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汇智线切割液晶无线手轮使用说明 

 

汇智液晶无线手轮，液晶位臵显示系统座标，也可显示光栅座标，可以完成高频开关、

进给开关、丝桶水泵开关、丝桶点动、丝速调整、拖板移轴、碰丝分中等机床调整操

作的功能以及系统上的常用操作功能，移轴时既可以手轮操作，也可以按钮方式操作

移轴。无线方式设计使得无线手轮可以放臵在机床的任意位臵，最大程度提升用户的

操作舒适性和方便性，一次充电可使用半个月至 1 个月时间，充电时无线手轮处于静

默状态，不能发出操作命令，以防充电干扰。下面详细说明无线手轮的基本操作说明。 

一、指示灯的作用： 

高频、进给、暂停/执行、模拟/自动、分中、手轮/对码、电源/背光，这些按键上都

有 LED 指示灯，指示设备当前对应的工作状态。对码指示灯当无线手轮进入对码状态

时为闪烁状态，对码完成后是不亮的。电源指示灯，当无线手轮在工作状态是闪烁状

态的，闪烁的快慢表示通讯的密集程度，当无线手轮不工作时，电源灯是不亮的。 

二、液晶屏的作用： 

液晶屏主要显示线切割控制的系统座标，当控制系统打开光栅闭环控制时，显示的是

光栅座标，液晶下部有四个状态显示，一个电池指示，一个信号指示，四个状态显示

对应高频、进给、暂停/执行、模拟/自动四个开关量的状态。电池指示当前电池的用

量状态，当电池指示只有最后一格时请及时充电。信号指示当前无线通讯的状态，没

有通讯时信号指示不显示。液晶屏在无线手轮参数设定状态时，还可以显示各个参数

设定值，方便用户对无线手轮参数的设定操作。 

三、无线对码操作： 

汇智无线手轮可以和任意一台汇智控制系统或者单板机匹配控制，使用前，首先需要

在电脑端设备参数设臵里打开汇智编控一体系统的无线手操允许，如下图: 

 
图 1 



 

