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(57)摘要

一种吹塑机的脉动式冷却吹气装置及其吹

气方法，步骤：熔融的塑料型坯进入模具后，由第

一、第二吹针将塑料型坯撑开，模具开始合模，压

力气源装置工作而将压力空气供给吹气总系统，

吹气总系统包括吹气气路和控制气路；在料坯撑

开到位，开始低压吹气，吹气结束后，切换到高压

吹气；气经第一分配气路的高压气路，再经第一

调压阀及第一角座阀后分成第一和第二吹气路

向模具内吹气；保压结束后，第二吹气路为通气

路，第一吹气路为放气通路，第一消音器通并开

始放气，第一吹气路为常通气路，第二吹气路为

放气路，第二消音器通并开始放气。简化结构，方

便配置；满足短时间内频繁启动且反应灵敏的要

求；动作可靠；提高热交换效率，减少能耗及减小

噪声。
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1.一种吹塑机的脉动式冷却吹气装置，其特征在于包括一压力气源装置(1)和一吹气

总系统(2)，压力气源装置(1)与吹气总系统(2)管路连接，而该吹气总系统(2)包括吹气气

路(21)和控制气路(22)，在吹气气路(21)上设置有空气过滤调压装置(211)，而在控制气路

(22)上设置有调压过滤干燥装置(221)；一第一电磁阀Ⅰ(3a)、一第二电磁阀Ⅱ(3b)、一第三

电磁阀Ⅲ(3c)、一第四电磁阀Ⅳ(3d)、一第五电磁阀Ⅴ(3e)和一第六电磁阀Ⅵ(3f)，该第一

电磁阀Ⅰ(3a)、第二电磁阀Ⅱ(3b)、第三电磁阀Ⅲ(3c)、第四电磁阀Ⅳ(3d)、第五电磁阀Ⅴ

(3e)和第六电磁阀Ⅵ(3f)连接在所述控制气路(22)上；一第一分配气路Ⅰ(4)，该第一分配

气路Ⅰ(4)包括高压路(41)和低压路(42)，该高压路(41)以及低压路(42)与所述的吹气气路

(21)引出所述空气过滤调压装置(211)的一端连接，并且在高压路(41)上连接有一第一调

压阀Ⅰ(411)和一第一角座阀Ⅰ(412)，该第一角座阀Ⅰ(412)与所述第一电磁阀Ⅰ(3a)连接，在

低压路(42)上连接有一第二调压阀Ⅱ(421)和一第二角座阀Ⅱ(422)，该第二角座阀Ⅱ

(422)与所述第二电磁阀Ⅱ(3b)连接；一第二分配气路Ⅱ(5)，该第二分配气路Ⅱ(5)包括一

第一吹气路Ⅰ(51)和一第二吹气路Ⅱ(52)，该第一吹气路Ⅰ(51)以及第二吹气路Ⅱ(52)的一

端均与所述第一分配气路Ⅰ(4)连接，而该第一吹气路Ⅰ(51)和第二吹气路Ⅱ(52)的另一端

分别与第一吹针Ⅰ(6a)以及第二吹针Ⅱ(6b)连接，并且在第一吹气路Ⅰ(51)上设置有一第三

角座阀Ⅲ(511)，该第三角座阀Ⅲ(511)与所述第三电磁阀Ⅲ(3c)连接，在第二吹气路Ⅱ

