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本发明提供一种塑料吹塑成型设备，涉及塑

料制品成产领域，包括吹塑机主体；所述吹塑机

主体的左表面上固定连接有控制面板，吹塑机主

体的左测后方安装有进塑斗，吹塑机主体的前方

设有出料板，吹塑机主体内部前方安装有吹塑机

构；本申请中的吹塑装置中的吹塑模具可进行更

换，可使用同一吹塑装置对不同结构的塑料制品

进行加工，吹塑模具拆卸、安装便捷，利于快速更

换，利于对吹塑装置进行维修和养护。解决现有

吹塑成型装置在对不同结构的塑料制品进行吹

塑加工时需要使用到不同的吹塑模具，而模具一

般通过螺栓等连接件固定安装在吹塑设备上，不

易对不同结构的模具进行更换，并且更换模具的

同时模具中的冷却系统容易发生泄露的问题。
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1.一种塑料吹塑成型设备，其特征在于，包括吹塑机主体（1）；所述吹塑机主体（1）的左

表面上固定连接有控制面板（2），吹塑机主体（1）的左测后方安装有进塑斗（3），吹塑机主体

（1）的前方设有出料板（4），吹塑机主体（1）内部前方安装有吹塑机构（5）；模具装配板（6），

所述模具装配板（6）设有两处，两处模具装配板（6）均通过推缸安装在吹塑机主体（1）上，且

模具装配板（6）通过冷却液连接软管（10）连接吹塑机主体（1）内部冷却液循环机构；模具外

板（7），所述模具外板（7）设有两处，两处模具外板（7）分别安装在两处模具装配板（6）的内

表面；吹塑内模（8），所述吹塑内模（8）设有两处，两处吹塑内模（8）通过螺栓分别安装在两

处模具外板（7）的内表面上；锁定拉板（9），所述锁定拉板（9）设有两处，两处锁定拉板（9）均

活动连接在模具装配板（6）上。

2.如权利要求1所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述模具装配板（6）为“L”形

结构，且模具装配板（6）的内表面上横向开设有装配板内槽（601），装配板内槽（601）的上槽

面与下槽边缘处加工有内槽限位内缘（602）。

3.如权利要求2所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述模具装配板（6）上固定

连接有一处圆轴结构的导向插轴（603），导向插轴（603）垂直于模具装配板（6）的左表面，导

向插轴（603）上套接有卸载辅助推簧（604），卸载辅助推簧（604）的左端固定连接在模具装

配板（6）的内表面上，导向插轴（603）上滑动连接有圆环结构的辅助推板（605），辅助推板

（605）的左表面固定连接卸载辅助推簧（604）的右端。

4.如权利要求1所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述模具装配板（6）的内部

左表面固定连接有两处冷却液连接管（606），冷却液连接管（606）垂直于模具装配板（6）的

左表面，冷却液连接管（606）的右端密封，冷却液连接管（606）的管体右端开设有四处冷却

管侧通口（607），模具装配板（6）上前后贯穿开设有方形结构的卸载导向口（608），冷却液连

接管（606）的外端连接冷却液连接软管（10）。

5.如权利要求1所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述模具外板（7）的内表面

上呈曲形开设有外板冷却槽（701），外板冷却槽（701）的两端与模具外板（7）的左表面连接

位置开设有两处外冷却槽接口（702），外冷却槽接口（702）内部加工有锥形内壁结构的外接

口锥形腔（703），外接口锥形腔（703）的锥端朝左。

6.如权利要求3所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述模具外板（7）的外表面

固定连接有八处对接滑轮（704），对接滑轮（704）与装配板内槽（601）滚动连接，模具外板

（7）的外表面固定连接有导向推块（705），导向推块（705）横向贯穿开设有导向穿孔（706），

导向穿孔（706）滑动连接导向插轴（603），模具外板（7）的外表面右侧固定连接有锁定楔板

（707）。

7.如权利要求5所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述吹塑内模（8）的外表面

贴合模具外板（7）的内表面，吹塑内模（8）的外表面开设有曲形结构的内模冷却槽（801），内

模冷却槽（801）的两端口位置开设有内冷却槽接口（802），内冷却槽接口（802）位于吹塑内

模（8）的左表面上，内冷却槽接口（802）内表面加工有锥形结构的内接口锥形腔（803），内接

口锥形腔（803）的锥端朝左。

8.如权利要求7所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述内冷却槽接口（802）内

部活动连接有自锁锥形堵头（804），自锁锥形堵头（804）的右表面固定连接有堵头推簧

（805），堵头推簧（805）的右端固定连接在内冷却槽接口（802）的右端，自锁锥形堵头（804）
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锥面贴合外接口锥形腔（703）与内接口锥形腔（803）的锥面。

9.如权利要求4所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述锁定拉板（9）为拱形架

体，锁定拉板（9）内表面固定连接有楔形锁柱（901），楔形锁柱（901）端部加工有斜面，楔形

锁柱（901）滑动连接在卸载导向口（608）内部，锁定拉板（9）的内表面上固定连接有两处锁

定复位拉簧（902）。

10.如权利要求9所述一种塑料吹塑成型设备，其特征在于：所述锁定复位拉簧（902）的

里端固定连接模具装配板（6）的外表面，常态下通过锁定复位拉簧（902）的拉紧作用使锁定

拉板（9）与模具装配板（6）的外表面紧密贴合。
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一种塑料吹塑成型设备

