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1 硬件说明 

1.1 规格概要 

硬件规格如下： 

 

项目 规     格 

显示器  10.4" TFT LCD 

SDRAM 256MB 

系统 CF 卡 1G 

前置数据存取接口 USB/LAN (可依需求选配) 

USER I/O  
20IN/16 OUT 2 组(T/M668A 为标配 2 组；

T618/M628 第 2 组则为选配) 

串行扩充 I/O 
1 组，搭配宝元串行 IO 卡最大可接

128IN/128OUT。(T/M668A 机型才有此功能) 

控制轴数 
最大 6 轴(含主轴) ，依产品规格而定(T/M668A

为 6 轴；T618/M628 为 4 轴) 

手轮界面 含 IN 点及 ENCODER 

使用电源   AC 110V/240V 50Hz/60Hz 输入电源  

 

LNC-6X8A 电源需求 

 

电源分类 规格 用途 备注 

系统电源 
AC110V/240V 
50Hz/60Hz 

系统用  

外部电源(24V） DC24V/（4A 以上） 外部 IO 用  
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1.2 产品外观图 

前视图 

 

T 6X8A 控制器前视图  
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M 6X8A 控制器前视图 
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后视图 

 

T/M 6X8 控制器后视图 
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1.3 系统接线及使用说明 

1.3.1 系统连接架构图 

控制器本体线材连接 

 

 

T/M 6X8A 控制器本体线材连接 

MDI 

OP 
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控制器 PC 接口 

系统 CF 卡 

 

外接

KEYBOARD

系统 CF 卡 

USB 
外接显示屏 

网络接口 

RS232 可规划 RS232/422/485 
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运动控制、IO 及外围 

 

 

◎ 注： T/M 668A 才支持 SIO 功能 
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接头说明 

 

 

项次 控制器图示代号 功能说明 接头/组件形式 备注 

1 MDI MDI 接头 2.54mm 26PIN 牛角接头  

2 MPG 手轮接头 D-SUB 15 PIN(母） 包含命令与 IN 点 

3. Serial I/O 串行扩充 IO 接口 D-SUB 15 PIN(公） T/M 668A 才有此功能 

4 AXIS 1~6 轴控制 D-SUB 25 PIN(母） 

T618A/M628A 为 4 轴

(AXIS1~3、AXIS6)； 

T/M668A 为 6 轴 

5 USER I/O 20IN/16OUT 界面 HD_D-SUB 44 PIN(公） 

T618A/M628A IO2 为

选配；T/M668A IO2 为

标配 

6 E24V、EGND、FG 外部电源 24V 接头 3PIN 5.08mm 端子  

7 Local_IN/EMG/OT 对刀点及保护 6PIN 5.08mm 端子  

8 OP 连接 OP 2.54mm 34 PIN 牛角接头  

9  PC 外围接口 与市面上接头规格相同  
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1.3.2 系统接线使用说明 

A、电源部份： 

 

A-1：系统用电源供应器 

 

◎ 说明：控制器核心电源使用 

◎ 接头说明：依图示方向来看，接头定义如下： 

 

 

 

将 AC110V/240V 电源接至系统用电源供应器的 AC IN 输入端，系统用电源就会引入控制器主机控制器即行开

机启动；FG 为外壳接地，请与金属外壳(大地)连接。 

 

LNC-T/M 6X8A 控制器在后背式 POWER 引入 AC 电源后就会启动，若需由外部控制电源，可搭配 TRF9500 板

卡与 ON/OFF 按键来达成： 

AC IN FG 
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步骤一： 

步骤二： 

将 ON/OFF 接头讯号(PIN 定义如下)与 ON/OFF 按键进行连接 

 

PIN 名称 说明 PIN 名称 说明 

1 - - 9 - - 

2 - - 10 - - 

3 - - 11 - - 

4 - - 12 OFFL OFF 按键灯号控制 

5 EGND E24V 电源 GND 13 OFF2 OFF 按键接点端点 2 

6 OFF1 OFF 按键接点端点 1 14 - - 

7 - - 15 ON2 ON 按键接点端点 2 

8 ON1 ON 按键接点端点 1(E24V)    

 

市电电源 

主机电源 

主机电源 

E24V 电源 

经连接线至 ON/OFF 按键 
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ON/OFF 按键与接头 PIN 连接图： 

 

 

 交流电源输入线：建议采用 PVC 电线电缆线其线径规格，0.75 mm
2
以上线材(建议使用长度 5m

内)。 

 送电前请确认接线是否正确，绝对不可将 AC 电源接到 FG，接错将会烧毁控制器。 

 电路只支持 24V 的按键灯。 

 

A-2：外部用 E24V 接头 

◎ 说明：E24V 提供控制器，电源控制及外部 IO 使用。 

◎ 接头说明：依图示方向来看，接头定义如下： 

E24V 及 EGND 接至外部电源供应器直流输出端；FG 为外壳接地，请与金属外壳(大地)连接。 

◎ 电源需求： 

(1) E24V/ 4A 以上 

(2) 输出电压的涟波及噪声小于 150mVp-p。 

 

 

 建议使用 LNC 所选用型号电源供应器，若不搭配此电源供应器使用，并不保证符合相关需求。 

 使用该电源供应器时，安装位置不可离 LNC 控制器过远(直流输出会有压降状况)，开机后控制器

E24V 电源输入端电压需保持在 E24V±0.5V 区间内。 

EGND

E24V

FG

L_IN 2

L_IN 1

EMG 2

EMG 1

OT 2

OT 1

8 

12 

13 5 

15 

OFF 按键 b 接点 

ON 按键 a 接点 

ON 按键灯(正) OFF 按键灯(正) 

