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中国标准化协会（CAS）是组织开展国内、国际标准化活动的全国性社会团体。制定中国标准

化协会标准（以下简称：中国标协标准），满足企业需要，推动企业标准化工作，是中国标准化协会

的工作内容之一。中国境内的团体和个人，均可提出制、修订中国标协标准的建议并参与有关工作。 

中国标协标准按《中国标准化协会标准管理办法》进行制定和管理。 

中国标协标准草案经向社会公开征求意见，并得到参加审定会议的 75%以上的专家、成员的投

票赞同，方可作为中国标协标准予以发布。 

在本标准实施过程中，如发现需要修改或补充之处，请将意见和有关资料寄给中国标准化协会，

以便修订时参考。 

 

 

 本标准版权为中国标准化协会所有，除了用于国家法律或事先得到中国标准化协会的许可外，

不得以任何形式或任何手段复制、再版或使用本标准及其章节，包括电子版、影印件，或发布在互

联网及内部网络等。 

 

 

 

中国标准化协会地址：北京市海淀区增光路 33 号中国标协写字楼 

邮政编码：100048  电话：010-88416788  传真：010-68486206 

网址：www.china-cas.org   电子信箱：cas@china-cas.org 
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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件起草单位：浙江瑞堂塑料科技有限公司、浙江贝仕达科技股份有限公司、浙江酷尔智能科技

有限公司、上海春旭模具工业有限公司、烟台方大滚塑有限公司、青岛罗泰克亿利汽车橡塑制品有限公

司、浙江瑞镓塑料科技有限公司、神华（北京）新材料科技有限公司、安徽瑞辰环保科技有限公司、苏

州卓和塑模科技有限公司、无锡毅爽滚塑科技有限公司、佛山市南海搏冠塑料制品有限公司、宁波钛一

文化传播有限公司、东莞市勇兴富五金塑胶有限公司。 

本文件主要起草人：温原、朱国才、黄胜利、黄鸯、林宝树、盛野、柴柏苍、陈学连、谷启平、黄

光明、惠爽、唐亚军、唐宇航、毛现朋、黄勇。 

本文件为首次发布。 
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塑料及其衬里设备成型 滚塑工艺规程 

1 范围 

本文件规定了使用滚塑工艺方法制造塑料以及衬里设备的术语及其定义、塑料设备工艺规程和塑

料衬里设备工艺规程。 

本文件适用于使用聚乙烯、交联聚乙烯、聚丙烯、聚四氟乙烯、乙烯-四氟乙烯共聚物和聚偏氟乙

烯为基础原料制造塑料以及衬里设备的滚塑工艺规程。其他使用滚塑工艺制备的塑料制品可参照本文

件执行。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 2035 塑料 术语 

3 术语和定义 

GB/T 2035界定的术语和定义适用于本文件。 

4 塑料设备滚塑工艺规程（RPS） 

一般要求 

4.1.1 工艺因素 

塑料设备的工艺规程应当包括执行滚塑操作的必要信息，工艺因素见表1，具体应用时，可以根据

实际情况做增减处理。 

塑料设备的RPS格式的示例见附录A。 

4.1.2 制造商 

工艺规程中应包括以下制造商信息： 

a) 制造商名称； 

b) 制造地址； 

c) 塑料设备执行的标准编号； 

d) 工艺规程名称及编号； 

e) 滚塑工艺评定报告（或其他所需文件）的编号。 

材料 

4.2.1 设备主体材料 

工艺规程中应包括以下主体材料信息： 

a) 材料的种类、型号、牌号、执行标准编号及追溯性标识； 

b) 材料的密度和熔体流动速率标称值； 

c) 容器类设备材料的长期液静压强度标称值； 

d) 户外设备材料的耐候等级标称值； 

e) 制造商认为需要记录的其他参数。 

4.2.2 辅助材料 
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滚塑制造中，辅助材料包括但不限于颜料、脱模剂及必要的加工助剂。工艺规程中应包括以下辅助

