[bookmark: _GoBack]铝铝泡罩包装机的维护保养方法
　　‌铝铝泡罩包装机的维护保养需围绕清洁、润滑、冷却系统管理、模具保护及规范启停操作五大核心环节展开，确保设备长期稳定运行与包装质量一致性‌。
 
　　一、日常清洁与卫生管理
 
　　每班次生产前后必须进行彻底清洁，防止药粉、碎屑或残留物影响设备运行和产品洁净度。
 
　　使用无纤维洁净布或浸有75%乙醇的抹布擦拭设备表面、加料斗、轨道及接触区域，避免细菌滋生或腐蚀金属部件。
 
　　热封辊表面易附着PVC碎屑或油污，需在加热状态下用细铜丝刷轻刷清理，切忌冷态刮擦损伤辊面，操作时手臂与辊面保持30cm以上距离以防烫伤。
 
　　及时清除废边、碎膜和结晶物，保持传送通道畅通，防止卡滞或主链条断裂。
 
　　二、润滑与传动系统维护
 
　　合理润滑可显著降低磨损，延长关键部件寿命。
 
　　按说明书要求，定期对链条、齿轮、导轨、轴承等运动部位加注‌钙基润滑脂或N46机械油‌，高速轴承建议使用锂基脂。
 
　　润滑不宜过量，薄层即可，防止油污流入加热区引发打火或污染药品接触区域。
 
　　每月检查轴承温度、链条张紧度及皮带磨损情况，发现异常及时调整或更换。
 
　　三、冷却与气动系统防护
 
　　铝铝包装机多采用双铝箔热封，加热强度高，冷却系统至关重要。
 
　　‌开机顺序‌：先开启冷却水→再启动加热部件→最后运行主机，防止干烧损坏加热板。
 
　　‌停机顺序‌：工作结束后先断电，待加热部件冷却至常温后再关闭水源、气源，避免热胀冷缩导致管路老化或密封圈失效。
 
　　压缩空气压力应维持在0.5～0.7MPa，定期检查气动元件(如电磁阀、气缸)是否漏气，确保封合压力稳定。
 
　　四、模具与成型部件保护
 
　　模具是影响泡罩成型质量的核心部件，需精细维护。
 
　　使用或存放时避免磕碰划伤，严禁叠放，应平置于专用木架或模具柜中，远离腐蚀性物质。
 
　　表面出现锈斑应及时用150#砂纸轻磨后涂防锈油，更换模具后需空车试运行确认成型正常。
 
　　定期检查冲裁刀刃口是否锋利，钝化或崩裂应及时修磨或更换，防止冲切不彻底造成废品堆积。
 
　　五、规范操作与长期停用处理
 
　　开机前应“点动”空运转3-5分钟，确认无异响、振动或跑偏现象后再正式投产。
 
　　工作中密切监控设备状态，发现异响、封合不良或参数漂移立即停机排查。
 
　　设备长时间闲置时，应排净水路、气路积水，用压缩空气吹干，各润滑点补涂防锈油，并罩上防尘罩存放于通风干燥处。