OFF 按键灯(负) ON 按键灯(负) 

6 
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B、运动控制部份： 

 

 

◎ 注： T/M 668A 支援六轴，AXIS1~ AXIS 6 为全开。 
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B-1：伺服控制接头 

 

◎ 说明：B-1 处提供轴向控制接头，用以连接、控制后端驱动器。 

◎ 接头说明：接头采用 D_SUB 25PIN(母)接头，PIN 功能及定义如下： 

 

 

 

 

 

PIN 名称 说明 PIN 名称 说明 

1 /PB 脉波输出 B 反相 14 /PA 脉波输出 A 反相 

2 PB 脉波输出 B 相 15 PA 脉波输出 A 相 

3 E5V 编码器用(注 1) 16 - - 

4 EGND E5V/E24V 电源地 17 DACO 模拟电压输出(注 1) 

5 AGND 模拟输出地(注 1) 18 E24V E24V 

6 SRV_ON 伺服启动控制 19 ALARM 伺服警报 

7 EGND E5V/E24V 电源地 20 EGND E5V/E24V 电源地 

8 EGND E5V/E24V 电源地 21 EGND E5V/E24V 电源地 

9 SRV_RST 伺服重置讯号 22 - - 

10 C 编码器 C 相 23 /C 编码器 C 反相 

11 A 编码器 A 相 24 /A 编码器 A 反相 

12 B 编码器 B 相 25 /B 编码器 B 反相 

13 FG 外壳地 - - - 

 

◎ 注：  

(1) AXIS1~ AXIS4 没有 E5V，模拟电压输出为 AXIS6 标配、AXIS5 选配，模拟电压输出为±10V。 

(2) 脉波输出及编码器回授均为差动讯号。 

 

  此控制接头与后端驱动器的连接线材在制作时，请使用屏蔽效果良好的包覆及配对线材

(线径大于 A.W.G24)，并确实连接屏蔽线，以减少噪声干扰的机率；宝元可提供制式线材

供选用。 

 控制讯号线请不要与动力线绑束在一起或安置在同一配线槽内。 
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B-2：MPG 控制接头 

◎ 说明：此控制接头，用以连接多功能手轮使用，内部包括脉波及 IO 讯号。 

◎ 接头说明：接头采用 D_SUB 15PIN(母)接头，PIN 功能及定义如下： 

 

 

 

PIN 名称 说明 PIN 名称 说明 

1 5V 手轮 IO 用电源 9 GND 手轮电源地 

2 MPG4 MPG 选择 4 10 MPG5 MPG 选择 5 

3 E/B 编码器 B 反相 11 EB 编码器 B 相 

4 E/A 编码器 A 反相 12 EA 编码器 A 相 

5 X100 MPG 倍率 100 13 X10 MPG 倍率 10 

6 MPG3 MPG 选择 3 14 MPG2 MPG 选择 2 

7 MPG1 MPG 选择 1 15 MPG6 MPG 选择 6 

8 5V 手轮脉波电源 - - - 

 

◎ 规格说明：  

(1) 编码器回授均为差动讯号。 

(2) 此接头提供 6 个 5V 准位的输入点，供轴向及倍率选择用。 

(3) PIN1 可提供外接手轮 IN 点电源，请不要引 24V 电源以防烧毁。 

 

B-3：OT 及 EMG 接头 

◎ 说明： 

(1) OT 接点为过行程接点，为硬件保护的安全接点，正常使用时为短路状态。 

(2) 要伺服起动时，需满足 OT 及 EMG 两接点皆为短路的状态，故 OT 接头组件为常闭接点，当使用多

个 OT 组件时请采串接方式连接，而 EMG 正常使用时为短路状态。 

(3) 若有使用主机的 OP，EMG1、EMG2 接头不需另外进行短接 

 

 

 

 因 OT 接头会有并联连接的使用(1 个孔 2 条线)，故连接时需注意确实锁固连接，以防止

接触不良所造成的误动作。 

 使用者若不使用 OT 及 EMG 接点时，请将其短路，不可空接。 
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C、IO 控制部份： 

 

 

T/M 6X8A IO 控制部分 

◎ 注： T/M 668A 才支持 SIO 功能。 

 

C-1：ON_BOARD IO 接头  

◎ 说明：T/M 6X8A 提供 20IN/16 OUT 的并列 IO 接口， O 点是 24V 准位，输出最大电流 60mA，一般连

接 REL 系列板使用。I 点则为 NPN/PNP 可切换。 

◎ 接头说明：接头采用 HD_SUB 44PIN(公)接头，PIN 定义请参考附件一： 
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◎ O 点使用：若不接 REL 板直接使用 O 点驱动，若负载为电感性负载请追加飞轮二极管，以进行电路保护。 

建议用料：IN4007 

 

 负载的选用请勿使电流超过 60 mA ，否则会造成组件损坏。 

 例：E24V/60 mA=400Ω 负载电阻不可低于此值。 

 使用电感性负载时(如 RELAY)，请追加飞轮二极管进行电路保护。 

 若 OUT 点与地短路时，IC 会立即烧毁，请特别注意。 

 

 

C-2：快速 IN 点接头 

◎ 说明：提供 2 个 IN 点界面，可用于对刀机制使用(搭配软件设定)。 

接头说明：接头采用欧式端子，快速 IN 点使用可如下图两种方式。 

 

1

3

S

1
2

OUT 点 

电感性负载 

+ 

- 

EGND 

飞轮二极管 

SENSOR IN 

EGND

E24V

FG

L_IN 2

L_IN 1

EMG 2

EMG 1

OT 2

OT 1

E24V 

EGND 

E24V 

接点 
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IN 点的电源需与 E24V、EGND 为同一系统，否则读取会不正常。 