材料信息： 

a) 辅助材料种类、牌号、型号、执行标准编号及追溯性标识； 

b) 辅助材料的添加量； 

c) 制造商认为需要记录的其他参数。 

表1 塑料设备滚塑工艺因素 

过程 工艺因素 
工艺因素分类 

重要因素 次要因素 追溯性因素 

准备过程 

制造商   Ο 

材料 
主体材料 Ο   

辅助材料  Ο  

设备和模具   Ο 

装料 
模具内表面温度均匀性 Ο   

投料参数 Ο   

加热 
旋转参数 Ο   

加热温度参数 Ο   

冷却 冷却方式 Ο   

脱模 脱模温度  Ο  

应力处理 应力处理参数 Ο   

后处理 

定型参数  Ο  

清洁参数 Ο   

焊补参数  Ο  

发泡参数  Ο  

外表面处理参数   Ο 

注： “Ο”表示因素分类归属。 

 

设备和模具 

4.3.1 设备 

工艺规程中应包括以下设备信息： 

a) 设备类型、型号及制造商； 

b) 加热方式； 

c) 旋转臂类型。 

4.3.2 模具 

工艺规程中应包括以下模具信息： 

a) 模具材质、制造类型、关键尺寸及制造商； 

b) 模具厚度； 

c) 模具内表面积； 

d) 模具最小外 R角值及其位置； 

e) 模具内表面处理特征； 

f) 模具相对设备的位置。 

工艺过程 

4.4.1 装料 

清理模具及组件，确保模具处于清洁状态，通气孔处于畅通状态，将树脂成型材料按设计质量填充

到模具中，将模具合拢，使用紧固装置将模具锁紧。 

4.4.2 加热 
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开启旋转机构使模具开始转动，设置旋转参数以确保加热过程中材料可以均匀附着在模具上。对旋

转的模具进行加热，加热温度和时间设置须满足加工工艺要求。 

4.4.3 冷却 

对加热好的模具进行外部冷却或内部冷却，冷却过程中模具须保持旋转状态。可采用自然冷却、吹

风冷却、水雾冷却或喷水冷却的一种或几种的组合方式进行冷却，当模具外表温度降低到50 ℃～80 ℃

时，停止旋转模具。 

4.4.4 脱模 

完成冷却后拆开模具取出塑料设备。 

4.4.5 应力处理 

采用振动法消除塑料设备的内应力。 

4.4.6 后处理 

    对设备进行定型、清洁、焊补、发泡、外表面处理的可选过程。 

工艺参数 

4.5.1 模具内表面温度均匀性 

应给出在不装载材料的状态下，按照既定工艺加工时模具内部温度均匀性的信息： 

a) 最高温度的平均值； 

b) 温度偏差； 

c) 温度偏差超过最高温度平均值±10℃的区域信息。 

4.5.2 投料参数 

应给出滚塑加工过程的相关投料信息： 

a) 投料顺序及位置； 

b) 投料量； 

c) 塑料设备的标称厚度； 

d) 多次投料时的投料时长。 

4.5.3 旋转参数 

应给出滚塑工艺过程中使用的旋转参数： 

a) 使用直滚机时的转速； 

b) 使用摇摆机时的转速、摇摆角和停留时间； 

c) 使用穿梭机或塔式机时的转速和速比； 

d) 旋转时反转设置的时长和停留时间。 

4.5.4 加热温度参数 

应给出滚塑工艺加热过程中的温度参数： 

a) 通过模内空气温度测量装置得到的模内空气最高温度及达到最高温度的时间，或通过红外测

温装置得到的主体材料内表面最高温度及达到最高温度的时间； 

b) 多次投料时，分段的最高温度及达到最高温度的时间。 

4.5.5 冷却方式 

应给出滚塑工艺冷却过程中的冷却信息： 

a) 冷却位置及冷却方式； 

b) 冷却时间及不同冷却方式的组合时间。 

4.5.6 脱模温度 
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应给出滚塑工艺脱模时的模具外表面温度信息。 

