冲造型

只在个别厂推广使用。据省机械厅调

查统计，全系统拥有铸造生产线约 20

条，其中如海陵内燃机配件总厂的活

塞环造型、浇铸生产线、四川拖拉机厂

的造型半机械化生产线、四川汽车制

造厂的抛砂机生产线、重庆机床厂的

造型生产线等，均长期投入使用，效果

良好。

到 1985 年，四川机械系统铸铁件

生产厂(点)发展到 177 个，共计年产

铸铁件 16 万吨，其中球铁产量约占

10－15 % ，合金铸铁已开发钒钛耐磨

铸铁、高硅铸铁、低铅中锰合金铸铁、

高铬、低铬耐磨铸铁、铝铸铁等。1950

－1985 年，全省机械系统累计生产铸

铁件 202 万吨。1978－1985 年有 12

项成果获部、省科技成果奖。



第二节 铸钢与有色金属铸造

铸钢 四川机械系统铸钢生产始

于 1957 年江北铁工厂。当年用 0．5 吨

贝式转炉生产铸钢件 165 吨。次年建

铸钢车间，增设 3 吨转炉，成为全系统

最早生产铸钢件的工厂。继后，重庆矿

山机器厂、重庆水轮机厂、四川矿机厂

根据主机生产需要新建了铸钢件车

间，分别采用 1－3 吨电弧炉生产铸钢

件。到 1965 年，上述 4 个厂累计生产

铸钢件 2．7 万吨。其中重庆矿机厂生

产能力较大，还生产少量锰钢件。

自 1966 年起，一机部先后在四川

新建的大型骨干企业中设有铸钢车间

的有：第二重机厂、四川汽车制造厂、

东方电机厂、东方汽轮机厂、东方锅炉

厂、长江挖掘机厂。同时，还安排四川

从上海中华冶金厂内迁部分人员、设

备，与自贡高压阀门厂铸钢车间合并

新建自贡铸钢厂，主要为自贡高压阀

门厂提供各种阀门铸钢件毛坯。这 7

个铸钢生产厂(点)，总设计能力为年

产 铸钢件 5 万吨 (其中第二重机厂

2．8 万吨)。除自贡铸钢厂于 1966 年

建成投产外，其它厂(点)均于 1970 年

前后建成投产，年产铸钢件约 2 万吨。

1972 年第二重机厂采用多炉钢水合

浇 1300 毫米轧机机架获得成功(所用

钢水 288 吨)。1974 年又采用 1 炉多

根的卧式离心浇注工艺铸出内径 300

毫米、外径 380 毫米、长度 4550 毫米

的不锈钢炉底辊道。1975 年与郑州机

械研究所合作，经过炼钢、铸造、热处

理等生产环节的分析论证及研究试

验，采用 2 台电弧炉为葛洲坝电站生

产出我国最大的不锈钢转轮叶片(单

重 42 吨)。1977 年，自贡铸钢厂采用

超高功率炼钢法，1 吨炉壳的电弧炉

年产钢水 8000 吨，浇出铸钢件 3500

吨，开创了全国电弧炉炼钢先进水平。

到 1978 年，全系统铸钢生产厂(点)发

展到 11 家，共有职工 5120 人，电弧炉

27 座 103 吨，平炉 2 座 120 吨，年产

铸钢 件 2．78 万 吨，综 合废 品 率 为

9．8 % 。

1979 年以后，全省机械系统铸钢

生产通过强化管理和技术改造获得进

一步发展。自贡铸钢厂 1980－1982 年

经过 3 年改革，产量增长 41．7 % ，总

产值增长 41 % ，利润增长 250 % ，各项

经济技术指标居全国同行业前茅。

1979 年第二重机厂铸造大型热模锻

压机床床身(单重 182 吨)，采用外冷

技术获得成功。1984 年东方汽轮机厂

对废钢屑经过感应炉试炼到电弧炉冶

炼，从单件精铸到小批量铸造，得到了

质量和性能符合技术要求的锤头和夹



锤等铸钢件。1985 年第二重机厂完成

了大型铸钢件使用 ST T 微型计算机

辅助设计程序攻关项目，使工艺收得

率比模数法提高 10 % ，节约了钢水，

降低了成本。在造型材料方面，全行业

开始研究水玻璃砂改性，但在解决石

英砂的溃散问题上尚未取得突破，为

了提高铸件精度，树脂砂已开始推广，

但因成本高和再回收困难，推广进展

不快。

1985 年，全省机械系统有铸钢生

产厂(点)12 户，年产铸钢件 3．6 万

吨，综合废品率 3．8 % ，每吨电炉钢冶

炼耗电 811 度。1957－1985 年，全省

机械系统累计生产铸钢件 48．5 万吨

(其中第二重机厂 15．1 万吨，自贡铸

钢厂 7．2 万吨。)
有色金属铸造 早在清末民国初，

成都造币厂和重庆铜元局都设有化铜

所，以铜为原料，配铜九五、铅四、锡一

铸制当五、当十铜元和七二银元。抗日

战争时期，四川民用机械工业有色铸

件多为轴承合金，以修配为主，采取土

法生产，并一直沿袭到 50 年代。

建国后，成都铜线厂于 1953 年用

反射法炼铜成功。亚西铁工厂于 1954

年试制成功高压铜阀门。1957 年重庆

柴油机厂、重庆汽车配件厂、重庆水轮

机厂、綦江汽车配件厂、前进铁工厂采

用有色铸造，上述工厂当年共产有色

铸件 120 吨。随着生产发展需要，有色

铸造生产厂(点)逐年增加。到 1965 年

发展为 13 家，总产量 458 吨。

1965 年，为加强“三线”建设，八

机部从无锡柴油机厂部份内迁在彭县

新建湔江机械厂，设计能力为年产有

色铸件 150 吨，1972 年建成投产。以

后，为适应生产发展需要，省、市机械

厅、局又新布点增设一批有色铸件生

产厂(点)。到 1978 年全系统有色铸件

生产厂(点)发展到 34 家，当年产有色

铸件 1490 吨。其中涪陵化油器厂、湔

江机械厂、重庆通用机器厂、重庆汽车

配件厂、重庆浦陵机器厂、四川空分设

备厂、成都空压机厂、重庆电影机械厂

等 11 家发展了压铸新工艺。

1979 年以后，有色铸件生产厂

(点)及产量相对稳定，铸造技术不断

提高。重庆汽车配件厂采用高频和中

频熔炼、生产铝、铜、锌铸件。所用的工

艺有金属模、低压铸造、离心铸造和压

力铸造，最大的压铸机容量为 6000 千

牛，并配有真空填漏机。涪陵化油器厂

采用工频炉熔炼，有压铸机 6 台，最大

容量为 5000 千牛。长江机械厂采用特

种铸造工艺，铸造合金为锡青铜、铝青

铜，所铸同步器齿环具有高强度耐磨

性，其熔炼技术在国内居领先地位。

1984 年重庆机床厂采用离心铸造浇

出直径 2800 毫米，重量为 2．6 吨的铜

蜗轮。第二重机厂采用离心浇注制作

重量达 4 吨的铜螺母。

1985 年，四川机械系统拥有有色

金属铸件生产厂(点)45 家，年产有色



铸 件 共 3083 吨，其 中 铝 铸 件 占

87．6 % 。主要生产厂(点)有第二重机

厂、南充活塞厂、东风电机厂、成都空

压机厂、长江机械厂、重庆汽车配件

厂、成都阀门厂、重庆机床厂等。

第三节 锻 造

四川机械工业早在 1877 年四川

机器局成立后即设有熟铁工厂，以红

炉手工锻打，为其生产少量小型锻钢

件。抗日战争时期，四川机械工业锻造

工艺有一定发展。1937 年内迁重庆隶

属军政部兵工署的第二十一兵工厂，

安装有从德国进口的 1000 公斤空气

锤。1938 年交通部在重庆新建的中央

汽车配件厂、1939 年内迁重庆隶属军

政部的交通机械修造厂，都设有锻造

工场，安装使用了弹簧锤、皮带锤。而

大量私营工厂仍为一个砧子、一盘红

炉的原始生产。1949 年全省民用机械

工业生产低落，全年仅生产锻钢件

400 吨。

建国后，经过重点扶持和对私改

造，企业数相对减少。到 1957 年，全系

统 62 个企业中设有锻造车间(工段)

