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网线卡的优点： 

 

   ◎可输出 0 - 10V 模拟电压实时控制光纤激光功率 

   ◎可输出 24 伏 PWM 信号控制光纤激光器频率和脉宽 

   ◎一块网线卡可支持六轴联动，选用 2块卡开发了 10-12轴系

统 

◎输入点增加到 32个，可实现多工位控制，根据不同输入信号

实现各种逻辑控制 

    

 

HC2025 网线数控卡接口与外部接线图 

 

HC2025 网线数控卡最多数控和联动轴数为 6 轴。可用于 3 轴直线运动+3

轴旋转运动（X,Y,Z,C,A,B）或 6 轴旋转运动（6 关节机械手）数控系统。 

 

 

 
 

  HC2025 网线数控卡外形图 
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     网线卡接线示意图 

 

HC2025 六轴网线数控卡优点： 

1 采用网线传输，传输距离长，抗干扰好，接线方便。 
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2 采用多层电路板设计，电源层、地单独分开作为两层，虽然提高了控制卡

成本，但提高了抗干扰。 

3 PCI 接口方式将来会慢慢淘汰，网线控制是发展方向；网线控制不需要 PCI

插槽，适于台式机，笔记本等各种电脑。 

4 由于以前 PCI 卡没有加密，对用于汇款带来困难，网线控制 HC2025 数控

系统将从一开始就加密。 

5 网线数控卡的脉冲和方向信号输出电流最大可达 50mA，可驱动两个驱动

器，可用于双驱。 

6 由于 PCI 有几十个脚与主机相连接，存在接触不好或短路的几率，网线数

控连接线少，提高了可靠性。 

 

接 HC2025 六轴网线数控卡的电脑网址设置为 

192.168.1.166 

255.255.255.0 

  WinXP 系统 设置方法：设置—网络连接—本地连接—属性—双

击 Internet 协议（TCP/IP），将 IP 地址设置为 192.168.1.166;  子网

掩码设置为： 

255.255.255.0 

 

Win7 以上系统 设置方法： 

 

1.右键点击网络图标然后点击属性， 

 
        

 

2  点击左上角更改适配器设置， 
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3  点击本地连接 

           
 

 

 

 

4    双击-internet 协议版本 4 
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5  选中使用下面的 IP 地址输入 

将 IP 地址设置为  192.168.1.166 

子网掩码设置为   255.255.255.0 

 

 

           
点击确定完成设置。 
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HC2025 六轴网线数控卡外部接线图 

J1：  网线接口 

J2 (4 脚)： 外接电源端口 

J3(20 脚),  J4 (5 脚)，J5 (8 脚)： 输入端口 

J6 (5 脚)： 光钎激光器控制端口 

J7 (32 脚)： 输出端口 

 

J2 (4 脚)： 外接电源  见卡上印刷字符，不能接错 

脚号 信号 

1 24V  见卡上印刷字符 24V 

2 地   见卡上印刷字符-- 

3 空 

4 空 

 

J3 (20 脚)：输入端口  所有输入信号低电平有效（对 24V 地导通） 

脚号 信号 

1 X 负极限      手动按钮 X+ 

2 X 零位 

3 X 正极限      手动按钮 X- 

4 Y 负极限      手动按钮 Y+ 

5 Y 零位 

6 Y 正极限      手动按钮 Y- 

 

7 Z 负极限      手动按钮 Z+ 

8 Z 零位                            

9 Z 正极限      手动按钮 Z-      走边框  清洗(点胶机)    

10 C 负极限      手动按钮 C+         

11 C 零位                            

12 C 正极限      手动按钮 C-         

 

13 A 负极限                              逻辑 IN16 

14 A 零位                                逻辑 IN15 

15 A 正极限    空气气压报警              逻辑 IN14 

16 B 负极限    氩气气压报警              逻辑 IN13                                    

17 B 零位      回零                      逻辑 IN12  

18 B 正极限    手动(脚踏)出光             逻辑 IN11 

 

19 暂停 

20 启动/继续 
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J4 (5 脚) ：输入端口   所有输入信号低电平有效（对 24V 地导通）接手轮 

脚号 信号 

1 手轮快速          逻辑 IN8        *切换 

2 手轮 B 相          逻辑 IN9 

3 手轮 A 相          逻辑 IN10  

4 急停 

  

 

