
1.1 叶片加料

叶片加料工序岗位操作手册



第一节 工序概述

一、设备简介

制丝车间叶片加料工序为昆船 SJ1527 型加料机，配套昆船 SJ1527 型加料装置，额定生产能力

9600Kg/h。加料前设置单层筛网筛除 6.0mm以下碎片至下方小振筛，小振筛再筛除 1.0mm 以下碎片；

加料滚筒前设置电子皮带对叶片进行计量，并按设定加料比例控制加料流量计施加糖料，配置两套独

立的加料管路及喷嘴。

二、工艺任务

1.按照配方规定将料液准确均匀地施加到烟片上，改善烟片的感官特性和物理性能。

2.适当提高烟片的含水率和温度。

三、质量要求

加料后烟片质量指标

指标 要求 检测点

含水率/% 18.0~21.0
加料出口含水率允差/% ±1.0

温度/℃ 40~65



温度允差/℃ ±3
总体加料精度/% ≤1.0

瞬时加料比例变异系数/% ≤1.0

四、技术要点

1.加料前应配置筛分系统，可设置不同孔径多层筛网，充分筛除 6 mm 以下的碎片，1.0 mm 以

上的碎片应回收利用。

2.蒸汽、水、压缩空气工作压力符合工艺设计要求，蒸汽、水、料液计量、控制准确。

3.料液施加量与物料流量同步，施加均匀，加料后物料中料液含量符合产品设计要求。

4.加料系统清洁畅通，喷料正常，喷嘴雾化适度、喷射角度适宜。

5.料液温度恒定，满足其特性要求。

6.生产过程应经常检查料液施加情况，及时对料液过滤装置进行清洁。

7.每班或不同料液生产批后应使用温水清洗加料系统，定期对加料系统进行深度清洁。加料管道

清洗水应进行污水处理。



第二节 岗位操作

工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

生

产

前

1.开机前

期准备工

作

1、查看交班、设备、

工序运行记录本

（有无交班事项、

设备故障以及生产

完成情况等）。

1、查看各参数

指标执行情况；

2、查看有无交

班事项；

1、查看有无设

备故障；

2、有无隐患待

维修等；

/
保持记录本

干净整洁

2、检查电源及给设

备通电

（辅联设备在拓普

电控柜分闸开关右

旋至“合闸”；

/

1、检查电压、

电流表指针是

否在正常范围

内；

2、检查指示灯

是否正常亮起；

触电 / 每班检查

电气线路是否有

老化、裸露等情

况，擦拭电气设备

表面不得用湿抹

布

1.月保

2.吹扫电柜

积灰



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

3、排放加料机冷凝

水（逆时针开止回

阀冷凝水 1圈，排

放完后关闭）；

排空管道中的

冷凝水，建议排

放时间≧15分
钟（参考）；

冷凝水排空通

畅；
/

使用抹布擦

拭或空压干

燥

4、接通加料机蒸汽

（蒸汽截止阀逆时

针缓慢打开到顶后

回 1圈）；

主蒸汽压力≧

0.8Mpa；
蒸汽阀调节正

常；

灼烫/每班检查蒸

汽是否有泄漏，对

裸露蒸汽管加装

隔热层

使用抹布擦

拭或空压干

燥

5、接通加料机主水

阀（主水阀逆时针

旋转至垂直位置）；

水压≧

0.4Mpa；

检查各管路是

否有破损及滴

漏；

/

使用抹布擦

拭或空压轻

吹



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

6、接通空压（主截

止阀旋至垂直位

置，带过滤器的截

止阀旋至水平位

置）；

压缩空气压力

≧0.4Mpa；
/ /

使用抹布擦

拭或空压轻

吹

7、安装防护罩壳、

合上机盖、安装积

灰槽，确保安全生

产

/

1、确保罩壳、

积灰槽正确安

装

2、确保落料口

盖板合拢并扣

紧上锁

机械伤害/进入滚

筒保养，必须挂

牌、隔离上锁、专

人监护，同时戴好

安全帽

用空压清吹

或用湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

8、将红框内滚筒隔

离开关旋转至隔离

状态，挂上保养牌，

并锁上密码锁

/
确保滚筒处于

隔离安全状态

机械伤害/振槽运

行时禁止把手伸

进去

用空压清吹

或湿抹布擦

拭

9、检查加料机滚

筒落料振槽、滚筒

内部、旋转滤网、

加料喷嘴、振槽、

皮带等是否有水

