


一、发展概况

四川省纸伞，明末清初已有记载。

泸 州纸伞生产从 1644 年开始。清光

绪年间(1875～1908 年)，梁山县制伞

业发展到100 多家。清末，泸州雨伞生

产已形成大行业，产地分布在泸县分

水岭、弥陀场，泸州城区南门大较场，

所产红(柿)油纸伞行销川南、云南、贵

州。1920 年，四川省第二次劝业会上，

有华阳县实业所生产的洋式伞陈列，

有大足、新都、成都县陈炳荣、唐永兴、

陈松庭商号的大、小雨伞展销。30 年

代初，泸州商人余崇之在泸州开办美

美伞厂，雇工 20 多人，手工绘画生产

花伞，创出名牌。1936 年，自贡人张培

根为发展花伞在泸州开办建国印刷

社，以石印代替手工绘画。40 年代四

川省有制伞户 427 家，每家少则一二

人，多则二三十人，分布在全川较大

县、市，产布伞、油布伞、纸伞和少数民

族特需的马伞。产品不仅内销，并外销

缅甸、老挝。1945 年抗日战争胜利后，

每况愈下，到 1949 年，泸州仅有作坊

80 余家，年产纸伞约 30 万把，重庆市

有 8 家作坊开工，产雨伞 2．4 万把。

1951 年，重庆制伞业 34 户、98 人

恢复生产或新开业，市中区 15 户组成

了购销联营处。是年下半年，川南行署

合作指导处在泸州城区组织伞业工人

成立泸州市制伞生产合作社，1952 年

又成立制伞二社，以后两社合并，社员

达 326 人。此期丰都、梁平县制伞业都

有发展。

1955～1956 年，泸州市建立了制

伞三、四、五社、布伞社和伞胚社，社员

1013 人。成都市 40 户制伞专业户合

并组成第一制伞供销生产合作社，

1956 年更名为成都市光荣制伞厂。重

庆市制伞业 9 家、18 人组成生产合作

组，品种从竹骨伞发展到 4 种布伞、纸



伞，产量从 1000 把增至 7 万多把。大

足县、德阳县、乐山县、荣县、邛崃县、

达县、南充等地，先后组建了一批雨伞

生产合作组织。1957 年，四川手工业

系统生产纸伞 231．88 万把、油布伞

42．38 万把 ，均创历史最高年产水

平。

1958 年，“大跃进”、“大炼钢铁”