注： *切换，用带锁按钮，为了减少手动按钮。按下切换按钮时： 

手动 X+    切换为  Z+ 

手动 X-    切换为  Z- 

手动 Y+    切换为  C+ 

手动 Y-     切换为  C- 

手动 启动/暂停，继续    切换为  回退 

 

 

 

J5 (8 脚)：输入端口  所有输入信号低电平有效（对 24V 地导通）接手轮 

脚号 信号 

1 停止 

2 回起点 

 

3 手轮选 B 轴        逻辑 IN1 

4 手轮选 A 轴        逻辑 IN2  （模具焊接 3 个手轮接线） 

5 手轮选 C 轴        逻辑 IN3      X 轴与进退手轮 B 相 

6 手轮选 Z 轴        逻辑 IN4      X 轴与进退手轮 A 相      

7 手轮选 Y 轴        逻辑 IN5      Y 轴手轮 B 相    

8 手轮选 X 轴        逻辑 IN6      Y 轴手轮 A 相 

 

 

J6 (5 脚)：与光纤激光器接线： 

脚号 信号 

1 模拟地 

2 0 - 10 V 

3 激光使能 +24V 

4 24 伏 PWM 信号 

5 PWM 地 
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光纤激光器功率与频率设置   点工具栏上  进入激光电源设置。 

 

 

 

图 9-1  光纤激光器功率与 PWM 控制 

 

 

1> 最大 D/A 输出功率：设置激光最大输出功率，  范围：0 - 100  (%)。一般设置为 

80 ~ 95。如：设置为 90 时，DA 输出电压为 9V，激光最大输出功率为满功率的 90%。 

2> 激光 PWM 频率：  24 伏 PWM 信号的频率，一般设置为 5000-20000Hz。频率对

连续激光器的影响不大。 

3> 最大 PWM 占空比：  PWM 高电平占百分比 ，范围：0~100。 PWM 信号的作

用与 DA 信号的作用基本相同，都是控制激光功率。激光器实际输出的最大功率是

二者的乘积，如：最大 DA 输出和最大 PWM 输出都设置为 80%，激光器的实际输

出的最大功率只有 64%  ( 80% 乘 80%)。所以，大部分情况下，最大 PWM 占空
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比设置为 100%，但如果激光器的满功率太大（如>1500 瓦），满功率焊接，工件可

能发黄，这时，可以将最大 PWM 占空比设为 85 ~ 95 左右。 

4> 转角 D/A 输出功率： 加工过程中，在转角位置，加工速度减小，因而可以适当减

小 DA 输出。但因为光钎激光器对 DA 电压的响应非常慢，所以，转角 D/A 输出功

率一般和最大 DA 输出功率相同，或者小 5%左右（速度模式下有效）。 

5> 转角 PWM 占空比：  加工过程中，在转角位置，加工速度减小，为了避免转角

时烧坏工件，可以减小转弯时 PWM 占空比，一般比最大 PWM 占空比小 10%左右

（速度模式下有效）。 

6> PWM 脉宽： 单位，纳秒 ns。光钎激光器的 PWM 信号有两种设置方法： 频率 + 

占空比， 或者 频率 + 脉宽。连续激光器或连续模式一般用“频率 + 占空比”； 

脉冲激光器或 QCW 模式一般用“频率 + 脉宽”。当选择脉宽设置方式时，改变频

率或者改变脉宽，软件会自动计算 PWM 信号占空比。（脉冲激光器或 QCW 激光

器选 PWM 脉宽设置）。 

7> 功率控制方式： 焊接一般选距离控制； 切割一般选固定值。 “距离控制”与“速

度控制”的区别：在起始段和收尾段，两种控制方式一样；在中间段有区别：速度

模式下，激光功率和 PWM 占空比在转角位置随速度减小而减小；距离模式下，激

光功率和 PWM 占空比都为设置的最大值。 

8>  多图层（同一程序需要选用不同激光功率和 PWM 频率加工）： 设置好图层 2

和图层 3 的功率,PWM 参数，示教编程中，同一个程序如果需要用不同功率参数加

工，请改变图层为图层 2，或图层 3。（默认为图层 1 加工）。 
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注意： 如果 PWM 信号输出不对（如，一直是 24V 没有变化）， 请把 5V

地  和 24V 地 短接起来。 

 

 