渍、烟叶残留

换批各落料口

无残留、无杂

物、干燥无水渍

试机时看振槽

是否有异响等

其他异常情况；

机械伤害/进入滚

筒保养，必须挂

牌、隔离上锁、专

人监护，同时戴好

安全帽

1班保/换牌

保养

2.清洁落料

口残留烟叶。

其中，加料滚

筒落料口水

清洗后需使

用抹布擦拭

或空压干燥



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

换批加料滚筒

内及加料排潮

滚筛无残留、无

杂物、干燥无水

渍

试机时看滚筒

否有异响、漏油

等其他异常情

况；

机械伤害/振槽运

行时当心边缘锋

利处割伤

1.班保/换牌

保养

2.低到高规

格或有明确

换牌需要清

洗的牌号清

洗。

换批检查加料

机加料喷嘴无

残留烟叶、无杂

物、干燥无水

渍，不堵塞，角

度合适

加料机加料喷

嘴不堵塞，角度

合适或其他异

常情况；

/

1.班保/换牌

保养

2.低到高规

格或有明确

换牌需要清

洗的牌号清

洗。



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

换批检查物料

通道无烟叶残

留、无杂物、干

燥无水渍；振筛

网孔无明显堵

塞

振动摆臂工作

是否正常无异

响。

/

1.班保/换牌

保养；

2.利用空压

清吹或湿拖

把擦拭

3.每季度拆

卸振筛清洁

≥1次。

换批检查有无

烟叶、烟垢、杂

物等残留；

试机时是否有

异响、漏油、跑

偏等其他异常

情况；

高处坠落/平台打

滑/严禁攀爬护

栏，每班检查护栏

踏步平台是否有

缺陷

使用抹布擦

拭或空压轻

吹



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

10、检查电子皮带

秤是否清零以及皮

带秤表面、内部检

测器是否清洁干净

（有无烟叶、烟垢、

杂物等）。

有无烟叶、烟

垢、杂物等残

留；

1、电子皮带秤

生产前必须清

零；

2、皮带与检测

器间必须无烟

叶、烟垢残留；

3、皮带纠偏装

置有无失效；

高处坠落、触电/

严禁攀爬护栏，每

班检查护栏踏步

是否有缺陷，点检

电气线路是否有

老化、裸露等情

况，擦拭电气设备

表面不得用湿抹

布

使用抹布擦

拭或空压轻

吹



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

11、全部检查完成

后合上滚筒门开

关，关闭滚筒门

确保滚筒处于

封闭环境，使烟

叶充分加料

试机时确保滚

筒无异响，限位

开关正常工作

/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭

12、切换为本地按

钮，启动电子皮带

秤，待电子皮带秤

稳定运行 15分钟

后，然后点击性能

调整，接着点击动

态去皮，去皮完成

后确保皮重总码值

每日对电子皮

带秤清零，以保

证其称重准确

无误

电子皮带秤能

启动，工作时无

异响
/

利用空压清

吹或者扫把

扫除



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

与近几日对比差值

小于 20，否则再次

去皮，如果连续三

次去皮均不合格，

则应联系电工作维

修处理

每日对电子皮

带秤清零，以保

证其称重准确

无误

电子皮带秤运

行速度正常，能

正常清零

机械伤害/定期检

查限位开关是否

正常

利用空压清

吹或者扫把

扫除

查看近几日总

皮重变化，确保

皮带秤正常

电子皮带秤近

几日总皮重差

在 20以内

/

利用空压清

吹或者扫把

扫除



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

13、检查显示屏，

闪烁黄灯的表示隔

离开关处于隔离状

态，无法远程操作，

需将所对应的隔离

开关复位

避免中控无法

正常启动

所有振槽电机

是否均正常，试

机时有无异响

/

利用空压清

吹或抹布擦

拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