技术领域

[0001] 本发明涉及塑料制品成产技术领域，特别涉及一种塑料吹塑成型设备。

背景技术

[0002] 挤出吹塑是一种制造中空热塑性制件的方法，广为人知的吹塑对象有瓶、桶、罐、

箱以及所有包装食品、饮料、化妆品、药品和日用品的容器，热塑性树脂经挤出或注射成型

得到的管状塑料型坯，趁热置于对开模中，闭模后立即在型坯内通入压缩空气，使塑料型坯

吹胀而紧贴在模具内壁上，经冷却脱模，即得到各种中空制品。

[0003] 现有吹塑成型装置在对不同结构的塑料制品进行吹塑加工时需要使用到不同的

吹塑模具，而模具一般通过螺栓等连接件固定安装在吹塑设备上，不易对不同结构的模具

进行更换，并且更换模具的同时模具中的冷却系统容易发生泄露，进而对吹塑设备造成损

坏。

发明内容

[0004] 有鉴于此，本发明提供一种塑料吹塑成型设备，以解决现有的吹塑成型装置在对

不同结构的塑料制品进行吹塑加工时，需要使用到不同的吹塑模具，而模具一般通过螺栓

等连接件固定安装在吹塑设备上，不易对不同结构的模具进行更换，并且更换模具的同时，

模具中的冷却系统容易发生泄露，进而对吹塑设备造成损坏的问题。

[0005] 本发明提供了一种塑料吹塑成型设备，具体包括：吹塑机主体；所述吹塑机主体的

左表面上固定连接有控制面板，吹塑机主体的左测后方安装有进塑斗，吹塑机主体的前方

设有出料板，吹塑机主体内部前方安装有吹塑机构；模具装配板，所述模具装配板设有两

处，两处模具装配板均通过推缸安装在吹塑机主体上，且模具装配板通过冷却液连接软管

连接吹塑机主体内部冷却液循环机构；模具外板，所述模具外板设有两处，两处模具外板分

别安装在两处模具装配板的内表面；吹塑内模，所述吹塑内模设有两处，两处吹塑内模通过

螺栓分别安装在两处模具外板的内表面上；锁定拉板，所述锁定拉板设有两处，两处锁定拉

板均活动连接在模具装配板上。

[0006] 进一步的，所述模具装配板为“L”形结构，且模具装配板的内表面上横向开设有装

配板内槽，装配板内槽的上槽面与下槽边缘处加工有内槽限位内缘。

[0007] 进一步的，所述模具装配板上固定连接有一处圆轴结构的导向插轴，导向插轴垂

直于模具装配板的左表面，导向插轴上套接有卸载辅助推簧，卸载辅助推簧的左端固定连

接在模具装配板的内表面上，导向插轴上滑动连接有圆环结构的辅助推板，辅助推板的左

表面固定连接卸载辅助推簧的右端。

[0008] 进一步的，所述模具装配板的内部左表面固定连接有两处冷却液连接管，冷却液

连接管垂直于模具装配板的左表面，冷却液连接管的右端密封，冷却液连接管的管体右端

开设有四处冷却管侧通口，模具装配板上前后贯穿开设有方形结构的卸载导向口，冷却液

连接管的外端连接冷却液连接软管。
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[0009] 进一步的，所述模具外板的内表面上呈曲形开设有外板冷却槽，外板冷却槽的两