(52)上设置有一第四角座阀Ⅳ(521)，该第四角座阀Ⅳ(521)与所述第四电磁阀Ⅳ(3d)连

接，在第一吹气路Ⅰ(51)上还设置有一第五角座阀Ⅴ(512)，该第五角座阀Ⅴ(512)与所述的

第五电磁阀Ⅴ(3e)连接，并且在第五角座阀Ⅴ(512)上连接有一第一消音器Ⅰ(7a)，在第二

吹气路Ⅱ(52)上还设置有一第六角座阀Ⅵ(522)，该第六角座阀Ⅵ(522)与所述的第六电磁

阀Ⅵ(3f)连接，并且在第六角座阀Ⅵ(522)上连接有一第二消音器Ⅱ(7b)。

2.根据权利要求1所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置，其特征在于所述的压力气源

装置(1)为空气压缩机或供气泵。

3.根据权利要求1所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置，其特征在于所述的空气过滤

调压装置(211)包括一空气过滤器(2111)、一减压阀(2112)和一油雾器(2113)，减压阀

(2112)位于空气过滤器(2111)与油雾器(2113)之间，而空气过滤器(2111)在所述吹气路

(21)上的位置位于吹气气路朝向压力气源装置(1)的一端，所述高压路(41)以及低压路

(42)与所述吹气气路(21)出所述油雾器(2113)的一端连接。

4.根据权利要求1所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置，其特征在于所述的调压过滤

干燥装置(221)包括彼此左右设置在所述控制气路(22)上的一压力调节阀(2211)和一空滤

器(2212)。

5.根据权利要求1所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置，其特征在于在所述高压气路

(41)上并且在所述第一调压阀Ⅰ(411)与所述第一角座阀Ⅰ(412)之间的位置设置有一第一

压力指示表Ⅰ(413)；在所述低压气路(42)上并且在所述第二调压阀Ⅱ(421)与第二角座阀

Ⅱ(422)之间的位置设置有一第二压力指示表Ⅱ(423)。

6.根据权利要求4所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置，其特征在于在所述的控制气

路(22)上并且在位于所述压力调节器(2211)的右侧的位置设置有一压力显示器(222)。

7.一种如权利要求1所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置的吹气方法，其特征在于包

括以下步骤：
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A)初始状态，熔融的塑料型坯进入模具(8)后，由第一吹针Ⅰ(6a)以及第二吹针Ⅱ(6b)