14、核对并确认钉

钉工序流转单；

钉钉批次确认

信息中生产牌

号、批次需与中

控下发一致；

/ / /

2.预热设

备

15、对加料机进行

预热（在控制界面

选择预热点“开始”）；

预热过程：预热

时间≧30分
钟，达到预热温

度要求；

/

触电/每班点检电

气线路是否有老

化、裸露等情况，

擦拭电气设备不

得用湿抹布

/



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

3、核对工

单、生产任

务和工艺

设备参数

等信息

16、拓普控制界面

点“生产控制”，点击

“任务”，选择相对应

的任务号

确保当前生产

批次与中控下

发任务一致

确保通讯正常、

联通
/

利用空压清

吹或抹布擦

拭

17、点开其他参数，

核对工艺指标包括

加料比例，加料出

口水分，进柜号等

将加料设定比

例、加料出口水

分跟工艺通知

单进行比对

通讯正常，显示

正常
/

利用空压清

吹或抹布擦

拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

18、核对水分通道

号，水分仪压力表

以及空压是否正常

开启；

确保水分仪通

道号为当前生

产批次，清吹水

分仪探头的喷

头工作压力为

0.2±0.02Mpa

鉴定日期未过

期，伸手到探头

处验证是否水

分仪数值会有

变化，若水分仪

显示值无变化，

需重启再验证。

/

利用空压清

吹或抹布擦

拭

19、检查压缩空气

压力表，管路喷吹

压力表，气动泵供

气压力表等

确保加料系统

确保供给空压

压力≥0.6Mpa、
工作压力

0.2±0.02Mpa

加料机正常工

作时指针处于

合理区间范围

/

利用空压清

吹或抹布擦

拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

4、进行打

料读码操

作

20、核对生产任务

与糖料牌号是否一

致（移动罐以及余

料回收罐标识牌信

息是否完整、正

确），糖料重量是否

足够

确保糖料与任

务牌号一一对

应

糖料移动罐无

泄漏
/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭

21、检查红框内料

罐、管路状态（是

否显示为空），并进

行喷吹操作，操作

完显示为空即可打

料，否则应再次清

洗，喷吹

确保打料操作

顺利进行

1. 料罐清洗

功能正常

2. 管路清洗、

喷吹功能

正常

/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭

22、先将控制按钮

打到本控状态
/ 通讯正常 /

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

23、将糖料芯片放

入读码器上，然后

点击移动罐信息，

在弹出的对话框中

点击读取

读取糖料牌号

信息

1.通讯正常

2.能正常读写

牌号信息

/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭

将移动料罐的

信息读入通讯

系统

1.通讯正常

2.正常读写
/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

将移动料罐信

息读入当前批

次，糖料牌号一

一对应

1.通讯正常

2.正常读写
/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭

24、最后查看红色

框内的牌号信息正

确后，即完成读码，

最后切换为远控。

使糖料牌号与

当前生产任务

对应

通讯正常 /

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

25、确认糖料无误

后，点击人工供料

按钮进行打料操作

（二元加料模式：

热料现场打料入罐

然后搅拌 30min，温
度需 60℃以上。）

糖料与牌号一

一对应，避免错

打糖料

1、打料泵正常

运行，无异响

2、打料管路无

泄漏