 

C-3：MDI 接头 

◎ 说明：提供 MDI 接口，用于与 MDI 模块连接。 

◎ 接头说明：2.54mm 26PIN 牛角接头。 

 

C-4：OP 接头 

◎ 说明：提供操作面板接口，用于与 OP 模块连接，最大提供 80IN/80OUT 的控制点，电压为 5V 准位。 

◎ 接头说明：2.54mm 34 PIN 牛角接头。 

 

OP 接头的 I/O 点都是 5V 准位，不可将超过 5V 的讯号引入接头的讯号内，否则电路将会严重

烧毁。 

C-5：串行扩充 IO 接头 

◎ SIO 接头 

说明：C-2 处提供 IO 扩充接口，当 USER IO 数量不敷使用时，可由此外接 SIO/EIO 系列板进行 IO 点的扩充。 

接头说明：接头采用 D_SUB 15PIN(公)接头，与 SIO 板采 1 对 1 连接。 

 

 

 

 此控制接头与后端驱动器的连接线材在制作时，请使用屏蔽效果良好的包覆及配对线材(线径

大于 A.W.G24)，并确实连接屏蔽线，以减少噪声干扰的机率；宝元可提供制式线材供选用。 

 (1、9)；(2、10)；(3、11)；(4、12)需使用对绞线，以防止噪声干扰。 

 控制讯号线请不要与动力线绑束在一起或安置在同一配线槽内。 

 

I/O 卡 SIO 模块 

LNC-T/M 668A 除了本体配置的 40 Input/32 Output 外，搭配不同的 I/O 模块板卡，最多还可额外扩展 128 IN / 

128 OUT，以下为串行 IO 扩展接线简图： 

◎ 串行 I/O 模块架构如下： 
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◎ 串行 I/O 扩充连接方式如下： (每个 PORT 最多可串接 2 组受控组件) 

 

 

 

 

◎ 串行 I/O 扩充点数说明： 

各组件规格： 

串行控制端(MASTER) 

硬件型号 扩充 I/O 控制埠数量 备注 

LNC-T/M 568A 1  

 

串行受控端(SLAVE；每个硬件都可串行扩充) 

硬件型号 I/O 控制点数 备注 

SIO-1540 40IN / 32OUT  

串行控制端 串行受控端 

控制器主机/轴卡 SIO-1520 

SIO-1540 

EIO-2000 模块 

OP 模块 

用户接口 

REL-2840 

 

串行控制端 

RIO 端口 

REL 系列板卡 

Slave1 

 

串行受控组件 

埠 1 

埠 2 

REL 系列板卡 

Slave2 

 

串行受控组件 

埠 1 

埠 2 
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EIO-2000-1 40IN / 32OUT  

EIO-2000-2 60IN / 48OUT  

SIO-1520 40IN / 32OUT 一般于操作面板使用 

OP-2520 64IN / 64OUT 一般于操作面板使用 

 

 

用户接口 

硬件型号 I/O 使用点数 备注 

REL-2840 20IN / 16OUT  

I/O 点数计算例： 

(1) 控制端硬件选用 LNC-T/M 668A，配合 EIO-2000-2，则最大 I/O 点数为 

1(控制埠) × 2( EIO-2000-2) × 60 IN = 120IN 点 

1(控制埠) × 2( EIO-2000-2) × 48 OUT = 96 OUT 点 

 

(2) 控制端硬件选用 LNC-T/M 668A，配合 I/O 模块 SIO-1540，则最大 I/O 点数为 

1(控制埠) × 2( SIO-1540) × 40 IN = 80IN 点 

1(控制埠) × 2( SIO-1540) × 32 OUT = 64 OUT 点 

其它以此类推计算. 

 

各硬件使用方式请参照各模块使用说明。 
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1.4 OP 面版硬件 I/O 对应位置 

 

 

 

说明：此 IO图为硬件位置排列号码，实际控制需搭配软件及 PLC进行设定。 
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1.5 PLC I/O 位置分配表 

IN/OUT 点对照表 

I 0 L-IN0、Local Input with Latch function O 0  

I 1 L-IN1、Local Input with Latch function O 1  

I 2 EMG O 2  

I 3 
 

O 3 Servo_Reset 

I 4 
 

O 4  

I 5 
 

O 5 Watch Dog(系统用) 

I 6 MPG Axis_X O 6  

I 7 MPG Axis_Y O 7  

I 8 MPG Axis_Z O 8  

I 9 MPG Axis_4 O 9  

I 10 MPG Axis_5 O 10  

I 11 MPG Axis_6 O 11  

I 12 MPG Rate_x10 O 12  

I 13 MPG Rate_x100 O13  

I 14 Servo_Alarm_X O14  

I 15 Servo_Alarm_Y O15  

I 16 Servo_Alarm_Z O16  

I 17 Servo_Alarm_4 O17  

I 18 Servo_Alarm_5 O18  

I 19 Servo_Alarm_6 O 19  

  O 20 Servo_On_All Servo_On_X 

  O 21  Servo_On_Y 

  O 22  Servo_On_Z 

  O 23  Servo_On_4 

  O 24  Servo_On_4 

  O 25  Servo_On_6 

I64~I143 OP KEY O64~O143 OP LED 

I144~I163 I/O1 INPUT0~19 O144~O159 I/O1 OUTPUT0~15 

I164~I183 I/O2 INPUT0~19 O160~O175 I/O2 OUTPUT0~15 

I192~I255 RIO 0~63 O192~O255 RIO 0~63 

I256~I319 RIO 64~127 O256~O319 RIO 64~127 

I320~I399 串口通讯式 IN 点 O320~O399 串口通讯式 OUT 点 
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1.6 搭配 A-SERIES 变频器通讯配线方式说明 