4.5.7 应力处理 

应给出塑料设备应力处理的相关信息： 

a) 振动频率； 

b) 振动时间； 

c) 处理时的环境温度。 

4.5.8 定型参数 

发生时，应给出塑料设备定型处理的相关信息： 

a) 定型工装类型； 

b) 定型温度和时间； 

c) 定型压力。 

4.5.9 清洁参数 

发生时，应给出塑料设备清洁处理的相关信息： 

a) 清洁用品类型和种类； 

b) 清洁时间和次数； 

4.5.10 焊补参数 

发生时，应给出塑料设备焊补处理的相关信息： 

a) 焊补方式和所用焊料； 

b) 焊补工艺评定报告的编号。 

4.5.11 发泡参数 

发生时，应给出塑料设备发泡处理的相关信息： 

a) 发泡工装的编号； 

b) 发泡材料的品种、用量和比例信息； 

c) 设备的预热温度，发泡温度和环境温度； 

d) 保压时间。 

4.5.12 外表面处理参数 

发生时，应给出对塑料设备外表面进行处理的方式信息。 

5 塑料衬里设备滚塑工艺规程（RPS） 

一般要求 

5.1.1 工艺因素 

塑料衬里设备的工艺规程应当包括执行滚塑操作的必要信息，工艺因素见表2，具体应用时，可以

根据实际情况做增减处理。 

塑料衬里设备的RPS格式的示例参见附录B。 

5.1.2 制造商 

工艺规程中应包括以下制造商信息： 

a) 制造商名称； 

b) 制造地址； 

c) 塑料衬里设备执行的标准编号； 

d) 工艺规程名称及编号； 

e) 金属壳体制造工艺评定（或其他所需文件）的编号 

内
部
讨
论
资
料
，
严
禁
非
授
权
使
用



T/CAS —XXXX 

5 

f) 衬里制造滚塑工艺评定报告（或其他所需文件）的编号。 

表2 塑料衬里设备滚塑工艺因素 

过程 工艺因素 
工艺因素分类 

重要因素 次要因素 追溯性因素 

准备过程 

制造商   Ο 

材料 

壳体材料  Ο  

主体材料 Ο   

辅助材料  Ο  

设备和金属壳体   Ο 

前处理 前处理参数 Ο   

装料 
金属壳体内表面温度均匀性 Ο   

投料参数 Ο   

加热 
旋转参数 Ο   

加热温度参数 Ο   

冷却 冷却方式 Ο   

应力处理 应力处理参数 Ο   

后处理 
清洁参数 Ο   

焊补参数  Ο  

注： “Ο”表示因素分类归属。 

 

材料 

5.2.1 金属壳体主体材料 

工艺规程中应包括以下金属壳体主体材料的种类、型号、牌号、执行标准及追溯性标识的信息。 

5.2.2 衬里主体材料 

工艺规程中应包括以下主体材料信息： 

a) 材料的种类、型号、牌号、执行标准编号及追溯性标识； 

b) 材料的密度、熔体流动速率标称值； 

c) 制造商认为需要记录的其他参数。 

5.2.3 辅助材料 

滚塑衬里制造中，辅助材料包括但不限于前处理过程使用材料（如粘结网、除锈剂、清洗剂等）和

滚塑加工过程使用的材料（如颜料及必要的加工助剂）。工艺规程中应包括以下辅助材料信息： 

a) 辅助材料种类、牌号、型号、执行标准编号及追溯性标识； 

b) 辅助材料的添加量或用量； 

c) 制造商认为需要记录的其他参数。 

设备和金属壳体 

5.3.1 设备 

工艺规程中应包括以下设备信息： 

a) 设备类型、型号及制造商； 

b) 加热方式； 

c) 旋转臂类型； 

5.3.2 金属壳体 

工艺规程中应包括以下金属壳体的信息： 

a) 金属壳体厚度； 

b) 金属壳体的内表面积； 
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c) 金属壳体最小外 R 角值及其位置； 