/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

5、记录领

料数，完成

管路预填

充

26、记录领料总重

量（加料工序过程

记录本领料栏）

领料数必须大

于该批次所需

糖料 10kg 以

上，确保整批烟

叶能充分加料

/ /
利用抹布擦

拭

27、打开排空阀门
排出管路内的

空气，便于预填

充的实现

管路无泄漏 /

利用空压清

吹或抹布擦

拭

28、点击预填充按

钮，进行管路预填

充（二元加料：热

料预填充 6kg，冷料

预填充 2.5kg。）

管路预填充完

成即可确保刚

进入滚筒的烟

叶也能均匀的

加料

对应料罐预填

充能正常进行
/

利用空压清

吹或抹布擦

拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

29、待红框内显示

预填充完毕时，即

已完成预填充

管路预填充完

成即可确保刚

进入滚筒的烟

叶也能均匀的

加料，并观察填

充量是否足够

大于等于 6公
斤

1.通讯正常

2.预填充正常
/

利用空压清

吹或抹布擦

拭

6、检查所

有开关，保

证处于自

动状态

30、点击“手动/自
动”，检查加料机岗

位电机状态均处在

自动状态；

/

通讯正常，切换

正常，确保开机

方式为远程控

制

/

利用空压清

吹或抹布擦

拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

31、电话通知中控，

加料机准备完毕，

可以联动试机（电

机颜色由灰色转至

绿色）；

/

检查主机设备

以及辅联设备

是否有异响以

及其他异常情

况

/

利用空压清

吹或抹布擦

拭

7、检查皮

带是否跑

偏

32、点击电子皮带

秤屏幕上照明按

钮，并观看红框内

皮带所处位置

/

设备运行正常、

无异响避免因

皮带跑偏而引

起断料

/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

8、检查电

机运行状

态

33、观察电机运行

状态

/ 润滑到位，无漏

油，无异常，无

异常振动，确保

设备稳定运行，

防止断料发生

火灾/每班检查电

机运行状态

1.班保/周保/
月保

2.电机无积

灰积垢

9、通知中

控可以上

料

34、电话告知中控

联动试机一切正

常，进行上料操作

/

确保设备稳定

运行，防止断料

发生
/ /



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

生

产

过

程

中

检

查

10、检查喷

嘴雾化情

况

35、烟叶刚进入滚

筒时，观察喷嘴雾

化角度以及雾化效

果

检查雾化情况，

烟叶均匀加料

烟叶刚进入滚

筒时检查，喷嘴

角度正确，无滴

漏

/

利用空压清

吹或水管冲

洗

11、检查参

数指标、过

程控制符

合性

36、检查流量、出

口水分、出口温度、

加料精度的标准符

合性，并记录。（自

主牌号和南京牌号

每 10分钟记录一

次）

1.记录该批次

的完成数据记

录频次10分钟/
次；2.准确、真

实记录数据；

3.需涂改时涂

改处必须签名；

1.水分仪正常

2.加料机正常

3.通讯正常

/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

12、检查料

液重量

37、查看料罐显示

重量与实际使用重

量。比较差值大小，

差值=接收重量-填
充重量-显示使用重

量-料罐显示重量，

差值小于 1KG

计算实际损耗，

监控流量计

1.管路流量计

计量正常

2.通讯正常

/

利用空压清

吹或抹布擦

拭

生

产

过

程

中

设

备

监

控

13、设备运

行时监控

38、设备监控，检

查设备运转情况：

电控柜、机械部分、

管路等；

/

重点关注：手感

电控柜外表，无

明显烫手；机械

部分无异响；润

滑位置无漏油；

管路无跑冒滴

漏现象；监视与

测量设备显示

正常等。

高处坠落、触电/

严禁攀爬护栏，每

班检查护栏踏步

是否有缺陷，点检

电气线路是否有

老化、裸露等情

况，擦拭电气设备

