冷冻切片机
1、 仪器介绍

（1）、固定/锁定手轮

在处理切片刀和样品、更换样品或休息之前，必须锁定手轮，并用护刀器盖住刀刃。

锁定手轮，请向外推锁杆。继续缓慢转动手轮，直到把手处于高位或低位，且手轮锁死。将锁杆向外推到头；轻轻摇动手轮，直到听到锁定机械到位的“咔哒”声。要松开手轮，请向冷冻箱的方向推动手轮上的锁杆。

（2）、安装切片刀/刀片架及调整间隙角
将切片刀或刀片架放在底座上，将间隙角（在切片刀/刀片架左边）调至 2°- 5° 左右，并用 4 号 Allen 六角扳手固定在底座的孔中。将刀架底座从正面推入燕尾导轨，用紧固锁杆紧固。若要移动底座，只能稍稍打开紧固锁杆，以防意外滑向样品头。若紧固距离不够，则紧固锁杆可移动。为此，将锁杆拉出，并移至下一位置。
（3）、控制面板区

从左往右依次为：负压吸引器控制，Peltier元件控制（快速冷冻台），冷冻箱温度控制，样品头温度控制（最冷按钮：直接选择最低温度-50），时间及除霜时间控制（显示出错信息），手动除霜按钮、键盘锁、照明灯开关，UVC控制，最右红色按钮为急停开关。
（4）、样品头: 先按锁盘键，再按加号键，开样品头，最低温度-50 ℃；按锁盘键，再按减号键：关闭样品头。平时不制冷，可关样品头。

（5）、箱体：其温度一般保持在-20 ℃，最低-35 ℃。

（6）、快速冷冻台：

PE为关闭状态；按下按钮后，显示屏从“PE”变为“10”，表示额外制冷时间为 10 分钟，显示屏将一直显示剩余制冷时间。一旦仅剩 4 分钟，“4”后会出现一点，此时，可再次按下 按钮，将Peltier 元件提前关闭。
为避免结冰，只有冷冻箱温度达到 -5 °C时，才可开启样品头和 Peltier。
（7）、键盘锁：长按 5s ，时间表间的两点消失，表示锁住。
（8）、照明灯：切片时打开，不切时关闭。

（9）、手动除霜键：按一下，听到滴的一声响，样品头开始除霜；按加减键：箱体开始除霜。 除霜前必须清除所有样品！
（10）、电动粗进控制面板
从上往下依次为：样品回缩指示灯，修块和切片厚度显示屏，回缩量控制，修块、切片切换键，摆动模式建，迅速将样品头移回原位（锁定），缓慢后移样品头——短暂按下样品将回缩 20 μm，前移样品头——短暂按下样品将前进20 μm，快进样品头。

修块厚度1-600um，切片厚度1-100um。
粗进时：双速电动粗进用于快速将样品移向切片刀。双箭头按钮以 900 μm/s 的速度移动样品；单箭头按钮以 300 μm/s 的速度移动样品。
切片时：按一下快速键，开始快速后移至最后端（原位)。当样品头移动时，LED闪烁。到达最后端（原位）时，LED亮起。按任何一个粗进按钮可停止回缩。开始快速后移至最后端（原位）。只要按住按钮，将一直移动。短暂按下慢速回缩按钮，样品回缩 20 μm。开始缓慢向切片刀前移。进样时按住慢速进样按钮。短暂按下慢速进样按钮将进样 20 μm。 开始快速向切片刀前移。当样品头移动时，LED闪烁。到达最前端时，LED亮起。
手动切片时：选择 ROCK（摆动）操作模式（LED 亮起）。必须启用回缩！切片时，前后稍稍（约 1/4 圈）转动手轮（摆动模式）仅限后部（手轮约在 12 至 3 点的位置之间）。仪器将通过电子方法检测旋转方向的每次改变，并自动转变为进样或回缩运动。
2、 操作步骤

（1）、将加工材料，如刀片盒或切片刀（装在刀盒内）、刷子、镊子或样品针等放入冷冻箱，若需要，也包括样品托。
（2）、开机。仪器在使用前应提前一天开机（至少 4h），才能达到最佳切片温度。

（3）、放入取好的样品，启动快速冷冻台（一般 10min 后，冷冻自动结束，至少6min可手动关闭）；1～2min后（包埋剂变白后）放冷冻锤，使样品受冷均匀。 

（4）、将冷冻好的样品插入样品头上。 把防卷板折到一边，插入已经预冷的切片刀。（新切片初次使用前，先用丙酮或酒精清除油脂。）
（5）、选择合适的厚度进行修片。 

（6）、根据试验需要，调节切片厚度。 

（7）、转动手柄进行切片。 

（8）、将切好的样品，粘与载玻片上。 

三、注意事项

1 ）仪器在使用前应提前一天开机（至少 4h），才能达到最佳切片温度。 

2 ）若停电在0.5h 之内，可继续使用；在开机状态停电 0.5h 以上，等来电时，应首先关机，推开玻璃窗，晾3 天以上才能再次使用。 

3 ）为使仪器在良好的状态下工作，室温越低越好，室温不要超过 28℃。 

4 ）注意每切完一次，将手动柄上锁，以防柄动，在最上方才能锁住。 

5 ）刀片为一次性的，新刀片换上后至少冷藏 0.5h 以上后方可使用。 

6 ）在除霜后的半个小时内不能切片；因此一般不手动除霜，设定时间使仪器在 24h 内自动除霜一次。

7）一般设置温度：冷冻箱-20℃，样品头-20℃。一般生物组织工作箱温度-15℃。
8）建议每天首次切片前，先摇动切片手轮20圈以上，以除去粘在活动部件上的薄冰，然后才按动快进键切片。这样可以延长快进微电机寿命。
