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　　‌超低温粉碎机的维护保养方法‌主要包括日常清洁、润滑管理、易损件检查、电气系统维护、冷却系统防护及安全操作等关键环节，确保设备长期稳定运行和粉碎质量。
 
　　一、日常清洁与检查
 
　　每次使用后必须及时清理粉碎仓、进料口、出料口及腔体内部残留的药粉或物料碎屑，防止结块堵塞或交叉污染。建议使用软毛刷或压缩空气进行吹扫，避免硬物刮伤内壁。同时检查设备外观是否有破损、密封是否完好，确认防护罩、安全门关闭到位。
 
　　二、润滑与传动部件保养
 
　　设备的主轴、轴承、齿轮等运动部件需定期加注专用润滑油或黄油，防止因摩擦过热导致磨损。例如，主轴轴承每运行2000小时补充一次润滑脂，填充量不超过腔体的3/4；分级轴承每100小时、电机轴承每400小时加注二号极压复合锂基脂。冬季应选用低温润滑油脂，防止凝固。
 
　　三、易损件监测与更换
 
　　刀片、筛网、锤头、衬圈、研磨介质等属于高频损耗部件，应每日检查其磨损情况。一旦发现刀片变钝、筛网破损或研磨介质开裂，应及时成套更换，避免因偏重引发振动异常或粉碎粒度不均。更换时使用原厂或匹配型号配件，并做好静平衡处理。
 
　　四、电气与控制系统维护
 
　　定期检查控制面板、电缆接线、按钮指示灯是否正常工作，确保接地可靠、无松动或老化现象。电机运行中若出现过热、异响或电流异常，应立即停机排查。控制柜内要保持干燥清洁，必要时加装防潮装置，尤其在高温高湿环境中需加强巡检。
 
　　五、冷却系统专项维护
 
　　超低温粉碎机依赖液氮或水冷系统实现低温作业，必须重点防护：
 
　　‌液氮冷却型‌：定期检查液氮储存罐、管路连接处有无泄漏，确保制冷剂充足；长时间停机前需排空残余冷却液，防止冻堵。
 
　　‌水冷循环型‌：使用去离子水或软水，避免水垢沉积影响散热效率；每3–6个月更换一次冷却水，清理水箱杂质，检查水泵、管道通畅性及散热风扇运转状态。
 
　　冬季运行时，应添加防冻冷却液，每日停机后排空积水以防冻裂。
 
　　六、安全操作与长期存放
 
　　所有维护操作必须在断电、停机并悬挂“维护中”标识后进行，穿戴防护手套和口罩，避免接触锐利部件或粉尘。维护完成后需空载试运行5–10分钟，确认无异响、温度正常后再投入生产。
 
　　若设备长期停用(超过1个月)，应彻底清洗内外部，涂抹防锈油，密封进料出料口，存放于干燥通风处，并定期启动试机以保持部件灵活性。