一、 控制器使用端口： 

 

使用 COM2 接头 

二、 A-SERIES 变频器使用端口： 

 

使用 A-SERIES CCON3 接头 
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三、 线材形式︰ 

 

A-SERIES 变频器用通讯连接线 

 

四、 接线定义： 

 

PIN 定义 A-SERIES CCON3 接头 LNC-M6X8A COM2 接头 PIN 定义 

第 1 PIN RX- TX- 第 6 PIN 

第 2 PIN RX+ TX+ 第 7 PIN 

第 3PIN TX+ RX+ 第 8 PIN 

第 4 PIN TX- RX- 第 9 PIN 

第 5 PIN    

第 6 PIN    

第 7 PIN    

第 8PIN    

第 9 PIN    

 

五、 使用注意事项︰ 

1. 控制器主机需 COM2 设定为 RS422 形式。 

2. A-SERIES 变频器用通讯连接线为特制线材需选配。 

3. 线材尺寸有 1M、3M、5M、7M 可以选配。 
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1.7 I/O 卡 SIO 1540 定义 

I/O 卡规格 

一、规格说明： 

1.SIO-1540 共提供 40IN /32 OUT 接口(其它 24IN / 32 OUT 选配)。 

 

二、硬件 LAYOUT 图： 

 

A B 

C 

D E 

F G 

H 

I 
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三、接头、组件说明： 

 

电源部份 

图示 组件型式 功能说明 使用说明 

A 3PIN 3.81mm 插拔接头 DC(24V)电源输入 接至 POWER 

指示灯部份 

图示 组件型式 功能说明 使用说明 

H E5V 绿色 LED E5V 指示灯 E5V 正常后灯亮 

 E24V 绿色 LED E24V 指示灯 E24V 正常后灯亮 

 CS 黄色 LED 传输状态指示灯 连接控制器通电后灯亮 

 DO 黄色 LED 传输状态指示灯 连接控制器通电后灯亮 

 DI 黄色 LED 传输状态指示灯 传输正常后灯亮 

 LK 黄色 LED 传输状态指示灯 传输正常后灯亮 

IO 接头部份 

图示 组件型式 功能说明 使用说明 

B D_SUB 高密度 15PIN 母 串行传输埠 连接到控制器 RIO 埠 

C 16PIN 2.54mm 简易牛角 串行传输埠 连接到控制器 RIO 埠 

D D_SUB 高密度 44PIN 公 后 20 IN/16 OUT 接至 REL 系列板 

E D_SUB 高密度 44PIN 母 前 20 IN/16 OUT 接至 REL 系列板 

F 40PIN 2.54 mm 简易牛角 预留 32 个 O 点控制点 选配使用 

G 26PIN 2.54 mm 简易牛角 预留 24 个 in 点控制点 选配使用 

设定部份 

图示 组件型式 功能说明 使用说明 

I 2.54mm JUMPER SLAVE 号数指定 如后述 

 

四、使用、设定说明： 

A：E24V 电源接头 

◎ 说明：此接头为 O 点输出用电源输，若不良会造成 O 点输出不正常(对 IN 点无影响)。 

◎ 额定容量：E24V±0.5V (3A 以上) 



 LNC-Lathe/Mill 

硬件说明 

 

26 宝元数控精密股份有限公司 
LNC Technology Co., Ltd. 

 

B、C：串行传输接头 

◎ 说明：1.B、C 接头为串行传输控制接头，需与控制器上 RIO 埠连接。 

2.B、C 接头为并联信号，用以串行扩充用。 

◎ 串行扩充使用范例： 

串接二块 SIO-1540 板 

 

 

 

 

D、E：IO 端口 

◎ 说明：1.D、E 接头接至 REL 系列板卡，进行 IO 控制，每个端口可控制 20IN/16OUT 点，搭配 REL 系列

板卡使用。 

◎ IN 点直接使用说明：(未搭配 REL 系列板卡使用时)。 

 

◎ O 点直接使用说明：(未搭配 REL 系列板卡使用时)。 

O 点型式为 SOURCE TYPE，动作时输出 E24V，最大电流为 60mA 

控制器 RIO 接头 

SLAVE1 

SLAVE2 

( 16PIN 2.54mm 压扁平电缆) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(高密度 15PIN 1 对 1 公/

公传输线) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SIO-卡 IN 点 

E24V 
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E24V

OUT_DATA

SOURCE TYPE IC

EGND

OUTPUT

LOAD

EGND  

 

 

负载的选用请勿使电流超过 60 mA ，否则会造成组件损坏。E24V/60 mA=400Ω 负

载电阻不可低于此值。 

若 O 点与地短路时，IC 会立即烧毁，请特别注意。 

 

 

F、G：预留 IO 接头 

◎ 说明：1.F、E 接头预留了 32OUT 及 24IN 的 IO『控制接口』，要使用时需配合 SIO-1530 卡使用。 

 

H：通讯/电源指示灯 

◎ 说明： 

(1) E5V 指示灯：当 SIO-1540 模块与控制器主机连接后，当主机送电后，此指示灯亮，表示模块电源

准备完成。 

(2) CS、DO 指示灯：若 SIO-1540 模块与控制器正确连接，当控制器送电后，CS、DO 两灯就会点亮；

此两灯若未同时亮，则表示有异常存在，后续传输也不会正常。 

(3) LK、DI 指示灯：CS、DO 指示灯亮了之后，若 SIO-1540 模块的 SLAVE 号数设定与控制器软件/PLC

相符合，传输正常时，LK、DI 两灯就会点亮。 

(4) E24V 指示灯：E24V 指示灯亮，表示 O 界面用电源正常，此灯若不亮，O 点将会无反应。 

IO 模块内部 
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I：SLAVE 设定 JUMPER 

◎ 说明：SLAVE 号数设定，设定后需配合软件、PLC 规划方可正常通讯，切勿任意更改。 

◎ 设定例： 

 