的约 20 个，全年共产锻钢件 850 吨。

1958 年以后，特别是“三线”建设

时期，四川机械系统形成了较强的锻

造生产能力，其中以第二重机厂大型

自由锻造和模锻车间实力最强。到

1978 年，全系统锻造生产厂(点)发展

到 188 个，共有职工 6472 人，固定资

产原值 1．38 亿元，各种锻 造设备

1095 台，全年共生产锻钢件 5．24 万

吨。

中共十一届三中全会后，通过调

整和整顿，全系统中小型自由锻造生

产厂(点)有所减少，大型自由锻造和

模锻生产厂(点)得到充实和加强。到

1985 年，全系统锻造生产厂(点)减至

150 个，全年生产锻钢件 6．32 万吨。

中小型自由锻造 建国初期，四川

民用机械工业锻造能力小、生产方式

落后，一般为手工操作，使用红炉加皮

带锤。到 1953 年，全省机械系统年产

中小型锻件 216 吨。1954 年重庆汽车

配件厂组建锻压弹簧车间，增添 760

公斤空气锤和 1300 公斤夹板锤，部份

地炉也改造为燃煤反射炉，使锻件生

产有所发展。

1958－1965 年，四川机械系统重

点发展胎模锻造。1958 年，綦江汽车

配件厂在崔庆山(省劳模)等人参与

下，对生产齿轮采用胎模锻造，省去或

减少毛边，锻出的齿轮形状和用料与

模锻相差无几。1965 年成都量具刃具

厂发展镦拔滚圆法，用以锻造盘形件。



是年，全系统 40 个锻造生产厂(点)共

生产中小型锻件 4894 吨，比 1953 年

产量增长 21 倍多。

1966－1977 年，四川机械系统开

始实施锻造专业化生产。1966 年建立

省内第一个专业锻造厂一重庆锻造

厂。“三线”建设内迁新、扩建的 130 个

企业中，建有锻造生产车问(工段)的

约占 60 % ，其综合生产能力较大。到

1977 年，全系统年产中小型锻件 2．15

万吨(其中胎模锻造件 5 194 吨)，比

1965 年产量增长 3 倍多。

1978－1985 年，四川机械系统中

小型自由锻造获得稳步发展。对其加

热用燃料，经历由煤改气，又由气改煤

的变化。为了减轻工人的劳动强度，有

助于煤的完全燃烧，部份企业锻造生

产发展了机械化送煤装置，使用较好

的有阶梯式往复炉排和水平式逆推炉

排。到 1985 年，四川机械系统共产中

小型自由锻钢件 2．57 万吨。主要生产

厂有第二重机厂(4461 吨)、重庆锻造

厂(3396 吨)、四川齿轮厂(1033 吨)、

重庆汽车配件厂、东方汽轮机厂、东方

电机厂、东方锅炉厂、綦江齿轮厂、自

贡高压阀门厂、长江挖掘机厂、重庆机

床厂、四川省钻采设备厂等。

大型自由锻造 1958 年第二重机

厂建厂时从捷克引进 120000 千牛大

型自由锻造水压机及其配套的 315 吨

锻造吊车。1965 年“三线”建设调整规

模续建后，于 1967 年用大型水压机试

锻成功，设计能力为年产锻件 27000

吨，成为国内等级较高、规模较大的大

型自由锻件科研、生产基地之一。1970

年试验宽钻高温强压技术获得成功，

并为东方电机厂试锻出 50－300 兆瓦

发电机转子。1974 年采用平炉前期脱

硫技术，使钢水含硫控制在 0．015 %

以下，并开发了铸锭模底吹氩技术和

真空取样技术。1978 年开展了喷水中

心压实试验，锻造成功 300 兆瓦汽轮

机高中压及低压转子。1979 年经过 5

火成功地锻出 600 兆瓦发电机转子

(注：世界上仅有几个国家具有这种能

力)。1980 年生产的龙羊峡 320 兆瓦

水 电大轴是国内最大的锻件 (155

吨)。1983 年又锻出直径 2900×730

毫米大型封头。同年还从日本制钢所

宝兰工厂引进护环技术，为加速研制

300 兆瓦以上超大型护环提供了条

件。到 1985 年，该厂先后生产提供大

型 锻 钢 件 150 种，其 中 合 金 钢 占

90 % 。全年生产水压机锻件 25090 吨，

占全系统锻件总产量的 40 % 。此外，

铁道部资阳内燃机厂、四川石油管理

局成都总机械厂也有较强的大型锻造

能力。

模型锻造 建国前，重庆一些兵工

厂为满足大批量生产需要，曾采用夹

板锤模锻。50 年代，四川机械系统只

有个别工厂生产少量摩擦压力机模锻

件。1965 年綦江汽配厂扩建时增置中

型模锻件生产设备，并推广了齿轮无



飞边和小飞边模锻。1967 年第二重机

厂模锻车间建成投产。1975 年扩建安

装 1000 千焦对击锤，设计能力为年产

航空铸件 8280 吨，火炮锻件 2800 吨，

重型汽车锻件 2720 吨。到 1977 年，全

系统年产模锻件 9274 吨，占锻件总产

量的 17．7 % 。1979 年成都锻造厂从成

都红旗柴油机厂划出稍加改造后独立

成厂，形成年产模锻件 4000 吨的能

力。80 年代初，成都工具研究所和成

都量具刃具厂合作完成高速钢热挤麻

花钻头沟槽刃磨后可直接使用。第二

重机厂在模锻高合金新材料中取得重

大突破，试锻成功 1 米长钛合金汽轮

机叶片，而小型叶片的热挤压也在东

方汽轮机厂获得成功。到 1985 年，全

省机械系统年产模锻件 12442 吨，占

锻件总产量的 19．7 % 。主要生产厂第

二重机厂拥有 2、5、10、16 吨蒸气模锻

锤各 1 台；綦江齿轮厂拥有 1、2、3、5

吨蒸气模锻锤各 1 台。此外，资阳内燃

机厂、重庆重型铸锻厂、西南铝加工

厂、四川建筑机械厂也建有较强的模

锻件生产能力。

冷锻、冷挤压 自 60 年代初开始，

四川机械系统逐步发展冷锻和冷挤压

成形技术。开初在紧固件行业采用自

动冷镦机镦锻，尤以重庆标准件工业

公司所属厂发展较快。到 1985 年，该

公司拥有大型多工位冷镦机 11 台，大

型锻压设备 22 台，通过采用冷锻成型

技术，其材料利用率可达 95 % 。在冷

挤压技术方面，自 70 年代初开始，重

庆大学、成都工学院、四川省机械研究

设计院与生产单位合作，对毛坯的精

密下料、软化、润滑、模具的设计制造、

金属塑性成型理论方面进行了大量的

研究试验，并取得多项成果。经过多年

试验，已在生产中先后使用的冷挤压

技术有汽车配件球头销、活塞销、液压

件软管接头、摩托车齿轮等。使用该项

技术给生产带来明显的经济效益，重

庆汽车配件厂采用球头销冷挤压生产

线，仅 1982 年就节约钢材 1000 吨。泸

州液压附件厂采用软管接头冷挤压生

产线，其材料利用率达到 60 % 。

回转成型 该项技术也有少数工

厂推行。成都量具刃具厂于 50 年代末

采用辊锻轧制沟槽，控制螺旋制造麻

花钻头，江北机械厂于 60 年代初采用

辊锻制坯生产钢丝钳。东方汽轮机厂

于 80 年代初采用精辊法制成 700 毫

米动叶片。成都轴承厂和重庆轴承厂

采用空气锤或压力机制孔、用辗环机

扩孔，成为轴环生产的主要方法之一。



第四节 热 处 理

四川机械工业在生产过程中不断

扩大热处理工艺的范围，以加强零部

件的硬度和耐磨性。但长期以来以油、

水为介质，采用简易型地炉子加热，全

靠工人凭经验办事。这种情形直到 50

年代，都变化不大。

1958 年“大跃进”开始后，为适应

矿山、钢铁成套设备生产的需要，四川

机械系统主要工厂开始建立热处理车

间，添置箱式电炉、盐浴炉和高频淬火

装置。1965 年綦江齿轮厂率先引进可

控气氛炉。70 年代，少数企业发展了

离子氮化炉和真空炉。到 1975 年，四

川机械系统设有热处理的生产厂(点)

88 个。

1977 年 6 月，国家计委和国防工

办联合召开全国热处理经验交流会，

提出“搞好热处理，零件一顶几”的号

召。同年 11 月，四川省经委和国防工

办联合召开全省热处理经验交流会，

制订出全省机械工业热处理技术发展

规划。四川机械系统也成立了热处理

技术情报网，坚持开展常年行业活动。

到 1978 年，全系统热处理生产厂(点)