端与模具外板的左表面连接位置开设有两处外冷却槽接口，外冷却槽接口内部加工有锥形

内壁结构的外接口锥形腔，外接口锥形腔的锥端朝左。

[0010] 进一步的，所述模具外板的外表面固定连接有八处对接滑轮，对接滑轮与装配板

内槽滚动连接，模具外板的外表面固定连接有导向推块，导向推块横向贯穿开设有导向穿

孔，导向穿孔滑动连接导向插轴，模具外板的外表面右侧固定连接有锁定楔板。

[0011] 进一步的，所述吹塑内模的外表面贴合模具外板的内表面，吹塑内模的外表面开

设有曲形结构的内模冷却槽，内模冷却槽的两端口位置开设有内冷却槽接口，内冷却槽接

口位于吹塑内模的左表面上，内冷却槽接口内表面加工有锥形结构的内接口锥形腔，内接

口锥形腔的锥端朝左。

[0012] 进一步的，所述内冷却槽接口内部活动连接有自锁锥形堵头，自锁锥形堵头的右

表面固定连接有堵头推簧，堵头推簧的右端固定连接在内冷却槽接口的右端，自锁锥形堵

头锥面贴合外接口锥形腔与内接口锥形腔的锥面。

[0013] 进一步的，所述锁定拉板为拱形架体，锁定拉板内表面固定连接有楔形锁柱，楔形

锁柱端部加工有斜面，楔形锁柱滑动连接在卸载导向口内部，锁定拉板的内表面上固定连

接有两处锁定复位拉簧。

[0014] 进一步的，所述锁定复位拉簧的里端固定连接模具装配板的外表面，常态下通过

锁定复位拉簧的拉紧作用使锁定拉板与模具装配板的外表面紧密贴合。

[0015] 有益效果是：1、本发明中的塑料吹塑成型装置在吹塑用模具上进行了改进，当使

用同一吹塑装置加工不同结构的塑料制品时，可以对吹塑装置的模具进行更换，更换时将

吹塑设备停止运行，并保持两模具呈展开状态，而后拉动锁定拉板，使楔形锁柱向外移动，

楔形锁柱脱离对锁定楔板的限位，使模具外板在卸载辅助推簧的推力作用下向右移动，即

可实现模具外板与吹塑内模组成的模具的拆卸；安装新的模具时，将对接滑轮通过模具装

配板右表面的装配板内槽插入，使对接滑轮与装配板内槽形成滚动连接即可将模具外板与

吹塑内模轻松推入模具装配板，随着模具外板的持续推入使导向插轴插入导向穿孔，并对

卸载辅助推簧产生挤压力，使卸载辅助推簧压缩，当随着模具外板与吹塑内模的持续左移，

锁定楔板与楔形锁柱的端部接触，并对楔形锁柱向外推顶，使锁定复位拉簧拉伸，楔形锁柱

外移，当锁定楔板推入至楔形锁柱的左侧时，锁定拉板与楔形锁柱在锁定复位拉簧的拉紧

作用进行复位，再次使楔形锁柱向里插入，此时楔形锁柱的左表面与锁定楔板的右表面紧

密贴合，使楔形锁柱对锁定楔板进行限位，从而实现对模具外板和吹塑内模的更换和安装，

可以看出，本申请中的吹塑装置中的吹塑模具可进行更换，可使用同一吹塑装置对不同结

构的塑料制品进行加工，吹塑模具拆卸、安装便捷，利于快速更换，利于对吹塑装置进行维

修和养护。

[0016] 2、本发明中的模具外板与吹塑内模组成的模具进行拆卸前，通过控制面板关闭吹

塑机主体自带的循环冷却系统，在模具外板与模具装配板对接的状态下，冷却液连接管插

入外冷却槽接口与内冷却槽接口形成的接口内部，并且对自锁锥形堵头进行推顶，使自锁

锥形堵头向右收缩，自锁锥形堵头的锥面与外接口锥形腔、内接口锥形腔不接触，使冷却槽

结构与冷却槽接通，使模具中的冷却液路呈接通状态，循环冷却系统可通过冷却液连接软

管向模具内部输送并循环冷却液，对模具进行冷却，而当模具外板与吹塑内模抽出过程中，
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随着模具外板与吹塑内模右移，自锁锥形堵头与冷却液连接管的右端脱离，自锁锥形堵头