五、接头 PIN 定义 

1.E：44 PIN 高密度接头（母）接脚定义，请参考(附件二)： 

 

2.D：44 PIN 高密度接头（公）接脚定义，请参考(附件二)： 

 

 

1 1 

1 1 

设定为 SLAVE1 ，JUMPER 设定方式 

设定为 SLAVE2 ，JUMPER 设定方式 
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1.8 I/O 模块 EIO2000 定义 

一、规格 

1. 规格(1) 40 IN / 32 OUT 模块，规格(2) 60 IN / 48 OUT 模块。 

2. 每个串行埠最多可串接 2 套 EIO-2000 模块；即最多可控制 120 IN / 96 OUT。 

3. 输入点 NPN、PNP 模式设定。 

4. SLAVE 号数设定(1~3)。 

 

二、硬件图标： 
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三、接头、组件、灯号说明 

电源部份 

标示 组件型式 功能说明 使用说明 

E24V EGND 
FG 

3PIN 5.08mm DC(24V)电源输入/FG 接至 POWER/外壳 

指示灯部份 

标示 组件型式 功能说明 使用说明 

E5V 绿色 LED E5V 指示灯  

E24V 绿色 LED E24V 指示灯  

CS 黄色 LED 传输状态指示灯 连接控制器通电后灯亮 

DO 黄色 LED 传输状态指示灯 连接控制器通电后灯亮 

DI 黄色 LED 传输状态指示灯 传输正常后灯亮 

LK 黄色 LED 传输状态指示灯 传输正常后灯亮 

IO 接头部份 

标示 组件型式 功能说明 使用说明 

SIO1 HD_SUB 15PIN 母 串行传输埠 连接到控制器 RIO 埠 

SIO2 D_SUB 15PIN 母 串行传输埠 连接到控制器 RIO 埠*1 

I/O P1 HD_SUB 44PIN 母 20IN/16OUT IO 控制埠 连接到 REL 系列板 

I/O P2 HD_SUB 44PIN 母 20IN/16OUT IO 控制埠 连接到 REL 系列板 

I/O P3 HD_SUB 44PIN 母 20IN/16OUT IO 控制埠 连接到 REL 系列板 

设定部份 

标示 组件型式 功能说明 使用说明 

S1 S2 S3  SLAVE 号数指定 
欲设定号数切至『ON』，其

它切到 OFF 

NPN PNP  IN 点模式设定 设定后 20 个 IN 点同一模式 

*1 SIO1 及 SIO2 为一对一并联电路，串行连接用 

 

四、设定、灯号及使用说明 

◎ PNP、NPN 调整开关： 

EIO-2000 IN 点可由此 SW 切换 IN 点模式，每组接头(P1~P3)内的 20 个 IN 点同时使用相同模式，各接头可独

立设定。 

1. PNP 模式：(出厂值) 

当 SW 切至 PNP 标示处时，该 IO 接头 IN 点被设定为 PNP 模式，即当外接讯号为 E24V 时，此 IN

点动作。 

 

2. NPN 模式： 

当 SW 切到 NPN 标示处时，该 IO 接头 IN 点被设定为 NPN 模式，即当外接讯号为 EGND 时，此 IN

点动作。 
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组件电源需与 E24V、EGND 相同系统，否则 IN 点将无法使用。 

请将 E24V 电源关闭后方可进行模式切换，请勿于送电中进行模式切换。 

 

◎ IO 端口(P1、P2、P3)： 

此接头接至 REL 系列板卡，进行 IO 控制，每个端口可控制 20IN/16OUT 点，搭配 REL 系列板卡使用。 

 

1. IN 点使用说明(以使用 a 接点为例) 

PNP 模式：  

 

 

NPN 模式： 

 

 

IO 模块内部 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

E24V

VCC

1

23

4
R

C

R

SW

1 2
INPUT_DATA

PNP

( EGND )

INPUT

VCC

1

23

4
R

C

R

SW

1 2
INPUT_DATA

PNP

( E24V )

INPUT

EGND
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2. O 点使用说明 

OUT 点型式为 SOURCE TYPE，动作时输出 E24V，最大电流为 60mA 

 

 

使用注意事项： 

 

 

负载的选用请勿使电流超过 60 mA ，否则会造成组件损坏。E24V/60 mA=400Ω 负

载电阻不可低于此值。 

若 O 点与地短路时，IC 会立即烧毁，请特别注意。 

 

◎ 串行传输埠 SIO1、SIO2： 

1 SIO1、SIO2 接头为串行传输控制接头，需与控制器上 RIO 埠连接。 

2 SIO1、SIO2 为讯号并连的两个接头，用以串行扩充用。 

 

使用方式如下： 

(以串接 2 个 40IN/32OUT 模块为例) 

 

 

E24V

OUT_DATA

SOURCE TYPE IC

EGND

OUTPUT

LOAD

EGND

IO 模块内部 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

控制器 RIO 接头 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SLAVE1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SLAVE2 
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串行连接线线材为 1 对 1 的连接，自制时请注意线材的屏蔽，请参照如附件二。 

 

 

◎ SLAVE 选择开关： 

此开关为 SLAVE 号数设定，设定后需配合软件、PLC 规划方可正常通讯，切勿任意更改。 

 

1. (S1)拨到底，2、3 拨到上端，此 IO 模块设定为 SLAVE1 

 

2. ( S2)拨到底，1、3 拨到上端，此 IO 模块设定为 SLAVE2 

 