将塑料型坯撑开，模具(8)开始合模，压力气源装置(1)工作而将压力空气供给管路连接的

吹气总系统(2)，该吹气总系统(2)包括吹气气路(21)和控制气路(22)；

B)低压吹气，在料坯撑开到位，开始低压吹气，与控制气路(22)连接的第二电磁阀Ⅱ

(3b)、第三电磁阀Ⅲ(3c)和第四电磁阀Ⅳ(3d)通电，第二角座阀Ⅱ(422)、第三角座阀Ⅲ

(511)以及第四角座阀Ⅳ(521)成为通路，其余电磁阀处于断电状态，气经第一分配气路Ⅰ

(4)的低压气路(42)，再经第二调压阀Ⅱ(421)以及第二角座阀Ⅱ(422)后分成第二分配气

路Ⅱ(5)的第一吹气路Ⅰ(51)和第二吹气路Ⅱ(52)，并且由第一吹针Ⅰ(6a)以及第二吹针Ⅱ

(6b)同时向模具(8)内吹气，在吹气结束后，切换到高压吹气；

C)高压吹气，与控制气路(22)连接的第一电磁阀Ⅰ(3a)、第三电磁阀Ⅲ(3c)、和第四电

磁阀Ⅳ(3d)通电，第一角座阀Ⅰ(412)、第三角座阀Ⅲ(511)和第四角座阀Ⅳ(521)成为通路，

其它电磁阀处于断电状态，气经第一分配气路Ⅰ(4)的高压气路(41)，再经第一调压阀Ⅰ

(411)以及第一角座阀Ⅰ(412)后分成第一吹气路Ⅰ(51)和第二吹气路Ⅱ(52)并且由第一吹

针Ⅰ(6a)以及第二吹针Ⅱ(6b)同时向模具(8)内吹气，并且控制吹气时间，吹气结束后保压；

D)放气，在步骤C)所述的保压结束后，第一电磁阀Ⅰ(3a)通电，第一角座阀Ⅰ(412)接通，

高压气路(41)成为常通路，第四电磁阀Ⅳ(3d)以及第五电磁阀Ⅴ(3e)通电，第二吹气路Ⅱ

(52)成为通气路，而第一吹气路Ⅰ(51)成为放气通路，第五角座阀Ⅴ(512)开，第一消音器Ⅰ

(7a)通并开始放气，一段时间后，第四电磁阀Ⅳ(3d)以及第五电磁阀Ⅴ(3e)关闭，而第三电

磁阀Ⅲ(3c)以及第六电磁阀Ⅵ(3f)开启，第六角座阀Ⅵ(522)通，第一吹气路Ⅰ(51)成为常

通气路，而第二吹气路Ⅱ(52)成为放气路，第二消音器Ⅱ(7b)通并开始放气。

8.根据权利要求7所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置的吹气方法，其特征在于步骤

C)中所述的控制吹气时间是将吹气时间控制为40-70s。

9.根据权利要求7所述的吹塑机的脉动式冷却吹气装置的吹气方法，其特征在于步骤

C)中所述保压的压力为0.6-0.8MPa，保压时间为10-20s。
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吹塑机的脉动式冷却吹气装置及其吹气方法