发 展 到 193 家，占 企 业 总 数 的

68．4 % ，从事热处理职工有 3527 人，

各种热处理设备 1638 台。1979 年 10

月，省经委和省机械局联合召开全省

第二次热处理经验交流会，进一步明

确近期热处理工作目标和措施。

“六五”计划期间，四川机械系统

围绕“三上一提高”(上品种、上水平、

上质量、提高经济效益)的目标，经过

技术改造，使热处理生产工艺获得较

快的发展。据省机械厅 1985 年对 106

个重点热处理生产厂(点)的调查统

计，共有职工 3449 人，年产热处理件

10 万吨(比 1978 增长近 1 倍)，其中

第二重机厂产量最多(1．78 万吨)，以

下依次为：綦江齿轮厂、重庆红岩汽车

弹簧厂、成都汽车配件厂、成都轴承

厂、成都量具刃具厂、重庆机床厂、东

方汽轮机厂、重庆汽车发动机厂等。主

要热处理工艺发展情况如下：

常规热处理 建国前，四川机械工

业通常以地炉和燃煤反射炉进行加

热，在水或油中冷却，其温度和时间全

靠人来控制，致使热处理提高工件性

能的作用受到一定的限制。这种状况，

一直延续到 50 年代。重庆机床厂于

1957 年添置箱式电炉和盐溶炉，綦江

齿轮厂于 1964 年添置气体渗碳炉用

于热处理。第二重机厂于 1971 年建成

我国大型热处理生产基地，设计能力

为年产热处理件 1．9 万吨。拥有多台

国内最大的热处理设备和起吊设备。



重庆工具厂于 1979 年进口日本海斯

真空淬火回火炉。同年，该厂和东方汽

轮机厂、第二重机厂还添置盐浴淬火

炉，用作专用拉刀热处理。这些工厂热

处理设备的更新，使常规热处理的技

术水平得到较大提高。主要表现在：一

是提高加热温度，加快冷却能力，以获

得板条马氏体的强韧技术。重庆重型

汽车研究所对 60S12 H N A 钢进行形

变热处理，提高了汽车板簧的疲劳强

度。长江起重机厂对 20SiM nov 钢进

行低碳马氏体处理后，用于起重负荷

轴，减轻了结构件的重量。二是提高了

大型锻件热处理能力。第二重机厂通

过不断改进，对 9 种钢种 8 大类大型

锻件进行冶炼和热处理，使扩氢时间

缩短 30－60 % 。到 1985 年，该厂年产

大型锻件热处理件 1．28 万吨。三是降

低了热处理能耗。70 年代中期开始，

四川机械系统先后采取措施对老式炉

子进行改造，改插入式盐浴炉为埋入

式盐浴炉，使能耗明显降低。据省机械

厅对 36 个重点企业热处理调查统计，

其单位耗电 1980 年为 1600 度。1985

年降至 918 度。

化学热处理

渗碳 綦江齿轮厂于 50 年代采用

固体渗碳。到 1964 年才被气体渗碳所

代替。1969 年又从英国引进贝利克气

氛渗碳淬火、回火炉。1971 年引进贯

通式自动生产线，使气体渗碳跨上一

个新的台阶，使汽车齿轮寿命由 7－8

万公里提高到 20 万公里。该厂和四川

齿轮厂均为采用可控气氛渗碳、氮化

和碳氮共渗技术较好的企业，已分别

占本厂热处理总量的 50 % 以上。

离子氮化 70 年代，四川机械系统

先后购置安装离子氮化设备 50 余台。

80 年代进入巩固阶段，经过技术改

造，克服设备质量差，控温难等问题而

获得进一步推广。实践证明，采用离子

氮化的零件变形小，表面质量好，多数

不需要加工就可装配使用，已先后用

于齿轮、主轴、模具、曲轴等零件。

钢表面渗硼、铝 70 年代初，省内一

些高等院校、科研单位和企业对固体

渗硼工艺开展广泛的研究、试验，并取

得多项突破。在生产中使用较好的有

钻头、爪牙的固体渗硼，所得到的渗层

硬度高、脆性小、抗咬合性好。用于冷

热模具，能发挥高耐磨性和良好的红

硬作用，使模具寿命提高 10 倍以上。

成都量具刃具厂于 80 年代采用软氮

化工艺生产钻头，使产品赢得了荣誉。

1985 年又从美国引进物理气相沉积

碳化钛和氮 化钛工艺。

感应热处理 四川机械系统采用高

频淬火始于 60 年代初，以后又发展了

中频(双频)和工频。新的感应装置采

用可控硅变频电源，这种感应热处理，

已广泛用于齿轮、凸轮轴、花键轴、曲

轴、活塞杆等基础零部件上。

高频 自 60 年代初开始，四川机



械系统机床、汽车、工程机械行业部份

工厂先后采用高频对小模数齿轮和小

轴表面淬火获得成功。这种工艺具有

生产效率高，电能消耗小、成本低、变

形小、氧化脱碳轻微等优点，已成为上

述工厂推行热处理的重要方法。

中频 1966 年重庆汽车发动机厂

引进德国 A G G 曲轴半自动中频淬火

装置，用于大型柴油机曲轴热处理。70

年代初，长江起重机厂设计制造了专

门的感应圈，对回转支承件齿轮进行

透热淬火获得成功。成都汽车配件厂

采用中频微机控制和程序控制淬火凸

轮轴，生产出优质产品。第二重机厂于

1977 年采用工频双感应器及无磁体

高感应器，具有淬火硬层深、过渡层比

较缓和等优点，有利于提高轧辊的寿

命。长江起重机厂、成都汽车配件厂还

采用超音频淬火，使工件获得较好的

质量。

第五节 冲压与焊接

建国前，由于原材料工业和机械

加工工业都比较落后，冲压与焊接工

艺虽早有应用，但其范围较小。建国

后，特别是“三线”建设以后，随着拖拉

机、汽车、电工、仪表行业的发展，四川

机械系统冲压与焊接工艺才有较大的

发展。到 1978 年，全系统共建有冲压

与焊接车间(工段)145 个，职工 11299

人，年产 冲 压件 23185 吨，焊接 件

41518 吨。1979 年以后，冲压与焊接工

艺又获得稳步发展。

冲压 50 年代初，四川机械系统

仅有少量中小型冲床，年产冲压件不

到百吨。1958 年“大跃进”开始发展。

到 1965 年，冲压件产量提高到 2000

吨。“三线”建设时期，全系统新、扩建

130 多个企业增添冲压设备较多。四

川汽车制造厂配有大型冲压设备 10

台(如 40000 千牛油压机、13000 千牛

机械压床、7000 千牛精压机等)。拥有