d) 金属壳体相对设备的位置； 

工艺过程 

5.4.1 前处理 

将金属壳体内表面进行抛光、喷砂喷丸、除油除锈、焊接粘结网等，用于保证塑料衬里和金属壳体

粘结性的过程，以及在金属壳体外表面进行除漆、除油除锈、焊接滚圈、模架、加装法兰、封口等，用

于滚塑加工生产准备的过程。 

5.4.2 装料 

将树脂成型材料按设计质量填充到金属壳体中，将加料口封口，同时确保模具通气孔处于畅通状态。 

5.4.3 加热 

开启旋转机构使金属壳体开始转动，设置转速参数以确保加热过程中衬里材料可以均匀附着在金

属壳体上。对旋转的金属壳体进行加热，加热温度和时间设置须满足加工工艺要求。 

5.4.4 冷却 

对加热好的金属壳体进行冷却，冷却过程中金属壳体须保持旋转状态。可采用自然冷却、吹风冷却、

水雾冷却或喷水冷却的一种或几种的组合冷却方式进行冷却，当金属壳体外表温度降低到50 ℃～80 ℃

时，停止旋转金属壳体。 

5.4.5 应力处理 

采用振动法消除塑料衬里设备的内应力。 

5.4.6  后处理 

    对设备进行清洁、焊补的可选过程。 

工艺参数 

5.5.1 前处理参数 

应给出可能会影响金属壳体和塑料衬里粘结质量的前处理有关的工艺参数，包括但不限于以下内

容： 

a) 前处理过程及其顺序； 

b) 壳体内表面粗糙度； 

c) 粘结网焊接方式、焊接密度； 

d) 粘结网断点位置。 

5.5.2 金属壳体内表面温度均匀性 

应给出在不装载材料的状态下，按照既定工艺加工时金属壳体内部温度均匀性的信息： 

a) 最高温度的平均值； 

b) 温度偏差； 

c) 温度偏差超过最高温度平均值±10℃的区域信息。 

5.5.3 投料参数 

应给出滚塑加工过程的相关投料信息： 

a) 投料顺序； 

b) 投料量； 

c) 衬里的标称厚度； 

d) 多次投料时的投料时长。 

5.5.4 旋转参数 
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应给出滚塑工艺过程中使用的旋转参数： 

a) 使用直滚机时的转速； 

b) 使用摇摆机时的转速、摇摆角和停留时间； 

c) 使用穿梭机或塔式机时的转速和速比； 

d) 旋转时反转设置的时长和停留时间。 

5.5.5 温度参数 

应给出滚塑工艺加热过程中的温度参数： 

a) 通过模内空气温度测量装置得到的模内空气最高温度及达到最高温度的时间，或通过红外测

温装置得到的主体材料内表面最高温度及达到最高温度的时间； 

b) 多次投料时，分段的最高温度及达到最高温度的时间。 

5.5.6 冷却方式 

应给出滚塑工艺冷却过程中的冷却信息： 

a) 冷却方式； 

b) 冷却时间及不同冷却方式的组合时间。 

5.5.7 应力处理 

应给出塑料衬里设备应力处理的相关信息： 

a) 振动频率； 

b) 振动时间； 

c) 处理时的环境温度。 

5.5.8 清洁参数 

发生时，应给出塑料设备清洁处理的相关信息： 

a) 清洁用品类型和种类； 

b) 清洁时间和次数； 

5.5.9 焊补参数 

发生时，应给出塑料设备焊补处理的相关信息： 

a) 焊补方式和所用焊料； 

b) 焊补工艺评定报告的编号。 
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A  
A  

附 录 A  

（资料性） 

塑料设备滚塑工艺规程（RPS）示例 

塑料设备滚塑工艺规程示例参见表A.1 

表A.1 塑料设备滚塑工艺规程表 

塑料设备滚塑工艺规程 

RPS 编号  

制造商 

名称  

制造地址  

产品标准编号  

工艺评定报告编号  

主体材

料 

序号 名称 牌号型号 执行标准 
密度 

g/cm
3
 

熔体流动速

率 

g/10min 

长期静液压

强度 

σLTHS 

耐候等级 

h 

P1        

P2        

P3        

P4        

P5        

辅助材

料 

序号 种类 名称 牌号型号 执行标准号 添加量% 混合方式 

A1       

A2       

A3       

A4       

A5       

备注 
 

 

设备 

制造商  

设备编号  型号  

设备类型 直滚机  摇摆机  穿梭机  塔式机 

加热方式 明火    热空气  电 

臂型 直臂    L 臂    C 臂    框臂 

模具 

制造商  

模具编号  模具材质  

模具厚度 mm 内表面积 m
2
 

制造类型 钣金   浇铸   钣工   电铸 

表面处理 镜面   光面   毛面   防粘涂层   皮纹面 

最小外 R 角位置和值 
 

 

模具位置 
 

 