运动挤掉了制造伞胚、伞撑、伞托的农

副业，竹、木原材料减少，原有贵州省

赤水等地皮纸供应渠道中断，一批制

伞技术工人被调去支农或炼钢铁，加

以不适当转厂并社，全省雨伞生产受

到极大影响。从 1958年起，连续 4 年

雨伞 生产 逐 年递 减，1961 年 产伞

97．07 万把 ，仅为 1957 年的 33．7 %。

1961 年，四川省手工业管理厅把

恢复雨伞生产作为重点工作之一，泸

州、泸县、大足、梁平等地雨伞列为名

牌重点，达县地区巴中雨伞厂、万县市

雨伞厂、乐山县雨伞厂生产的雨伞和

南充市制伞厂生产的油布伞 ，列入全

省手工业名牌产品目录。1962 年，全

省制伞工人归队1000 人。因合并而停

产雨伞的德阳县城区雨伞社、遂宁县

雨伞社、射洪县太和雨伞生产合作社

等重新分立，恢复了雨伞生产。达县、

大足县等地并大的雨伞生产合作社，

划小了核算单位。年底，全省手工业系

统内，在成都、重庆、自贡、江津、温江、

万县、涪陵、内江、宜宾、乐山、绵阳、达

县、南充、雅安等 14 个专区、市有雨伞

生产，产量比上年增长 49．6 % ，布伞

增长 93．1 % 。

1963 年，四川手工业管理厅在古

蔺县龙南镇建立年产 500 万张构皮纸

的原料生产基地。同时恢复、发展酉

阳、平昌、青川、大足、营山等构皮纸生

产基地，安岳柿水生产基地和纳溪、大

足两地伞胚、伞撑、伞托生产基地，并

指定温江县一家纺织厂为成都市制伞

业定点生产布伞的面料。同年 7 月，省

手工业管理厅在泸州市召开专业供销

协作会，促进生产、提高质量。

1964 年，市场情况变化，雨伞产

大于销，四川省供销合作社、省手工业

管理厅联合提出压缩雨伞生产计划，

全省雨伞生产企业压至 22 个，职工保

留 1838 人，生产能力控制在年产 135

万把。是年雨伞生产列入了轻工业部

计划管理。生产规模的紧缩，促使生产

企业向高质量、高档次转变，特别是重

庆、成都市制伞社派专人赴上海学习

钢骨布伞生产技术返回后，钢骨布伞

生产低碳钢丝淬火、伞面皱纹压平等

难点有所突破。成都市生产出塑料面

料的雨伞。大足县城关化学社试制塑

料包壳把成功，1975 年产赛璐珞伞把

应市，其后又生产出有机玻璃伞把，使

全川雨伞生产配套完整。

70 年代末，东南沿海生产的尼龙

绸伞、折叠伞大受欢迎，促使四川雨伞

产品结构变化。1979 年，国家投资 20

万元给重庆制伞厂，填平补齐设备，



使年产折叠伞、尼龙绸伞能力达到 1

万把水平。1981 年以后，四川省、成都

市投资 48．70 万元帮助成都市制伞厂

进行技术改造，为 1949～1980 年投资

额的 1．35 倍，该厂生产出新型太阳

伞、尼龙绸伞和折叠伞。仅 1985 年，

国家和各级手工业合作联社就向全省

6 家制伞厂投资 63．7 万元，与 1980

年比，这 6 家厂的固定资产原值增长

1．26 倍。有的伞厂开始由手工生产变

成单机自动、无苯远红外浸漆烘烤、配

件复合加工一次成型等半机械化作

业。伞的品种由纸伞、油布伞等几种发

展为 26 种、56 个花色规格。

1985 年，四川 省有成都市制 伞

厂、重庆制伞厂、万县市制伞厂、丰都

县制伞厂、泸县分水伞厂、乐山市制伞

厂和达县市制伞厂等 7 家布伞、纸伞

专业制伞厂，共有职工 1140 人 ，固定

资产原值 241．6 万元，产雨伞 158．90

万把，实现工业总产值 1200 万元，销

售收入 1041．3 万元，创税 97 万元。

二、工艺设备

伞，有竹木骨架伞、钢骨伞之别，

其面料有纸伞、油布伞、塑料伞、布伞、

尼龙绸伞之分。

(一)纸伞

是四川省 60 年代前的大宗产品。

其结构有伞顶、伞托、伞胚、伞撑、伞

跳、伞衣、伞杆、伞把。原料主要是楠

竹、构皮纸、桐油、水竹、头发绳、棉线、

陀僧、土子、猪血、柿油等。

生产工艺，分伞胚、伞撑、穿绞、糊

伞、装订等 5 个大类。

伞胚：经下料、刨青、刨节、花胚、

削头、槽胚、钻头子、配墨等工序，使胚

子成均匀的胚料。

伞撑：经锯竹头、花齐、钻眼、刨平

节等工序，使头子清正，个头大小不超

过规定。

穿绞：经锯托、穿上托、穿下托、么

穿绞、打把、投穿绞等工序，做成雏形。

糊伞：经整构皮纸、糊伞、网边，干

后顶用刀割，刷伞面，顺伸伞衣，箍 3

个箍，追刷二道柿油，花伞伞顶用墨

涂，成为生伞。收生伞浸油、晒干、再幌

透油，使之不花不麻。

装订：钉伞顶衣布，用红丹磨细涂

面子两道，再经穿伞、扣伞等工序，始

为成品。

1960 年前，制伞全系手工，设备

只有锯、刀、钻等手工工具、竹(木)架、

盛柿油盆、熬桐油的炉、灶和席棚。

1960 年四川省商业厅、省手工业联社

联合推广成都市制伞厂经验，以磨芋

粉代替柿水、猪血、淀粉。1964 年，在

四川省手工业管理厅召开的雨伞质量

评比会上，泸州市手工业管理局介绍

了技术革新的10种机、模具和 3 项工

艺，有网伞边机、锯托机、槽胚机、钻眼

机、刨节机、刨撑机、开片机、划墨模

具、幌伞模具、温度表控制熬油准确掌

握干燥剂(土子、陀僧)、桐油比例，以



及以柿水代替猪血、面粉、黄豆糊伞和

风筒代替风钉等经验，纸伞生产开始

实现半机械化。

(二)油布伞

四川产油布伞以木、竹作骨架，其

生产工艺与纸伞部分相同，唯面料系
白、蓝布料，加工工艺流程是：缝纫→

打跳→穿绞→包胚→染伞→浸伞→幌

伞→装订。

(三)布伞

四川省最早的布伞是以楠竹作骨

架，木料做伞撑，其工艺与纸伞、油布

伞相同，只是不需浸油、幌伞，缝制针

脚密于油布伞。

50 年代 ，重庆等地开始生产钢

骨布伞，骨架以钢丝锤扁制作，先用手

工，后用冲床加工。1963 年，学上海雨

伞制作经验后，实现铁丝冲扁、淬火、

电镀等工艺，单机生产。1979 年，四川

省第二轻工业局投资帮助重庆制伞厂

进行技术改造后，钢丝校直改用立式

多头拔丝，冲压成型采用单机自动、多

功位复合模，伞杆开槽、钻孔、校直、焊

接等工序形成多工位自动送料，伞配

件采用半自动复合加工一次成型，不

仅使布伞增加了折叠伞、尼龙伞，还使

137 道工序减为 70 道，手工操作减

少，机器设备增多。

制作的工艺是：伞骨，钢丝打扁、

打平、打脊、打眼、校正、校直；伞衣，剪

裁、缝纫；总装，装逗伞骨成架、缝伞衣

于伞架上。

成都市、乐山市、丰都县的雨伞生

产中，产有一种少数民族特需的马伞，

面料以布制作，骨架用斑竹，但天盘、

伞顶和钉用牛骨、牛角车削加工而成。

三、品种质量

(一)竹木杆伞

共有15 个品种、25 个花色。50 年

代前主产油纸伞、油布伞、布料伞。油

纸伞有大红油纸伞、玉色花油纸伞、改

良红油纸伞、大透红油纸伞、小透红油

纸伞、龙凤蓝板花伞等。油布伞有黄色

油布伞、杂色尼龙面围边油布伞、蓝色

油布马伞、专用油布大伞、色布围边大

伞等。布料伞有直开直柄伞、直开弯柄

伞、儿童布伞。60年代发展了塑料伞。

(二)钢骨伞

50年代生产直开伞，70 年代投产

自开伞，80 年代生产折叠伞，共有 11

个品种、31 个花色。

1964 年 7 月，省手工业管理厅下

达了雨伞试行企业标准 。对主要原材

料的名称、规格及性能，产品型式及规

格、技术要求、检验方法，产品标志及

包装等都作了规定。

四川所产雨伞中，纸伞美观、结

实，抗水性强，连续水泡 40 小时以上

不脱衣、不脱骨、不破滥；耐温在 36℃

环境下 10 小时不焦碎、不裂口、收拢

不露伞衣，45℃烘烤 6 小时不油化、变

型；使用 200 天内不发生自然破裂，收

