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【特点及功能】 
CNC 六轴端口板(Ver3.4)经优化设计，可以满足 CNC 软件通过计算机并口

连接、控制数控设备及相互间的 I/O 功能。采用板载 DC-DC 隔离电源，使得在

单电源（直流 12V-24V）供电时，依旧可以保证光耦前后电路的完全隔离,较多

采用贴片元器件制作，大面积接地覆铜的印板设计，保证了产品的电气性能稳

定性。接口板输入输出连接采用接插件，安装使用更方便。 

 

主要特点: 
☆完全支持 MACH3 等支持并口控制的上位机软件。 

☆输入输出信号全部光电隔离,信号输出频率可达 10M. 

☆电荷泵功能,没有电荷泵脉冲时,信号将不能输出.些功能解决了电脑开机

时,继电器会不确定的吸合（动作）。(也就是只有在打开 MACH3 软件时，接口

板才能输出). 

☆二路继电器输出端口,可接 10A 以内的各种设备. 

☆手控输出端口,板上已集成脉冲发生器,只要接机械开关就可实现手控. 

☆全部输入输出信号有光电指示,使用户一目了然. 

☆变频器 0-10V 模拟电压输出,可控制有模拟端口的变频器. 

☆开放并口所有 17个数据传输针脚。最多可以控制六轴驱动。 

☆限位开关直接与逻辑电路连接，逻辑电路将在极限位置时,强制关断向极

限位置运动的步进脉冲,只允许远离限位开关方向的运动,这样可以防止电脑死

机时，可能造成的撞车事故。 

 

接口板尺寸： 

 



功能图: 

 

 
连接示例： 

 

 



【接线测试及使用】 

 
 1. 接口板接12-24V直流电源，不插并口线，观察“输入电源指示灯“与”DC-DC电源模块输出

电源指示灯“，正常时两灯都亮。 

 2. 插上并口线，接好电源，装好ＭＡＣＨ3. 

 1）自动调整速度的网卡可能会影响Mach3的稳定运行，可以把网卡设定在10Mbps或

100Mbps，不要设在自动测速模式 

 
 

  2）右击桌面“我的电脑”-属性-硬件-设备管理器 

看是否有ＭＡＣＨ的驱动在，没有这驱动软件不能控制输出 

 
 

  3）找到 打印机端口-右击-属性-资源，记住红圈内数值。 



  
   

  4）打开ＭACH3软件-菜单栏-设置-端口/针脚，红圈内填上刚才记住的数

字，前面要加”0x” 

 
  5）打开ＭＡＣＨ3安装目录，一般在C:\Mach3），打开DriverTest.exe程序。测

试下系统稳定性，如下图一样 波形基本是一条直线，没有毛刺，那就ＯＫ啦 。毛刺

过多，ＭＡＣＨ不能正常运行。 



 
 

 6）打开ＭＡＣＨ3软件，作如下设置： 

 



 
 7）用记事本编辑如下文本： 

G0  x0 y0 z0 a0 b0 c0 

G0  x10 y10 z10 a10 b10 c10 

M47 

最后回车 

保存为txt文件格式。 

 8）用ＭＡＣＨ3软件加载上面保存的文件，并运行此代码（软件主界面里各个轴的数

字在变化），观察接口板输出指示灯，正常时应该Ｐ2 Ｐ3 Ｐ4 Ｐ5 Ｐ14 Ｐ1半

亮，Ｐ6 Ｐ7 Ｐ8 Ｐ9 Ｐ16 Ｐ17 亮一下，暗一下。 

 9）软件切换到“ ”页面 

用导线短分别短接 接口板ＧＮＤ与Ｐ10  ＧＮＤ与Ｐ11 ＧＮＤ与Ｐ12.。。。。

这些输入端口。（下面图片是短接ＧＮＤ与Ｐ10时的接法。） 

 
 

观察 诊断界面，正常时相应的绿色小方块会变暗 



 
测试到这里，说明软件与接口板工作基本正常。 

 

3.电机输出设置： 

  先接好驱动。接法如“连接示例”图，各轴的针脚定义如下：（驱动建义先只接

一个，等能正常控制后，再接其它驱动到接口板） 

  