表面不得用湿抹

布

用空压保养、

用干抹布清

理



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

尾

检

14、 检查

参数指标

符合性

39、临近结束时，

对批次重量、加料

比例及精度进行确

认

烟叶的重量尽

量与投料重量

符合

1.电机正常

2.通讯正常

3.加料机正常
/

利用空压清

吹或抹布擦

拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

40、清扫、挑选加

料前提升机下方托

盘物料，于喂料仓

前回掺

确保回掺物料

无杂物
/ / /

15、检查批

次烟叶

41、清扫物料通道

两侧残余物料

确保所有烟叶

均进入贮叶柜，

防止批次未结

束提前关停

1.电机正常

2.通讯正常

3.加料机正常

4.皮带上无残

留烟丝

/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

生

产

结

束

保

养

16、换批保

养

42、关闭红色框内

的排空阀门

关闭排空阀便

于回料操作，防

止糖料泄露

1.排空阀正常

2.通讯正常
/

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭

43、点击屏幕上的

管路回料按钮，回

料完毕后记录余料

重量（记录在加料

工序记录本余料

栏）

将管路中的香

精回吹回料罐

1.排空阀正常

2.通讯正常
/

利用空压清

吹或抹布擦

拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

44、打开余料截止

阀（把手方向与管

路方向平行），接出

剩余糖料，接出完

毕后关闭阀门（与

管路方向垂直）

/ 放料开关正常 /

利用空压清

吹或湿抹布

擦拭

45、点击料桶清洗

（自动清洗时间为

5分钟）

/
料桶清洗系统

正常
/

清洗料罐，防

止其它牌号

窜牌



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

46、点击管路清洗

（自动清洗时间为

2分 30秒）

/
管路清洗系统

正常
/

清洗管路，防

止糖料窜牌

47、点击管路喷吹

（喷吹时间为 2分
30秒）

/ 喷吹系统正常 /

喷吹出管路

中多余水分，

防止无法预

填充



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

48、将控制按钮切

换为本控，随后将

滚筒电机切换为手

动

/

1.通讯正常

2.控制电路正

常

确保滚筒能手

动开启

/
利用空压清

吹、抹布擦拭

49、隔离滚筒开关 / /

机械伤害/进入滚

筒保养，必须挂

牌、隔离上锁、专

人监护，同时戴好

安全帽

利用空压清

吹、抹布擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

50、点击滤网旋转

按钮，对滚筒滤网

进行清洗，先人工

清洗再自动清洗

确保滤网无悬

挂烟叶与烟垢

滤网清洗系统

正常
/

利用空压清

吹、抹布擦拭



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

51、打开上图红框

水阀开关，然后点

击下图红框按钮开

启出料室、滚筒进

行自动清洗，然后

对出料室、滚筒进

行人工清洗，

防止烟叶窜牌

1、滚筒清洗

系统正常

2、通讯正常

机械伤害/进入滚

筒保养，必须挂

牌、隔离上锁、专

人监护，同时戴好

安全帽

利用空压清

吹、抹布擦拭

52、自动清洗完成

后进入滚筒检查滚

筒内部清洗情况

确保滚筒干净，

无残留烟叶悬

挂在耙钉

/

机械伤害/进入滚

筒保养，必须挂

牌、隔离上锁、专

人监护，同时戴好

安全帽

利用清水冲

洗，自动清洗

系统



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

53、全部保养完成

后再次检查确认滚

筒有无烟叶、检查

振槽有无烟叶、检

查振动筛有无烟