撑 6000 次后体型结构完好，承重 50



公斤无断骨破烂，最高能承重 100 公

斤。泸县分水雨伞厂生产的美美牌绘

花纸伞，1981 年被列为国家旅游产

品。

布伞从一问世就比纸伞更为结

实、耐用。1982 年全国 13 个省、市 26

家制伞厂 5 个品种、12 个规格的晴雨

伞评比中，成都市制伞厂生产的金顶

牌梅花骨布伞 3 个规格获得第 4 名，

其中 50×8、60×8 两个规格获优良

奖。1985 年，重庆制伞厂生产的川花

牌雨伞，被评为轻工业部优质产品，亦

获四川省旅游产品创新奖。

四川省手工 业(二轻工 业)雨伞产量统计表

表 10 －1 (1952～ 1985 年) 单 位：万 把



注：资料摘自四川省第二轻工业厅年统计和普查资料，部分年度系分数累加总计或原数欠详，故欠精

确或缺项。

钢骨布伞统计，按《四川省轻工历年统计资料(1949～1989)》1990 年版校正。

一、发展概况

四川省盛产猪鬃、棕丝，制刷工业

得原料丰富而发达，生产遍及城乡。

1920 年，四川省金堂县实业所生产的

牙刷在四川省第二次劝业会上展出，

并获乙奖；成都县、温江县生产的床

刷、洗衣刷、鞋刷、蚊刷也在会上展销。

1930 年，重庆市精轮厂开业，有员工

30 余人，生产牙刷，次年聘上海技师，

始有机器生产。民用刷 生产者遍布自

贡、绵阳、遂宁、内江、乐山、万县、涪

凌、宜宾、南充、达县、雅安、泸州和德

阳地区。

抗日战争时期，四川省制刷业兴

旺发达。民用刷、工业用刷大批投放市

场，1944 年 10月，居住重庆市的陈运

美研创出活动牙刷，获国民政府授予

专利3 年。抗日战争胜利后，美国有机

玻璃柄牙刷倾销，地产竹、骨、木柄牙

刷生产遭受极大冲击，中国全国工业

协会重庆分会牙刷 业 11 家会员厂，

1946 年 12月开业的仅 3 家，民用刷、

工业用刷也只有个体户为主生产。

1949 年后，制刷业中国营、合作

社营、公私合营、私营和个体手工业共

同发展，而以集体所有制合作经济为



主。1953 年，成都市生产刷具作坊组

成亚新制刷生产组，1954 年改为合作

工厂。1955 年，成都市蒸笼罗底合作

社成立，生产民用刷。1956 年，泸州

市竹刷供销生产合作社转为合作工

厂，有职工 105 人，年产竹刷 82．16 万

把。同年，万县市17 家衣刷专业户、35

人，组建供销生产小组。内江地区、宜

宾地区和重庆市中区、铜梁县巴川镇

等地制刷户也分别组成制刷合作社

(组)。1958 年后，生产刷具企业和个

体手工业，在各地区内进行了调整合

并，部分开始转产塑料制品或其它制

品。泸州市 7 家企业合并组成 700 人

的竹制品厂；成都市亚新合作工厂合

并健康牙刷社、角扣章盒社组成地方

国营骨角制刷厂；重庆市中区 13 名街

道居民组成制刷 厂。这批工厂，1960

年后又都退为集体所有制或划小核算

单位，成立独立的制刷企业。60 年代，

牙刷生产企业不断减少，民用刷生产

的企业增加，工业用刷不断增多。1965

年，牙刷生产只有重庆塑料三厂兼产，

其余企业均停止生产或转向。1966

年，成都市骨角制刷厂划小，退为集体

所有制的清洁毛刷社，年产油漆刷

38．18 万把、民用刷 25．25 万把。

70 年代，全省多数地区发展了制

刷企业，先后有自贡市自流井新街制

刷组、潼南县城关制刷社、犍为县制刷

厂、沐川县棕刷厂、什邡县棕制品社、

遂宁县文具厂(生产民用刷)、合江县

刷子组、叙永县竹刷社等。万县、内江、

泸州、涪陵、乐山、绵阳、达县、雅安地

区和自贡市的制刷企业 ，不仅产民用

刷，还生产油漆刷、钢丝刷等工业用

刷。

1972 年，猪鬃刷大批出口，成都

市制刷厂、重庆红旗制刷厂(今重庆制

刷厂)、宜宾市制刷厂，先后生产出衣

刷、中档油漆刷、普通油漆刷出口外

销。出口量从 1976 年 3．36 万把增加

到 1985 年 227．66 万把。1985 年，四

川省第二轻工业系统有刷子生产专业

厂 11 家，职工 1249 人，完成工业总产

值 682 万元，产刷子 899．16 万把(内

猪鬃刷 749．99 万把)，连同兼产刷具

企 业 共有 14 家，实 现 工 业 总产 值

728．5 万元，利税总额 61．4 万元。

二、工艺设备

(一)牙刷

最早全系手工生产，有漂毛、煮

毛、锯骨、漂白、打印、消毒等 25 道工

序，所用工具是锯、锉、钻、剪、刀等手

工具。

1953 年，公私合营(重庆)新民制

刷厂以聚苯乙烯制刷柄、尼龙丝作毛。

1962 年全省都用塑料制柄，也不再以

猪鬃植毛。塑料制牙刷工序减为原料

着色造粒、压柄、刮边、磨头、植毛、平

毛、打印、除光、磨毛、包装等10道。其

中，除植毛工序改用机器外，大部分仍

系手工操作。



(二)民用刷

民用刷的衣刷、鞋刷等的生产工

艺是：锯切刷柄、钻孔、理鬃(棕)、植

毛、捆扎、剪毛、削边。原料为木、竹板

材和猪鬃或棕丝，以棕绳、麻绳或细铁

丝捆扎。

传统制作民用刷全系手工工具。

1949 年，集体生产促进锯、刨、钻等工

序实现机械化生产。1975 年推广“优

选法”，成都市制刷厂对大带锯改木板

厚薄均匀、提高出材率矫正行程轨道

优选，使产品合格率达 90 % 以上，日

产效率提高一倍，木材利用率每米提

高 25 % ；在衣刷喷漆过程中，对揩底

工艺革新，使8人工作劳动量减为3人。

在 1977 年全国猪鬃刷子生产和

出口发展规划座谈会后，促使四川加

快了投资改造制刷企业。

1980 年后，成都市制刷厂购置自

动植毛机、钻眼机、冲压机、刷柄成型

机、钢(铜)丝压花机、打胶机、旋转式

红外线硫化机等设备，形成年产各类

刷 300 万把的生产能力，产品质量合

格率达 98．80 % 。重庆制刷二厂，到

1985 年，植毛、切丝、钻眼、梳毛、削边

等工序都实现机械和半机械化生产，

年产刷能力达 40 万把。据统计 ，1981

～1985 年全省制刷企业共投资 260．4

万元，相当于 1949～1985 年总投资额

419 万元的 62．1 % 。

(三)工业用刷

工业用刷因品种不同，工艺相异。

大宗产品油漆刷生产工艺有刷头、刷

柄及附属 3 个方面：

刷头，用铁盒和以猪鬃为材料。铁

盒，用马口铁皮经剪切、冲线、冲字断

料、合扣成型、表面处理而成。猪鬃在

选料后，烤胚、配分、检验、装筒、水煮、

烘烤定型(60～80℃)，定型猪鬃装入

刷盆。

刷柄，木料经挑选、补柄、刮灰、抛

光、油漆、烫印而成。

附属，一是将刷头装上刷柄、钉

钉；二是炼塑胶、搅浆、灌胶于刷头；三

是擦刷汁，梳、剪毛，包装，硫化，检验，

成品装箱。

四川省主产油漆刷的重庆制刷

厂、宜宾市制刷厂和成都市制刷厂，工

艺、设备是 60 年代后才逐步形成、完

善。仅重庆制刷厂，从 60年代后期，就

经多次改进。1968 年，改滚线下马口

铁皮用 3×1000 剪板机，提高工效 4

倍。1969 年，自制梳毛机 4 台，代替手

工，提高工效 5 倍，且基本去掉浮毛。

1972 年，将马口铁冲字、压线、打边 3

道工序改为一次完成；改生漆粘合为

橡胶粘合，降低单项成本 70 % 。1975

年，使用电动刷制机代替手工。1977

年，自制脚跳搭扣机 6 台，自制砂带机

砂磨木柄，取代过去的手工作业。1978

年，设计钢材烫金模，取代手工盖橡皮

章。经一系列改进，使出口油漆刷形成

批量。

另一较大宗工业用钢丝刷、铜丝



刷，其工艺流程是：制板、制柄→盖板

钻孔→扎钢丝(或铜丝)→拉边→打槽