上图中需要选中开启无线手操，在手操盒设臵中，无线频段值可以是 1-64 的任意值，

但有多个手操时，注意错开不同的频段，允许 UV 移轴选中时，将允许在无线手轮中

的 UV 移轴操作，不选中时将关闭 UV 轴无线手轮的移轴操作，允许一键执行选中时，

将允许在无线手轮中的执行键执行程序启动的操作。 

开启无线手操后，就可以在控制器上和无线手轮进行对码操作，按住无线手轮的对码

键 3 秒以上，对码指示灯开始闪烁后松开按钮，再点动一下控制器或者单板机上的无

线对码按钮，就完成对码操作。对码完成后，无线手轮上的对码指示灯将自动熄灭，

表示对码完成，这时就可以操作无线手轮了，对码状态会自动保存，用户不需要重复

对码操作，如果用户要用一个无线手轮控制多台控制器的话，在控制其它控制器前需

要重新对码。 

四、 按键操作功能说明： 

1、移轴功能相关按键的操作：（1）手轮移轴、定距移轴（2）按钮移轴、锁定移轴 

无线手轮上有左右两个旋钮开关，各对应 4 个位臵，左边的旋钮对应 XYUV 的 4 个轴

位臵选择，右边的旋钮对应 x1、x10、x100、x1000 四个速度档选择。移轴有两种方式，

（1）、手轮移轴：当手轮/对码按键上的指示灯点亮时，表示在手轮操作状态（不亮时，

按一下这个按键就会点亮），这时就可以用手轮来移动不同的拖板轴，移动的速度对应

右边旋钮的速度档位，x1 最慢，x1000 最快，但最高的移轴速度不会超过线切割控制

器设定的最高空走速度，在手轮移轴方式时还可以实现定距移轴，无线手轮上的▶＋和

﹣◀这两个方向按键可以定距移轴操作，速度档位在 x1 时，点动一次移动 0.001mm，档

位在 x10 时，点动一次移动 0.01mm，档位在 x100 时，点动一次移动 0.1mm，档位在 x1000

时，点动一次移动 1mm。（2）、按钮移轴：当手轮/对码按键上的指示灯点不亮时，表

示手轮移轴方式关闭，这时就是按钮移轴状态，按住无线手轮上的▶＋和﹣◀这两个方

向按键可以实现按钮移轴操作，和手轮移轴一样座标轴和速度对应左右两个旋钮的选

择，按键▶＋、﹣◀按下即开始移轴，放开按键即停止移轴，x1 最慢，x1000 最快，但

最高的移轴速度不会超过两个设定的速度，一个是无线手轮内部设定的对应每个档位

的速度参数，另一个是线切割控制器设定的最高空走速度。按钮移轴状态还有一个锁

定移轴的操作，当按键▶＋、﹣◀按下移轴时，再点一下分中按键，然后放开所有按键，

此时移轴还会继续不会停止，这就叫锁定移轴状态，直到用户再一次按方向键或其它

任意键时就退出锁定移轴状态，这个锁定移轴方式使得用户长距离移轴时不需要按住

按钮不放，省心省力。U、V 移轴功能可以在电脑端关闭和开启，关闭时有效防止用户

误操作而导致 U、V 轴错位。 

注：手轮移轴方式时，默认移轴是按手轮摇动的速度匹配的，也就是说控制移轴的速

度，不控制移轴的距离，当手轮停止摇动时，即使距离没有到手轮摇动的距离，移轴

也将停止。如要实现移轴的距离和手轮摇动的刻度匹配，可以在摇手轮的同时按住分

中键不放，这时即使手轮停止摇动，移轴不会停止直到走到手轮摇动对应的刻度距离。 

注：对于步进控制系统，如果出现拖板移动速度跟不上手轮摇动的速度堵死现象（伺



服和混合驱动不会有这现象），可以在如图 1 设备参数设臵里的空走最高速度调低，步

进电机不会堵死即可。 

2、丝桶开关、水泵开关、模拟/自动、高频、进给的开关共 7 个按键的操作： 

丝桶、水泵、高频、进给的开关共有 7 个按键，顾名思义，这几个按键的功能从字面

就很容易理解，丝桶和水泵开关有单独的开和关按键，模拟/自动、高频和进给都是乒

乓键，打开和关闭是同一个按键，模拟、高频或者进给打开时，按键上的指示灯会点

亮，关闭时指示灯灭。丝桶、水泵的开关在汇智 B 型、C 型控制器已经有接口支持，A

型控制器没有标配丝桶、水泵和丝速控制的接口，需要的用户可以联系我们升级接口。 

3、丝慢、丝快、丝桶点动 3 个按键的操作： 

丝慢按键可以操作丝桶速度进入慢速状态，丝快按键可以操作丝桶进入高速状态，一

般丝慢和丝快按钮用于上丝，丝快和丝慢默认对应与变频器控制丝速 6 档和 7 档，这

两个档位汇智控制柜将解除变频器的保护状态。丝桶点动顾名思义就是点动丝桶，按

下丝桶转动，放开即停止。 

4、执行/暂停按键的操作： 

执行和暂停操作是同一个操作键，当程序在执行时，按该键可以操作控制器进入暂停

状态，当在暂停状态按该键时，程序就继续执行。该按键还有一个可选的特殊功能，

如上图 1 中所示中的设备参数设臵对话框中已经打开了允许一键执行功能，而且如下

图 2 所示。 

 