10000 千牛以上液压机或压床的还有

东方锅炉厂、东方电机厂、东风电机

厂、四川锅炉厂、四川空分设备厂、涪

陵化油器厂、成都汽车配件厂、四川专

用汽车制造厂等。重庆电机厂冲压分

厂拥有中小型冲压设备 95 台。中共十

一届三中全会以后，随着生产发展和

技术水平的提高，四川机械系统冲压

工艺获得较快的发展，从简单的冲孔、

落料发展到复盖零件的成型及精密冲

裁。在冲模方面也有很大进步，已从简

单模发展到复合模、级进模。东方锅炉

厂制作的三波、五波密封膨胀节，用于

首台亚临界自然循环 30 万千瓦机组

电站锅炉上，由于减少了漏气，不仅保

证了锅炉的正常运转，而且提高了机



组的效率。海陵内燃机配件总厂用冲

压代替切削制作轴瓦钢背，提高工效

10 倍，材料利用率达到了 72 % 。在大

批量生产企业中，多数已实现送料机

械化，部份已建立流水生产线，如四川

链条厂的链片轴销冲压生产线、重庆

水轮机厂的硅钢片滚剪生产线、自贡

市机械一厂的石油液化瓶生产线等。

同时，还推广应用了各种安全装置，一

些企业还先后采用薄板冲模、低融点

合金模、镍基合金模、聚氨脂橡胶模

等。这些模具都具有制作简单、生产周

期短、成本低等优点。到 1985 年，全系

统冲压钢板消耗量为 77499 吨。

焊接 建国前，四川机械工业采用

焊接工艺较早，但长期处于生产落后

状态，抗日战争时期有所发展，开始有

交流手工电焊、气焊、气割设备，主要

用于修配业。建国后，四川机械系统焊

接工艺逐步发展，并从修配业逐步转

向产品制造，进而替代传统的铆接工

艺。1965 年，为加强“三线”建设，在

一、八机部统一规划下，四川机械系统

先后内迁新建扩建了成都电焊机厂、

自贡中国电焊条厂、成都电焊条厂以

及成都电焊机研究所，形成焊接设备、

焊接材料的科研、生产基地。1966 年

成都电焊机研究所陈方宗等人撰写的

《0．1－0．5 毫米不锈钢薄板脉冲氩弧

焊设备及工艺》沦文，在国际焊接年会

上宣读后引起关注。70 年代初，一批

骨干、重点企业相继建成投产，为开发

产品需要，多数企业建立了焊接研究

室，促使各种先进的焊接工艺获得广

泛的应用。东方锅炉厂生产电站锅炉

汽包，对 90 毫米板厚的并接采用埋弧

焊和电渣焊，对不锈钢、铜等有色金属

的并接采用手工氩弧焊和自动氩弧

焊。还采用天然气切割替代乙炔切割，

切割板厚达 300 毫米，穿孔板厚达

120 毫米。第二重机厂采用电渣焊接

我国最大的 15 万千瓦水轮机转轮(净

重 114 吨)。1975 年东方电机厂向日

本大阪国际焊接学术会议提供了《大

型水轮机转轮电渣焊》论文。1976 年

以后，部份企业推广了以下焊接工艺：

二氧化碳气体保护焊 已在东方锅

炉厂、四川专用汽车制造厂、成都汽车

制造厂、东方汽轮机厂、东方电机厂推

广使用。东方锅炉厂采用二氧化碳气

体保护焊焊接一台 5 万千瓦电站锅炉

模式水冷壁，生产周期由原 1 年零 4

个月缩短为 3 个月，提高工效 5 倍，降

低成本 30 % 。四川专用汽车制造厂拥

有二氧化碳气体保护焊机 20 余台，采

用此工艺已占焊接总量 60 % ，一般较

原工艺提高工效 5 倍以上。

摩擦焊 已在东方锅炉厂、东方电

机厂推广使用。东方锅炉厂自制了 32

毫米钢管对接摩擦焊机，并建成蛇形

管焊接自动生产线，生产效率为 2 秒

种焊一个接头。东方电机厂自制专用

的钢、铝接头摩擦焊机，焊接直径达

50 毫米。



粉末等离子堆焊 已在东方锅炉

厂、自贡高压阀门厂推广使用。等离子

切割已在东方锅炉厂、东方电机厂、四

川锅炉厂、江北机械厂推广使用。1979

年成都电焊机研究所已试制成功

F H－16 微束等离子焊机、等离子熔

化极堆焊机等新设备。1984 年，四川

空分设备厂采用氩弧双丝立焊、横焊

焊接 6 毫米不锈钢板，重庆矿机厂采

用自动埋弧焊焊接 32 吨船用卷扬机

铸钢齿轮卷筒，均获得显著效果。

到 1985 年，全省机械系统拥有各

种焊接设备近万台，焊接切割方法多

达 30 余种，焊接产量占用钢量的

25 % ，焊接机械化程度达 15 %。成都

电焊机研究所研制的微束等离子焊

机、熔化极等离子堆焊机、激光焊机；

成都电焊机厂研制的自动堆焊用陶质

焊剂；第二重机厂采用的 1．2 米断面

电渣焊、窄间隙埋弧焊；东方锅炉厂自

制的蛇形管摩擦焊生产线等，均在国

内占有领先地位。1985 年主要生产厂

基本情况如下：

第六节 金属切削加工

40 年代，四川民用机械工厂一般

都由单机带动发展为一部电动机带动

一根天轴，再由天轴上的皮带轮传动

带动多台简易型机床进行加工，其加

工速度和加工能力受到一定的限制，

加工精度也只能凭操作工人的技艺来

掌握。

建国初，四川机械系统在企业民

主改革和整顿的同时，对原有破旧机

床设备进行了全面修复。1956 年国内



编印出版《机械零件设计手册》后，推

动了我国机械制造工艺水平的提高。

通过学习推广苏联机械工业高速切削

经验，四川机械系统逐步采用单机自

动(自带电动机和主轴铜瓦改用轴承

滑动)机床进行加工，替代传统的简易

型机床加工方法。还推广了一些先进

的金属切削加工刃具。60 年代，老式

皮带简易型机床相继被淘汰，进一步

提高了新型机床的切削速度和切削能

力。1959 年、1961 年，在重庆和上海召

开的全国技术革命经验交流会的推动

下，四川机械系统发展了一批大型土

简机床(如 80 毫米镗床、6 米龙门刨

等)。同时，还推行了“蚂蚁啃骨头”(小

机床干大活)，“割盲肠”(减化零件)等

作法。1965 年以后，随着“三线”建设

和生产的发展，部份生产批量较大(如

柴油机、汽车配件等)的企业建立了生

产线，推广了一些先进的刀具，从而改

变了以通用机床加工为主的状况。

“六五”技术改造后，四川机械系

统金属切削加工工艺水平有新的发

展，主要表现在如下两个方面：

提高工艺装备水平 1965 年“三线”