→柄、盖钉合→整理→检验包装。以

0．3～0．5 毫米 60 号钢丝或锰钢丝或

黄铜丝为材料，板柄用硬杂木。一般每

排 14 孔，分 3、4、5、6、7 排孔，每孔扎

钢丝 8 根一束，每束钢丝抗拉强度不

低于 10 公斤。

三、品种质量

(一)牙刷

有骨柄、竹柄、木柄等种，40 年代

后增加了胶柄(塑料柄)。50 年代，木

柄被淘汰。60年代，竹柄、骨柄牙刷停

产，全为塑料柄牙刷，因原料不同，有

透明柄、半透明柄、不透明柄。牙刷毛

头，有猪鬃、尼龙丝，1965 年后，猪鬃

毛停产，全用尼龙丝，形状有平头、凹

头、凤头、成人用、儿童用之分。

1920 年，金堂县实业所生产的牙

刷在四川省第二次劝业会上获乙等

奖。1934 年，江北县大中厂生产的牙

刷在四川省第十三次劝业会上获乙等

奖。40 年代，重庆市生产的牙刷远销

西北、西南各地和印度、缅甸。80 年

代，重庆塑料三厂生产的飞机牌牙刷，

也一度销往香港。

(二)民用刷

分衣刷、鞋刷、发刷和其他刷，品

种 30余个。衣刷早期有棕刷、猪鬃刷，

1949 年后增加了喷漆把刷、塑料丝

刷。鞋刷有猪鬃刷、聚丙丝刷、棕刷。猪

鬃鞋刷有一用鞋刷、两用鞋刷、三用鞋

刷、平板鞋刷和竹板鞋刷。

发刷有黑毛、花毛的椭圆喷漆小

铲刷和怀型黑毛铲刷。其它刷有洗手

刷、瓶刷、痰盂刷、地板刷、浆糊刷、自

行车刷、罐筒刷、电筒刷、棕丝面粉刷、

床刷和绒卷制成的黑板刷、马尾或长

丝制成的擅尘蚊刷等 。

四川省产民用刷为大市货。1934

年，大邑县建设局送四川省第十三次

劝业会展出的擅尘蚊刷获丙等奖。成

都市制刷厂生产的喜鹊牌日用刷，

1977 年曾出口海外 31．24万把 。

(三)工业用刷

有油漆刷、仪表刷和其它刷 3 大

类。油漆刷，1949 年前即有生产，70 年

代后成为重点发展产品。有内销黑毛

油漆刷、出口黑毛油漆刷、棕油漆刷、

夹板漆刷等，各类刷均分高、中、普通

档。仪表刷多为 60 年代后发展品种，

有涂眼刷、平尖刷、法码刷、商标刷、毛

甲刷和排刷等7 类。其它刷有磨石刷、

钢丝刷、炉通刷、轮刷(钢丝轮、软布

轮)、抽丝刷和翻砂刷等 16 种。

四川省产油漆刷 ，1981 年起执

行轻工业部颁发的 S G236－81 标准。

1983 年，重庆制刷厂获国家对外贸易

部颁发的荣誉证书。1985 年该厂制订

了高于部标的内控标准，并付诸实施，

因而不论刷头内在质量、外形尺寸、刷

把质量方面，均较优良。由于质量提高

促进鬃刷出口，1976 年全省只出口



3．66 万 把，逐 年 上 升，1984 年 达 到 2 9 0．68 万 把。

四川省二轻工业各类刷产量统计表

表 10－2 (1977～1985 年) 单位：万把

注：资料摘自四川省第二轻工业厅历年统计资料汇编和《重庆轻工业志(下册)》(送审稿)，1985 年按工

业普查数订正。

出口鬃刷交货量摘自《四川轻工历年统计资料(1949～1989)》1990 年 9月版；出口交货值录自分年

统计表，系人民币值。

一、发展状况

镜子，经历了铜镜、汞镜、银镜、铝

镜，民用镜到工业用镜的发展历程。

四川生产铜镜始于秦、汉，其镜面

光洁，对不同颜色的光几乎有相同的

反射率，唯需不断抛磨，以防锈蚀。十

九世纪末，玻璃制镜传入我国沿海。

1938 年，成都市场上有“木膜镜”出

售，不久，染房街有制镜手工业者生产

汞镜。1939 年，从上海传来银镜生产

技术，汞镜为银镜所代替。全省一年制

镜业耗白银达 875 公斤。

60 年代出现了真空镀铝镜技术，

国内 70 年代已采用。1980 年，重庆制

镜厂购进真空镀膜设备，1981 年安装

投产，实现了以铝代银。同时，成都、隆

昌制镜业也推广了真空镀铝。1982

年，省第二轻工业局在成都制镜厂召

开全省制镜业推广真空镀铝现场会。



至 1984 年，全省 14 家制镜厂均推广

应用。1985 年 4 月，省二轻工业厅在

成都开办真空镀铝制镜学习班，总结

推广应用的经验，研究解决实践中的

问题。

真空镀铝制镜技术的推广，使四

川省制镜技术达到国际先进水平，节

约白银，降低成本 20 % 以上，消除环

境污染，改善工 人劳动条件，镜面质

量显著提高。

二、工艺设备

(一)铜镜

靠手工生产，经制模、配料、熔化、

浇注、研磨、抛光等工序，使用设备主

要是地炉、坩埚。

(二)汞镜

将锡箔放置在玻璃片上，然后将

水银涂抹在锡箔上，使汞慢慢熔解锡，

即成锡汞剂，再粘在玻璃上，形成镜

片，也是手工操作。水银(汞)是剧毒

物，对制作工人健康极有害，且镀面质

量不稳。

(三 )银 镜

先将玻璃进行镀前处理，彻底除

去上面的霉斑、杂质、手纹等，用纯水

冲洗后镀银。镀银的主要材料是硝酸

银，加氨水及还原液，将其浇在玻璃

上，加温烘烤，使金属银牢固地附着在

玻面上后，再在上面涂上虫胶片和红

丹漆保护 。这种方法常因炉火温差，

银面银光膜不均，质量不稳。1958 年

后，用蒸气台加温镀银，质量才有提

高。但仍不免工人直接与酸碱、氨气、

潮湿打交道。1975 年，重庆制镜厂设

计、建立一条喷银联动线，使玻璃除

霉、上银光、刷保护层都在一条作业线

上完成；1977 年投产，日产从 1300 平

方米提高到 6500 平方米，免除了工人

常年在 45～50℃高温，95 % 相对湿度

下操作之苦。

(四)铝镜

将净化除尘后的清洁玻璃放入镀

膜机内，在高真空状态下(10－4～10－5

乇)，利用电阻加热法，将丝状(铝丝盘

成螺旋形)蒸发源通电加热到 1200℃

以上，使放置于其中的铝丝融熔气化，

铝蒸气分子运动到玻璃基片上，逐步

凝结成均匀的牢固的镀膜反射层。其

设备是真空镀膜机，全部工序在一机

内完成。

三、品种质量

传统民用镜多为方型镜、横式、立

式架镜、小方面镜及圆形镜。60 年代

增添印花 、贴花、磨花、刻花、彩刻花、

喷化磨边镜等品种镜片，镜架发展电

镀边架、氧化着色铝框架。1971 年，开

始生产工业用镜，为汽车配套反光镜。

70 年代中期，为组装家具生产大镜片

、磨花镜片、塑料镜架。1984 年投产摩

托车反光镜。全省生产工业用镜、民用

镜，品种 80 多个。

重庆制镜厂生产的红花牌 150毫



米(即 6″)电镀磨边手把圆镜，1983 年

获四川省优质产品称号。

1981 年，成都市制镜厂在省手工

业 管 理 厅 1964 年 制 订 的 川 Q／

SSB009－64 民用镜企业标准的基础

上，根据国家标准化管理条例规定的

精神，通过调查研究，结合省内外生产

实际水平提出草案，经省二轻局批准

省标准局发布了民用镜川 Q 98－81

企业标准。

四川省手工 业(二轻工 业)民用镜产量统计表

表 10－3 (1956～1985 年 ) 单 位：万 面

一、发展概况

清代，四川有玻璃片、水晶片眼镜

在大中城市市场销售，不仅有单目凸

镜，而且有配装镜架的双目镜，多为远

视老光镜(俗称花镜)，选镜配目，校正

视力。

民国初年，四川成都、重庆等地有

个体手工业者，以铸铁锅的凹度为模

具，用窗玻璃手工在其中磨制镜片，虽

能制造出校正视力的凸凹镜，但缺乏

校正视力的配镜手段。

1937 年，在上海开业的中国精益

眼镜公司与重庆市开业的中国眼镜

行、星光眼镜行、承昌眼镜行合并，组



成精益眼镜公司(后注册为中国精益

眼镜公司重庆支店)，四川始有以插片

校正视力的验目配镜。用压杆磨片机

研磨镜片配镜。1940 年，武汉精益眼

镜公司职工迁川，在成都市开办精益

眼镜行，也有压杆磨片机磨制校正视

