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前 言

在机械加工中，随着自动化设备的大量使用,产品向高精度、高

要求快速发展，大量难加工材料的使用，工具、刀具折断在工件中成

为影响产品合格率很主要的一个因素。常规处理丝锥、钻头等折断在

工件里的多数方法：手工慢慢剔、砸碎、气焊后拧出，甚至酸腐蚀、

火焰切割烧等，这样不但效率低、还会对工件造成损伤。

本公司研制的 HHJ-500、800 型便携式电火花机可以方便、无损、

快速去除折断在工件中的丝锥、钻头、绞刀、螺钉、塞规等；可在任

意大小、形状的工件上加工，尤其适用于难于在电火花机床上加工的

大型工件。在便携式电火花机基础上另研制出台式火花机，其工件装

夹更快捷、定位更精准，广泛适用于批量小型零件去除断丝锥、加工

非精度要求的孔、打标等。

一、功能及特点

1. HHJ 型便携式电火花机采用电蚀原理去除折断刀具，非接触加

工，加工时工件不受力，不损伤工件。

2. 结构优良:该产品体积小、重量轻便于携带；特别是对大型工件

的处理，显示了其独特的优越性；工作头与主机箱采用分体式

设计，工作头可以任意方向旋转，便于各种复杂加工。

3. 操作便捷：便携式电火花机采用磁性底座，可以吸附在工件上

进行加工，便于装夹和操作使用。

4. 定位准确：台式机工作台面可安装十字平口钳（选配）或工装

夹具，其工件装夹快捷、定位精准的优点，适合批量加工。

5. 维护简单：采用单片机控制器及功能模块化，性能稳定，维护

简单。

6. 经济方便：电蚀过程中采用普通自来水做工作液（又称介质），

电耗适中，进水管采用可拆式，方便机器保管。
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7. 加工范围宽：直径 3mm 及以上的丝锥、钻头等导电材料的折断残留物。

8. 工作时间长：安装有冷却风扇强制通风，保证该机长时间连续工作。

二、技术参数：

项 目

型 号

便携式

HHJ-500B

便携式

HHJ-800A
台式组件包

输入电压(V) AC220V 50/60Hz ——

输入功率(W) 500 800 ——

二次输出电压(V) 10-70 10-70 ——

最大加工深度(mm) 60 60 ——

装夹电极直径(mm) 0.6-6 0.6-6 ——

机头最大行程(mm) 60 60 ——

最大加工速度(mm/min) 1 1 ——

电极头至工作台面距离(mm) 170 160 300

电源箱外观尺寸(mm) 长 350×宽 160×高 280

主机外观尺寸(长×宽×高 mm) 230×160×375 300×200×550

净重（kg） 13 13.5 28.5

三、电火花机组成部分：

※ 主机箱：HHJ-500(800)

※ 工作部分：机头、磁力表座、台式机组件包（选配）、

十字平口钳（选配）。

※ 辅助装置：电源线、高频线、控制线、水管、磁力外部给水管、

电极卡头等。

※ 耗材：黄铜电极管、黄铜电极棒、黄铜电极片。
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※ 各部件示意图及名称：

1. 工作部分：

1
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6

7

9
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1、磁力表座

2、升降臂

3、十字连接器

4、横臂

5、主轴伺服输入接口

6、主轴单元

7、深度标尺

8、电极卡头

9、电极

便携式工作部分示意图（图 1）
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2、主机箱部分：
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主机箱操作面板示意图（图 3）