建设开始，四川机械系统就明确提出

“以工艺管理为中心，全面加强技术管

理”的要求，多数企业在产品开发的同

时，重视提高工艺装备水平。70 年代，

着重有计划的生产各种动力头、滑台，

以期发展组合机床或组建流水生产

线。“六五”计划期间，全系统通过技术

改造，增添或更新主要设备 8898 台，

其中进口设备 400 余台。在已投产的

91 个重点技术改造项目中，新增主要

设备 6839 台，其中进口设备 320 台，

所用资金占全部技术改造项目总投资

的 70 % 。第二重机厂购置主要工艺设

备耗资近 6000 万元，长江起重机厂引

进德国中大吨位汽车起重机制造技

术，不惜以 73．6 % 的技改资金进口加

工中心、焊接机械人、数控切割机等先

进设备。东方汽轮机厂、东方电机厂、

成都量具刃具厂、重庆第二机床厂、都

江木工机床厂等一批企业，都用数显、

数控、静压、可控硅调速等新技术改造

老设备，使企业技术改造围绕工艺上

水平取得显著成效。据省机械厅 1985

年对 100 个骨干重点企业调查统计，

其磨床拥有量占金属切削机床(2．9

万台)的 15 % ；高效、专用机床拥有量

占金属切削机床拥有量的 8．2 % ，组

建流水生产线的工厂和数量如下。



推广先进刀具 60 年代中期，四川

机械系统开始推广焊接式和装配式硬

质合金刀具，许多企业还建立磨刀工

段，解决推广这种刀具中一般工人难

以掌握的磨刀技术。70 年代大面积推

广。1972 年长江液压件厂创制了加工

水泵涡壳 9 道工序 1 刀成型的组合刀

具，经送往一机部先进刀具交流会上

表演，颇受欢迎。1973 年四川机械系

统除两次参加全国性刀具推广表演

外，还受一机部委托和有关省邀请，先

后组成刀具推广表演小分队，由全国

和省劳动模范、成都量具刃具厂副厂

长田景琦带队，赴陕西、广东、湖南等

省交流推广。同年，省机械局对已生产

推广的硬质合金刀具进行鉴定、定型，

并经一机部批准纳入扩建项目，确定

成都硬质合金厂设计能力为年产硬质

合金 100－120 吨；沱江工具厂设计能

力为年产机夹不重磨刀杆 5 万把，铣

刀盘 1 万把。到 1979 年，全系统已能

生产切断刀、内外螺纹车刀、浮动镗

刀、重型车刀、立铣刀以及 500 毫米直

径端面铣刀等 11 个系列。136 个规格

的不重磨硬质合金刀具；已能生产 9

个牌号、170 个规格的硬质合金刀具。

同年，还由省机械局主编出版发行了

《复杂刀具设计手册》工具书，颇受欢

迎。1981 年经科研、生产单位密切配

合，又先后开发生产了硬质合金可转



位刀具 17 个系列。是年，全系统推广

机夹不重磨刀具 2 万把，仅此一项可

年节约刀具钢 600 吨。东方电机厂、东

方汽轮机厂、第二重机厂、宁江机床厂

均结合本厂实际需要，研制出一批适

合自身加工特点的先进刀具，收到良

好经济效益。

到 1985 年，四川机械系统推广硬

质合金机夹刀具，已由最初的杠杆式

外圆车刀、端面车刀发展到可转位、可

调、可重磨等较为复杂的结构。还能生

产成套专用刀具随机床出口。



四川机械工业通过全国两次大转

移(抗日战争时期和加强“三线”建设

时期各内迁新建扩建 100多个企业)、

大发展，经历了从修配到仿制，从仿制

到自行设计，从制造简单产品到制造

大型关键产品的发展过程。

自 1953 年起，四川机械系统开始

有计划地加速新产品开发，在具体工

作中，实行统一计划、分级管理、严格

试制程序，尽可能确保新产品试制必

不可少的物资和资金。同时，积极贯彻

“独立自主开发与引进国外先进产品

技术相结合”的方针，加强产品科研设

计、试验和标准化工作，使产品开发建

立在稳步发展的基础上。

第一节 仿制与独立自主开发

建国前，四川民用机械工业较长

时期停滞在以修配为主，同时仿制若

干简单机电产品的阶段。

建国后，四川机械系统经过 3 年

恢复生产，自 1953 年起，多数企业开

始成立技术科和新产品试制工段，进

行一般产品的仿制或试制。到年底，已

生产中小电机、变压器、风机、水泵、工

业锅炉、小矿车、农副产品加工机械等

90 多种产品。以后，每年发展新产品

100 种左右。到 1965 年，已能生产机

电产品 1500 种，基本上完成了从修配



为主转向以仿制与独立自主开发一般

产品为主的过渡。在此期间，少数企业

自主开发一批具有国内领先水平的重

要产品，如重庆机床厂研制的 Y3150

型半自动滚齿机等。

1966－1978 年，通过“三线”建设

的高投入，新建、扩建了 130 多个重点

企业，形成我国西部新兴的机械工业

科研生产基地，开始为国家重点建设

生产大型关键技术装备。在此期间，一

机部和省科委下达科研、中间试研和

新产品试制三项费用 5000 万元，累计

发展新产品 1300 种，其中大型关键设

备有 4200 毫米特厚板轧机，20 万千

瓦电站汽轮机、21 万千瓦水轮发电机

组、重型越野汽车、32 吨全液压汽车

起重机、260 系列柴油机、三座标液压

仿形铣等。全系统已能生产机电产品

3000 种以上。

中共十一届三中全会以后，为适

应深化改革和对外开放的新形势，四

川机械系统在激烈的市场竞争中，各

级主管部门和企业领导人逐步确立

“以质量求生存、以品种求发展、以科

技求水平”的经营思想。许多企业着眼

于用户、市场，广开门路，调整产品结

构，大力发展新产品。特别是“六五”计

划期间，企业自主开发新产品意识增

强，新产品商品化周期缩短，科研与生

产销售得到较好的结合，部份企业对

主导产品力求做到“生产一代、改进一

代、研制一代”。1979－1985 年，一机

部和省科委下达科技三项费用 3000

多万元，累计开发新产品 2827 种，相

当于前 23 年开发新产品的总和，其中

大型关键设备有 17 万千瓦转轮式水

轮发电机组，我国第一台 30 万千瓦汽

轮发电机组，具有世界 70 年代水平的

2450 毫米四辊可逆式中板轧机、重型

精密锻压设备、人造水晶釜、80 吨汽

车起重机、高速滚齿机、高精度座标镗

床。通过发展新产品，改进老产品，使

全系统到 1985 年已能生产机电产品

7115 种。

四川机械系统各行业 1985 年产品品种水平表
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四川机械系统历年科技三项费用表
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综上所述，四川机械系统产品开

