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0 引言

切丝过程是卷烟生产的重要加工过程，该过程中被加

工物料的物理结构由片状转变为丝状形态，使之满足后续制

丝加工工序及产品卷制的要求。烟丝结构（合格烟丝、长丝

和碎丝的比例）分布情况对烟丝卷制过程和对卷烟内在品质

都有较大影响。影响烟丝结构的加工环节很多，切丝就是其

中很重要的一环。有很多定长切丝工艺对卷烟品质提升的

研究表明，定长切丝是能够通过改善烟丝结构，达到提升卷

烟内在品质的目的。有文献从撕碎叶片或扯断长丝的角度 [3]
来作了定长切丝的研究，也有的采用凹凸刀或齿形刀进行了

探索。针对 SQ31 型切丝机的特性，通过对切刀磨削方式的

改进，对定长切丝新方法进行了探索。

1 SQ31 切丝机概述

SQ31 型切丝机是昆船引进德国虹霓（HAUNI）公司

KT2 型切丝机生产的滚刀式切丝机，它是制丝生产线上的

关键设备之一。

其工作原理是：具有一定流量的松散物料，经送料装

置的输送，进入一个由上、下排链构成的楔形通道，当料位

高于低位控制高度时，上下排链运动输送并挤压物料，使其

逐步形成结构紧密的“烟饼”, 并送至通道小端的矩形刀门

处。刀辊液压马达驱动刀辊沿刀门滚转，排链液压马达驱

动铜排链运转，刀辊转速和排链转速间由 PIV 变速箱控制，

保持严格的比例运行。刀辊上的刀片分别由推刀装置作断续

的定量送进，并由砂轮磨刀器往复磨砺，形成了一个规定直

径的、刃口锋利的切削圆柱体，将从刀门连续送出的“烟饼”

切成所要求宽度的烟丝，从落料斗送出（见图 1）。
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2 SQ31 切丝机定长切丝方案的确定