信号定义 对应输出口 

X CLK步进脉冲 P2 

X CW方向脉冲 P6 

Y CLK P3 

Y CW P7 

Z CLK P4 

Z CW P8 

A CLK P5 

A CW P9 

B CLK P14 

B CW P16 

C CLK P1 

C CW P17 

  打开MACH3菜单栏-设置-端口/针脚-电机输出,设置如下图 

（本并口卡总共有12个输出，5个输入。一个步进驱动会占用2个输出，变频

器速度控制占用一个输出，一个继电器（或固态继电器）占用一个输出。电荷泵

功能要占用一个输出。所以本说明例子只控制4个驱动（占用8个输出），剩余的

4个输出用于别的功能。） 



 
 

4．板载继电器控制设置： 

 
如上图，把“输出1”指定给 P17，“输出2”指定给P16。 

也就是“输出1”控制功能图里的P17控制的继电器  

“输出2”控制 P16控制的继电器。 

 

5．变频主轴速度控制设置： 
打开MACH3菜单栏-设置-端口/针脚-电机输出  最下面这行设成如图 



 
设置-端口/针脚-主轴设置 

 
这样设置后，当软件主界面的“主轴正转”（看下图）按钮有黄色框闪烁

时，P17控制的继电器会吸合。在“主轴速度”里填入一个数值(输好后，按

回车键)，并调节下图的“+” “-”号，修改“主轴修调”的数值，这时

“0-10V”模拟信号输出电压会变化。 

 
 

 

 



变频器接法： 

 
 

 

6.电荷泵功能的设置： 
接口板拔掉“电荷泵开关”跳线，软件如下设置 

打开设置-端口/针脚-输出信号 

 
开启电荷泵后，只有在打开ＭＡＣＨ3,并且软件主界面的

“ ”上面的绿条不闪烁时，接口板才有输出。 

 

7.限位开关的设置： 

限位开关为常开型，每轴用二个，把开关的一头接ＧＮＤ，另一头接到

相应的接线柱既可，接法参看“接线示例”图。 

 



调试：以X轴为例，y,z轴方法相同。打开MACH3,按键盘上的“Tab”键，调

出软体手动界面，点击界面上的“ ”，使它朝一个方向移动，

分别闭合X轴的二个限位开关。能使X轴停止移动的限们开关装在X轴移动方向的

极限位置。另一个极限开关装在反方向极限位置。（点动是注意不要撞车，如速

度太快，可以调整这里 的数值） 

如要把限位后的信号输入电脑，请插上接口板上Ｊ10的跳线冒，Ｊ10旁写

有Ｐ10与Ｐ15。插P10时是通过并口10号针输入电脑，插P15时是通过15号针输

入电脑，下面是插Ｐ15这边时的设置（默认设置就是通过P15输入电脑）： 

 
  

 A，B，C轴没有集成逻辑限位电路，限位开关可以接在接口板信号输入端

口，建议A，B，C轴的限位接在X，Y，Z限位信号输入电脑的那个信号线上，也

就是接在P15或P10上。这样可以节省保贵输入信号针，把余下来的输入用于 急

停，对刀，寻边，或把输入信号针定义成软件界面上的按钮功能。 

 

8． 急停  把急停开关的两根线，一根接输入信号接口的Ｐ10,一根接

ＧＮＤ；软件设置： 



 
 

9.手控接口的接线方法： 

 Ｘ，Ｙ，Ｚ，Ａ轴控制开关用 一组触头（单刀单掷）的常开型机械开

关。Ｂ，Ｃ轴要用有二组触头（双刀单掷）的常开型机械开关。当然上

面所有的开关用 双刀单掷 或 双刀双掷 都可以，只不过时多出来

的触头不去用它。 

 



上图除了“手控/自动切换”开关要用自锁开关外，其余的都是自

复位开关。在手控时，先把“手控/自动切换闭合，再按各轴按键才有

用。 

 调速电位器 是必须接的，如只是想试下手控功能，可以把电位器的

两根线短接，想当于接了一个0欧的电位器。 

P10信号输入，P11信号输入，P12信号输入 这三个开关定义成软件

界面按钮的功能，如“循环开始”，“停止”什么的。这里的P10 P11 P12

与接口板 信号输入端口P10 P11 P12是相同的。就是接这里与接信号输入

端口效果一样。 

 

 

注意事项: 

1. 接线不要带电操作,有损坏接口板或被电击的危险!! 

2. 继电器不用时,请拔出J16,J17,避免不必要的开关继电器而损坏接口板或缩

短使用寿命. 

3. 不要随意调节0-10V模拟电压调节电位器（板上那个唯一的可调电位器）. 