发取得较大成绩，但在品种、质量和技

术水平上与先进省份相比还有差距。

主要表现在：一是产品结构偏于重型，

调整产品结构投入不足；二是主机生

产能力较强，辅机、配套及基础元件和

功能部件专业化程度较低；三是部份

具有优势和发展前景的产品，由于行

业组织结构不合理，未能形成经济规

模；四是重大新产品的科研与试制，由

于科学管理水平低而周期仍然较长。

第二节 引进国外产品制造技术

1953－1957 年，四川仅有 10 多

个一机部和省工业厅归口管理的工厂

开始学习并推行苏联模式的生产技术

管理经验。在此期问，一机部安排重庆

机床厂引进前苏联产圆柱齿轮机床的

制造技术，并在前苏联布鲁斯吉林、普

列哈罗夫等 5 人专家组的指导下，先

后试制成功我国第一台 532 型滚齿

机，514 型插齿机、5716 型剃齿机，并

相继投入批量生产，成为我国最早研

制圆柱齿轮机床的专业厂。

1958－1978 年，在长达 20 年中，

由于国际环境和国内政策、体制的影

响，四川机械系统绝大多数企业生产

的产品均为“10 年、20 年一贯制”。不

求进取，致使产品发展缓慢，产品水平

不高，与国际先进技术水平的差距越

来越大，一般产品水平比国外同类产

品水平落后 20－30 年。在这一时期，

除“三线”建设中新建一批骨干和重点

企业共引进国外主要生产设备 1800

多台外，唯有四川汽车制造厂、綦江齿

轮厂经国家批准引进项目，从法国贝

利埃公司引进军用越野汽车制造技术

和从欧洲六国引进主要工艺设备 78

台，经消化、吸收在几年内试制出



C Q260、C Q261 型军用越野汽车，并投

入批量生产。

中共十一届三中全会以后，随着

改革、开放的不断深入，四川机械系统

与国外的技术合作日益加强，主要通

过一机部、省经贸厅立项和其它渠道，

有计划、有重点地引进国外产品、先进

制造技术和先进工艺设备。1981 年省

机械局成立引进技术领导小组。1984

年成立外经处，加强技术引进工作的

统一规划和协调。一批企业通过调查

研究，制订了主导产品引进技术和加

速技术改造的发展规划。东方绝缘材

料厂率先于 1978 年引进日本电工用

聚丙烯薄膜生产技术和成套工艺装

备。继后，又从联邦德国、奥地利、英国

引进厚型聚脂薄膜、聚脂纤维和不饱

和聚脂塑料生产技术，并相继投入批

量生产，为我国电容器、Y 系列节能电

机、低压电器等产品更新换代提供了

新材料。同时为工厂的发展增添了活

力，投产 5 年综合产量和实现利润分

别增长近 2 倍。重庆汽车发动机厂、綦

江齿轮厂、长江起重机厂、第二重机

厂、长江挖掘机厂、四川仪表总厂等一

批企业通过引进、消化国外产品先进

制造技术，使其生产主导产品达到国

际同类产品的先进水平。

到 1985 年，四川机械系统先后有

863 人次出国考察、学习。有 60 个企

业与日本、美国、联邦德国等 16 个国

家、地区的厂商签订来图来料加工、引

进技术、合作生产及购买关键工艺设

备 98 项，其中重点引进技术项目 40

项(见表 11－4)，通过引进技术的国

产化，使四川机械系统加速新产品的

开发和实现产品更新换代，为减少机

电产品进口，扩大机电产品出口创造

了条件。

40 项引进国外产品制造技术一览表
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第三节 制订与贯彻产品标准

60 年代初，为贯彻“调整、巩固、

充实、提高”的方针，省机械厅颁发了

《全面提高机电产品质量的实施办

法》。其中第二条明确提出了严格执行

产品标准，保证产品出厂台台合格的

要求。同时确定在省机械研究设计院

成立标准化组，负责全省机械系统标

准化管理工作。1961 年，据对 39 个主

要企业调查统计，仅有 6 个部属企业

设有标准化机构，配备标准化人员 27

人。1963 年初，为了贯彻国家和一机

部标准化工作会议精神，省机械厅发

出《关于加强全省技术标准工作意

见》。5月 2 日在重庆召开全省机械系

统第一次标准化工作会议，统一认识、

交流经验、明确工作目标，并决定组建

成都、重庆、川南地区际准化协作网，

积极开展本地区标准化工作。还通过

创办《网讯》，加强宣传，交流经验。

1964 年 1 月，省机械厅制订《关于

1964－1965 年标准化发展规划》，提

出“标准化工作以提高产品质量为中

心”的要求。各级主管部门和企业也都

加强产品质量标准(技术条件)及质量

分等规定的制订和审批。到 1965 年

底，全省机械系统 70 % 的企业成立了

标准化机构，地区标准化协作网也积

极开展活动，先后举办培训班、讲座

17 期，培训 1700 人次，使四川机械系

统际准化工作走上正轨。1966 年“文

化大革命”开始，标准化工作受到冲击

而停顿下来。

1972 年 1 月，继一机部召开全国

标准化工作会议后，省机械局在成都

召开全省标准化工作会议，提出“紧紧

围绕产品质量，加强标准化工作”的要



求，建立健全标准化机构，充实人员，

并决定省机械研究设计院标准化组扩

大组建为标准化研究室。省级各公司

和各市、地、州机械局(仪表局)相应建

立专、兼职标准化管理人员，以加强本

地区、本行业的标准化管理工作。1973

年初，省机械局又制订颁发《关于企业

标准化制(修)订、审批工作的规定》。

同时编制了《1973－1975 年标准化发

展规划》。把地区协作网按小行业组织

起来，先后组建电机、电器、汽车等行

业标准化协作网，以加强四川机械系

统地方标准制(修)订的管理与实施。

1979 年，为贯彻国家和一机部标

准化条例，进一步提高标准化人员的

业务水平，省机械局在江油县举办全

省标准化学习班。1980 年又重新修订

颁发《四川省机械工业局企业标准制

(修)订、审批工作的规定》。到 1980 年

底，已先后制 (修)订企业产品标准

175 项。1983 年初，据对 105 个企业调

查统计，已有际准化专职人员 187 人。

1985 年 11 月，为加强标准化工作，省

机械厅在眉山召开会议，成立“四川省

机械工业标准化技术委员会”和“四川

省标准化协会机械专业委员会”，下设

秘书组及电机、电器、电工材料、工程

矿山机械、机床工具、通用机械、汽车、

农业机械、仪器仪表 9 个分技术委员

会。1985 年以后，省机械研究设计院

标准化室改为标准化研究所，负责四

川机械系统标准化的技术研究和归口

管理工作。

1972－1985 年，省机械研究设计

院标准化机构累计编印不定期内部资

料 9 期，印发《形位公差》标准教材、标

册、注图例、检验方法等 2．3 万册；全

系统累计制订修订产品标准 397 项；

采用国际标准获一机部验收发证的有

112 种产品；现馆藏国家标准 18343

份，国家标准汇编 39 册。标准的复盖

率：机械为 91．2 % ，电工为 81．4 % ，仪

器仪表为 72．8 % ，车辆为 71．2 % ，基

本能满足中小型企业需要。



第一节 概 况

建国后，尤其是中共十一届三中

全会以后，四川机械系统围绕新产品

开展科研设计的能力不断加强。到

1985 年，累计研制出 5000 余种新产

品和发展了一批新工艺、新材料。有

652 项成果获奖，累计获奖 781 项次。

其中国家奖 149 项次(见表 11－6、7、

8、9)，部级奖 232 项次，省级奖 400 项

次。各专业科研成果获奖项次见表

11－5)。

四川机械系统各专业科研成果获奖项次表
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四川省机械系统获国家发明奖项目表