2.1 国内外实现烟丝定长的主要方式

2.1.1 采用凹凸刀

凹凸刀是刀辊上刀片的凹凸部分错落分布， 改变凹凸

部分尺寸可对叶丝的长度按工艺需求进行控制。凹凸刀示意

图见图 2。

2.1.2 采用尖角齿型刀

 齿型刀是目前在行业里运用最广泛的定长切丝方法。

齿型刀是在刀片宽度的方向上 ，根据工艺要求的切丝宽度

设置数个齿形凸起刀尖，用于对叶饼进行分割 以达到定长

切丝的目的。

2.1.3 烟丝筛选装置

将切后的叶丝进行筛选，然后再对过长叶丝进行断丝

处理。  
2.1.4 烟叶筛选装置

用一条专门的筛选线将大片烟叶筛选出来单独进行加工。

2.2 传统定长切丝方式存在的问题

对现有设备的改造较大，投入成本高；当切丝长度需

改变时，刀片导丝条下刀门等较多零件需要重新定制，生产

成本增加；刀片及相关备件的配合精度较高，加工难度大；

改造后的切丝机在运行过程中卡刀现象比较突出，故障停机

率高；烟丝造碎增大。

2.3 改进方案的确定   
增加一套磨削装置：采用砂轮在刀片上磨削开槽形成

工艺要求长度烟丝的等宽凹凸刀刃的方式实现定长切丝功

能。可在保证正常切丝的同时对切出烟丝长度进行控制，提

高切出烟丝长度均匀性，从而避免烟草过长产生成团现象，

1- 磨刀系统；2- 切割系统；3- 刀门油缸；4- 送料系统；5- 进料系统

图 1  SQ31 型工作原理示意图

图 2  凹凸刀示意图

81-94 综合 4月中 第11期 .indd   88 2021/9/18   14:25:17



2021 年第 11 期 综合

89

提高了烟丝掺配均匀性，使烟丝结构分布合理，利于卷制，

能稳定产品内置质量。

3 方案实施

3.1  定长磨刀装置的设计

设计加装的定长磨刀装置由支撑架 1、电机、传动机构

和砂轮辊等组成（见图 3）。砂轮辊的两端安装在支撑架的

轴承座 5 上，通过传动机构与电机相连并在电机的驱动下

旋转，砂轮辊包括转动轴 3 以及套装在转动轴上的砂轮组 2
和隔套，砂轮组的宽度与切丝刀的宽度相等，单只砂轮和隔

套的宽度为工艺所要求的叶丝长度。

在支撑架 1 的左右两端对称设置有砂轮辊高度调节螺

钉 4，可调节刀片上凹槽深度，以满足切断叶丝的要求；同

时当砂轮长时间使用有磨损时，也可对磨损量进行补偿。

砂轮选用金刚砂轮，可保证砂轮的锋利和耐磨性，砂轮形

状为圆柱形，方便加工制造。由于金刚砂轮磨损小，可长

时间保持其外形尺寸，从而保证刀片的切削半径恒定不变，

来保证切丝宽度稳定和避免刀门间歇过大引起的跑片。另外

金刚砂轮不需要设置清洁装置对其表面进行清洁，不需对砂

轮表面进行修正即可保证切削轨迹，可简化装置结构。为尽

量减小对切丝机原有结构的改动，在对切丝机刀辊结构进行

分析的基础上，定长磨刀装置选择安装在刀辊盖板处，去

除刀辊盖板就能完成定长磨刀装置的安装。而拆除装置后，

盖上盖板，就能恢复切丝机的原状。对切丝机的改动较小，

且拆装方便。定长磨刀装置主要完成切丝刀上磨削出凹槽，

并将凹槽磨削出刃口的功能，而切丝刀的凸起处刀刃仍沿用

原设备磨削系统进行磨削。在两套磨削系统的共同作用下，

将切丝刀磨削成具有凹凸刃口的形式。凹凸刃口分别对烟饼

进行切割，从而实现定长切制叶丝的功能。虽然金刚石砂轮

本身不会有颗粒掉落，但对刀片磨削时会产生大量的粉末铁

屑，因此设置了负压清洁粉尘装置。

3.2  定长磨刀装置的使用

定长磨刀装置加工完成后，根据工艺部门的需求将叶

丝长度设定为 52mm，其试验效果如下：

刀片被均匀磨削成间隙分布的凹凸刃口，且刃口宽度

为工艺所需求的叶丝长度。通过对比凹凸刃口，还可以看到

凹刃口较凸刃口更为干净、锋利，采用定长磨刀装置修磨出

的刃口质量更好。

4 应用效果

5 结语

定长磨刀装置在 SQ31 型滚刀切丝机上应用后，实现了定

长切丝功能，且具有体积小、结构紧凑、安装拆卸方便的特点，

对切丝机原有结构基本没有改动，没有改变刀片的原来安装配

合要求，故不存在生产过程中卡刀现象。切丝机仍沿用原来使

用的切丝刀片，不会增加生产运行成本。该改造采用等宽切割，

造碎虽然比改造前略有增加，但较传统定长切丝方式造碎小。

同时当工艺要求的叶丝长度发生变化的时候，仅需改变砂轮和

隔套的宽度尺寸即可适应任意长度叶丝的切制要求，可快速实

现长度改变功能（任意定长功能）。该套定长磨刀装置还可推

广应用到其它形式的滚刀式切丝机上。
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改造前后烟丝消耗对比

叶丝线筛

分烟末（kg）
掺配加香线筛

分烟末（kg）
合计（kg）

定长切丝 20.5 78.9 99.4

正常切丝 18.8 71.6 90.4

变化值 1.7 7.3 9.0

图 3  定长磨刀装置结构图

用年限的延长，养护内容、养护时间间隔都需要进行调整，

提高养护计划和电子元件养护要求的契合度。另外，借助大

数据技术建立易损零件数据库，定期更换易损零件，同时对

零件库进行更新，从而确保元器件工作状态的稳定性。

4 结语

综上所述，完善检测管理制度，可以为后续活动的顺

利进行奠定基础，加强人员素养培训，有利于检测工作的有

序进行，加大技术研发力度，可以优化电子元器件的监督过

程，拟订元件养护计划，能够有效延长电子元器件使用寿命。

通过采取合理措施来降低元器件问题发生几率，对于提升系

统工作状态稳定性有着积极的意义。
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