技术领域

[0001] 本发明属于中空塑料制品成型技术领域，具体涉及一种吹塑机的脉动式冷却吹气

装置，并且还涉及其吹气方法。

背景技术

[0002] 上面提及的吹塑机可在公开的中国专利文献中见诸，如CN201941151U推荐有“塑

料容器全自动中空成型机”和CN202162995U提供有“大型塑料容器全自动中空成型机”，等

等。通过对并非限于前面例举的专利文献的阅读并且结合专业常识可知：前述的中空成型

机的功用是以吹制方式获得中空塑料容器的，中空塑料容器如用于灌装医化原料、油品、各

类助剂、各种溶剂、添加剂、危化品等的包装桶、水箱、油箱、各种码垛桶及管状构件，等等。

[0003] 前述的吹气装置是吹塑机的整体结构体系中的组成部分并且在公开的中国专利

文献中同样可以见诸，典型的如CN109702993A介绍的“一种吹塑机的吹气系统及其吹气工

艺”，该专利虽然能够体现在其说明书第0014段记载的技术效果，但是就结构而言，由于使

用的气源为压缩空气冷冻装置，又由于需要使用液体雾化机构等等，因而结构相对复杂，不

仅不利于制作与使用，而且不便于节能；就方法（专利称“工艺”）而言，由于需要依次经初始

状态、吹气杆头部冷却、型坯吹胀、高压成型、高压换气排热、雾化冷却和吹干并排气等步

骤，因而工艺过程冗长，并不能达到期望的吹制成型效率。鉴于前述，有必要加以合理改进，

下面将要介绍的技术方案便是在这种背景下产生的。

发明内容

[0004] 本发明的首要任务在于提供一种有助于显著简化结构而得以方便配置于吹塑机

并且方便使用、有利于体现优异的控制效果而得以满足在短时间内频繁启动并且反应灵

敏、有益于保障动作的可靠性而得以体现理想的脉动吹气效果、有便于在制品冷却吹气时

进行吹气排气循环而得以使制品内部的热量排至外界且既可提高热交换效率又能减少压

缩空气的消耗以及减小噪声的吹塑机的脉动式冷却吹气装置。

[0005] 本发明的另一任务在于提供一种吹塑机的脉动式冷却吹气装置的吹气方法，该方

法有助于显著缩短工艺流程而得以提高制品生产效率并且满足工业化放大生产要求、有利

于保障脉动式冷却吹气装置的所述技术效果得以全面体现。

[0006] 本发明的首要任务是这样来完成的，一种吹塑机的脉动式冷却吹气装置，包括一

压力气源装置和一吹气总系统，压力气源装置与吹气总系统管路连接，而该吹气总系统包

括吹气气路和控制气路，在吹气气路上设置有空气过滤调压装置，而在控制气路上设置有

调压过滤干燥装置；一第一电磁阀Ⅰ、一第二电磁阀Ⅱ、一第三电磁阀Ⅲ、一第四电磁阀Ⅳ、

一第五电磁阀Ⅴ和一第六电磁阀Ⅵ，该第一电磁阀Ⅰ、第二电磁阀Ⅱ、第三电磁阀Ⅲ、第四电

磁阀Ⅳ、第五电磁阀Ⅴ和第六电磁阀Ⅵ连接在所述控制气路上；一第一分配气路Ⅰ，该第一

分配气路Ⅰ包括高压路和低压路，该高压路以及低压路与所述的吹气气路引出所述空气过

滤调压装置的一端连接，并且在高压路上连接有一第一调压阀Ⅰ和一第一角座阀Ⅰ，该第一
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角座阀Ⅰ与所述第一电磁阀Ⅰ连接，在低压路上连接有一第二调压阀Ⅱ和一第二角座阀Ⅱ，