四川省机械系统获国家科技进步奖项目表



四川省机械系统 1978 年获全国科学大会奖项目表
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四川机械系统获 1983 年国家经委“金龙”奖项目表



续表
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第二节 获奖重大新产品

1、T4680 卧式座标镗床，由宁江

机床厂研制成功。该机床操作比较集

中、方便；机床主运动和进给运动采用

可控硅无级调速；光学系统工作可靠，

光屏清晰；工作台横向行程和园工作

台采用一个光学影屏，结构简单，观察

方便。1978 年获省科委科技成果 2 等

奖。已小批投入生产。

2、4200 毫米特厚板轧机，由第二

重机厂研制成功。该机为自行设计制

造的我国第一台大型轧钢机，可轧制

普通碳素钢、合金钢和不锈钢板。该机

的主轧机、主辊轧机、双边剪切机等采

用先进结构。在自动化方面采用了自

动测厚、测压、测温等先进技术。与国

外同类轧机相比，达到世界 60 年代中

期水平。1978 年获省科委科技成果 2

等奖。

3、C K－720 工业控制机，由重庆

工业自动化仪表研究所研制成功。该

机是以集成电路小型多功能计算机为

中心的工业控制计算机，其主要性能

指标达到国际 70 年代初的水平，填补

了国内高速数据自动采集系统的空

白。主机微程序控制器采用双级型直

读存贮器，显著提高了机床的可靠性。

基本接口和输出通道完备，解决了与

常规仪表连接问题，实现了完整的综

合自动比系统。1978 年获省科委科技

成果 2 等奖。

4、小化肥自动化装置，由重庆工

业自动化仪表研究所研制成功。该装

置采用国内先进的两级转化中低变模

串甲烷化流程，实现了造气系统过程

自动化和合成系统部份自动化，共有

调节回路 18 个，采用成套气动单元组



合仪表对主要工艺参数进行报警和显

示，开表率达 90 % 以上。经 2 年运行

考察，调节性能好，经济效益显著，年

产合成氨超过设计能力 28 % ，吨氨气

耗、电耗成本达到国内同类企业先进

水平。1978 年获省科委科技成果 2等

奖。

5、250 系列柴油机自动化机组，

由红岩机器厂(主研人员邱德文、陈庆

齐等)研制成功。该机在无人操作的情

况下，实现了当主电源突然断电时能

迅速自动起动，并在 8 秒钟内自动重

合供电。可作备用电源，若作为非备用

机组使用，能按正常程序投入运行。还

可多台机组并联运行，集中遥控，自动

报警，多重保险。同时，当外电恢复时，

能自动切换，也可紧急自动停机，是一

种多功能自动化机组。1979 年获省科

委科技成果 2等奖。

6、240 万大卡／时离心制冷机，由

重庆通用机器厂研制成功，是自行设

计的 B－12 型空调离心制冷机系列

中的典型产品。该机采用高速摩擦联

轴器等国内首先使用的新结构，自动

保护系统项目较全，并考虑了使用的

通用性，在压缩机效率、单位制冷量的

重量指标、单位功率制冷量指标等方

面接近国外同类产品先进水平。1979

年获一机部 1 等奖。

7、D DZ－Ⅱ电单组合仪表，由四

川仪表总厂研制成功。该仪表是为满

足工业生产过程自动化需要而设计制

造的系统成套电子仪表近 60 个品种。

主导设计原理是将整套的自动检测与

调节系统按其不同的功能和使用要

求，划分成独立实现一定功能的单元，

各单元的联系采用统一的国际标准信

号，各单元以类似于积木的方式进行

不同的组合，以实现不同部门各种工

艺流程所需要的自动检测与调节系

统，又可与气动单元组合仪表、数据处

理装置、工业控制计算机联合使用。该

仪表各单元的核心技术是模拟运算技

术，其构成的关键器件是模拟集成电

路。1979 年获省科委科技成果 2 等

奖。

8、XSJ－D 型倒置研究显微镜，

由重庆光学仪器厂研制成功。该新产

品是一种大型光、机、电结合的倒置生

物显微镜，属国内首创，技术性能与主

要参数达到国际 70 年代同类产品水

平。主机独立设计，造型新颖，整体性

强，各种附件装置采用积木式结构，任

何附加装置的拆卸都不影响主机的独

立使用和造型完整。1980 年获一机部

科技成果 2 等奖。

9、T T L 中规模集成电路，由四川

仪表六厂研制成功。该厂先后完成 20

多个中规模集成电路的设计和制造。

该电路Ⅱ类产品失效率达到 3×

10 -7，上机率优于 98 % ，性能参数属

国内先进水平，促进了我国集成电路

的系列化和标准化，以及仪器仪表整

机的更新换代。1980 年获一机部科技



成果 2 等奖。

10、动物脂肪离心连续炼油成套

设备，由江北机械厂研制成功。该成套

设备是将动物粗脂经机械绞碎后，在

100℃较低温度下进行加热、熔化，再

用分离机械进行除渣、提纯，从原料进

入到成品油装箱只需 5 分钟，成品油

质量可达到一级油至特级油的标准。

1981 年获一机部科技 2 等奖。

11、Y B A 3132 高速滚齿机，由重

庆机床厂(主研人员黄绍基、张尔康、

黎永昌等)研制成功。该型滚齿机主要

功能是高效、快速，适于大批量生产齿

轮的需要。目前我国齿部加工大部分

采用第一切削速度，即每分钟 30－41

米，第二切削速度每分钟 70－100 米，

应用极少。而该机切削速度已达到每

分钟 200 米，在国内属领先地位，其最

高转速达 800 转／分钟，比普通机床提

高工效 5 倍。1981 年获省科委科技成

果 2 等奖。

12、C C195 型柴油机，山重庆柴油

机厂研制成功。该型柴油机是国内首

创的一种强化程度高、节油效果显著、

技术上有所创新的 15 马力柴油机。其

功率比老产品提高 25 % ，燃油耗降低

6．2 % ，重量轻 24．8 % 。1982 年获省科

委科技成果 2 等奖。

13、FZ－2×125 型次级整流直流

电阻缝焊机，由成都电焊机厂研制成

功。该型焊机采用多种新工艺、新技

术。其中次级整流技术用于缝焊属国

内首创。整机结构新颖，造型美观，在

操作方法、焊接质量等方面优于联邦

德国进口同类产品。1983 年获一机部

科技成果 2 等奖。

14、精密电火花成型机床，由宁江

机床厂研制成功。该型机床利用电蚀

原理，采用导电材料为工具电极对工

件进行加工，适用于加工定位精度要

求高的座标化，表面光洁度达△8，座

标定位精度 0．005 毫米。1983 年获一

机部科技成果 2 等奖。

15、制冷回收丙、丁烷装置，由四

川空分设备厂研制成功。该装置利用

天然气本身的压力能，经膨胀机制冷

回收丙、丁烷，在贫气条件下丙烷回收

率大于 70 % ，丁烷回收率大于 90 % ，

出轻烃液 5．5 立方米／日，膨胀机绝热

率大于 70 % ，出口带液量达 6 % ，节能

和经济效益显著。1983 年获一机部科

技成果 2 等奖。

16、葛洲坝 17 万千瓦水轮发电机