在堵头推簧的作用下向左移动，通过锥形结构的自锁锥形堵头与外接口锥形腔、内接口锥

形腔紧密贴合，对冷却槽接口形成自动封堵，避免外板冷却槽与内模冷却槽中的冷却液泄

露，从而避免更换模具过程中发生冷却液泄露的情况。

[0017] 3、本申请中的模具外板与吹塑内模通过螺栓进行连接，在对设备进行养护或维修

时，可将模具外板与吹塑内模进行拆卸并分离，便于对外板冷却槽与内模冷却槽进行清洁，

便于设备的养护和维修。

附图说明

[0018] 图1是本发明的实施例的结构示意图；

图2是本发明的实施例底部的结构示意图；

图3是本发明的实施例右侧的结构示意图；

图4是本发明的实施例对开式模具的结构示意图；

图5是本发明的实施例模具分离状态下的结构示意图；

图6是本发明的实施例模具装配板内部的结构示意图；

图7是本发明的实施例模具外板外表面的结构示意图；

图8是本发明的实施例模具外板内表面的结构示意图；

图9是本发明的实施例模具装配板与模具外板对接状态下的结构示意图；

图10是本发明的实施例锁定拉板的结构示意图；

图11是本发明的实施例图6的A处局部放大的结构示意图；

图12是本发明的实施例图9的B处局部放大的结构示意图；

图13是本发明的实施例图10的C处局部放大的结构示意图。

[0019] 附图标记列表

1、吹塑机主体；2、控制面板；3、进塑斗；4、出料板；5、吹塑机构；6、模具装配板；

601、装配板内槽；602、内槽限位内缘；603、导向插轴；604、卸载辅助推簧；605、辅助推板；

606、冷却液连接管；607、冷却管侧通口；608、卸载导向口；7、模具外板；701、外板冷却槽；

702、外冷却槽接口；703、外接口锥形腔；704、对接滑轮；705、导向推块；706、导向穿孔；707、

锁定楔板；8、吹塑内模；801、内模冷却槽；802、内冷却槽接口；803、内接口锥形腔；804、自锁

锥形堵头；805、堵头推簧；9、锁定拉板；901、楔形锁柱；902、锁定复位拉簧；10、冷却液连接

软管。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图和实施例对本发明的实施方式作进一步详细描述。

[0021] 实施例一：请参考图1至图13所示：

本发明提供一种塑料吹塑成型设备，包括吹塑机主体1；吹塑机主体1的左表面上

固定连接有控制面板2，吹塑机主体1的左测后方安装有进塑斗3，吹塑机主体1的前方设有

出料板4，吹塑机主体1内部前方安装有吹塑机构5；模具装配板6，模具装配板6设有两处，两

处模具装配板6均通过推缸安装在吹塑机主体1上，且模具装配板6通过冷却液连接软管10

连接吹塑机主体1内部冷却液循环机构；模具外板7，模具外板7设有两处，两处模具外板7分
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别安装在两处模具装配板6的内表面；吹塑内模8，吹塑内模8设有两处，两处吹塑内模8通过