         起始段波形： 

横坐标为起始段距离，黄线为起始段 DA 输出，因为光钎激光器对 DA 电压响应非常慢，所以

黄线开始上升很快。 
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      收尾段波形 

横坐标为起始段距离，黄线为收尾段 DA 输出，因为光钎激光器对 DA 电压响应非常慢，所以

黄线开始下降很快。 

 
    点焊波形图 

 
横坐标为点焊时间，单位: ms。红线为点焊 DA 输出波形，兰线为 PWM 信号波形图。 

点焊程序代码： 

M07 

M08 

为了满足不同材料焊接加工要求，HC2025 软件在执行 M07    M08  代码时有两种不同的输

出模式：固定值模式和点焊波形图方式。 

固定值模式：当激光功率控制方式选“固定值”时，软件在执行 M07    M08  代码时，按最

大 DA 和最大 PWM 输出，出光时间为延时参数中 M07 出光时间。 

点焊波形图输出方式：当激光功率控制方式选“距离”或“速度”时，软件在执行 M07    M08  

代码时，按波形图输出 DA 和 PWM，出光时间为波形图中打点时间（与延时参数中 M07 出光时间

无关）。 

注： 如果程序加工时，连续线段加工需要用距离模式，而打点希望用固定值方式时，请勾选

“距离”方式，并把打点波形图中 DA, PWM 拉到水平最大值，把打点时间设置为需要值。 
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为了在示教过程中实现对工件点焊，在示教模式下点激光，程序按点焊波形图输出激光。 

   

 

 
但在程序点激光时，程序按固定值输出激光，再点一次关激光。        

 

 

J7 (32 脚)：输出端口  所有输出信号为集电极开路（对 24V 地导通） 

脚号 信号 

1 M03/M04 

2 M05/M06 

3 M07/M08   出激光，   或 高压，等离子 

4 M09/M10   气阀，     或 沙阀(水切割中) 

 

5 M77/M79 

6 M60/M65 

7 M91/M92   光闸，    或 油泵(水切割中) 

8 M50/M55   红光，    或 气阀(水切割中) 

 

9 X 脉冲+ 

10 X 脉冲- 

11 X 方向+ 

12 X 方向- 

 

13 Y 脉冲+ 

14 Y 脉冲- 

15 Y 方向+ 

16 Y 方向- 

  

17 Z 脉冲+ 
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18 Z 脉冲- 

19 Z 方向+ 

20 Z 方向- 

  

21 C 脉冲+ 

22 C 脉冲- 

23 C 方向+ 

24 C 方向- 

  

25 A 脉冲+ 

26 A 脉冲- 

27 A 方向+ 

28 A 方向- 

  

29 B 脉冲+ 

30 B 脉冲- 

31 B 方向+ 

32 B 方向- 

 

注意： 

1 如果发现每根轴在换向时都丢一个脉冲，请把所有轴的脉冲+与脉冲-对换. 

2 如果需要某根轴反向，把方向+与方向-对换。 

 

M 指令输出最大电流 200mA;  

脉冲方向信号最大输出电流 50mA. 

 

 
                                                

注： 
1、M 指令接线方式： +24V----负载（继电器）-----M09 等 

2、步进电机驱动采用差动接法。 

3、所有极限、零位、上、下、左、右、启动、停止等为：低电平有效（对 24V 地接通有效）。如果

极限采用常闭，操作面板的上、下、左、右等按键不能与常闭开关复用。 

4、所有 M 指令为集电极开路输出（最大电流<200mA）。 

 

接口电路图: 

 

1  M 指令（开关量输出）可带小继电器(200mA) 
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2 所有极限与零位开关输入：低电平有效 

 

      
           
 

I/O 信号测试： 

 

1 脉冲信号：用万用表测量脉冲+和脉冲负信号，当有脉冲输出时，应该为

2.5V 左右（脉冲信号的平均值）。 

 

2 方向信号：用万用表测量方向+和方向负信号，当改变方向时，为 5V / 0V

变化。 

 

3 M 指令信号：极电集开路输出（相当于对 24V 地通/断的一个开关），可

以接一个 1K 的上拉电阻（一端接+24V, 另一端接 13 脚，14 脚，33 脚等），

用万用表测量这些脚上的信号，当输出 M 指令时，为 0.7V 左右；当断开 M

指令时，为 24V。 

 

4 零位、极限、手动操作面板上按钮输入信号，低电平有效（对 24V 地导通

有效）。用软件界面上的 I/O 端口测试，对地导通时，对应端口会打钩。 

 

 


