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1.1松散回潮

松散回潮工序岗位操作手册
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第一节 工序概述

一、设备简介

松散回潮设备是豪尼公司生产的 TB-L 型滚筒式叶片松散回潮机（简称 TB-L），分切后的烟块，

进入回潮筒内，经回潮筒松散、回潮、升温形成连续出料，叶片在滚筒中翻动输送，受顺向热风、蒸

汽流和进料端的蒸汽喷射及汽水混合雾状汽流的润湿、升温，从而使烟片软化松散，温度、湿度达到

工艺要求后流到下工序，即满足制丝的工艺要求。整个筒体基本分四个区即松散区、散开区、回潮区、

回潮筒出料端加料区。同时 TB-L 松散回潮机还具有加料功能，可根据用户的需求增加加料系统，是

赣州卷烟厂异地技改新增的主要设备之一。

二、工艺任务

1.增加烟片含水率和温度，提高烟片的耐加工性，松散烟片。

2.减轻杂气、刺激性，改善细腻程度。
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三、质量要求

松散回潮后质量指标

指标 要求

含水率/% 17.0~21.0

含水率允差/% ±1.5

出口温度/℃ 45.0~70.0

温度允差/℃ ±3.0

松散率/% ≥99.0

四、技术要点

1.蒸汽压力、水压和压缩空气工作压力应符合工艺设计要求。

2.增温增湿系统、热风循环系统及传动部件工作正常。

3.蒸汽、水管道和喷嘴畅通，喷嘴角度合理，雾化适度。

4.应按规定预热，筒内温度达到预热要求且蒸汽压力达到 7.0bar 后方可进料。

5.定期校正水分仪。

6.应根据原料特性、产品风格质量要求、季节更替环境温湿度变化，设定加水比例、蒸汽比例等

工艺参数。
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五、操作方法

1.出料含水率控制方法

当出料含水率超出控制范围需应急处理时，采取固定加水比例添加值，出料含水率高则减加水比

例添加值，低则加。

2.出料温度控制方法

出料温度一般为固定蒸汽比例控制，调整蒸汽比例添加值，出料温度高则减蒸汽比，低则加。

3.热风温度控制方法

热风温度一般为固定蒸汽比例控制，调整蒸汽比例添加值，出料温度高则减蒸汽比，低则加。
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六、演示视频

方式一：微信扫码观看 方式二、百度云盘下载观看
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第二节 岗位操作
步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

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、排放松散回潮机

冷凝水（左旋开止

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；
灼烫/缓慢开阀

使用抹布擦拭

或空压干燥
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

3、检查电源及给设

备通电

（将开关旋至“合

闸”状态即为通电，

在电控柜按“主电

源 开” 按 钮 至灯

亮）；

/

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
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