螺栓分别安装在两处模具外板7的内表面上；锁定拉板9，锁定拉板9设有两处，两处锁定拉

板9均活动连接在模具装配板6上。

[0022] 其中，模具装配板6为“L”形结构，且模具装配板6的内表面上横向开设有装配板内

槽601，装配板内槽601的上槽面与下槽边缘处加工有内槽限位内缘602，模具外板7的外表

面固定连接有八处对接滑轮704，对接滑轮704与装配板内槽601滚动连接起到导向的作用，

减轻模具外板7从模具装配板6上拆卸或安装过程中产生的摩擦力，减轻噪音，提高安装流

畅度。

[0023] 其中，模具装配板6上固定连接有一处圆轴结构的导向插轴603，导向插轴603垂直

于模具装配板6的左表面，导向插轴603上套接有卸载辅助推簧604，卸载辅助推簧604的左

端固定连接在模具装配板6的内表面上，导向插轴603上滑动连接有圆环结构的辅助推板

605，辅助推板605的左表面固定连接卸载辅助推簧604的右端。

[0024] 其中，模具装配板6的内部左表面固定连接有两处冷却液连接管606，冷却液连接

管606垂直于模具装配板6的左表面，冷却液连接管606的右端密封，冷却液连接管606的管

体右端开设有四处冷却管侧通口607，模具装配板6上前后贯穿开设有方形结构的卸载导向

口608，冷却液连接管606的外端连接冷却液连接软管10；通过冷却液连接软管10连接模具

与外置冷却系统，向模具内部输送冷却液，并使冷却液在模具内部循环，起到快速冷却模具

的效果。

[0025] 其中，模具外板7的内表面上呈曲形开设有外板冷却槽701，外板冷却槽701的两端

与模具外板7的左表面连接位置开设有两处外冷却槽接口702，外冷却槽接口702内部加工

有锥形内壁结构的外接口锥形腔703，外接口锥形腔703的锥端朝左，吹塑内模8的外表面贴

合模具外板7的内表面，吹塑内模8的外表面开设有曲形结构的内模冷却槽801，内模冷却槽

801的两端口位置开设有内冷却槽接口802，内冷却槽接口802位于吹塑内模8的左表面上，

内冷却槽接口802内表面加工有锥形结构的内接口锥形腔803，内接口锥形腔803的锥端朝

左；模具外板7与吹塑内模8通过螺钉进行对接连接，在对接状态下的模具外板7与吹塑内模

8的对接面处形成曲形管路结构的冷却槽，内冷却槽接口802内部活动连接有自锁锥形堵头

804，自锁锥形堵头804的右表面固定连接有堵头推簧805，堵头推簧805的右端固定连接在

内冷却槽接口802的右端，自锁锥形堵头804锥面贴合外接口锥形腔703与内接口锥形腔803

的锥面，在模具外板7与模具装配板6对接的状态下，冷却液连接管606插入外冷却槽接口

702与内冷却槽接口802形成的接口内部，并且对自锁锥形堵头804进行推顶，使自锁锥形堵

头804向右收缩，自锁锥形堵头804的锥面与外接口锥形腔703、内接口锥形腔803不接触，使

冷却槽结构与冷却槽接通，使模具中的冷却液路呈接通状态，循环冷却系统可通过冷却液

连接软管10向模具内部输送并循环冷却液，对模具进行冷却，而当模具外板7与吹塑内模8

抽出过程中，随着模具外板7与吹塑内模8右移，自锁锥形堵头804与冷却液连接管606的右

端脱离，自锁锥形堵头804在堵头推簧805的作用下向左移动，通过锥形结构的自锁锥形堵

头804与外接口锥形腔703、内接口锥形腔803紧密贴合，对冷却槽接口形成自动封堵，避免

外板冷却槽701与内模冷却槽801中的冷却液泄露，实现自动封堵的效果。

[0026] 其中，模具外板7的外表面固定连接有导向推块705，导向推块705横向贯穿开设有

导向穿孔706，导向穿孔706滑动连接导向插轴603，模具外板7的外表面右侧固定连接有锁
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定楔板707，锁定楔板707的斜面朝向左外方；锁定拉板9为拱形架体，锁定拉板9内表面固定

连接有楔形锁柱901，楔形锁柱901端部加工有斜面，楔形锁柱901滑动连接在卸载导向口