力镜片。在成都、重庆眼镜制造业发展

的同时，内江、绵阳、南充、自贡等地，

发展了个体私营眼镜制造、销售户，一

批县城也有了网点。

1952 年，原西康省卫生厅决定成

立雅安准光眼镜行。从成都聘请 5 名

技工到雅安，1954 年才购进验光、磨

片机设备。

1953～1956 年期间，各市、县眼

镜制造业的私营、个体手工业者，先后

成立了重庆新华光学眼镜厂(今重庆

精益眼镜公司)、重庆北碚光学元件

厂、成都市眼镜社(今成都光学厂)、雅

安县眼镜修配合作小组、江油县城关

眼镜修配小组、泸州城区钟表眼镜合

作社。1958 年，资中县眼镜厂开业。

1964 年 12 月，成都光明器材厂建成

投产，主要为军事工业服务，有少量镜

片胚投放市场，填补了四川空白 。

1972 年，成都市晶精光学厂开办，专

产眼镜片。1979 年，南充市钟表眼镜

公司生产白托近镜片 415．5 付。

1980 年，四川省二轻工业局和商

业局联合通知，组织眼镜生产企业拟

定发展规划。为此，成都市光学配件厂

和重庆新华眼镜厂分别进行社会调

查，为眼镜制造业的发展提供依据。

1981 年，全省二轻工业系统决定重点

扶持眼镜制造业，至 1985 年共投资

415 万元 进行技术改造，为 1949～

1985 年投资总额的 67．80 % 。1985 年

中国眼镜协会成立时，四川省有成都

光明器材厂、重庆眼镜厂等 7 家厂参

加。

1985 年末，除军工企业在 成都

市，商业在乐山、凉山、万县、温江等地

(市)有眼镜制造企业外，二轻工业系

统有企业 10 家，职工 1150 人，工业总

产值 735 万元，产眼镜 39．90 万付，销

售 收 入 1138．3 万 元，创 利 润 总 额

112．8 万元 ，交税金 83．2 万元。

二、工艺设备

(一)镜片胚

成都光明器材厂生产。六七十年

代投放市场的是白托片，1977 年试制

能吸收紫外线光，并随紫外线光强弱

自动变化的变色片，1979 年投放市

场。

白托片胚，用二次压型将玻璃压

成毛胚，但表面有一层三氧化二铝粉

末，加工不便，虽经小改小革，成效甚

微。1980 年，投资 50 万元技术改造，

变单坩埚生产为连熔池炉生产，实现

一次压型的直接熔炼、直接成型，后又

利用引进生产线，实现直接退火。

光致变色片，初供料型为扁条，加

工不便；用单一园型退火炉进行热处



理，受热不均造成色差较大的“鸳鸯

镜”，性能不稳定。1980 年，围绕潜在

变色玻璃颜色的均匀性、一致性，进行

工艺技术改造，自行设计用弧面凸轮

转动的十二工位眼镜片冲压机图纸，

由南光机械厂制成母机，并在单坩埚

漏料直接成型中使用。1983 年，改用

先进的链式退火炉对变色片进行热处

理，色玻璃的均匀性、一致性得以改

进，消除了“鸳鸯镜”。1985 年下半年，

用连熔池炉生产变色片获得成功，日

产量提高 3 倍。是年底，建成4 条单坩

埚漏料生产线和一条池炉生产线，年

产镜片胚能力达 450万付。

(二)眼镜片

眼镜片材料(片胚)，40 年代前为

轻玻璃，较高档者有普白托(或称光学

白托)、比(利时) 白托。60 年代，增用

克罗克司、克罗赛脱为片胚，以及电焊

防弧光的电焊片。70 年代，用镀膜片、

光致变色片。80 年代初，有了高折射

率片(即超薄片)，并用铅玻璃片制造

防 X 射线眼镜。1984 年，投产隐形眼

镜片，后又用 C R一39 树脂片。此外，

各时期都不断有少量用水晶作镜片生

产。

镜片的磨制工艺是：粘片(上盘)、

粗磨、抛光、检验、入库。最初全用手

工，以铸铁锅为模具，将玻璃在锅内研

磨，形成凸凹型。1937 年后，使用手压

杆机床研磨，模具制作以每 1．523 折

射率计算出球面、柱面，按 0．25 屈光

度分度级差，共有 20 个级差，故每家

厂眼镜片生产模具多达 200～400 付。

C R－39树脂片折射率以 0．12 计算。

60 年代前，其生产工艺是：先将

片胚用松香、火漆熔化成的粘膜剂粘

在夹头上，再固定在球面研磨机、元轮

散光机，用金刚砂在流水中冲磨。1972

年，成都光学配件厂改研磨自动加砂、

喷液获得成功。70 年代末，重庆新华

眼镜厂等单位使用金刚石圆片模具，

改变流水中用金刚砂冲磨工艺。80 年

代，重庆眼镜厂、成都光学厂、江油眼

镜厂和成都市晶精光学厂，先后选用

国产高速粗磨机、精磨抛光机、单机双

轴同时磨 2 张镜片，以三乙醇胺等洗

磨液洗磨，用稀土抛光粉抛光，镜片透

明无疵。重庆精益眼镜公司与香港商

人合作，引进生产隐形眼镜的生产线，

使生产水平提高。

(三)眼镜架

硝酸、醋酸纤维架生产，各有 47

道工序，主要是：

镜圈：落料、撑圈、烘梁、冲切成

型、铣槽、胶叶、滚光，成半成品 。

镜腿：下料、划槽、压脚、铣脚、滚

光，成半成品。

镜圈、镜腿半成品用金属铰链装

配后，抛光，始为成品 。

1979 年前，生产硝酸纤维镜架，

有专用下料机、撑型机、铣槽机、铣型

机、打眼机、滚桶机、抛光机，全省有

85 台，半机械化生产。1983 年，成都市



光学配件厂从北京购进醋酸纤维板材

生产线，共有铣削机、铰链热合机、仿

型花边铣、仿型外形、内形铣等 8 台，

投入了醋酸纤维镜架生产。

硝酸(醋酸)纤维均系易燃品，加

工中稍不慎即会酿成火灾，成都光学

厂、重庆新华眼镜厂都曾深受其害。

金属镜架工艺较硝酸(醋酸)纤维

架工艺为繁，有 130 多道工序，每个

圈、腿、鼻架都要先经冲压制出毛胚，

再经焊接、电镀、装配、校检才出成品。

1984 年，重庆眼镜厂 4 次派出 23 人

(次)赴香港、日本、美国考察、学习，投

资 183 万元，用汇 39．5 万美元，从英

国引进具有 80 年代水平的设备 3 台／

套，1985 年 9 月正式投产，部分工序

实现自动化，整个生产工序减为 70 余

道。

(四)眼镜

是镜片、镜架装配成成品的统称。

生产工艺是：选镜架、磨镜片、划片、磨

边、装配、调试。成品镜需贴上度数标

贴。镜架选择，成品镜力求多样，验目

配镜需用户自主选定，生产厂按用户

要求划片、磨边、装配。

眼镜校正视力准确的关键是对视

力误差测试勿误。验目除医院眼科医

生外，各眼镜厂都有一定的设备。60

年代前，验光室备有各种度数的镜片，

在特制眼镜架上，由验光师选用不同

镜片插入调试，待视力达到正常，即认

定该度数为应配度数，据此磨片。重庆

成都等地为测目更准，还用药物散大

瞳孔，观察眼底。但这种办法，患者有

一定痛苦，几天视力模糊。80 年代初，

成都、江油等眼镜厂，先购进日本产佳

能 R－10 型和 A B－110 型全自动电

脑验光仪，重庆精益眼镜公司与香港

商人合作引进一台 3000 型自动电脑

验光仪和自动割边仪等先进设备，改

变了历史沿用办法。

三、品种质量

(一)片胚

四川产白托片。除普白托片外，

1979 年投产了激光防护眼镜胚，1983

年投产高折射、低密度眼镜片胚材料。

变色片胚有灰变色、绿变色、茶变色等

种。

四川省生产的眼镜胚，最初全是

600 弯度，有碍于机械化大生产，经革

新，80 年代开辟多弯度组合系列。镜

片胚直径由Φ52、Φ56 发展到Φ60、

Φ65。

四川省产镜片胚，从 1982 年起，

变色片连续获四川省科技成果奖，四

川省、国家兵器工业部优质产品奖，国

家经委新产品“金龙奖”和国家银质

奖。白托片也从 1985 年起，获四川省、

国家兵器工业部优质产品奖 。

(二)眼镜片

四川省产眼镜片有老光(远视)