加工过

程 

模具内表面温度均匀

性 

最高温度平均值 ℃ 温度偏差 ±                ℃ 

超偏区域信息  

投料参数 

投料次序 材料号 投料量 Kg 标称厚度  mm 投料时间 s 

F1     

F2     

F3     

F4     

F5     
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旋转参数 

时间 主轴转速 rpm 
副轴转速 

rpm 

摇摆角 

° 

停留时间 

s 
旋转方向 

      

      

      

      

      

加热温度参数 

测温方式 无线模内测温   红外测温 

阶段 W1 W2 W3 W4 W5 

最高模内空气温度℃      

加热时间 min      

冷却方式 

阶段 C1 C2 C3 C4 C5 

冷却方式      

冷却时间 min      

脱模温度 ℃ 

模内空气温度曲线 

 

 

 

 

 

 

 

 

应力处理参数 
振动频率 振动时间 环境温度 

Hz min ℃ 

定型参数 
定型工装编号 定型温度 定型时间 定型压力 

 ℃ h Pa 

清洁参数 

清洁用品名称  

清洁过程  

焊补参数 
焊补方式 焊料 焊补工艺评定编号 

   

发泡参数 

发泡材料信息 模具编号  

序号 材料名称 比例 用量 预热温度 ℃ 

E1    发泡温度 ℃ 

E2    环境温度 ℃ 

E3    保压时间 h 

外表面处理方式  

备注 

 

 

 

 

 

制造商 

（名称、署名、日期） 
 

第三方组织（如果有必要） 

（名称、署名、日期） 
 

 

 

 

 

内
部
讨
论
资
料
，
严
禁
非
授
权
使
用



T/CAS —XXXX 

10 

B  
B  

附 录 B  

（资料性） 

塑料衬里设备滚塑工艺规程（RPS）示例 

塑料衬里设备滚塑工艺规程示例参见表B.1 

表B.1 塑料衬里设备滚塑工艺规程表 

塑料衬里设备滚塑工艺规程 

RPS 编号  

制造商 

名称  

制造地址  

产品标准编号  

工艺评定报告编号  

金属壳

体材料 

名称 型号 执行标准 

   

主体材

料 

序号 名称 牌号型号 执行标准 
密度 

g/cm
3
 

熔体流动速率 

g/10min 

P1      

P2      

P3      

P4      

P5      

辅助材

料 

序号 种类 名称 牌号型号 执行标准号 添加量或用量% 混合方式 

A1       

A2       

A3       

A4       

A5       

备注 

 

 

 

设备 

制造商  

设备编号  型号  

设备类型 直滚机  摇摆机  穿梭机  塔式机 

加热方式 明火    热空气  电 

臂型 直臂    L 臂    C 臂    框臂 

金属壳

体 

制造商  

壳体厚度 mm 内表面积 m
2
 

最小外 R 角位置和值 
 

 

壳体位置 

 

 

 

加工过

程 

壳体内表面温度均匀

性 

最高温度平均值 ℃ 温度偏差 ±        ℃ 

超偏区域信息  

前处理 

前处理过程  

壳体内表面粗糙度  

粘结网焊接方式  焊接密度  

网断点位置  

投料参数 
投料次序 材料号 投料量 Kg 标称厚度  mm 投料时间 s 

F1     
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F2     

F3     

F4     

F5     

旋转参数 

时间 
主轴转速 

rpm 

副轴转速 

rpm 

摇摆角 

° 

停留时间 

s 
旋转方向 

      

      

      

      

      

加热温度参数 

测温方式 无线模内测温   红外测温 

阶段 W1 W2 W3 W4 W5 

最高模内空气温度℃      

加热时间 min      

冷却方式 

阶段 C1 C2 C3 C4 C5 

冷却方式      

冷却时间 min      

模内空气温度曲线 

 

 

 

 

 

 

 

 

应力处理参数 
振动频率 振动时间 环境温度 

Hz min ℃ 

清洁参数 

清洁用品名称  

清洁过程  

焊补参数 
焊补方式 焊料 焊补工艺评定编号 

   

备注 

 

 

 

 

制造商 

（名称、署名、日期） 
 

第三方组织（如果有必要） 

（名称、署名、日期） 
 

 

 
 

 

 

 

ICS 83.020 

CCS Y 28 

关键词：中国标准化协会、塑料及其衬里设备成型 滚塑工艺规程 
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