该第二角座阀Ⅱ与所述第二电磁阀Ⅱ连接；一第二分配气路Ⅱ，该第二分配气路Ⅱ包括一

第一吹气路Ⅰ和一第二吹气路Ⅱ，该第一吹气路Ⅰ以及第二吹气路Ⅱ的一端均与所述第一分

配气路Ⅰ连接，而该第一吹气路Ⅰ和第二吹气路Ⅱ的另一端分别与第一吹针Ⅰ以及第二吹针

Ⅱ连接，并且在第一吹气路Ⅰ上设置有一第三角座阀Ⅲ，该第三角座阀Ⅲ与所述第三电磁阀

Ⅲ连接，在第二吹气路Ⅱ上设置有一第四角座阀Ⅳ，该第四角座阀Ⅳ与所述第四电磁阀Ⅳ

连接，在第一吹气路Ⅰ上还设置有一第五角座阀Ⅴ，该第五角座阀Ⅴ与所述的第五电磁阀Ⅴ

连接，并且在第五角座阀Ⅴ上连接有一第一消音器Ⅰ，在第二吹气路Ⅱ上还设置有一第六角

座阀Ⅵ，该第六角座阀Ⅵ与所述的第六电磁阀Ⅵ连接，并且在第六角座阀Ⅵ上连接有一第

二消音器Ⅱ。

[0007] 在本发明的一个具体的实施例中，所述的压力气源装置为空气压缩机或供气泵。

[0008] 在本发明的另一个具体的实施例中，所述的空气过滤调压装置包括一空气过滤

器、一减压阀和一油雾器，减压阀位于空气过滤器与油雾器之间，而空气过滤器在所述吹气

路上的位置位于吹气气路朝向压力气源装置的一端，所述高压路以及低压路与所述吹气气

路出所述油雾器的一端连接。

[0009] 在本发明的又一个具体的实施例中，所述的调压过滤干燥装置包括彼此左右设置

在所述控制气路上的一压力调节阀和一空滤器。

[0010] 在本发明的再一个具体的实施例中，在所述高压气路上并且在所述第一调压阀Ⅰ

与所述第一角座阀Ⅰ之间的位置设置有一第一压力指示表Ⅰ；在所述低压气路上并且在所述

第二调压阀Ⅱ与第二角座阀Ⅱ之间的位置设置有一第二压力指示表Ⅱ。

[0011] 在本发明的还有一个具体的实施例中，在所述的控制气路上并且在位于所述压力

调节器的右侧的位置设置有一压力显示器。

[0012] 本发明的另一任务是这样来完成的，一种吹塑机的脉动式冷却吹气装置的吹气方

法，包括以下步骤：

A)初始状态，熔融的塑料型坯进入模具后，由第一吹针Ⅰ以及第二吹针Ⅱ将塑料型坯撑

开，模具开始合模，压力气源装置工作而将压力空气供给管路连接的吹气总系统，该吹气总

系统包括吹气气路和控制气路；

B)低压吹气，在料坯撑开到位，开始低压吹气，与控制气路连接的第二电磁阀Ⅱ、第三

电磁阀Ⅲ和第四电磁阀Ⅳ通电，第二角座阀Ⅱ、第三角座阀Ⅲ以及第四角座阀Ⅳ成为通路，

其余电磁阀处于断电状态，气经第一分配气路Ⅰ的低压气路，再经第二调压阀Ⅱ以及第二角

座阀Ⅱ后分成第二分配气路Ⅱ的第一吹气路Ⅰ和第二吹气路Ⅱ，并且由第一吹针Ⅰ以及第二

吹针Ⅱ同时向模具内吹气，在吹气结束后，切换到高压吹气；

C)高压吹气，与控制气路连接的第一电磁阀Ⅰ、第三电磁阀Ⅲ、和第四电磁阀Ⅳ通电，第

一角座阀Ⅰ、第三角座阀Ⅲ和第四角座阀Ⅳ成为通路，其它电磁阀处于断电状态，气经第一

分配气路Ⅰ的高压气路，再经第一调压阀Ⅰ以及第一角座阀Ⅰ后分成第一吹气路Ⅰ和第二吹气

路Ⅱ并且由第一吹针Ⅰ以及第二吹针Ⅱ同时向模具内吹气，并且控制吹气时间，吹气结束后

保压；

D)放气，在步骤C)所述的保压结束后，第一电磁阀Ⅰ通电，第一角座阀Ⅰ接通，高压气路

成为常通路，第四电磁阀Ⅳd以及第五电磁阀Ⅴ通电，第二吹气路Ⅱ成为通气路，而第一吹
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气路Ⅰ成为放气通路，第五角座阀Ⅴ开，第一消音器Ⅰ通并开始放气，一段时间后，第四电磁

