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摘  要 

刀盘是烟支切割装置的关键执行机构，其作用是带动刀片旋转将连续烟条切割成为双倍长度烟支。在维

修过程中，对进刀盒平行度的调校，主要凭借过往经验，依靠小锤、铜棒等工具，通过小锤轻敲进刀盒

底座进行调校，对维修人员的技能和经验要求较高。本项目研究一种卷烟卷接机虎克式刀盘进刀盒平行

度的调校工装，将调校过程中的经验部分进行量化，使调校过程简化，易操作，方便可靠，全面提高进

刀盒平行度调校的工作效率、质量。 
 
关键词 

虎克式刀盘，进刀盒，平行度，调校 
 

 

Design and Application of Adjusting the 
Parallelism of the Hooke’s Cutter Head and 
Feed Box of a Cigarette Making Machine Tool  
Chao Nie, Qingyi Yang 

Yuxi Cigarette Factory, Hongta Tobacco (Group) Co., Ltd., Yuxi Yunnan   
 
Received: October 21, 2025; accepted: November 24, 2025; published: December 5, 2025 

 
 

 
Abstract 
The cutter head is the key actuator of the cigarette cutting mechanism, driving the rotating blade to 
cut continuous tobacco rods into double-length cigarettes. During maintenance, adjusting the 
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parallelism of the feed box is primarily based on past experience, using tools such as a hammer and 
a copper rod to gently tap the base of the feed box. This requires a high level of skill and experience 
from the maintenance personnel. This project develops a tool for adjusting the parallelism of the 
Hooke’s Cutter Head and Feed Box of a cigarette making machine. This tool quantifies the empirical 
aspects of the adjustment process, simplifying the adjustment process, making it easier to operate, 
more convenient, and more reliable, thereby comprehensively improving the efficiency and quality 
of feed box parallelism adjustment. 
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1. 背景 

在现有技术中，卷烟卷接机的烟条切割系统包括刀头齿轮箱、刀盘、喇叭嘴机构等，刀盘是烟支切

割系统的关键执行机构，其作用是带动刀片旋转将连续烟条切割成双倍或者单倍长度的烟支[1]。 
卷烟机的刀盘机构在进行故障维修或更换内部器件后，上机安装调整之前，需要先对其刀架上的十

字轴、刀盒进行校准。校准精度不符合要求会导致刀盒与刀盘罩壳摩擦、上机后无法正常磨刀等问题。

因此，对校准精度、校准方法都有较高的要求，其中最为关键也是最难的便是进刀盒的校准[2]。 

2. 存在的问题 

在过往的维修过程中，对进刀盒平行度的调校，主要凭借过往经验，依靠小锤、铜棒等工具，通过

小锤轻敲进刀盒底座进行调校，对维修人员的技能和经验要求较高。在卷烟卷接机虎克式刀盘进刀盒平

行度的调校中，主要存在的问题是：(1) 进刀盒平行度的调校精度要求高，所需时间长，有严格的技术要

求；(2) 进刀盒平行度调校好后，在紧固螺钉时，位置可能会发生偏移；(3) 熟练调校进刀盒平行度需要

长期的经验积累，初学者较难快速掌握。 

3. 虎克式刀盘进刀盒平行度调校工装的研制 

3.1. 设计思路 

此次项目主要需要达到以下几个目标：(1) 符合调校精度要求，调整过程可进行量化控制；(2) 在对

进刀盒进行螺钉紧固时，能有效控制进刀盒发生位置偏移；(3) 降低经验壁垒，帮助缺乏经验者能够快速

上手操作，并保证达到调校要求。 

3.2. 确定具体设计方案 

3.2.1. 对进刀盒调整自由度进行分析 
在对进刀盒平行度进行调校时，首先将进刀盒用螺钉预紧固定在十字轴结构上，十字轴结构上安装

有一颗圆柱销，用于初步定位进刀盒的位置，但进刀盒还可以做出轻微的水平移动和转动，即进刀盒有

两个自由度未受到约束，其余四个自由度都受到了约束。Z 方向水平移动，X 方向水平移动和转动，Y 方
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向转动受到约束，Z 方向转动和 Y 方向水平移动未受到约束，进刀盒需固定四个自由度，对其余两个自

由度进行轻微调整。 
工装的基本组成是固定支座，调整机构，进刀盒夹具。支座的作用是固定该工装在调整进刀盒平行

度时的位置，避免因旋转时发生工装的脱落。调整机构的作用是可以量化控制调整的距离和角度，对偏

差进行精细调整。进刀盒夹具用于连接调整机构，便于调整机构对进刀盒进行控制调整，且进刀盒夹具

不能对进刀盒造成伤害，也不能影响到位置的调整。 

3.2.2. 底座的设计 
结合刀盘结构，刀架法兰上安装有四个六角螺柱，该四个六角螺柱用于连接两个外壳半体。当调整

进刀盒平行度时，该四颗六角螺柱无需连接外壳半体，并且进刀盒两侧均布有一颗螺柱，考虑将螺柱用

于固定底座。底座的大小通过实测刀架法兰两侧六角螺柱的空间尺寸来设计。 

3.2.3. 调整机构的设计 
在调整进刀盒平行度时，需要兼顾到以下几个重要参数：(1) 用千分表检查单个进刀盒的平行度，平

行度最大偏差为 0.03 mm；(2) 用千分表检查两个进刀盒之间的相对位置，平行度最大偏差为 0.03 mm；

(3) 调整进刀盒与工装夹具的间隙，使进刀盒与夹具板之间的间隙保持 0.1~0.15 mm 的间隙[3]。 
在水平移动自由度的调整中，首先既要能伸长距离，也要能缩短距离；其次，在紧固螺钉时，位置