1、高频电源开关 2、脉冲分档 3、水泵开关 4、主轴伺服开关 5、主轴伺服调

节旋钮 6、加工电流分档开关 7、加工电流表 8、总电源开关 9、保险管座

10、总电源输入插座 11、进水口 12、出水口 13、高频正极接线柱 14、高频负

极接线柱 15、主轴伺服输出接口

四、操作说明

1.操作步骤：

1.1 工作部分组装：

（1）根据需要，将工作部分安放到合适的位置，将磁力表座放在较平的工

作面上，确保安装平稳，打开磁力表座的磁性开关；

（2）松开十字连接器压紧螺钉，调整主轴单元上下位置使电极端部与工件

之间保持 1mm 左右间隔。

1.2 接通电源及连线：

（1）将高频电源线和伺服控制插头分别接入主机箱后面板的 13、14 接线

柱和 15 接口，并锁紧。

注意：高频电源线与接线柱对应红（+）、蓝（-）连接。

（2）将电源线插头插入电源接口 10 中，另一端连接 AC220V 电源；机箱接

地极可靠接地。

（3）将高频电源的输出端，红色鳄鱼夹正极接到工件，另一根线负极用电

极卡头压紧到主轴。
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1.大理石底座

2.电极卡头

3.主轴单元

4.主轴伺服输入接口

5.机头连接块

6、7、11.手拧锁紧螺栓

8.横臂

9.升降臂

10.十字连接器

注：台式机组件包标配

有机玻璃护罩。

配套台式组件包工作部分示意图（图 2）



1.3 连接冲水管：

将随机附带的两根水管分别接入电源箱背面进出水口图

11、12；带滤网的水管一端接入进水口，滤网端放入水箱，确

保液面没过滤网。

1.4 电极的选择：（以折断物丝锥、螺钉为例）

按折断物的尺寸选取合适的电极形状和尺寸，电极材

料选用黄铜丝、黄铜棒或铜管等。

折断物 规 格 推荐电极 备 注

丝 锥 M3 Φ1.5

电极要尽量短，

减少抖动

丝 锥 M4 Φ2.0

丝 锥 M6 Φ3.0

丝 锥 M8 Φ4.0

丝 锥 M10 Φ5.0

丝 锥 M12 Φ6.0

丝 锥 M14 7×2
片状电极

丝 锥 M16 8×2

丝 锥 M20～30
10×2

片状电极

M20 以上的丝锥

可分次加工

螺 钉 M3～M20
推荐方法：打一个“一”字深槽，

用螺丝刀拧下来。

M3 12- 丝锥加工方法 M14 20- 丝锥加工方法 M20 30- 丝锥加工方法 折断螺钉加工方法

电极 电极

电极

电极

丝锥

丝锥

丝锥

螺钉

1.5 开始加工

（1）打开电源开关 8，调整主轴位置和高度，注意要保证电极与

折断物同轴，以免伤到工件。

（2）调整好位置后，打开水泵开关 3，水管出水后，打开高频开

关 1，按下伺服开关 4，顺时针旋动伺服调节旋钮 5，旋至中

5

线偏右一格处下降指示灯常亮，主轴开始下降使电极轻轻接触工件，

升、降指示灯交替闪烁，开始加工。

（3）加工过程中根据需要，及时调节合适电流、脉冲和主轴伺服，达到合

适的加工参数。

电流及分档选择参考表：

电极截面积 电流调节开关 6 分档开关 2

小于 1mm
2

两个关闭(低) 关

1-3mm
2

一开一关(中) 开

大于 3mm
2

两个打开(高) 开

1.6 停机步骤：

当加工不稳定，加工速度加快或发现下面的孔开始放电时，证明钻

头或丝锥已经被打碎，这时就可以关机，步骤如下：

（1）关断高频电源开关 1。

（2）逆时针旋动伺服调节旋钮 5，使上升指示灯常亮，主轴头开始回升，

电极离开工件后关闭伺服开关 4，关水泵 3。

（3）关闭总电源开关 8。

五、注意事项

1. 机箱有内置高压水泵，此为精密部件，使用时要注意：

 必须使用清洁自来水或专用切削液做工作液。进水口必须安装滤网。

 第一次开启时，要延时 3-5 秒，待管内空气排出后方能出水。

 随时检查供水源的液位，保证液面没过滤网，禁止水泵出现无水空

转，否则会损毁水泵。

 环境温度低于 0℃时，停机时应排空水泵，以免冻坏。

2. 工作液采用煤油时（闪点 70℃以上），请勿使用水泵（水泵遇油会损

坏）。油面要高出工作表面 20mm 以上，以防煤油液面过低，引发火

灾，并请做好灭火准备。

3. 加工中，人体不要接触主轴下端电极部分，加工结束后，高频输出“+、

-”极应短接放电，以防电击。
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4.禁止在危险环境下工作，比如禁火区。