 

 

◎ E24V/EGND 电源输入端子： 

1. 使用 40 IN /32 OUT 模块有 1 个电源接头，60IN /48 OUT 模块有 2 个电源接头，此电源为 IO 输出/

入用，在使用模块时，请于两个接头引入 E24V，可确保电源稳定。 

2. 当电源被正确引入后，E24V 的指示灯会点亮。 

 

 

输入电压范围须于 22V~26V 之间。 

FG 接点请引至 POWER 的外壳，而不是 EGND；若将外壳与 EGND 相连接，会有无

法预期的不良状况发生，请于配线时特别留意。 
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◎ 指示灯说明： 

 

1. E5V 指示灯： 

当 EIO2000 模块与控制器主机连接后，当主机送电后，此指示灯亮，表示模块电源准备完成。 

2. CS、DO 指示灯： 

若 EIO2000 模块与控制器正确连接，当控制器送电后，CS、DO 两灯就会点亮；此两灯若未同时亮，

则表示有异常存在，后续传输也不会正常。 

3. LK、DI 指示灯： 

CS、DO 指示灯亮了之后，若 EIO2000 模块的 SLAVE 号数设定与控制器软件/PLC 相符合，传输正

常时，LK、DI 两灯就会点亮。 

4. E24V 指示灯： 

E24V 指示灯亮，表示 IO 界面用电源正常，此灯若不亮，IO 点将会无反应。 

 

◎ 注:IO 接头 PIN 定义共 3 个接头，请参考(附件三) 



 LNC-Lathe/Mill 

硬件说明 

 

宝元数控精密股份有限公司 35 
LNC Technology Co., Ltd. 

 

1.9 继电器板 REL 2840 使用说明 

一、 规格： 

1. 提供 20 个 IN 点及 E24V/EGND 输入点锁附端子。 

2. 输出端提供 2 组 A、B、C 接点及 14 组 A、C 接点共计 16 组输出点。 

3. 输出点接点容量为 AC 6A/250V，均加上保护电路。 

4. 此板卡适合于 AC/DC 混合控制需求，但因机械式 RELAY 有其寿命及吸放速度的先天限制，若有频繁快

速的 ON/OFF 需求时请使用电子式 REL7816D 板卡。 

二、 硬件 LAYOUT 图： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

三、 接头、组件说明： 

 

IO 接头部份 

图示 组件型式 功能说明 使用说明 

A D_SUB 高密度 44PIN 母 20 I/16 O 控制接口 SIO 系列板 

B 5.08mm 锁附接头 IN 点使用接头 连接到外部组件 

C 5.08mm 锁附接头 OUT 点使用接头 连接到外部组件 

◎ 注： 

(1) B 锁附接头提供 20 个 EGND 及 20 个 E24V 接头与输入点配合使用。 

(2) 每个继电器都有其对应红色 LED，当继电器因输出点激磁而动作后，LED 便会点亮，可用此进

行继电器及输出点的除错用。 

A B 

C 
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四、 使用、设定说明： 

 

A：IO 控制接头 

◎ 说明：此接头为 20IN/16 OUT IO 控制接头，与 SIO、EIO 系列板卡连接。 

B：IN 点使用接头 

◎ 说明：IN 点讯号由这些接头引入，经 IO 控制接头引回 SIO、EIO、主机。 

◎ IN 点接头使用范例： 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 使用 NPN IN 点时，请确认对应的 SIO、EIO 模块有支持 NPN 模式。 

 接线时依标示连接，勿造成 E24V 与 EGND 短路。 

 

C：OUT 点使用接头 

◎ 说明：REL-2840 O 点接头为 RELAY 接点的 A 端及 C 端，接点容量为 6A / 250V。 

◎ OUT 点接头使用范例： 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 OUT 点为机械式接点，不适用于高速而频繁 ON/OFF 的应用。 

 请勿超过接点容量 AC 6A/250V。 

五、 接头 PIN 定义请参考附件一 

IN
0V

IN0

24V
0V

24V
A

C

A
C

● E24V 输入讯号(如

SENSOR 组件) 

● 使用开关或接点，将

E24V或 0V(EGND)引入

IN 点 

IN
0V

IN0

24V
0V

24V
A

C

A
C

其它装置电源 

AC1 

AC0 

VEE 负载 

VEE 系统 GND 
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六、 电源接线注意事项： 

REL2840之配线时(每一片)，请于 IB10接头追加如下配线，IO 方能正常使用。 

 

 

 

 

 

此 POWER 需与 IO 模块或控制器模块是同一个24V POWER，准位才会相同。 

 

 

E24V POWER 
E24V  EGND  
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1.10 继电器板 REL7816D 使用说明 

一、 规格： 

1. 提供 20 个 IN 点及 E24V/EGND 输入点锁附端子。 

2. 16 点 MOSFET (SINK) 输出点，适合用于直流控制，频繁快速 ON/OFF 场合，但只能适用于直流，不能

用于交流。 

3. 输出点容量最大 2A。 

二、 硬件 LAYOUT 图： 

三、 接头、组件说明： 

 

IO 接头部份 

图示 组件型式 功能说明 使用说明 

A D_SUB 高密度 44PIN 母 20IN /16 OUT 控制接口 SIO/EIO/USERIO 模块 

B 5.08mm 锁附接头 IN 点使用接头 连接到外部组件 

C 5.08mm 锁附接头 OUT 点使用接头 连接到外部组件 

◎ 注： 

(1) B 锁附接头提供 20 个 EGND 及 20 个 E24V 接头与输入点配合使用。 

(2) 每个 MOSFET 都有其对应红色 LED，当 MOSFET 因输出点激磁而动作后，LED 便会点亮，

可用此进行输出点的除错用。 

A 

B 

C 
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四、 使用、设定说明： 

 