4、接通回潮机主蒸

汽（松散回潮机主

蒸汽截止阀左旋缓

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/缓慢开阀

使用抹布擦拭

或空压干燥

5、接通松散回潮机

主水阀水（主水阀

逆 时 针旋 转 至 最

底，顺时针回旋半

圈）。

/

检查各管路是

否有破裂及滴

漏

/

使用抹布擦拭

或空压轻吹
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

6、接通空压，空压

阀旋至垂直位置；

压缩空气压力

≥0.4Mpa；
检查空气压力 /

使用抹布擦拭

或空压轻吹
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

7、检查切片机各光

电传感器遮挡和对

准。

确保光电传感

器无积尘、积垢
检查光电管 /

使用抹布擦拭

或空压轻吹
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

8、.检查电子皮带秤

是否清零（如电子

皮带称处于未登录

状态，则按下 K2 按

钮，再按 F1 按钮选

择 operater 操作者

账户，登录成功后

按下 K1返回主页，

连续点击“▼”直

至见 Reset按钮，按

下清零，随即点击

K1 返回主页）、表

面及内部检测器是

否清洁到位（无烟

丝、烟垢、杂物等），

并关闭电子皮带秤

托盘，确保托盘锁

闭到位，锁扣无松

动

1.无残留烟丝、

烟垢、杂物等残

留；

2.电子皮带秤

生产前累积重

量已归零；

1.皮带与检测

器之间无烟丝、

烟垢等杂物；

2.皮带纠偏装

置工作正常；

3.禁止踩踏电

子皮带秤。

高空坠落、触电

1.使用干抹布

擦拭；

2.空压吹扫。
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

9、检 查松 散回

潮机入口、出口

振槽是否清洁干

净（有无水渍、

烟丝、烟垢、杂

物等）。

1、有无水渍残

留；

2、有无烟丝、

烟垢、杂物等残

留；

试机时是否有

异响、漏油等其

他异常情况；

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

使用抹布擦拭

或空压轻吹

10、检查松散回

潮机进料端皮带

是否清洁干净。

（有无烟丝、烟

垢、杂物等）

松散回潮线物

料皮带无烟叶

残留、无杂物

皮带运行时无

跑偏现象、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

使用抹布擦拭

或空压轻吹
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

11、检查松散回

潮机出口振槽后

平皮带及落料口

（至预混柜穿墙

皮带）是否清洁

干净（有无烟丝、

烟垢、杂物等）。

有无烟丝、烟

垢、杂物等残

留；

试机时是否有

异响、漏油等其

他异常情况；

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

使用抹布擦拭

或空压轻吹

2.预热

设备

12、对松散回潮机

进行预热（a、在

HAUNI 控制界面登

入“操作员”权限，

消除报警；b、控制

面板选择“本地”，

点击预热；c、待机

后点“远控”；

预热过程：加压

15 分钟，预热

后转为待机

确保通讯正常、

联通
/

利用空压轻吹

或抹布擦拭
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

3、核对

参数以

及工艺

路径

13、钉钉批次流程

核对并确认

钉钉批次确认

信息中生产牌

号、批次需与中

控下发一致；

/ / /

14、检查设备参数,

根据品牌生产，配

合核对生产任务参

数、工艺路径以及

手自动；

确保通讯正常、

联通

设备必须处于

自动状态；
/

利用空压轻吹

或抹布擦拭
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

15 检查设备参数,

根据品牌生产，配

合核对生产任务参

数；

1、核对工艺路

径是否正确（是

否过风选等）；

2、核对设备参

数是否正确；

3、核对工艺参

数是否与生产

牌号工艺参数

一致；

通讯正常、显示

正常
/

利用空压轻吹

或抹布擦拭
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

16、核对水分仪通

道号以及空压是否

正常开启；

1、现场显示通

道号必须与生

产牌号一致；2、

空压标准 0.2

±0.02Mpa

手挡水分仪探

头验证是否工

作正常

/
使用抹布擦拭

或空压轻吹
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

17、联动试机（电

机颜色由灰色转至

绿色）；

所有振槽电机

均正常，试机时

无异响

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

/
使用空压轻吹

或抹布擦拭

4.生产

过程中

18、物料进入滚筒

后，前往松散回潮

机出口振槽处，查

看出料振槽松散情

况；

确认烟片应松

散，无明显结

块、结团现象

/

机械伤害/振槽

运行时禁止把

手伸进去

/
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

19、过程监控，生

产过程中随时跟踪

检查工艺参数与标

准符合性和检查设

备运行状况是否正

常；

检查频次 10 分

钟/次，并将检

查结果写在记

录本上

水分仪正常工

作、通讯正常
/

使用抹布擦拭

或空压轻吹
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

20、填写记录本；

（记录本干净、整

洁，数据记录及时、

准确，涂改时必须

要本人签字）

1、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、回潮机正常

3、通讯正常

/
记录本干净、整

洁

21、设备监控，检

查设备运转情况：

电控柜、机械部分、

管路等；

确保设备正常

运行

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、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

用空压保养、用

干抹布清理



20

步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

换批保

养

（分同

牌号以

及不同

牌号）

22、同牌号换批时，

清扫或轻吹各物料

通道（确保通道内

无物料残留）

松散回潮线物

料皮带无烟叶

残留、无杂物

皮带运行时无

跑偏现象、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

通道内无物料

以及杂物

23、不同牌号换批

时，按步骤 22 之后，

对滚筒进行清洗以

及清洗松散回潮机

出口振槽；

1、通道内无物

料、水渍残留；

2、预热完成后

需再检查出口

振槽尾端是否

有物料残留；

振槽运行时正

常工作无异响

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

通道内无物料、

杂物以及水渍
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

5.生产

结束

24、停机、清洗（在

显示屏控制面板点

开“停机”松散回

潮机“停机”，后

打 开 水阀 自 动 清

洗，冷却完成和清

洗完成关闭电源）；

松散回潮机“清

洗”过程必须完

全自动结束（不

可人为干预），

才能关闭电源；

确保通讯正常、

显示正常

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

利用空压轻吹

或抹布擦拭
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

25、清洗滚筒以及

松散回潮机出口振

槽

1、振槽表面无

烟丝、烟垢、水

渍等残留；2、

滚筒内部无烟

丝烟叶残留；

试机时看滚筒

是否有异响、漏

油等其他异常

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

使用水枪清洗，

清洗后用空压

干燥

26、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
设备正常

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
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

27、关闭水，自动

清洗时打开水阀，

清洗完成后关闭水

阀；（顺时针旋到

底）

生产结束应关

闭水
管路无泄漏 /

使用抹布擦拭

或空压轻吹

28、关闭蒸汽,关闭

主蒸汽阀门，打开

排冷凝水阀；

（顺时针旋到底）

生产结束应关

闭蒸汽
蒸汽无泄漏 灼烫/缓慢开阀

使用抹布擦拭

或空压轻吹
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步骤 操作说明 图示 工艺要点 设备要点 安全风险 保养要点

29、关闭空压；

（ 把 手与 管 路 垂

直）

生产结束应关

闭空压
管路无泄漏 / 使用抹布擦拭
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第三节 异常分析与应对方法
异常描述 原因分析 应对方法

湿团
死角烟末结团 清洗保养；定时查看出料振槽松散情况

蒸汽冷凝水 蒸汽管路保温、冷凝水导流。

出口温度异常

蒸汽压力异常 检查蒸汽压力表

温度检测系统异常
检查线路

定期检查温度仪

热风温度异常

热风风量波动 检查调节热风管路风门

蒸汽压力异常

检查保供蒸汽压力

检查减压阀

检查气动薄膜阀

冷凝水排放异常
生产前排放冷凝水

检查疏水阀

蒸汽流量闪停 网络故障 排查网络

出口水分不达标 水压异常 定期排查

进料流量波动 电子秤异常 定期校验

水分仪显示值无变化 水分仪掉线 插拔网络接头
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第四节 异常应急流程

一、报告流程

异常报告流程图
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二、应急流程

（一）松散回潮机停机应急处置
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松散回潮机停机应急处置流程图

（二）具体措施及物料处置办法参考

松散回潮线突然线段停机时，参照的处置办法如下：

遇突发情况（如：设备故障、停电、停水、停汽、停气等），影响产品质量时，应立即停机，关闭相

关阀门，停止加热。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

制品取出来，用塑料箱进行盛装，故障修复后，排空冷凝水，待热风温度达到标准再投料生产，对卸

出已松散回潮的物料在出料振槽均匀回掺，没有松散回透物料从回潮机入口再次回潮。
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