片、近视片、散光片、平光片和其它片

(电焊片、无形双光片、炼钢蓝片等)。



胚料有白托、克司、光学白托、光学克

司、变色片、天然水晶片。

镜片胚料，在 50 年代前一般选用

Φ52、56，60 年代发展到Φ60，70 年代

多用Φ65、Φ70，而Φ52 片材几近绝

产，C R－39 树脂片则为Φ71。片材的

厚度，视校正不同度数，选用从 3 毫米

到 10 毫米的不同厚薄，其中每 1 毫米

为一个规格 。

四川生产的眼镜片中，重庆眼镜

厂生产的硬性无形眼镜，既能矫正屈

光异常，增进视力，治疗圆锥膜、角膜

白斑、虹膜缺损，又能满足美容和特殊

行业需求。

(三)眼镜架

硝酸(醋酸)纤维眼镜架(通俗塑

料架)在 60 年代投产，有 10 个品种、

28 个花色，各有 40、42、44、46、48、50、

52 毫米等 7 个规格。

金属架在 80 年代投产，品种有子

方架、秀郎架、103、104、107、108 等 6

个品种，各有 52、54、56毫米等 3个规

格。

重庆眼镜厂的金属眉毛架，是一

代新产品，以优质合金和塑料制成，在

1983 年全国眼镜行业标准会上获总

分第 2 名 。

(四)成品眼镜

成品眼镜有 9 个品种，即近视眼

镜、远视眼镜、散光眼镜、双光眼镜、变

色眼镜、太阳眼镜、劳保眼镜、角膜接

触眼镜和立体电影眼镜的纸形偏光眼

镜、玻璃偏光眼镜 。近视、远视、散光

眼镜能为配镜者制作 25°～2000。的视

力误差，每隔 25°为一个级差。远视眼

镜一般度数较低，80 年代为白内障患

者手术后配制上 1000 度的远视保护

镜。1984 年，重庆市投产不用镜架，直

接嵌入眼睑的隐形眼镜，唯校正度数

不能太高。为适应高度近视者减轻鼻

梁负担，又投产 C R－39 树脂片，即轻

薄片。

四川省二轻工业眼镜制造业产量统计表

表 10－ 4 (1980～1985 年 ) 单位：万副

注：1．资料摘自《成都光明器材厂志》、四川省第二轻工业历年统计，1984 年、1985 年成品眼镜以《四川

省二轻系统工业普查资料(上)》校正。

2．1980 年前只有重庆市产量，故表略。



四川省生产梳、篦历史悠久。蓬安

县柏杨乡楼房沟母姓老艺人生产梳

篦，技艺精湛，传艺于广安、营山、梁

平等县，产品均染红色 ，人称“柏杨梳

篦”。清代以来民间有“泸州篦子、夔

府(奉节县)梳”之谚。泸州竹篦是该地

“四大名产”之一，与酒、桂元、纸伞齐

名。清末，民初有篦子街专营此业。

1920 年四川省第二次劝业会上，成都

县徐记黄杨木梳获乙奖；温江县谭凤

山，郫县孙公道、张公道，成都县森荣

鑫，华阳县陈名杨阁，彭县海记张公

道、寿星张公道等送展木梳、篦子。

1934 年四川省第十三次劝业会举行

时，绵阳县建设局送展嵌花、绘花细梳

嵌花篦子，合川县建设科送展白牛角

梳子，奉节县送展的黄杨木梳获乙等

奖。1943 年四川省物产竞赛展览时，

泸州产封头篦、全首篦都陈列参展。

抗日战争中，泸州篦子街被日本

飞机炸毁，篦子业几毁于一旦。历经曲

折，至 1949 年仅存 50 户，从业 150

人，年产篦子 5．6 万把。1952 年泸州

组成 93 人的生产合作社，连同个体

户，梳篦业有 219 人生产，当年产篦子

49．32 万把。1964 年，泸州竹篦除继承

坚硬、光滑、入发、齿匀、能洗、能烫功

能外 ，增加了赛璐珞嵌梁、镜子嵌梁

等造型。

奉节木梳又称夔梳。1911 年，县

城内有专业户 17 户、69 人，年产木梳

20 多万把。资本最大的是丁鸿顺开的

丁世恩店号，雇工 25 人，年产木梳 8

～9 万把。是时，夔梳已远销陕西、湖

北省和南洋。1950 年，全县梳篦业有

20 户、103 人，1954 年建立奉节县城

关木梳合作组，1956 年转为生产合作

社。1962 年，该社成为四川省工农业

劳动模范单位。同年木梳远销蒙古人

民共和国。1963 年，该社副主任卢进



千被选为四川省、全国手工业生产合

作社社员代表大会代表。60 年代末，

该县产木梳高达 60 余万把，70 年代

初转产塑料制品，1974 年木梳停产。

除木梳外，自贡、荣县、万县和成、

渝等地尚有角梳生产。

1963 年统计，四川省重庆、成都、

自贡 3市和江津、万县、涪陵、宜宾、内

江、南充、乐山、达县、绵阳、温江、雅

安、西昌等 12 个专区有梳、篦生产，年

产 102．65 万把，还出口 7989 把。随着

塑料业兴旺，木梳、竹篦逐渐被塑料梳

取代。

一、竹篦

取绶竹、楠竹、斑竹和牛角、牛骨、

乌木、牛胶、生漆、菜油、棉线、染料为

原辅料。其工序主要有摇竹筛选、拴号

砍竹、顺剔竹枒、刮青、开料、钻竹办

料、绷竹初煮(参石灰初煮)、(单刀、立

刀)匀刀成蔑、划篾过窄、干篾上色、蒸

煮晾干、卡子撇篾、再卡绑篾侧、捏断

拴丝、传篾笃齐、捆成雏形、进行排粘、

平千划头、干头煮骨、砍骨、锯骨、再煮

漂洗、画梁凿梁、刮骨洗槽、刊梁胶梁、

锯骨安齿、锯齿刨刮、圆角锉千、镌磨

齐口、刷口扫堂、染梁漆梁、嵌骨打印、

刻花上油、标号封头。所用工具仅为

刀、锯、凿。1956 年合作化后，泸州竹

篦生产改为流水作业，扬各人所长，提

高了工效。文星全、黄忠全、黄忠高、罗

柱梁等人还自制设备，将封头手工凿

眼工序改用脚踏钻；1958 年，又用圆

盘锯锯篦梁头子。

二、角梳

取牛角的中间部分制成。用手锯

锯料，梳齿在锯开后用铁锉抛锉，抛平

后再用剔刀剔齿，最后用布抛光为成

品。1949 年，抛光工序改用布轮。

三、木梳

以梨树、马灵光树、枇杷树和黄杨

木树等细质木料为材料。生产工艺为

伐木、锯板、水煮、下板、切皂角头、抛

光、划样、锯齿(初锯、壮锯)、推刨抛

光、剪尖、剃擦、撩圆、打磨(糠壳初光、

油石磨光)、成品。高档梳在打磨后需

雕刻、彩绘，“柏杨木梳”还需经染色。

生产工具有锯 (料锯、壮锯、夹

锯)、剔刀、插梗子、方梗子、刮刀、刨

刀(有单刨、专用排梳)、三角锤、异型

锉、光梳石等。1958 年，达县城关箱镜

梳篦生产合作社添置了木马、开齿机、

单圆背机，使生产工序半机械化。60

年代，奉节县木梳生产合作社卢进千

和周启贤在毛胚工序改用锯子锯，开

齿工序使用机械开齿，改进工艺技术。

竹篦有本色封头篦、黑色封头篦、

刻花封头篦、全骨篦、绘花篦、贴花红

齿篦、贴花篦、太浮青、二号浮青、三号

寸金等 10 余种。泸州篦子，1937 年、

1943 年两次在四川省物产展览竞赛

会上获奖。



梳有牛角白桃梳、牛角大圆梳、二

圆梳、三条梳等。木梳有水波纹、云细

齿、1 号、2号等 4个花色。夔梳有大小

弯头、内堂、直梳、方梗子、插梗子、金

钱梳、大元宝等 7 个规格。除雕绘品

外，还有 4 件套梳，即陇梳、条梳、半

边月(胡须梳)和眉毛梳各一把组成的

套装。

成都县徐记产黄杨木梳，1920 年

在四川省第二次劝业会上获乙奖。

1934 年奉节县黄杨木梳获四川省劝

业会乙奖。1963 年成都、奉节木梳列

为四川省二轻工业管理厅名牌产品。

清末、民国初，重庆双喜牌棕丝名

噪海内外，能与日商抗衡，除原料出口

外，也促进绳缆业发展。万县 1912 年

有棕、麻业 20 户、120 人。1920 年四川

省第二次劝业会上，有新都县、崇庆

县、广汉县等地的多家商号的粗、细棕

绳展销。1934 年四川省第十三次劝业

会时，崇庆县建设科、温江县建设局、

简阳县建设局有棕绳、线绳、白色毛头

绳参展。1941 年重庆棕麻绳职业工会

有会员 130 人(41 户)，实际从事该业

者 380 余人。1945 年，江北县竹、棕、

草编织业有主业工人 945 人、副业工

人 2040 人，产棕绳 11．40 万根和席、

床垫等。重庆市 1949 年底，有织麻业

45 户、织棕业 40 户，从业者 310 人，

年产棕绳、棕丝 3．8 万公斤，麻绳 27

万公斤。

1954 年，重庆市 32 个股东组成

蜀渝棕厂和 51 个体户组成新生棕麻

工厂；个体手工业棕麻组有 35 户、99

人，麻线组有 19 户、142 人。万县市棕

绳手工业者在 1954 年组成合作社，其

后与麻绳一社合并，成为万县市棕麻

绳厂。成都、泸州等地棕麻绳个体手工

业也陆续组成生产合作社(组)，几十

人或百余人从事集体生产。60 年代，

一批棕麻绳厂开始以聚乙烯、聚丙烯

为原料，转产尼龙绳、塑料制品。较小

城镇的棕、麻绳业却兴起，什邡、开县、

西昌、冕宁等县组建了一批专业厂。

1983 年，四川省二轻工业系统有棕、

麻绳生产厂 21 家、职工 1003 人，年产

棕、麻、塑料绳 887．01 吨，创工业总产

值 499．73 万元。

一、棕绳

以棕包为原料，经抓篱抽成丝，再

以丝合股绞成。民国时期，合丝绞绳有

木制立式手工盘车，一头牵引，一头在



车上旋绞，不断添丝，不断延伸成绳 ，

到需要长度为止。1961 年，泸州市棕

麻社试制用棕脚根抓丝，通过连续高

温蒸煮脱脂后，机抓成丝获得成功。

1965 年重庆市《工业情况调查》中载，

该市有电动制绳机 8 台、抓棕机 8 台，

部分人工绞车已为电动机代替，但添

丝成绳仍需手工。

二、麻绳

先将麻皮打成胚，用手摇纺车合

成对股或三股。三股合成后，放在水缸

里浸泡一夜，次日捞出，先捶后淘，晒

干后再捶，经过捋，然后挽成圈子或麻

花形。麻绳生产工具为线坠、纺车、刀、

捶等。打胚原用羊角，手工操作，1949

年后用马达带动角捶，日产量从 7 市

斤提高到 18～20 市斤。

棕、麻绳、缆，品种繁多。仅船用棕

绳，就有抹边、结绳、立绳、天高绳、走

三四绳、风耳绳、连经绳、鸡爪绳、舵边

绳、号蓬绳、缆绳等种。麻绳有挑绳、油

桶绳、黄裱绳、鞋绳、粗细捆扎绳等 10

多种。

按《四川省第二轻工业产品目录》

记载，棕、麻绳：有红、黄麻二股绳、三

股绳、四股绳、八股绳、十六股绳、粗麻

绳；青麻三股绳、四股绳、大麻绳、精麻

三股绳、四股绳；棕绳、粗绳、细绳及淘

绳。

三、塑料捆扎绳

有聚氯乙烯单丝机制绳、单丝手

工绳、聚丙乙烯丝捆扎绳、斯裂膜捆扎

绳等 4 种、41 个花色规格。

以牛骨、牛角制作用品、装饰物，

是四川的手工业制品之一。川南民间

有“牛生在南三县，长在北五县，死在

自流井”的说法。自流井盐场每年淘汰

大批役牛，骨、角、蹄制品竟发展成专

业。清光绪年间(1875～1908 年)，自

贡骨角制品为出口大宗，民国初年，骨

角制品手工业者组成了牛王会。1932

年，该市柳世芬制作的骨角品在四川

省第十一次劝业会上获乙等奖。1934

年举行的四川省第十三次劝业会上，

合川县建设科送展的牛角钮子、盒子

等莸乙等奖；富顺县建设科送有牛角

手杖参展。万县骨制品发展到 1945

年，由 1912 年 10 户、17 人增加到 42

户、50 人。射洪县太和镇还有绰号陈

牛骨者，专制骨角梳、扣、烟袋、烟盒。

抗日战争时期，自贡骨角制品作



坊有 40 多家，富顺县有 20 户、30 多

人，年产钮扣 20 万颗 、牛角盒子 2 万

个、梳子 2 万多把。1948 年，重庆除产

木扣外，年产钮扣 348 万枚。

1950 年，自贡市有骨器商店铺 56

家，1956 年组成合作社。1958 年，重庆

市工商联同业公会中有骨角制品业会

员 80 家，后分别走上合作化道路。同

年，万县骨角制品手工业者组成骨角

厂。1959 年，隆昌县骨器组、骨扣组合

并成城区骨器生产合作社，有职工 32

人，所产麻将、手杖曾出口海外。1962

年，成都市力生角器社有职工 493 人，

生产美光角梳、力生骨梳等产品。

60 年代后，骨角原料减少，更由

于塑料工业发展，骨角制品，特别是

扣、梳、印章等多为塑料取代，相当一

批骨角制品企业转产塑料制品，该业

日渐消亡。

生产骨角制品的工具是刀、锯、

锉，全系手工操作，凭匠人经验，分别

下各种用途的料，锯成毛胚，锉平、刀

削刮光，或雕刻图文、成形。抗日战争

时期，自贡市等地作坊有了脚踏手拉

的架车，置毛胚于车上，脚踏旋动研

磨，减轻了部分繁杂的劳动力。所以，

人们又称骨 角制品店铺为“车车铺”。

骨角制品有烟具(包括牛角烟咀、

水烟袋咀、棕竹长花烟袋咀、钢头棕竹

长烟袋角咀等，1949 年前还生产鸦片

烟枪)、赌具(麻将牌、牌九牌、“骰子”