不会发生轻易变动，机构简单，加工制造方便。 
在水平移动自由度调整的同时，需要兼顾进刀盒微量转动自由度的调整，使进刀盒达到良好的平行

度。选用内螺纹自润滑杆端关节轴承，通过进刀盒左右两边双头螺柱的调整，使得整个调整机构可以做

出微量的转动。 
通过将带有正反牙外螺纹的双头螺柱与带有内螺纹的内螺纹自润滑杆端关节轴承相配合，组成满足

设计要求的调整机构，可以实现进刀盒平行度调整的水平移动和转动，设计效果如图 1 所示。结合该调

节机构所处的空间结构和受力情况，选用公称直径为 M4 的正反牙双头螺柱，选用 SI4、SIL4 的内螺纹

自润滑杆端关节轴承。 
 

 
Figure 1. Effect of adjusting the mechanism design 
图 1. 调整机构设计效果 

 
当双头螺柱每旋转一圈，两侧的关节轴承即在轴线方向上各自移动一个螺纹导程的距离，其中： 

 导程(S) = 螺距(P) × 线数(n) [4] 

式中：螺距(P)——是指螺纹上相邻两牙在中径线上对应两点之间的轴向距离； 
线数(n)——指的是螺纹的线数，对于多线螺纹而言，它表示螺纹的圈数； 
导程(S)——则是螺纹上任意一点沿同一条螺旋线转一周所移动的轴向距离。 
该双头螺柱的螺纹螺距 P = 0.7 mm，为单线粗牙螺纹，每旋转一圈，两侧关节轴承各自移动 0.7 mm

的轴线距离，那每转动 1˚两侧总的移动距离 L 为： 
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在调整过程中，单个进刀盒刀片的最大平行度偏差为 0.03 mm；两个进刀盒之间的相对位置，平行度

最大偏差为 0.03 mm；进刀盒与夹具板之间的间隙保持 0.1~0.15 mm 的间隙。0.0039 mm < 0.03 mm，即

可以通过对双头螺柱做微量的调整，实现进刀盒整体的微量移动。 

3.2.4. 进刀盒夹具的设计 
刀盘进刀盒为一装配体结构，主要由两块进刀盒半体、支承板、导向板、齿轮轴等组成。对该装配

体进行仔细观察发现：进刀盒结构 A、B 两平面相对，较为平整，而且面积相对较大，其余平面多为不规

则平面，面积较小。根据夹具设计的要求：(1) 在夹紧过程中不改变工件的位置。(2) 夹紧力大小应能保

证工件在加工过程中不产生位移或振动，又不致压伤工件表面或引起变形。(3) 操作方便、夹紧动作迅速，

以提高生产率；结构简单，易于制造，以降低夹具的成本。(4) 能自锁，即在原始力去除后，仍能保持工

件的夹紧状态。(5) 操作安全、劳动强度小。所以，选定 A 面、B 面为夹具施加夹紧力的平面。 
进刀盒夹具的设计，还应考虑当刀盘内部结构安装于专用工装上进行调校时，进刀盒夹具是否会与

专用工装发生干涉。同时，应考虑进刀盒夹具在进刀盒表面的定位，保证夹具安装位置的准确。 

4. 成品展示 

根据上述对进刀盒平行度调校工装具体结构的设计方案，对零部件进行加工，装配完成后的工装如

图 2 所示： 
 

 
1. 支座；2. 正牙内螺纹自润滑杆端关节轴承；3. 螺母；4. 螺钉；5. 正反牙双头螺柱；6. 反牙内螺纹自润滑杆端关

节轴承；7. 螺钉；8. 刀盒箱；9. 进刀盒；10. 刀盒压板；11. 六角螺柱；12. 螺钉 

Figure 2. Structural diagram of tooling for adjusting the parallelism of the feed box 
图 2. 进刀盒平行度调校工装结构图 
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5. 应用效果 

将该工装运用到实际维修当中，通过该工装调校进刀盒的平行度，达到了预期目标，可以实现：(1) 
符合调校精度要求，调整过程可进行量化控制；(2) 在对进刀盒进行螺钉紧固时，能有效控制进刀盒发生

位置偏移；(3) 降低经验壁垒，帮助缺乏经验者能够快速上手操作，并保证达到调校要求；(4) 降低了进

刀盒平行度调校的时间，提高了整个维修过程的效率。 
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