阀Ⅳ以及第五电磁阀Ⅴ关闭，而第三电磁阀Ⅲ以及第六电磁阀Ⅵ开启，第六角座阀Ⅵ通，第

一吹气路Ⅰ成为常通气路，而第二吹气路Ⅱ成为放气路，第二消音器Ⅱ通并开始放气。

[0013] 在本发明的更而一个具体的实施例中，步骤C)中所述的控制吹气时间是将吹气时

间控制为40-70s。

[0014] 在本发明的进而一个具体的实施例中，步骤C)中所述保压的压力为0.6-0.8MPa，

保压时间为10-20s。

[0015] 本发明提供的技术方案的技术效果在于：由于无需使用压缩空气冷冻装置以及液

体雾化机构等，因而得以简化结构，既可方便配置于吹塑机，又能方便使用；由于由电磁阀

对角座阀进行控制，因而能满足短时间内频繁启动并且反应灵敏的要求；由于气路结构合

理并且电磁阀以及角座阀的设置优化，因而得以使保障动作的可靠性并体现理想的脉动效

果；由于在制品冷却吹气时进行排气循环，因而得以使制品内部的热量排至外界且既可提

高热交换效率，又能减少压缩空气的消耗以及减小噪声；提供的吹气方法有助于显著缩短

工艺流程而得以提高生产效率并且满足工业化放大生产要求以及能全面地体现吹塑机的

脉动式冷却吹气装置的所述技术效果。

附图说明

[0016] 图1为本发明吹塑机的脉动式冷却吹气装置的示意图。

具体实施方式

[0017] 请参见图1，示出了一压力气源装置1和一吹气总系统2，压力气源装置1与吹气总

系统2管路连接，而该吹气总系统2包括吹气气路21和控制气路22，在吹气气路21上设置有

空气过滤调压装置211，而在控制气路22上设置有调压过滤干燥装置221；示出了一第一电

磁阀Ⅰ3a、一第二电磁阀Ⅱ3b、一第三电磁阀Ⅲ3c、一第四电磁阀Ⅳ3d、一第五电磁阀Ⅴ3e和

一第六电磁阀Ⅵ3f，该第一电磁阀Ⅰ3a、第二电磁阀Ⅱ3b、第三电磁阀Ⅲ3c、第四电磁阀Ⅳ

3d、第五电磁阀Ⅴ3e和第六电磁阀Ⅵ3f连接在前述控制气路22上；示出了一第一分配气路Ⅰ

4，该第一分配气路Ⅰ4包括高压路41和低压路42，该高压路41以及低压路42与前述的吹气气

路21引出前述空气过滤调压装置211的一端连接，并且在高压路41上连接有一第一调压阀Ⅰ

411和一第一角座阀Ⅰ412，该第一角座阀Ⅰ412与前述第一电磁阀Ⅰ3a连接，在低压路42上连

接有一第二调压阀Ⅱ421和一第二角座阀Ⅱ422，该第二角座阀Ⅱ422与前述第二电磁阀Ⅱ

3b连接；示出了一第二分配气路Ⅱ5，该第二分配气路Ⅱ5包括一第一吹气路Ⅰ51和一第二吹

气路Ⅱ52，该第一吹气路Ⅰ51以及第二吹气路Ⅱ52的一端均与前述第一分配气路Ⅰ4连接，而

该第一吹气路Ⅰ51和第二吹气路Ⅱ52的另一端分别与第一吹针Ⅰ6a以及第二吹针Ⅱ6b连接，

并且在第一吹气路Ⅰ51上设置有一第三角座阀Ⅲ511，该第三角座阀Ⅲ511与前述第三电磁

阀Ⅲ3c连接，在第二吹气路Ⅱ52上设置有一第四角座阀Ⅳ521，该第四角座阀Ⅳ521与前述

第四电磁阀Ⅳ3d连接，在第一吹气路Ⅰ51上还设置有一第五角座阀Ⅴ512，该第五角座阀Ⅴ

512与前述的第五电磁阀Ⅴ3e连接，并且在第五角座阀Ⅴ512上连接有一第一消音器Ⅰ7a，在

第二吹气路Ⅱ52上还设置有一第六角座阀Ⅵ522，该第六角座阀Ⅵ522与前述的第六电磁阀

Ⅵ3f连接，并且在第六角座阀Ⅵ522上连接有一第二消音器Ⅱ7b。
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[0018] 在本实施例中，前述的压力气源装置1为空气压缩机，但也可以使用能产生压力空

