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基于单片机技术的胶印机数控墨斗控制系统的设计
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摘要:根据胶印机出墨量数字控制要求及其工艺原理,设计了数控墨斗机械结构部分,并对胶印机墨斗进行了

三维实体造型的设计,验证了墨斗设计的合理性。以单片机 ATMEL灢AT89S52作为控制元件,以步进电动机

作为执行控制对象,设计了总体控制电路方案,制作出了系统的硬件控制系统,并根据调墨原理对控制系统编

制了控制软件。
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ZHANGQin1,HOUHe灢ping2

(1.NanjingInstituteofTechnology,Nanjing211167,China;2.Xi'anUniversityofTechnology,Xi'an710048,

China)

Abstract:Accordingtotherequirementsofnumericalcontrolofinkflowanditstechnologytheorem,theme灢
chanicalstructureofnumericalcontrolinkfountainandthethree灢dimensionalsolidmodelforoffsetpresswas

designed.Therationalityofinkfountaindesignwasverified.Overallcontrolcircuitprojectweredesigned,the

hardwarecontrolsystem wasmadeusingATMEL灢AT89S52singlechipascontrolcomponent,andusingstep

motorastheimplementationobject.Accordingtotheprincipleofinkadjusting,controlsoftwareforthecontrol

systemwasprogrammed.
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暋暋 近年来,印刷行业的发展趋势越来越趋向于小

批量、个性化、高时效、高质量和数字化的短版印刷,

面对这样的趋势,传统胶印设备还存在很多需要改进

的关键环节,其中墨量调节的复杂和繁琐成为了制约

传统胶印设备适应现代印刷业需求的重要障碍。 文

献[1]指出了墨斗在输墨系统中的重要作用,并分析

了出墨量控制的好坏对印品质量的重要影响,由此开

发出了墨量微量控制的试验系统,这一方法提供了重

要的思路,但该系统是一个实验系统,离实际的应用

还有很大差距。 文献[2-3]分别用Pro/ENGINEER
软件对墨斗进行了整体设计,得到了一种最优方案加

工制造墨斗实体模型,对墨斗设计提供了思路。 文献

[4-6]分别介绍了单片机在输墨系统和胶印机整机

控制中的应用的方案设计,并没有应用的具体成果。

文献[7]阐述了单片机在印刷设备数字化开发中的应

用,并以折页机为对象进行了整体控制系统的设计。

笔者主要提出了一种基于单片机的胶印机数控

制系统控制方案,以单片机作为核心控制芯片,以步

进电机作为执行单元,以数字为输入量,设计了一套

完整的控制系统,编写了控制软件,并对系统进行了

调试和验证。

1暋系统的控制调节原理

胶印机数控墨斗的三维视图见图1,数控墨斗共

分成32个墨区,每个墨区都有一个单独的电机进行

控制,电机正转或反转带动螺栓旋转。 与螺栓连接在

一起的是控制刮墨刀与墨斗辊间隙的凸轮装置,凸轮
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图1暋胶印机墨斗装置的三维设计

Fig.1Three灢dimensionaldesignof

inkfountaindeviceofoffsetpress

装置一端通过螺纹连接与螺栓连在一起,螺栓的旋转

带动凸轮的摆动。 凸轮的轮廓经过严格的设计,轮廓

上高点与低点之间的过度是线性变化的,也就是说,
只要控制电机的精确转动,就能通过凸轮线性地改变

刮墨刀与墨斗辊之间的距离,能够精确地控制墨量的

大小,从而达到数字控制的目的。 电机只需要接收控

制台上的信号,就能方便地调节墨量的大小。

2暋数控墨斗控制系统组成及工作原理

系统以 AT89S52单片机作为控制核心部件,选
择SH2024B2步进电机驱动器作为电机的控制部件

控制电机的旋转,以步进电机作为执行器件。 控制系

统包括硬件部分和软件部分。

2.1暋系统的硬件设计

数控墨斗控制系统的硬件接线图见图2,控制系

图2暋控制系统硬件结构

Fig.2Thesketchmapofcontrolsystem

统有3个部分组成:输入、控制和执行装置。 输入装

置主要有2个接口部分,印刷机的前台控制部分将会

根据实际印刷状况来判断墨量的变化,并将墨量的变

化转化成相应的数字量,通过接口1或2输入到控制

系统。 当需要增大墨量时,印前系统所转换的数字量

将会通过接口1输入系统;当需要减少墨量时,印前

系统所转换出的数字量将会通过接口2输入到控制

系统。 接口1和2分别连接在单片机P0.0~P0.78
个接口上。 控制系统接收到数字量后,首先判断是控

制电机的正转还是反转,确定转向后,启动相应的控

制程序,通过P1.0口来控制步进电机驱动器的方向

电平DIR的输入,从而驱动步进电机的正转或反转。
通过P2.0口来控制步进电机的转动量大小,由于步

进电机转动量的大小由所输入的脉冲数来确定,因
此,控制系统只需要根据印前系统提供的数据即能立

即转换出脉冲数的多少,通过P2.0就能控制步进电

机 转 动 的 多 少, 从 而 达 到 精 确 墨 量 的 大 小。

SH2024B2步进电机驱动器是一种专用的步进电机

驱动器,共有10个接线端,包括电源的接线 VCC和

GND,步进电机的驱动接口 A+,A-与B+,B-,分
别连接在步进电机的4个接线柱上,还有脉冲信号的

输入端CP和方向电平的输入端DIR等。

2.2暋系统软件的设计

根据墨量的控制和系统硬件的驱动需要,编写了

系统控制的软件,软件的流程见图3。

图3暋系统控制流程

Fig.3Controlflowchartofsystem

软件系统程序首先扫描接口端P0.0~P0.7,判
断印前系统是否有数据的输入。 根据输入的数据确

定墨量是否有改变和怎样改变,如果没有改变,系统

原地等待。 当有改变后,系统启动相应的程序控制电

机转动,电机转动完成后,系统又恢复到等待状态,等
待下一次数据的输入。

(下转第104页)
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3暋调试结果和结论

系统的硬件连接好后,将所编写的软件装入单片

机内进行调试,通过拨码盘模拟输入数字量来观察电

机的运转情况。 调试结果表明,电机完全按照预想的

运动进行旋转,表明系统的设计达到了预期的目的。
本系统开发成功后,为我国数控墨斗的研发提供

了一个重要的方法和思路。 该系统成本低,系统的稳

定性较好,在实验条件成熟后经进一步的完善和性能

的提高,将应用于实际,对推动我国数控墨斗技术的

发展具有一定的意义。
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