组，由东方电机厂、中国科学院力学研

究所等单位研制成功，是世界上最大

型的低水头机组之一。总重量达 4000

余吨，总高约 43 米，转轮直径 11．3

米，4 个叶片为不锈钢件，每片重 40

吨，转子外径 16．9 米，发电机定子外

径 20 米，推力负荷 3800 吨。该机组于

1970 年开始设计，先后应用 40 多项

科研成果，各项经济指标达到国内先

进水平。1985 年获国家科技进步特等

奖。



17、900 毫米高精度园柱蜗杆蜗

轮付，由重庆机床厂(主研人员刘宗

辅、金良洽、王绮、金朝华等)研制成

功。其精度达到国际 80 年代初先进水

平。与联邦德国普发特产品相比，传动

的周期误差，本品为 0．38 秒，普发特

产品为 5 秒，传动的运动误差，本品与

普发特产品同为 5 微米，本品的某些

主要指标已超过普发特产品。1985 年

获国家科技进步 1 等奖。

18、75 千伏安稀土钴永磁发电

机，由东方电机厂(主研人员朱仁堪、

曾和清、唐任远、冯亚椿、宋后定等)研

制成功。可取消自动互压单元和起动

电源，大大简化了系统装置和运行操

作，提高了系统的可靠性和反应速度，

为电力系统安全运行提供了一项重要

措施。该机额定容量为 75 千伏安，最

大输出容量为 90 千伏安，技术指标具

有国际先进水平，是目前世界上最大

容量的稀土钴永磁发电机。1985 年获

国家科技进步 2 等奖。

19、2450 毫米四辊可逆式热轧

机，由第二重机厂研制成功。该热轧机

采用了能改善板型的工作辊弯辊系

统。压下机构采用了承载能力大、传动

效率高、使用寿命长的平面二次络蜗

轮付传动，其中电磁离合器采用通电

打开、断电结合的新型结构。工作辊、

支承辊采用液压传动更换，齿轮机座

中齿轮齿面采用中硬齿面，噪音小，使

轧机刚度达 700 吨／毫米以上。该轧机

投产后第一年，较老轧机增产 40 % ，

经济效益显著。1985 年获一机部科技

成果 1 等奖。

20、Y D C－1 型制氧制氮车，由四

川空分设备厂研制成功。是国产最大

的汽车移动式空分设备。可分别制取

液氮、液氧、气氧、气氮 4 种品种。可在

高原(海拔 2000 米)、高温( + 40℃)、

低温(－30℃)的自然环境和无外界

水、电条件下工作。也可用自来水和市

电制氧，具有一般空分设备所无法相

比的优点。1985 年获一机部科技成果

2 等奖。

第三节 获奖主要新工艺、新材料

1、大型高速滑动轴承实物实验

台，由东方汽轮机厂研制成功。该试验

台(450－630 毫米)的建成，为我国研

制大型滑动轴承的试验研究填补了一

项空白，该试验台可进行各种形式的

轴承全尺寸性能试验研究，可为大功

率发电机组设计时选择和推荐结构合

理、性能良好的轴承提供依据。1978

年获省科委科技成果 2 等奖。

2、产品表面缺陷光电自动检测技



术，由重庆轴承厂、重庆大学研制成

功。该项技术成果是一门涉及光、机、

电难度较大的边缘科学，经多年努力，

共研制出 7 种工艺设备，应用于多种

新产品表面缺陷自动检测技术上，成

为一种“光电眼睛模型”代替人眼的检

查工作，从根本上改善了工人的劳动

条件，漏检率减少 90 % 以上，反映速

度比人眼快 10 倍以上。1978 年获省

科委科技成果 2 等奖。

3、齿轮动态整体误差测量新技

术，由成都工具研究所(主研人员黄潼

年等)，宁江机床厂研制成功。属国内

首创，具有世界先进水平。该项技术可

高效准确地测出包含齿轮各单项误差

和综合误差之间的内在联系，从而突

破了齿轮传统测量技术的局限性。运

用该项新技术研制的新仪器，并配有

电子计算机数据处理系统，具有测量

效率高、一机多用，一次可测量齿轮的

全部误差项目等优点。1980 年获国家

发明 2 等奖。

4、粉末静电喷涂技术，由成都电

器厂(主研人员刘彬泉、陈国宗、周裕

清等)研制成功。该项技术是用无溶剂

粉末涂料以静电喷涂涂装金属产品的

新方法，其喷涂成本比旧工艺降低

30 % －50 % ，且无污染。1981 年获省

科委科技成果奖。

5、曲线零件的新制造方法，由重

庆工具厂、重庆大学(主研人员梁锡

昌、刘以先等)研制成功。该方法从加

工出发，找到各种平面曲线的共性为

曲率变化之线段，采用易于实现的直

线或圆运动及其组合，利用改变相对

位置的办法，通过特制的曲线发生器

产生各种形态的曲线。当该加工的曲

线给定后，可在电子计算机上利用最

优化方法，在各种形态的曲线族中挑

出极接近的曲线段。其特点是实现曲

线加工通用化，可任意加工曲线。曲线

发生器结构简单，成本低。1981 年获

国家发明 2 等奖。

6、C T－1 型氯化钾微酸性光亮

镀锌，由四川拖拉机厂研制成功。是自

行设计合成添加剂，经投入生产证明，

该镀锌液成份简单，稳定可靠，挂镀、

滚镀均适宜，有利于废水重金属的处

理。该镀锌电流效率大于 95 % ，沉积

速度约 30 微米／小时，镀层脆性及光

亮性、分散能力均优于目前国内采用

的其它无氰镀锌。1982 年获一机部科

技成果 2 等奖。

7、抗硫化氰仪表材料，由重庆仪

表材料研究所(主研人员陈志成、王兴

斌、严希尧等)研制成功。用该合金抗

硫化氰腐蚀仪表材料制成 1．5 级 Y－

150 型 0－60 公斤／平方米以下低压

压力表弹簧管，0．5 级电动Ⅱ型中差

压压力变速器的膜盒，并可应用其它

弹簧性敏感元件，如波纹管等，使用一

年以上比用锡磷青铜或不锈钢制成品

寿命提高 2－3 倍。1979 年获省科委

科技成果奖。



8、无钻易磨高性能高速钢，由成

都工具研究所(主研人员孙琪、吴元

昌、陈开忠等)，重庆特殊钢厂研制成

功，属我国独创的新钢种。钢的含量与

合金元素含碳量得到最佳配合，具有

良好的可磨削性能，适用于切削加工

各种难加工材料和热处理到中等硬度

材料的刀具，其切削性能与含钴 8％

高性能高速钢相似，而钢材成本为其

1／5。1980年获国家发明 3等奖。

9、立方氮化硼聚晶机理及其应

用，由成都工具研究所(主研人员冯士

光、杜瑞峰、陈世模等)研制成功。质量

稳定，性能优良，成本较低，适应于淬

火钢，耐磨合金铸铁、耐热抗磨涂层，

以及 M C 尼龙等难加工材料的精加工

和半精加工。在精加工中工件光洁度

在△7以上，可实现以车代磨。在加工

相同材料时，与硬质合金刀具相比，工

效提高 2－10 倍，刀具性能居国内先

进水平。1983 年获省科委科技成果 2

等奖。

10、膨胀石墨材料，由东新电碳厂

研制成功。该石墨材料除具有一般石

墨特性外，还具有高强、致密、耐磨、导

热、导电、耐高温等特点，广泛用于军

工、航空、化工、炼油、轻纺、仪表、机械

等领域，可作为机械密封和结构材料。

该材料制造工艺在国内属首创，达到

英国摩根公司浸金属的技术水平。
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