608内部，锁定拉板9的内表面上固定连接有两处锁定复位拉簧902；锁定复位拉簧902的里

端固定连接模具装配板6的外表面，常态下通过锁定复位拉簧902的拉紧作用使锁定拉板9

与模具装配板6的外表面紧密贴合；在常态下，模具外板7与吹塑内模8呈组装状态，并且模

具外板7与模具装配板6的内表面贴合，模具外板7的左端面与模具装配板6的内表面贴合，

楔形锁柱901的左表面与锁定楔板707的右表面紧密贴合，使楔形锁柱901对锁定楔板707进

行限位，实现模具装配板6对模具外板7的固定安装。

[0027] 实施例二：外板冷却槽701与内模冷却槽801的外边缘环绕密封安装有密封结构，

提高模具外板7与吹塑内模8对接后形成的冷却槽的密封性，减小冷却液泄露的几率。

[0028] 具体使用方式与作用：本发明中，当需要更换吹塑装置的模具进行对不同结构的

塑料制品进行加工时，可对吹塑装置的模具进行更换，更换时使两模具呈展开状态，向外拉

动锁定拉板9，使楔形锁柱901向外移动，楔形锁柱901脱离对锁定楔板707的限位，使模具外

板7在卸载辅助推簧604的推力作用下向右移动，即可轻松将模具从模具装配板6上抽出，实

现模具外板7与吹塑内模8组成的模具的拆卸，安装新的模具时，将对接滑轮704通过模具装

配板6右表面的装配板内槽601插入，使对接滑轮704与装配板内槽601形成滚动连接，并将

模具外板7与吹塑内模8向左推入模具装配板6，随着模具外板7的持续推入使导向插轴603

插入导向穿孔706，并对卸载辅助推簧604产生挤压力，使卸载辅助推簧604压缩，当随着模

具外板7与吹塑内模8的持续左移，锁定楔板707与楔形锁柱901的端部接触，并对楔形锁柱

901向外推顶，使锁定复位拉簧902拉伸，楔形锁柱901外移，当锁定楔板707推入至楔形锁柱

901的左侧时，锁定拉板9与楔形锁柱901在锁定复位拉簧902的拉紧作用进行复位，使楔形

锁柱901向里插入，使楔形锁柱901的左表面与锁定楔板707的右表面紧密贴合，通过楔形锁

柱901对锁定楔板707进行限位，从而实现了模具的更换和安装。
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图 2
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图 3
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图 4
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图 5
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图 6
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图 7
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图 8

图 9
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图 10
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图 11
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图 12

图 13

说　明　书　附　图 11/11 页

19

CN 116714224 A

19


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008

	DRA
	DRA00009
	DRA00010
	DRA00011
	DRA00012
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015
	DRA00016
	DRA00017
	DRA00018
	DRA00019