叶、检查皮带有无

烟叶、检查电子秤

有无烟叶

生产结束，确保

保养质量达标

设备运行正常，

无异响

高处坠落、机械伤

害/严禁攀爬护

栏，每班检查护栏

踏步是否有缺陷；

设备运行时不接

触到旋转、锋利、

惯性等部位，当心

踏步打滑

利用空压清

吹、抹布擦

拭、清水冲洗



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

54、将保养酒精打

入料罐中，并填充

进入整个加料管路

系统。

将清洗完成后

残留在管路、料

罐中的糖料融

入酒精中，同时

去除残留的糖

料气味

/

火灾/酒精使用后

存放至指定位置，

不得携带火种进

入生产现场

酒精肉眼观

察到颜色较

深时进行更

换

55、将滤芯从过滤

网中拆除，用酒精

和清水清洗干净，

用清水进行浸泡

防止滤芯堵塞，

导致断料或者

精度不达标

/ /

利用酒精、刷

子、清水，浸

泡冲洗刷干

净



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

56、关闭电源，在

拓普电控柜分闸开

关左旋至“分闸”；
/

生产结束应关

闭电源

触电/每班检查电

气线路是否有老

化、裸露等情况，

擦拭电气设备表

面不得用湿抹布

使用抹布擦

拭或空压轻

吹



工作要领 操作步骤 图示 工艺要点 设备要点 安全风险/控制 保养要点

57、关闭水（主水

阀顺时针旋到水平

位置）

/
生产结束应关

闭水
/

使用抹布擦

拭或空压轻

吹

58、关闭蒸汽（关

闭主蒸汽阀门顺时

针旋到底）

/
生产结束应关

闭蒸汽

灼烫/缓慢开关阀

门，每班检查蒸汽

是否有泄漏，蒸汽

管是否裸露，对裸

露部位加装隔热

层；

使用抹布擦

拭或空压轻

吹

59、关闭空压（把

手与管路垂直）；

生产结束应关

闭空压
/ /

使用抹布擦

拭



第三节 异常分析与应对方法
异常描述 原因分析 应对方法

喷嘴不喷料或流量不足

料液管路堵塞 修理工清洗并排除堵塞杂物疏通管路

喷嘴堵塞 修理工清洗喷嘴

过滤器堵塞 操作工清洗过滤器

泵吸入端泄漏 修理工拧紧接头

喷嘴雾化效果不好
压缩空气压力不足 操作工调整压缩空气压力

喷嘴间隙大 修理工调整喷嘴间隙

泵在运动中有冲击振动
管内有空气 修理工排出空气

吸入管漏气 修理工换管或排除故障

主传动箱过热
传动装置有卡阻现象 修理工修理传动装置

传动箱内油过稠或油太脏 修理工更换润滑油

料液流量波动较大
过滤器脏 操作工清洗过滤器

齿轮泵损坏 修理工修理或更换齿轮泵

后室护罩内溢蒸汽 密封毛毡密封不严密 修理工调整拖带松紧或更换密封毛毡

出口物料温度偏低

疏水阀故障 修理工检查并维修疏水阀

蒸汽喷管喷蒸汽量不足
修理工检查此路蒸汽上的气动调节阀

修理工调整或更换电气定位器

前室护罩内溢蒸汽 密封圈密封不严密 修理工调整或更换密封圈

电机过热
电源电压波动大 电工调整电源电压

减速器故障造成过载 修理工修理或更换减速器



第四节 异常应急流程

一、报告流程

异常报告流程图



应急流程

（一）加料机停机应急处置



加料机停机应急处置流程图

（二）具体措施及物料处置办法参考

1.叶片加料机遇异常情况时，参照的处置办法如下：

1）影响产品质量时，应立即停机，若停机超 15分钟，将安全门打开，若停机超 30分钟，操作

人员需把滚筒内的在制品卸出，用塑料箱进行盛装，待热风温度、料液温度达到标准再投料生产，

对卸出物料在出料振槽均匀回掺；

2）加料比例精度异常无法控制时，操作工应立即停机，卸出异常加料烟叶和滚筒前振槽和皮带

秤烟叶，故障排除后，由工艺员重新计算加料比例生产，未加料烟叶在加料前缓慢加入，已加料

烟叶按品质管理科或合作方项目组工艺员意见处理；

3）若停汽、喷头堵塞，喷出料液为水滴状、水柱状，操作工将滚筒内烟丝卸出，并隔离和标识，

由车间工艺员和品质管理科、合作方项目组工艺员共同处理。



4）料液错误、烟叶（梗）错误、水渍烟、油污烟时，应立即停机，将异常物料卸出，并隔离和

标识，由车间工艺员和品质管理科、合作项目组工艺员共同处理。

5）若工单牌号与实物牌号不一致时，进出柜混牌，应立即停机将烟叶冻结，由车间工艺员和品质

管理科、合作方项目组工艺员处理。


	1.1叶片加料