A：IO 控制接头 

◎ 说明：此接头为 20IN/16 OUT IO 控制接头，与 SIO、EIO 模块、USERIO 接头连接。 

B：IN 点使用接头 

◎ 说明：1 IN 点讯号由这些接头引入，经 IO 控制接头引回 SIO、EIO、主机。 

◎ IN 点接头使用范例： 

 

 

 使用 NPN IN 点时，请确认对应的 SIO、EIO 模块有支持 NPN 模式。 

 接线时依标示连接，勿造成 E24V 与 EGND 短路。 

 

C：OUT 点使用接头 

◎ 说明：REL7816D O 点接头为 MOSFET 端动作，动作时为接地(EGND)，输出点量最大 2A。 

◎ OUT 点接头使用范例： 

 

 OUT 点为直流晶体组件，不可用于交流。 

 请勿超过输出点容量 2A，否则将造成组件烧毁。 

 

IN
0V

IN0

24V
0V

24V
A

C

A
C

● 使用开关或接点，将

E24V 或 0V(EGND)引入 IN

点，依模块 IN 点型式决定。 

E24V IN EGND 

IN
0V

IN0

24V
0V

24V
A

C

A
C

+ 

OUT 

负载 

- 

E24V 
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五、 REL7816D 配线时(每一片)请务必于 CN10 接头追加如下配线 

 

 

 

 

E24V POWER EGND  E24V  
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1.11 附件 

◎ 附件一： 

 

44 PIN 高密度接头接脚排列 

 

 

 

 

 

 

 

IO 硬件对应表 

PIN 定义 PIN 定义 PIN 定义 

1 IN 00 16 IN 01 31 IN 02 

2 IN 03 17 IN 04 32 IN 05 

3 IN 06 18 IN 07 33 IN 08 

4 IN 09 19 IN 10 34 IN 11 

5 IN 12 20 IN 13 35 IN 14 

6 IN 15 21 IN 16 36 IN 17 

7 IN 18 22 IN 19 37 OUT 02 

8 OUT 00 23 OUT 01 38 OUT 05 

9 OUT 03 24 OUT 04 39 OUT 08 

10 OUT 06 25 OUT 07 40 OUT 11 

11 OUT 09 26 OUT 10 41 OUT 14 

12 OUT 12 27 OUT 13 42 - 

13 OUT 15 28 - 43 - 

14 - 29 - 44 - 

15 - 30 - - - 

说明：上表为硬件的 PIN 及 IO 对应，实际使用需搭配软件及 PLC 进行规划。 

公接头 母接头 
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◎ 附件二： 

 

SIO 串行通讯传输线数据 

 

线材为一对一。 

使用配对绞线。 

请注意金属屏蔽务必要接。 
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◎ 附件三： 

HD_SUB 44PIN(1) 接脚定义『USER IO(公)/SIO1540(母)/EIO2000(母)』 

PIN 定义 PIN 定义 PIN 定义 

1 IN 00 16 IN 01 31 IN 02 

2 IN 03 17 IN 04 32 IN 05 

3 IN 06 18 IN 07 33 IN 08 

4 IN 09 19 IN 10 34 IN 11 

5 IN 12 20 IN 13 35 IN 14 

6 IN 15 21 IN 16 36 IN 17 

7 IN 18 22 IN 19 37 OUT 02 

8 OUT 00 23 OUT 01 38 OUT 05 

9 OUT 03 24 OUT 04 39 OUT 08 

10 OUT 06 25 OUT 07 40 OUT 11 

11 OUT 09 26 OUT 10 41 OUT 14 

12 OUT 12 27 OUT 13 42 - 

13 OUT 15 28 - 43 E24V 

14 - 29 - 44 E24V 

15 EGND 30 EGND - - 

 

HD_SUB 44PIN(2)接脚定义 『SIO1540(公)/EIO2000(母)』 

PIN 定义 PIN 定义 PIN 定义 

1 IN 20 16 IN 21 31 IN 22 

2 IN 23 17 IN 24 32 IN 25 

3 IN 26 18 IN 27 33 IN 28 

4 IN 29 19 IN 30 34 IN 31 

5 IN 32 20 IN 33 35 IN 34 

6 IN 35 21 IN 36 36 IN 37 

7 IN 38 22 IN 39 37 OUT 18 

8 OUT 16 23 OUT 17 38 OUT 21 

9 OUT 19 24 OUT 20 39 OUT 24 

10 OUT 22 25 OUT 23 40 OUT 27  

11 OUT 25 26 OUT 26 41 OUT 30 

12 OUT 28 27 OUT 29 42 - 

13 OUT 31 28 - 43 E24V 

14 - 29 - 44 E24V 

15 EGND 30 EGND - - 

 

HD_SUB 44PIN(3)接脚定义 『EIO2000(母)(60IN / 48OUT)才有此接头』 

PIN 定义 PIN 定义 PIN 定义 

1 IN 40 16 IN 41 31 IN 42 

2 IN 43 17 IN 44 32 IN 45 

3 IN 46 18 IN 47 33 IN 48 

4 IN 49 19 IN 50 34 IN 51 

5 IN 52 20 IN 53 35 IN 54 

6 IN 55 21 IN 56 36 IN 57 

7 IN 58 22 IN 59 37 OUT 34 

8 OUT 32 23 OUT 33 38 OUT 37 

9 OUT 35 24 OUT 36 39 OUT 40 

10 OUT 38 25 OUT 39 40 OUT 43  

11 OUT 41 26 OUT 42 41 OUT 46 

12 OUT 44 27 OUT 45 42 - 

13 OUT 47 28 - 43 E24V 

14 - 29 - 44 E24V 

15 EGND 30 EGND - - 
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2 机构尺寸及安装说明 

2.1 机构尺寸图 

 

T 6X8A 机构尺寸图 
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M 6X8A 机构尺寸图 
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2.2 钣金开孔图 
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2.3 REL2840 

  



 LNC-Lathe/Mill 

机构尺寸及安装说明 

 

48 宝元数控精密股份有限公司 
LNC Technology Co., Ltd. 

