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一 型电子雕刻机计算机

控制程序系统的研究

何 丽 明

摘要 本文详尽地介绍了 一 型全自动电子雕刻机的控制原理以及它的计算机

控制系统
,

并着重论述了该系统控制程序的功能和特点
。

前 言

六十年代后期
,

随着电子技术的迅猛发展
,

用计算机控制的电子雕刻机问世
,

为凹印制

版技术的发展开创了新纪元
。

年底
,

中科院
一

长春光机所研制的我国第一台配有微机控制

系统的 一 型全自动电子雕刻机获得成功
。

本文首先介绍了电子雕刻的基本要求和所研

制的电子雕刻机控制系统的工作原理
,

然后着重论述了该系统控制程序的功能和特点
。

二
、

电子雕刻的基本过程

电子雕刻机制版工艺的基本过程
,

首先将原稿图片经过照相
、

分 色 修 版 后
,

晒到特制

的白软片上
,

然后将白软片按要求贴到电子雕刻机的扫描滚筒上
。

工作时
,

电子雕刻机的扫

描头对白软片进行扫描
,

扫描头内的光电传感器将扫描得到的光信号转换成相应的电信号
,

电信号再经过计算机的一系列处理后送到电子雕刻机的雕刻系统中
,

雕刻系统根据送来的图

像信号产生相应的雕刻力
,

从而使雕刻头上的刻刀在雕刻滚筒上刻出十分逼近原稿图像的版

图
。

三
、

电子雕刻的三种控制要素

电子雕刻的控制
,

包括三个方面 其一是对扫描点和雕刻点的位置控制 其二是雕刻点

的深度控制 其三是雕刻点的形状控制
。

这三方面的控制问题
,

由计算机通过控制空间采样

频率和雕刻频率以及引人校正网络来解决的
。

四
、

电子雕刻机的微机控制系统

一 型电子雕刻机的计算机控制系统由主计算机和扫描
,

雕刻单板机二级联网组
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成
。

电子雕刻机的一切工作均在计算机控制下进行
。

主计算机为整个控制系统的核心部分
,

它的主要功能包括以下几个方面

确定扫描 、 雕刻的基本参数 控制扫描头进行信号采集 对采样信号进行

层次校正处理 , 控制雕刻系统的周向雕刻功能 , 与控制扫描及雕刻的两台单板机联

网
,

实现对扫描与雕刻的轴向进给控制 控制直流电机的转速 控制打印机
,

打印

出原始数据等等
。

控制扫描
、

雕刻的两台单板机在主机的指挥下
,

完成以下几个方面的控制

扫描与雕刻的轴向定位控制 扫描与雕刻的过程控制 与主机相联的各种

操作键控制 , 扫描与雕刻长度的实时显示控制
。

正是由于采用了上述先进的计算机控制系统
,

才使得
一
型电子雕刻机具有多种雕

刻功能
,

成为目前我国自行研制的第一台功能最为齐全的电子雕刻机
。

五
、

电子雕刻机的控制软件

一

型全自动电子雕刻机与国内现有的电子雕刻机相比
,

最为突出的优点是它具有

一套功能齐全
、

性能可靠的软件系统
。

作者设计的这套软件系统
,

一个主要 优点 是 使
一 型电子雕刻机对于不同网线密度的雕刻

,

可具有不同的进刀方式
,

从而获得最佳工作效

率
。

既使在雕刻头的雕刻性能得到提高和轴向进刀速度改善后
,

需要选用更小角度的进刀方
式时

,

所研制的软件仍可保证雕刻机最大限度地发挥效用
。

文中所述周向控制系统软件
,

还能实现周向重复雕刻
、

周向反转雕刻
、

周向放大雕刻以

及这三种雕刻功能相重合的多种周向雕刻功能
。

一

型电子雕刻机能实现主计算机与扫描
、

雕刻单板机之间的数据通讯
,

使得轴向

扫描进给与轴向雕刻进给在主计算机的控制下
,

各自完成其控制功能
。

考虑到周向与轴向控制的协调性
,

所设计的软件完成了周向控制与轴向进给之间的通讯

联络
,

并使其轴向控制功能 轴向重复雕刻
、

轴向反转雕刻
、

轴向错位雕刻
、

轴向放大雕刻

等 得以实现
。

鉴于电子雕刻机软件系统复杂
,

多种控制功能相嵌
,

调制程序困难等
,

本文作者首次提

出了 “功能非祸合 ” 程序设计思想
,

使其各部分程序既相互关联
,

又各自独立地 完 成 其 功

能
。

这样
,

不但程序调试方便
,

而且占用计算机内存空间少
,

也大大缩短了程序运行时间
,

有效地避免了雕刻紊乱
。
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