等)、民用品(扣子、发签、私章盒、印

章、手杖把、牙筷等)、工业用品(火药

瓶、牛角漆刮子、牛角梭子、牛角织布

扣、药瓢儿等)、文教用具品(象棋、书

签等)。此外，还有牛蹄制作的琉璃灯

(包括灯碗、吊灯、灯串、联珠灯等)。

1949 年后，骨角制品日益减少。

人民政府禁烟禁赌，烟枪等绝产，麻将

牌产量大减，后多被塑料制品取代。

1983 年，《四川省二轻工业产品目录》

记载，仅有烟咀等 10 个品种，连同梳

子才 14 种。

四川民间驱除蚊、蝇习用中草药

烟熏，易燃不能持久，味重，呛人。清代

已有掺锯木粉、药物裹制的蚊烟。成都

时有“廖二仙蚊烟”的名牌畅销品。民

国时期，蚊烟生产已遍及城乡，重庆市

蚊烟生产的手工业者有“生产一季吃

一年”的说法。1920 年垫江县城关北

外街，有异香蚊烟铺 3 家、6人生产。

1949 年后，成都市、重庆市及一

些县城的个体手工业者分别组织起成



立蚊烟生产合作社(组)。1965 年 2

月，成都市东风日用化工厂开发了蚊

香，使驱蚊药品升级换代。同年下半年

重庆蚊烟生产合作社，1966 年成都市

西城区百花日用品厂，1969 年忠县社

会福利卷烟厂，1970 年南充市北城红

心炼铁厂，1973 年万 源 县 蚊 香 厂，

1974 年成都市青白江区城厢街道蚊

香厂，1975 年自贡市自流井五星街道

蚊香厂，1976 年达县市蚊香厂等，不

断有各种牌号盘蚊香生产出来供应市

场。这期间蚊香为混合型药料，即除虫

菊加 D D T，有一定的毒性。

1976 年，四川省二轻工业局投资

10 万元，在万县市建立除虫菊生产基

地，建库房 200 平方米，并成立蚊香生

产厂，直到 1982 年，因除虫菊价格低，

农民不愿种，生产基地下马，蚊香也停

产。

80 年代，国家明令禁用 D D T 为

驱蚊药料，四川各生产企业为此努力

改进蚊香配方。重庆蚊香厂试制投产

了除虫菊加中草药的无毒蚊香。随后，

成都市东风日用化工厂生产无毒蚊

香，成都市青白江区蚊香厂生产出中

草药蚊香，自贡市蚊香厂生产出无烟

中草药蚊香。1983 年，成都市街道工

业生产的电子灭蚊器，当年出口 9600

个，人民币值 11．52 万元。涪陵综合

厂生产出中草药电子灭蚊片。1985

年，成都彩虹电热器厂从日本引进电

子灭蚊器和灭蚊液药物的生产线，批

量生产，市场畅销。至此，实现了产品

升级换代。

1985 年，全省二轻工业系统有蚊

香(烟)生产厂 8 家，职工 332 人，固定

资产原值 84．3 万元，设备 39 台／套，

工业总产值 236．7 万元，销售收入

159．6 万元，实现利润 5．1 万元，交纳

税金 8．6 万元。

蚊烟是用构皮纸卷筒 ，以锯末粉

为主燃剂，拌雄黄、红砒(或白砒)、苍

术、白芷、细辛等药末，用桐油、硫磺作

助燃剂，卷成后，石辊压扁为成品。整

个生产全系手工制作，后虽改石辊压

扁为机动，但工艺没有变革。

蚊香的生产工艺流程是：配料、合

药、挤片、冲压(剪切)、烘烤、包装。原

料是以青粉(即有粘性的三条茎、构叶

等)作粘接剂，以木粉作主燃剂，榆皮

粉作助燃剂，与染料、药物混 合搅拌

而成。药物曾经有单用 D D T，也有用

D D T 与除虫菊混合，还有用除虫菊和

艾叶、柏树叶混合，亦或与中草药 、冰

片、茵陈粉混合，甚而加添菊花、香粉、

蛇床子混合。1978 年，忠县蚊香厂用

7504(即三氯杀虫脂)，进而选用毕拉

命、益毕天(E P T)为药料生产蚊香。

1983 年，重庆蚊香厂研制出甲醚

菊酯蚊香、丙烯除虫菊蚊香。1984 年

推出除虫菊与蒿叶、中草药百味散混

合的春蚕牌蚊香。万源县蚊香厂以川

北特产的 57 种中草药配制除虫菊酯，

生产出高效、无烟芳香蚊香。



生产蚊香的设备以各生产厂自制

为主，有混合桶、搅拌机、成药片的压

扁机、冲压切片机、烘烤炉等。1985

年，万源县蚊香厂有各类机具 10 台，

重庆蚊香厂有设备 8 台，均实现生产

半机械化、烘烤蒸气或远红外线化。

电子灭蚊器由自动控温 P T C 原

件、垫片、导线组装的电热盒，在 120

～140℃恒温条件下，使药片散发出氛

芳气味，无毒、无烟、无灰。药片系引进

日本原药滴在纸版上剪切、自动包装

而成。

盘蚊香，有高效无毒蚊香、除虫菊

蚊香、中草药蚊香。包装有精装、平装

和简装。此外，还有卫生香、藏香和出

口神香。

四川省产蚊香，执行企业自订标

准，多次学习湖南省津市、益阳先进经

验，驱蚊力强，点燃时间 7～8 小时不

熄火。1983 年，重庆市市标准计量局

发布了除虫菊脂和中草药为主要原料

的蚊香川 Q／重 235－83 技术质量标

准。1982 年、1983 年，成都市青白江区

蚊香厂生产的犀牛牌、天府牌蚊香，有

22．35 万盒外销新加坡等东南亚地

区。



四川手工造纸历史悠久。因地理

及资源优势，使四川很早就是全国重

要纸张产区。隋代，巴蜀广都(今双流

县)盛产楮纸。唐宋时代(公元 581～

907 年)，益州麻纸、十色笺著称于世，

薛涛笺更闻名遐迩。蜀纸还是当时朝

廷贡品。到宋代，麻纸逐渐衰退，用竹

制纸已见于四川梁山(今梁平)。宋景

德二年(公元 1005 年)，四川印行的

“交子”(钱子)，是四川手工业纸首先

用于金融业，是世界最早的纸币。元明

以后，竹制纸在四川省有所发展，至清

代发展到全省各地。康熙二十二年(公

元 1683 年)钦定四川夹江生产质量要

求极高的“科场长帘卷纹纸”，供乡试、

会试、殿试专用“文闱用纸”。其他各地

大抵有竹源、水源者均先后发展纸业。

到清末民初四川造纸业至为兴盛，纸

业遍及 45 个县，并形成以梁山、广安、

铜梁、夹江为主的 4 个重点产区，绵

竹、邛崃也是相当发达的产区。当时蜀

纸遍销鄂、豫、甘、黔、青、康诸省，以及

长江南北，远至东北、华北。梁山、大竹

所产之佛表、门神、元边、表心、白粉等

纸亦经万县运至申汉，行销南洋群岛。

重庆为水陆交通枢纽，商业繁盛，亦是

纸业交易集散地，销往省外纸张，几有

3／5 集中在重庆，经营纸业商号达一

百多家。

重庆开埠以后，“洋货”、“洋纸”大

量输入。初期以瑞典、挪威纸为主，以

后日本纸渐多，终于占领四川市场，品

种有新闻纸、有光纸、道林纸 、绘画

纸、牛皮纸等。因其价低质好，人乐购

用。“洋纸”倾销，手工纸业则一落千

丈，而往昔出口纸庄，反变为进口纸

号。重庆经营土纸最大商号之一江全

泰，亦转而成为经营“洋纸”的大号。

1893 年后，重庆、成都、泸州先后创

办新式印刷企业，引进铅印技术和机



器设备，土纸已不适应，也为“洋纸”提

供了市场。不仅原有省外蜀纸市场被

“洋纸”倾销无余，甚至四川本省亦演

成外纸竞销之区域。四川手工造纸业

由此遂破碎衰败。

四川手工纸业多为农民兼营，农

忙务农，农闲造纸，亦称为“短槽”，全

年只4～6 个月生产。少数有雇工的专

营槽户，梁山称为“长槽”，在全省亦不

多见。亦有“作坊 ”，主要是购进原纸

染色加工。四川手工纸业基本属于自

然经济型的个体槽户，没有形成手工

纸工场，经济力量薄弱，资金短缺，多

以期货方式向纸商或纸贩借贷，既受

高利盘剥，又受纸张压价损失，往往年

复一年，永无还清之日。

1931 年“九一八事变”后，抵制日

货运动烽起云涌。重庆纸业公会亦宣

言抵制日货，公布禁绝仇货公约，以日

产“洋纸 ”为主的纸业市场紧张，转向

土法生产新闻纸，梁山、铜梁槽户也相

继改产。但当时沿海仍有大量进口纸

张，四川用纸大户另辟渠道，如邮购自

上海进货，所以手工纸生产受到阻碍。

直至 1937 年抗日战争爆发，“洋纸”来

源渐枯，同时，政治经济重心移至重

庆，需纸量大增，四川手工纸业由是乃

得复苏。战前停工纸槽复产，新槽陆续

增加，仅梁山、夹江、铜梁、广安 4 县，

极 盛时期共有槽户 4065 户，纸槽

8628 架，产量共达 18000 吨。至 1942

年，全川共有纸槽数 16400 多架，产纸

3 万余吨。

1937 年后，手工纸生产逐步转向

文化用纸，其中适应报纸印刷需要，

“土新闻纸”应运而生，重庆报纸几全

由梁山、铜梁供应。而一向畅销外地的

黄表、门神等迷信用纸则大量减产。

“土新闻纸”虽然解决一时之需，但终

不能适应机器印刷 ，加之槽户为追求

一时利益，质量下降，各地规格不一，

盲目增产，供过于求，库存增多，同时，

机制纸业有所发展，土报纸产量下降。

另一方面粮价上涨，手工抄纸成本上

升，资金又不足，砍料无力，竹山荒废，

纸槽停业。1945 年抗战胜利以后，“洋

纸”又再度倾销，民族造纸工业尚且受

抑制，手工纸销路更窄，至此手工纸业

一蹶不振，大部纸槽停工。如梁山由

3500 多架降到 300 多架开工；夹江由

极盛时4000架降到 250 多架槽生产。

1949 年全省手工纸产量只一万多吨，

仅及 1942 年的三分之一。

50 年代初，各地人民政府采取

扶持措施，帮助手工纸业解决原材料，

恢复生产。仅梁山、夹江、铜梁、广安4

个重点产区即贷款 62 亿元(折新人民

币 62 万元)、大米 12 万斤，组织集体

砍料，国营百货公司组织供应其他原

材料，收购产品；又安排梁山、铜梁、江

安、绵竹等地生产竹浆供应机制纸厂，

并生产部分手工新闻纸以补充文化用

纸的不足；同时，改造迷信纸为土文化

纸，以打开销路，使手工纸生产迅速恢



复。

1951 年西南区第二届造纸会议，

把手工纸生产作为专题之一。会议决

定，以铜梁(包括壁山、大足)、梁山(包

括大竹)、广安(包括邻水) 、夹江(包

括洪雅、峨眉)为重点产区，分别由各

主管部门设立手工纸业辅导委员会及

示范纸厂，进行组织辅导工作。辅导工

作的主要内容是：组织联营机构，成立

纸业合作社或联营社；以科学方法交

流经验，改进手工纸业技术。示范纸厂

专司技术改良和试验推广。铜梁在

1950 年 10月建立县纸业生产指导委

员会和土产联营社，在纸业生产区设

立 9 个造纸产销经理处。1951 年梁

山、夹江、广安先后建立县造纸业辅导

委员会和公营的示范纸厂；广安县组

织 49 户纸业联销处；梁平组织 8个造

纸生产小组及其联营社。夹江县在