 

2.4 REL7816D 
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2.5 TRF9500  

 

 

 

 

 

钣金钻孔请依尺寸标示执行，若孔位偏差或错误并强制置入时会造成产品

损坏。 
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附录 A 伺服接线范例 

A1 安川伺服接线范例 
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A2 松下伺服接线范例 
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A3 三菱伺服接线范例 
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附录 B RS232 接线说明 

所谓串行通信接口标准﹐是指串行通信接口与外设的信号连接标准。RS-232C 可说是相当简单的一种通信标准

﹐若不使用硬件流量控制﹐只需利用三根信号线﹐便可实现全双工的传输作业。 

RS232的电气特性属于非平衡传输方式﹐抗干扰能力较弱﹐故传输距离较短﹐约为 15m左右.根据RS-232C标

准规定﹐接口电路采用一对物理 D 型边接器。D 型边接器可以是 25 芯（简称为 DB25），也可以是 9 芯（简称

为 DB9）﹐通用 PC 大多采用 DB9﹐如下图所示。 

1 2 3 4 5

6 7 8 9

 

 

脚位 简写 意义 

Pin1 CD 载波侦测(Carrier Detect) 

Pin2 RXD 接收字符(Receive) 

Pin3 TXD 传送字符(Transmit) 

Pin4 DTR 资料端备妥(Data Terminal Ready) 

Pin5 GND 地线(Ground) 

Pin6 DSR 资料备妥(Data Set Ready) 

Pin7 RTS 要求传送(Request To Send) 

Pin8 CTS 清除以传送(Clear To Send) 

Pin9 RI 响铃侦测(Ring Indicator) 
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传输线的制作 

一般串行端口的脚位有二种型式：9Pin、25Pin；通常在 NC 端是 9Pin 的公接头，PC 端则是 9Pin 或是 25Pin

的公接头，其实这两种脚位是一样的，它们之间可以透过跳线的方式作转换。至于其它的控制系统应用，其实

都脱离不了这 9 支脚位的应用，甚至有时只要 3 支脚位就可以达到控制的功能了。因此最简单的 3 支脚就是第

2 脚、第 3 脚以及第 5 脚，这 3 支脚分别用来接收、传送与接地。 

另外，为了减低干扰，请将隔离网焊在接头的外部金属部份。 

 

脚位接法如下表： 

 

NC 端 COM1（9pin 母） 

对 

PC 端 COM1（9pin 母） 

NC 端      PC 端 
----------------------------- 

pin2（RD） --- pin3（TD） 

pin3（TD） --- pin2（RD） 

pin5（SG） --- pin5（SG） 

NC 端 COM1（9pin 母） 

对 

PC 端 COM2（25pin 母） 

NC 端      PC 端 
----------------------------- 

pin2（RD） --- pin3（TD） 

pin3（TD） --- pin2（RD） 

pin5（SG） --- pin7（SG） 
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附录 C 网络线材制作 

 

使用 HUB 与控制器联机时的网络线： 

内部网络联机线接法 

PC 端 控制器端 

此面為金屬端

藍白
綠

棕
棕白

綠白
藍

橙
橙白

 

此面為金屬端

藍白
綠

棕
棕白

綠白
藍

橙
橙白

 

 

使用 PC 与控制器联机时的网络线： 

一对一式网络连接线接法 

PC 端 控制器端 

此面為金屬端

藍白
綠

棕
棕白

綠白
藍

橙
橙白

 

橙白

橙

藍

綠白

此面為金屬端

棕白

綠

棕

藍白
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附录 D LNC MPG 接线范例 

 

 

宝元数控 MPG2000 

4 轴 5 轴 6 轴 

15PIN(公) 定义 颜色定义 

1 COM(+24V) 黄／黑 

同左 同左 

2 4 橘／黑 

3 /B  蓝／黑 

4 /A  绿／黑 

5 x100 浅绿 

6 Z 棕  

7 X 紫 

8 +5V 红 

9 0V,-L 黑,黑／白 

11 B 蓝 

12   A  绿 

13 x10 浅蓝 

14 Y 橘 

接头外壳 G 金属线 

10 5 棕／黑 

15 6 粉红／黑  
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附录 E 配线图 
A-系统架构图 
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 LNC-Lathe/Mill 

附录 E 配线图 

 

62 宝元数控精密股份有限公司 
LNC Technology Co., Ltd. 
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B-主动力线 

Lathe 
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Lathe 
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Lathe 
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Mill 
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Mill 
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C-控制回路接线 
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D- ONOFF 
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E-主轴端子界面 

Lathe 
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Mill 
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F-INPUT 接线 

Lathe 
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Mill 
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Mill 
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G-OUTPUT 接线 

Lathe 
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Lathe 
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Lathe 
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Lathe 
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Mill 
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Mill 
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H-伺服主动力 

Lathe 
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Lathe 
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Mill 
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Mill 

 



 LNC-Lathe/Mill 

附录 E 配线图 

 

88 宝元数控精密股份有限公司 
LNC Technology Co., Ltd. 

 

Mill 
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Mill 
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I-伺服驱动器动力煞车 

Lathe 
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Lathe 
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Lathe 
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Lathe 
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Mill 
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Mill 
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Mill 
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