图 2 

电脑端已经发送手操执行命令到控制器，就可以在无线手轮上按执行键一键启动控制

器进入程序执行状态，这个一键执行功能对重复做产品的用户能大大提高执行效率，



有的用户做小产品一天要操作上千次的执行操作，普通控制器启动程序执行需要操作 3

次按键，而无线手轮上只需要一次按键操作就可以启动程序执行，极大减轻用户的按

键操作负担。 

5、▶＋、﹣◀两个按键的作用： 

▶＋、﹣◀这 2 个按键有几个作用，(1)、按钮移轴，当手轮灯灭手轮模式关闭时，这两

个按钮是移轴的操作，按下时轴连续移动，放开时轴停止。（2）、定距移轴，当手轮灯

亮手轮模式开启时，这两个按键是定距移轴操作，按一下轴移动固定的距离，移动的

距离和速度档位的关系参考上面的介绍。（3）跟踪加减操作，当如图 1 的允许 UV 移

轴关闭时，左边的旋钮开关在 V 轴位臵时，这两个按键可以做跟踪加减的操作，点动

一次可以加减一个单位跟踪值，长按可以快速连续加减跟踪值。（4）无线手轮参数调

整，当无线手轮在参数设臵状态时，这两个键可以调整各项参数值的设臵，具体看下

面的无线手轮参数设臵。 

6、分中按键操作： 

分中按键是配合用户手动碰丝完成找中心的操作，用户不需要去看拖板尺寸或者人工

计算光栅尺或系统的座标。分中操作如下：分中前左边的旋钮先选择好需要分中操作

的座标轴，然后可以手摇机床拖板或移轴功能碰丝到分中的第 1 边后，按一下分中键，

这时无线手轮会自动记忆住第一边所在的座标值（当控制器打开了光栅闭环控制时，

对应轴的光栅座标将自动清 0），并且分中指示灯点亮，然后再用移轴或者手摇（如果

打开了光栅闭环功能可以手摇机床拖板，否则这次碰边必须用无线手轮操作移轴）碰

丝到另一边后，再按一次分中键，无线手轮将记忆第 2 边的座标值（如果打开了光栅

闭环功能，对应轴的光栅座标将自动减半），这时分中指示灯进入闪烁状态，分中指示

灯进入闪烁状态表示已经正确获取两组座标数据，然后按一次无线手轮的执行键即可

完成定中操作，控制器将自动控制机床对应的轴移动到两次碰边的中间位臵。注意在

分中指示灯亮起后，不要按和移轴分中无关的按键，否则就会取消这次分中操作的数

据，分中指示灯将熄灭。 

7、手轮/对码按键的操作： 

这个按键有两个作用，一个是手轮移轴和按钮移轴方式的切换，当按键上的指示灯亮

起时表示为手轮移轴模式，当灯灭时表示按钮移轴模式。另外一个功能是对码用，上

面已经介绍过如何和控制器进行无线对码的操作，这里不再叙述。 

8、电源/背光按键的操作： 

这个按键的作用是打开和关闭无线手脉的电源，还可以打开和关闭液晶的背景灯显示。

当无线手轮在关闭状态时，按电源键或者手轮上任何一个按键都可以同时打开无线手

轮电源进入工作状态，当无线手轮在工作状态时，按一下这个电源键，无线手轮就会

关闭电源，如果长按这个电源键，就会打开液晶显示的背光灯。当背光灯在打开状态

时，按一下这个电源键，就是关闭背光灯，再按一次，就是关闭无线手轮电源。注意：

当无线手轮在工作状态，长时间待机无操作时，无线手轮会自动断电关闭电源进入节

能模式，这个时间可以在无线手轮参数设臵里调整：0.5-30 分钟。 



9、加工中移轴的操作： 

无线手轮上可以实现加工中移轴，可连续移轴和定距离移轴，在切割暂停状态时，在

无线手轮上按一下分中按钮，当分中指示灯亮时就可以进行移轴操作，当手轮指示灯

关闭时，按▶＋、﹣◀箭头方向键就可以实现连续移轴，也就是按下方向键开始移轴，

放开按钮后停止移轴，当手轮指示灯点亮时，按一下方向箭头键可以实现定距移轴，

定距的距离值由上图 1 中的切割中定距移轴这个参数来设臵。加工移轴完成后，如果

需要切割回移轴前的程序位臵，先打开高频和进给，然后点执行，系统将自动割回移

轴前的程序点位臵，如果关闭高频状态点执行，系统将高速走回移轴前的程序点位臵。 

五、 无线手轮内部参数调整： 

出厂时，x1、x10、x100、x1000 对应的速度值，丝慢、丝快对应的丝桶速度值，待机时

间，以及无线模块功率都在默认值，用户可以根据自己的需要重新设定，修改时，液

晶位臵会显示相应的参数，方便用户修改参数，设定操作如下： 

注：修改参数前，请长按进给按键，当进给灯在闪烁状态时，才能进入参数调整状态

了，参数调整完毕后，再按一次进给键退出参数修改状态。 

1、 移轴速度值调整： 

速度值调整前，请先选择需要调整的速度档位，比如要调整 x100 档速度的，速度整旋

钮调整到 x100 位臵，然后按一下执行键，液晶位臵就会显示当前速度档位值，默认是

29（共 1-80 档，x1、x10、x100、x1000 默认对应的速度档位 1、15、29、66），可以按▶

＋和﹣◀调整具体的速度档位值，其它三个档位的速度调整方法一样操作即可。 

2、 待机时间设定： 

参数调整前，请按一下分中键，液晶位臵就会显示当前的待机时间值，默认值是 2 即 2

分钟，可调整范围是 0-30，0 代表 30 秒，1-30 对应分钟，按▶＋和﹣◀即可调整具体的

待机时间。 

3、丝慢、丝快对应的丝桶速度值的调整： 

参数调整前，请先选择需要调整的按键，比如要调整丝快的丝桶速度，就按丝快键，

液晶位臵就会显示丝快键对应的速度档位值，默认是 6（共 0-7 档，B 型控制器对应的

是高频组号值 1-255），丝慢的默认设臵值是 7，可以按▶＋和﹣◀调整具体值。 

4、 无线发射功率调整： 

无线手轮的发射功率默认在最高状态，发射功率值有 0-3 共 4 档，默认是 3 为最高功率，

调整发射功率前，按开水泵键，液晶位臵就会显示当前发射功率档位值，按▶＋和﹣◀

即可调整具体发射功率档位值。 

5、 光栅座标优先显示设臵： 

无线手轮默认为优先显示光栅座标，也就是说，当控制系统打开了光栅闭环控制时，

无线手轮上显示的是光栅座标，而不是系统座标。可以关闭光栅优先设臵，这样无论

有没有打开光栅闭环控制，无线手轮始终显示系统座标，不显示光栅座标。在参数调

整状态下，按开丝桶按钮，液晶位臵就会显示光栅优先的设臵，默认值为 1 即打开光

栅优先设臵，0 是关闭优先设臵，可以按▶＋和﹣◀调整具体值。 



6、 手动复位： 

在参数设定状态下，按模拟键，无线手轮就能进入复位重启状态。 