1953 年成立全省第一个手工纸生产

合作社——青江造纸社。至此，全省手

工纸业逐步纳入计划经济轨道。

1955 年，四川省工业厅提出对手

工纸业改造方针，“加速合作组织，充

分发挥潜力，积极改进技术，提高产品

质量”。随后，四川手工造纸业除少数

转为公私合营企业外，到 1956 年组织

起 254 个生产合作社。1958 年后，由

于大跃进、自然灾害，造纸专业人员大

量减少，主产区竹山被开荒种粮，使原

料短缺，加以不适当地将造纸生产合

作社(组)转为国营企业，企业发生亏

损 ，生产下降。1961 年 9月，全国手工

业合作总社在长沙召开全国土纸专业

会议，要求迅速恢复和发展土纸生产，

采取措施稳定专业队伍，保护原料基

地，停止乱砍竹林开荒种粮，落实农村

政策，生产传统名牌产品。1963 年，省

委还批转省手管厅《关于造纸技术工

人归队的报告》，仅重点产区先后即归

队 2183 人，并落实农村有关口粮补贴

等政策，生产得以恢复。

四川手工纸业在 50年代后期，大

部分已向半机械或机械化方向发展，

生产机制纸及纸板，仅保留一些传统

产品如国画纸、手工文化纸、卫生纸

(草纸)的生产。到 1985 年底，全省二

轻系统有 51个造纸企业，当年生产机

制纸及纸板 51299 吨、手工纸238 吨，

总产值 5390万元。另外，还有一批保

留传统特色品种的 ，以及适应市场需

要，发展农业经济而成长的手工纸厂，

据工商行政部门登记的有 363 家。



第二节 工艺设备

一、原料及备料

四川手工纸，唐代以麻类纤维为

主，亦有“木肤”如楮、构、桑皮等韧皮

纤维。薛涛笺所用的原料，系成都盛

产的木芙蓉皮。木芙蓉皮总纤维含量

高达 59．75 %，亦易浸水脱胶，但数量

不大，只用于当时名纸。宋代以后，棉

花取代麻织布，加之纸的用途扩大，需

要量增多，树皮亦不足，因此竹子成为

主要原料，造纸业中心也由成都向盛

产竹子地区转移。对竹料选用有一定

要求 ，所伐嫩竹均一年生，按砍料季

节分春料与冬料，春料旧历四、五月间

砍伐，品质较优，亦称白料；冬料在旧

历九、十月间砍伐，称粗料。

二、制料

制料亦即制浆，按原料及纸种有

生料熟料之分。生料只经过醃浸(石

灰)、发酵、捣料等主要工序，而熟料还

需经灰煮、碱煮、漂白等工序，传统的

流程如下：

(一)水浸

嫩竹先捶破截断入塘浸泡，加入

石灰可缩短时间。浸水时间一个月至

半年。一般在竹料砍下后即进行水泡，

以防竹子霉变腐损，浸后竹料再以木

捶破散，去其青皮，是谓脱青竹。构皮

硬性大，先入塘水泡，蒸煮，蒸第一次

后水泡 24～42 小时，洗浆壳，踩去黑

皮。

(二)浆灰

将竹料铺在浆灰坑或泡料池内，

分层加石灰，文化纸料石灰用量约为

生料的50 % ～70 % ，卫生纸料为30 %。

构皮浆灰后分堆糊好。

(三)煮料

熟料一般有灰煮和碱煮两个阶

段。灰煮即将已浆灰之料蒸煮，碱煮是

用纯碱蒸煮。先灰煮再碱煮，两次之间

需经漂洗(构皮漂洗 4～5 次，呈白色



为止)。有的还要用木捶再捶打成竹

缕，选去粗片杂质。竹料灰煮约 5～10

天，用纯碱 8 % 碱煮需 4～6 天；构皮

用碱20 % ～25 %，煮3天；稻草煮料用

碱和时间均短少一些。80 年代，将两

次煮料改进合并，在泡料滤干并切短

后送去蒸煮，将石灰与纯碱予先溶解

以清液加入锰锅，锅盖加水封，一天即

可煮透。

蒸煮用鐄锅(篁甑)，系在铁锅上

倒放无底木桶(篁桶)，周围以泥灰密

封，上有盖。锅径和桶高按需要而定，

一般可容生料一万斤。锅灶形式多有

改进，如一灶两锅、三锅，主要是充分

利用热量，减少燃料消耗。装、卸料都

是人工操作，使用钩、耙等简单工具。

(四)沤料(发酵)

煮后之料，放出黑液(可再复用)，

润水于中，热洗二、三次，然后挖出半

熟料置于地窑或池中，淹水泡料，听其

自然分化、沤烂。大约 10～30 天，将料

挖出堆于洁净三合土上压紧，不使雨

水浸入，是为醃料或堆沤，需时三、四

日。有些地方先将糯米汤或大豆浆汁

撒入煮好料中，使之发酵 5～7 日，然

后再行泡料 。

生料，加石灰放水，进行闪料至豆

角水，泡 3 个月后挖出捶洗。把洗干净

的料又下塘，沤 15 天后加水泡，3 天

后放水，反复泡几次。

(五)捣料

即现在的打浆，经人工选去粗筋，

洗净，送去捣料。捣料工具石碓，以人

力脚踩的称脚碓，用水力带动的平底

舂冲称水碓。水碓大约始于宋代，至今

仍是主要打浆工具。四川各地取山溪

泉水自然落差，水碓较流行，结构也有

改进。有的地方捣料分两步：先用石碾

将料碾细，由畜力拖动；然后再以石碓

踩细，舂至形同细泥，即可用于捞纸。

构皮舂冲时，边冲边放，一般要打浆 7

～8 道 ，打绒细为止。

(六)漂白

古代系用日光自然漂白。至清末

民初，四川已用漂白粉溶为漂液进行

漂白，所造纸称粉纸(或粉白、粉对方

纸等)。

三、造纸

造纸的工序如下：

(一)下槽

把纸料放入盛有清水纸槽 中，用

木棒搅匀(打槽)，并加入适量滑剂 。

纸槽系长方形，用木制或石板砌成，其

大小尺寸视抄纸幅而定，平面积应大

于竹帘。滑剂是以杨桃藤等含胶植物

浸取的胶液，滑润透明无味，悬浮性能

好，其作用是保持纸料纤维均匀地悬

浮在水中，利于捞纸。

(二)捞纸

亦称舀纸，用竹帘(双帘、单帘)从

纸槽中捞取悬浮着的纸料，使之在帘



面上交织成厚薄均匀的湿纸 胎，然后

从帘床上取出帘子，将纸胎复移在木

榨台板上。捞纸工具是竹帘。古代是

篾席周边加框，以后曾用丝织成网的

“筛模”，但因是一模一纸，干后才能揭

下纸页，很不方便。竹帘大约始于晋

代，由帘子、帘床和帘尺组成。帘子用

长节竹丝(一般为苦竹)以丝线贯穿编

成 ，涂以生漆；帘床是支架，可拆卸；

帘尺则用以绷紧帘子保持平直。竹帘

粗细及尺寸依纸的品种规格而定。

(三)榨纸

纸胎抄至千张，乃施行压榨，即用

木榨，纸胎上盖木板，用一端固定的木

棒用大绳绞。下压挤水，是利用杠杆原

理的简易工具。榨后将湿纸纸页移送

烘房，放在钳子桌上用钳子起层撕纸，

上纸凳，用软毛刷刷之于壁 ，或者将

卫生纸、迷信纸起层后，直接放在竹竿

或草坝上。

(四)烘焙

分冷焙与火焙。冷焙是将纸胎每

10 张为一叠，逐张刷贴于墙壁上，自

然干燥。火焙则是将湿纸分张贴附在

加热的焙笼外壁上烘干。焙壁砖砌，壁

面敷石灰(和以石膏)，使其光滑。壁内

是热风道，一般高约 5 尺、长 10余尺，

由一端烧煤加热。

(五)包装

烘干或晾干纸张，人工点数，一般

每百张为一刀，而卫生纸、迷信纸是按

重量，张数不等；有的品种如宣纸则另

有规定包装要求。

四、手工纸的技术改进

传统生产过程，按品种质量不同

而有简繁，但均系人工操作，劳动强度

大，工作时间长，手足均泡于水及药液

中，常生疾病。劳动生产率亦低，以普

通一人一槽操作对方纸计，每天不过

五六百张。生产周期长，从砍料下塘至

成品纸，一般需百余天，有的在半年以

上。长期以来，手工纸业者都在不断改

进工具和操作方法，有的已实现半机

械化。早期的铜梁实验工厂即试验机

械制浆，以减轻传统制料方法的强度

劳动。1957 年底，四川省工业厅和省

手工业联社在梁平召开了第一次全省

手工纸生产 技术经验交流会，主要有

以下几方面：

扩大原料品种。以稻草代替部分

竹料，梁平、夹江等地以30 %～50 % 配

比掺用稻草浆造文化纸，比全竹料更

有拉力，光滑洁白。其他地方试验用稻

草、玉米壳及杆造卫生纸，吸水性强，

质量好，成本降低 50 % 以上，生产周

期也缩短一半。

使用化学药品和松香胶。改进煮

料使用苛化碱(石灰与纯碱)或烧碱。

漂白方面除漂白粉外，有的还用硫薰

方法(即硫加热反应生成二氧化硫)。

夹江示范纸厂，应用松香胶和明矾施

胶生产抗水纸，并在全县推广。

操作方法及工具的改进。煮料鐄



锅采用水封盖，改进炉灶，如绵竹的一

甑三锅，梁平的一灶二甑；竹帘改为吊

帘；普遍推广水碾、电碾、水碓，以及简

易的水力木质打浆机；改竹制焙笼为

砖壁火焙；以及流水送浆、鐄锅热洗

料及假底洗料等。

简化工艺，缩短周期。改两次煮

料为一次，减少干堆、灰煮、洗料等工

序，完全取消人脚踩料操作，工序减

少，周期也缩短，一般品种三、五天 内

即可以制成浆料。

70 年代以来，一批手工纸工场，

规模逐步扩大 ，原有长周期的制料方

法已不适应，改进为化学方法制料、打

浆机打浆，手工造纸、输送及纸张打包

工具也有机械化。

四川手工纸品种繁多，名称及规

格不统一，因产地、原料而异；还有按

规格、用途取名的，即使同一品种，各

地也不一致。大体按用途可分3 类：文

化用纸有二元、连史、对方、勾边、贡

川、宣纸、皮纸等；迷信用纸有黄表、佛

表、钱纸、鞭炮纸、印纸等；其他用纸有

染色及加工坯纸、表心纸、纸壳纸、卫

生纸、农民用点火纸等。机制纸发展以

后，迷信用纸已大为减少，文化用纸也

主要保留有传统特色的品种如宣纸、

对方纸、书画纸等。历史上驰名全国的

有麻纸、蜀笺(薛涛笺、十色笺等)。近

代则以夹江书画纸(国画纸)为有名，

与安徽宣纸各具特色，画界人士评价

是：纸质细腻，拉力强；受厚重，浸润

好、能承受重笔，耐潮染，不灰墨，画面

干后有淋漓之感。

新津大草纸是手工纸中又一特

产，其 特 点是 大 规 格 (1．8× 1．2 市

尺)，吸水好，色谷黄，细净柔软，强度

好。用于纸捻点火，百吹百燃，远销香

港，颇受好评。1979 年评为省优质产

品，并是商业免检商品。

1963 年，省手工业管理厅制定了

卫生纸、文化纸、皮纸的质量标准，按

标准要求生产，质量逐年提高。手工纸

的规格尺寸不统一，因地而异，例如对

方纸长宽尺寸 ，夹江为 2．65× 1．50

市尺，大竹生产二元纸为 2．5×1．7 和

3．5×1．7 市尺，而铜梁有 3．44×1．70

市尺和 2．72×1．50 市尺两种。国画纸

为 4×2 和 6×3 市尺。皮纸为 3．1×

1．6 市尺或 1．6×1．6 市尺，纸伞用皮

纸为 3．6×1．5 市尺。
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