
1.1激光除杂

激光除杂工序岗位操作手册



第一节 工序概述

一、设备简介

片烟异物剔除设备选用意大利 BEST公司的 TB5型激光除杂机。设备采用星辊输送除麻丝+激光

分选组合，星辊输送装置把经过的烟叶散开，使其尽量薄且均匀地落到下层输送振槽，并具有“除块”

功能，烟块及大块异物可通过横向小型皮带机送出。经星辊输送至下层振槽的物料，经过激光除杂机

预加速皮带，以超过 5.5米/秒的速度通过检测区，利用红、蓝、绿、红外四路激光对物料流进行扫描，

通过激光反射信号识别出异物，由剔除区发射出压缩空气剔除杂物。

二、工艺任务

剔除回潮后的非烟草杂物、烟块及不合格烟片，提高烟片纯净度。

三、质量要求

烟片中无非烟草杂物，无烟块及不合格烟片。



四、技术要点

（一）进料需连续均匀稳定；对星辊除杂设备上的麻丝等杂物进行定期清理。

（二）除杂设备识别系统应及时校准，不应误剔、漏剔。

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（注意是

否有交接班事

项以及生产任

务完成情况）

注意交班事项

1、注意设备是

否存在故障

2、有无待修隐

患

/
保持记录本

干净整洁



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

2、检查电源主

开关，保证设备

通电（将开关旋

至合闸状态，即

为设备通电）

/
检查供电是否

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

保持主电控

柜清洁



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、安装舱门、

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、确保活门关

闭

机械伤害/每班检

查设备运行时防

护罩（网）是否安

装齐全

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、打开氮气罐，

检查压力表、调

压阀指针数值

/

工作时指针处

于正常区间范

围，确保显示无

异常：氮气总压

显示>20巴；调

压阀压力显

示>10毫巴

容器爆炸 / 每班

检查氮气罐是否

已固定，罐体是否

有破损

利用抹布擦

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、打开冷却装

置开关（将开关

旋至合闸状态，

即为设备通电）

/

1、检查压力表

显示是否正常

2、检查软管有

无破损及泄露

/
利用抹布擦

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

6、打开气阀开

关
/

检查气阀开关

是否处于合适

位置

/ /



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

7、选择本地，

依次打开“启动

分选机”、“气
枪”

/
确保设备运行

正常
/

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、检查激光是

否开启
/ 确保激光开启 /

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

9、检查预混（叶

片）间隔离状

态，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

隔离开关打回

原位

/

所有振槽电机

均正常，试机时

无异响避免中

控无法正常启

动

/

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

2核对工

单、生产

任务和工

艺设备参

数等信息

10、点开设备参

数，核对常速频

率等

/

1、通讯正常

2、显示正常

3、常速频率与

流量相匹配

/

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

11、钉钉核对并

确认工序流转

单

钉钉批次确认

信息中生产牌

号、批次需与中

控下发一致；

/ / /



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

3、及时回

掺物料

12、及时人工挑

选杂物回收箱

中杂物，并在激

光除杂前振槽

回掺烟叶

在排出的烟叶

超过箱体1/3前
及时进行杂质

挑选

及时观察运行

状况，防止堵料
/

保持箱体干

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

13、及时处理星

辊除杂排出的

杂物，并在激光

除杂前振槽回

掺烟叶

/ / /

保持箱体干

净及时处理

烟叶，防止

堆积过多



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、检查生

产线运行

状态

14、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



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

15、观察皮带运

行状态
/

皮带运行正常，

无跑偏等情况

确保设备稳定

运行，防止断料

发生

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

吹或扫把清

扫



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

16、关注物料出

料振槽物料输

出情况

/

及时观察运行

状况，防止堵料

及杂物输出，确

保物料出料振

槽无明显杂物

输出

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

吹或扫把清

扫



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

17、关注设备报

警情况，及时消

除警报

/

确保设备运行

正常，及时按

“ACK”键消除

警报，避免断料

/
使用抹布擦

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、观察喂料仓

内储料情况

喂料仓内物料

应保持>1/2，若
不满足该条件

及时调整常速

频率

确保喂料仓运

行正常
/

利用空压清

吹或扫把清

扫



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

19、观察落料口

运行情况
/

落料均匀，皮带

运行稳定，无物

料堆积情况，避

免落料口发生

堵料

/

利用空压清

吹或扫把清

扫



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

设

备

监

控

5、设备运

行时监控

20、检查设备运

转情况：电控系

统、光学系统、

管路、氮气系

统、冷却系统

等；

/

重点关注：电控

柜外表无明显

烫手；光学系统

监测正常；润滑

位置无漏油；管

路无跑冒滴漏

现象；氮气罐压

力在正常范围；

监视与测量设

备显示正常等。

高处坠落、

触电、爆炸/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；检查氮气罐压

力表数值

利用空压保

养或抹布清

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

6、检查预

混柜及通

道

21、预混柜内及

通道上烟叶全

部已通过激光

除杂

确保所有烟叶

均进入下一工

序，防止批次未

结束提前关停

1、电机正常

2、预混柜无残

留烟叶

3、通道上无残

留烟叶

/

利用空压清

吹或扫把清

扫



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、生产

结束保养

22、取下防护

罩，清扫预混柜

及通道

/
确保预混柜及

通道清洁
/

利用空压清

吹或扫把清

扫



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、打开舱门清

吹下部皮带
/

确保下部皮带

清洁

物体打击/打开舱

门需缓慢，避免砸

伤

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

24、打开激光除

杂防护门清吹
/

确保激光除杂

防护门内清洁
/

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

25、关闭氮气罐

阀门
/

确保氮气罐已

关闭
/

利用抹布擦

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

26、关闭冷却装

置开关
/

确保冷却装置

已关闭
/

利用抹布擦

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

27、关闭气阀开

关
/

确保气阀已关

闭
/ /



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

28、关闭电源主

开关
/

确保电源已关

闭

触电 /擦拭电气

设备表面不得用

湿抹布

利用抹布擦

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

预加速皮带运行偏斜警告
预加速皮带在运行过程中出现轻微偏斜 及时消除警报,设备具有自动纠偏能力

皮带偏斜明显 停机，及时联系机电维修工进行调整

除杂落料口堵料 布料打滑
及时处理皮带堆料并持续关注皮带运行情况，

停机时及时联系机电维修工进行调整



落料往一处偏斜导致该处堆积过多物料无法

及时运输

立即通知中控室停机，及时向班长、工艺员报

告,并通知机电维修工进行调整

加料前喂料仓的储料长时间小于 1/2 预混柜出柜底带常速频率设置过低 及时提高常速频率

物料出料振槽有明显杂物输出

物料流量过大 检查物料流量/检查出料底带频率

物料分布不均匀
检查预加速皮带物料分布情况，及时向班长、

工艺员报告,并通知机电维修工进行调整

激光除杂设备出现故障
立即通知中控室停机，及时向班长、工艺员报

告,并通知机电维修工进行调整

剔除物中含有大量正常物料 输送带电机速度过低 重新调整电机速度



第四节 异常应急流程

报告流程

异常报告流程图


	1.1激光除杂