气的供气泵。

[0019] 继续见图1，前述的空气过滤调压装置211包括一空气过滤器2111、一减压阀2112

和一油雾器2113，减压阀2112位于空气过滤器2111与油雾器2113之间，而空气过滤器2111

在前述吹气路21上的位置位于吹气气路朝向压力气源装置1的一端，前述高压路41以及低

压路42与前述吹气气路21出前述油雾器2113的一端连接。

[0020] 前述的调压过滤干燥装置221包括彼此左右设置在前述控制气路22上的一压力调

节阀2211和一空滤器2212。

[0021] 优选地，在前述高压气路41上并且在前述第一调压阀Ⅰ411与前述第一角座阀Ⅰ412

之间的位置设置有一第一压力指示表Ⅰ413；在前述低压气路42上并且在前述第二调压阀Ⅱ

421与第二角座阀Ⅱ422之间的位置设置有一第二压力指示表Ⅱ423。

[0022] 优选地，在前述的控制气路22上并且在位于前述压力调节器2211的右侧的位置设

置有一压力显示器222。

[0023] 上述由图1所示的吹塑机的脉动式冷却吹气装置的吹气方法包括如下步骤：

A)初始状态，熔融的塑料型坯进入模具8后，由第一吹针Ⅰ6a以及第二吹针Ⅱ6b将塑料

型坯撑开至一定的宽度，模具8开始合模，压力气源装置1即前述的空气压缩机或能产生压

力空气的供气泵工作而将压力空气供给管路连接的吹气总系统2，该吹气总系统2包括吹气

气路21和控制气路22，在吹气管路21上设置有空气过滤调压装置211，该空气过滤调压装置

211包括空气过滤器2111、减压阀2112以及油雾器2113，并且该三个部件以图1所示位置状

态自左向右依次设置于吹气气路21上，在控制气路22上设置有调压过滤干燥装置221，该调

压过滤干燥装置221包括一压力调节器2211和一空滤器2212，该两个部件以图1所示位置状

态自左向右依次设置，并且在对应于即位于压力调节器2211的左侧还设置有一压力显示器

222，在图1中还示出了上面已提及的模具8的模腔81（即模具内腔），在图1中还示出了位于

压力调节器2211左侧的用于揭示经压力调节器2211调节后的气体压力的一压力显示器

222，还示出了构成于模具8上的模具冷却水通道82；

B)低压吹气，在料坯即料胚撑开到位，开始低压吹气，与控制气路22连接的第二电磁阀

Ⅱ3b、第三电磁阀Ⅲ3c和第四电磁阀Ⅳ3d通电，第二角座阀Ⅱ422、第三角座阀Ⅲ511以及第

四角座阀Ⅳ521成为通路，其余电磁阀处于断电状态，气（即低压气）经第一分配气路Ⅰ4的低

压气路42，再经第二调压阀Ⅱ421以及第二角座阀Ⅱ422后分成第二分配气路Ⅱ5的第一吹

气路Ⅰ51和第二吹气路Ⅱ52，并且由第一吹针Ⅰ6a以及第二吹针Ⅱ6b同时向模具8内吹气，在

吹气计时结束后，切换到高压吹气，在图1中示出了设置于低压气路42上的并且位于第二调

压阀Ⅱ421与第二角座阀Ⅱ422之间的用于揭示经第二调压阀Ⅱ421调节后的气体压力的第

二压力指示表Ⅱ423；

C)高压吹气，与控制气路22连接的第一电磁阀Ⅰ3a、第三电磁阀Ⅲ3c、和第四电磁阀Ⅳ

3d通电，第一角座阀Ⅰ412、第三角座阀Ⅲ511和第四角座阀Ⅳ521成为通路，其它电磁阀处于

断电状态，气（即高压气）经第一分配气路Ⅰ4的高压气路41，再经第一调压阀Ⅰ411以及第一

角座阀Ⅰ412后分成第一吹气路Ⅰ51和第二吹气路Ⅱ52并且由第一吹针Ⅰ6a以及第二吹针Ⅱ

6b同时向模具8内吹气，控制吹气时间为40-70s（依据不同的吹塑机机型而在40s-70s范围

调节），停止吹气并在0.6-0.8MPa下保压10-20s，在图1中示出了设置于高压气路41上的并
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且位于第一调压阀Ⅰ411与第一角座阀Ⅰ412之间的用于揭示经第一调压阀Ⅰ411调压后的气

体压力的一第一压力指示表Ⅰ413；

D)放气，在步骤C)前述的保压结束后，第一电磁阀Ⅰ3a通电，第一角座阀Ⅰ412接通，高压

气路41成为常通路，第四电磁阀Ⅳ3d以及第五电磁阀Ⅴ3e通电，第二吹气路Ⅱ52成为通气

路，而第一吹气路Ⅰ51成为放气通路，第五角座阀Ⅴ512开，第一消音器Ⅰ7a通并开始放气，一

段时间后，第四电磁阀Ⅳ3d以及第五电磁阀Ⅴ3e关闭，而第三电磁阀Ⅲ3c以及第六电磁阀

Ⅵ3f开启，第六角座阀Ⅵ522通，第一吹气路Ⅰ51成为常通气路，而第二吹气路Ⅱ52成为放气

路，第二消音器Ⅱ7b通并开始放气。

[0024] 综上所述，本发明提供的技术方案弥补了已有技术中的缺憾，顺利地完成了发明

任务，如实地兑现了申请人在上面的技术效果栏中载述的技术效果。
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