5.如果不需要冲水加工，请关闭水泵电源开关。水泵严禁无水运

转，以免损坏。

6.主轴接近上限位或下限位时，一定立即关闭伺服电机。

7.非专业人员请勿自行打开主机箱修理，以免出现意外。

六、故障及处理方法

故障现象 原 因 排除方法

开机后

主轴不动

1.电机电缆没接好； 重新接好插头；

2.当主轴滑套运动到

上限位或下限位时，没

及时停机，使丝杠与丝

母卡死；

打开机头用手拧主轴

丝杆，使轴脱离上、

下限；

3.伺服控制器故障。 及时联系我公司；

电极接触到

工件后不放电

1.高频电源线没接上

或连接不牢靠；
接上高频电源线；

2.高频电源故障。 及时联系我公司；

加工速度快也

较稳定，但实

际加工深度并

不深，电极损

耗很大

1.高频电源线的极性

接反；

将高频线的极性调过

来；

2. 电 极 直 径 小 于

φ2mm 电流又比较大。

调整电流调节开关，减小

加工电流，调整伺服旋

钮。

加工不稳定，

电流表的指针

来回摆动，幅

度比较大

1.伺服速度不合适； 调整伺服旋钮；

2.工件或电极没有夹

紧；

将工件重新放稳，将

电极夹紧；

3.水介质偏离加工区，

供液不足；
调整冲水管的位置；

4.加工到一定的深度。
调整工件高度，继续

加工。
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使用丝锥小常识

※ 丝锥折断原因分析：

1. 在攻丝过程中，由于操作者双手用力不均衡，致使力的方向改变而折

断丝锥。这种情况多发生在直径较小的螺纹加工中。

2. 底孔孔径与丝锥不匹配。例如，加工 M5×0.5 螺纹时，本应该用Ø4.5mm

钻头钻底孔，如果误用了适用于 M5 的Ø4.2mm 钻头来加工，由于孔径

变小，与丝锥不匹配，扭矩必然增大。此时如操作者仍未发现用错钻

头而继续强行攻丝，则丝锥折断现象就必然出现。

3. 加工盲孔螺纹时，当丝锥即将接触孔底的瞬间，而操作者并未意识到，

仍按未到孔底的攻丝速度送进，则丝锥必然折断。

4. 加工盲孔螺纹时，如果有部分切屑未能及时排出而填堵在孔的底部，

操作者若强行继续攻丝，丝锥也必然折断。

5. 丝锥自身的质量有问题，也是导致攻丝过程中丝锥折断的原因之一。

6. 攻丝开始时，丝锥起步定位不正确，即丝锥的轴线与底孔的中心线不

同心，在攻丝过程中扭矩过大，这是丝锥折断的主要原因，由此而造

成的丝锥折断现象比前述诸因素造成的丝锥折断总和还要多。出现这

种丝锥与底孔不同心的现象，看起来是操作者的技能问题，但实际上

是由于丝锥结构上存在不足所致。目前所用的手动丝锥前端均为锥形,

其初始工作面与底孔呈点状接触，丝锥与底孔的同心度全凭操作者的

技能和经验来保持，既要使丝锥保持左右垂直于底孔端面，又要保持

前后垂直于底孔端面，还要在用力下压丝锥的同时双手均衡用力扭动

丝锥。如此多项内容必须相互兼顾同时进行，技术水平欠佳的操作者

是很难完成此项工作的。即使是技术水平较好的高级技工，在手动攻

丝作业时也不是每次都能掌握得很准确。
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※ 丝锥折断的预防措施：

1. 加强工人的技能训练和技术培训，提高手动攻丝作业的理论水

平，熟练掌握攻丝作业中的实际操作技能。

2. 改进丝锥的结构。在头锥的前端增设长度为 5～10mm、直径与

底孔钻头直径相同的圆柱体，将其作为丝锥与底孔能自动保持

同心的引导部位，使丝锥本身具备在攻丝开始时自动与底孔保

持同心的功能。用这种丝锥攻丝时，可避免因丝锥与底孔不同

心而发生的丝锥折断现象，也可杜绝因底孔与丝锥不匹配而发

生的丝锥折断现象。同时，由于丝锥不可能进入与丝锥不匹配

的底孔，因而也就能有效防止操作者误用钻头的情况出现。

※ 螺纹预钻孔径计算公式：

1.攻公制螺纹：

螺距 t＜1 毫米，dz=d-t

t＞1 毫米，dz=d-(1.04～1.06)t

式中: t——螺距（毫米）

dz——攻丝前钻孔直径（毫米）

d——螺纹公称直径（毫米）

2.攻英制螺纹：

螺纹公称直径 铸铁与青铜 钢与黄铜

3/16"～5/8" dz＝25(d-1/n) dz＝25（d-1/n)+0.1

3/4"～11/2" dz＝25(d-1/n) dz＝25（d-1/n) +0.2

式中:dz——攻丝前钻孔直径（毫米）

d——螺纹公称直径（英寸）

n——每英寸牙

3.攻盲孔螺纹：

钻孔深度≥所需螺孔深度+0.7d
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售后承诺

我公司本着“高质量、优服务、求发展”的精神，以“优质产品、合理

价格、贴心服务”的理念，负责、公开的向您承诺：

一、保修条款

1. 用户自购买本产品之日起，一年内厂家提供免费维修及更换所需零配

件。设备需返厂维修的，双向物流费用由厂家承担。

2. 自购买本产品第二年至第三年期间，厂家提供免费维修及更换所需零

配件，设备需返厂维修时，用户承担双向物流费用。

3. 自购买本产品第三年至第五年期间，厂家提供免费维修，客户只承担

更换所需零配件的费用，设备需返厂维修时，用户承担双向物流费用。

4. 购买日以购货发票日期为准（无购货发票以生产日期为准）。

5. 对已停产型号产品的服务本公司仅做功能性修复。

6. 保修服务不包括：磁力底座、水管、磁力外部给水管、电极卡头等附

件。

7. 使用本公司产品前，请仔细阅读产品的使用说明书。全国免费 400 电

话，提供远程专业使用指导。

二、免除保修责任的范围

1. 因非正常使用及错误操作造成的故障。

2. 因人为保管不当或自然灾害引起的损坏。

3. 未经本公司同意，用户私自拆卸、维修、改装产品等。

三、售后服务承诺

1. 服务宗旨：服务于顾客、满意于顾客、态度上的满意和

技术上的完善。

2. 服务目标：服务、质量赢得客户满意。

注：本公司保留对该产品售后承诺的最终解释权。
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