
单片机之步进电机控制及 LCD显示 

◆谢丈辉 

本单轴运动控制器技 术特点： 

采用了单片机技术、LCD显示 232 

串口通讯、按钮复用 、光隔离等控制 

技求，具有靖度高 、体积小、重量轻 、 

抗 干扰能 力强 ．井且操 作简 单 ．成 本 

低 廉 ．现 已广泛 应 用于简 易的单 轴 

点腔机，横具控制器，Ic测量机等设 

备 

1．主要功能 ： 

●可手动设定位置参数： 

●LCD显 示 ： 

●有专用瑟通用I／0 

●可扩 展富行 通讯 ． 以实现 上 

位 PC控 制。 

2．控 制器 幕统 结构框 雷： 

数据总线上写入需要显示的数据 

后 ．即 可在 LCD攘 块上 显示你 需要 

显示 字{守。在需要更新屏幕时需 

先晴除屏幕．否则当更新的屏幕显 

示 的字 符少 于 上敬 显 示 的 

字符时 ．上投显示 部分字 

符会没被清除 

5．串行通 讯功能 

系统扩展一块两通道 。 

的 串 行 通 讯 芯 片 

MAX23ZE．用 来与 上 位 PC 

通讯．发送数据及返回状 

态。引脚如图4所示： 
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3．单 片机 cAT89052}管脚 功 能 

如 图 2所 示． 

4 LED显示模块(NT一1624A、 

此控 制器采用 的 LCD 显示 横块 

为 2xi6的字符 型显 示模块 ．由单 片 

机直接驱动。当选中该LCD模块工 

怍时。写人要是示数据的地址．再在 

数 据 发 送 TIlN 
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N链 ；P12：SHIFT键 ；P13：ENTEK 

键 

P14一PI7：用作外部通用输 人接 

c11脚 )：用于 向上位 PC 发送 

数据 

数据接收R．IOUT (t2脚)：用 

于接收上位PC发送过来的数 

据。 

6 I，O 定 义 及 其 工 作 原 

理 ： 

这些 ls'O 接 口在单 轴点 

投机中作用定义如下： 

1】LCD 显示 模 块接 口 ： 

PO0一P07：用作LCD显示横 

块数据总线接口 

P20一P22：用怍 LCD显示模 

块操作接口 

2)通 用输 入接 口 ：PIO～P13： 

用怍按钮输入接口 

P10：GO
_

UP键 ；Pa1： 

口 

P14：点胶头下位；P15：点皎头 

上他 PI6、PI7：备用。 

3)通嗣输出接口：P24-P27：用 

怍外部通用输出接口 
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P27：点胶 头 上 、下 ：P15：点胶 阀 

打开、关闭。P16、P17：备用。 

4)专 用输 入输 出接 口 ：P32、 

P33：用作步进电机的限位输入。 

P33、P34：用作步进 电机的脉冲 

及方向输出 

具体工作原理如下 ： 

当控制板上 电后，系统初始化 ， 

LCD显示欢迎界面：圆 延时1秒 

后，系统显示：叵 系统进入点胶 

位置设置界面 ．用户可按 LCD显示 

的提示位置参数 的设定 在位置设 

置期间按 SHIFT键可进行大小步切 

换 ；按 GO-LJP键 电机正走一步(大 

步时步进电机走 50步．小步时步进 

电机走 5步 )：按 GO DOWN键电 

机反走一步 (大步时步进电机走 50 

步．小 步时步进 电机走 5步 )；长按 

ENTER．键 保存位置参数并进入下 

④ 
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一 位置参数设定 当完成所有的位 

置参数后系统显示：匿 延时1 

秒后，系统显示：匿圈 系统复位，步 

进电机复位 ，所有通用输出关闭 ，复 

位 完成 后 ．系统 显示 待 机 界面 ： 

此时，长按 ENTER．键进入 

位置参数设置操作 ．可按上面介绍 

的方法完成位置参数设置 当完成 

位置参数设置后． 

界 面 若 短 按 

ENTER． 键 则 运 

行客户程序执行 

点胶动作。当进 

入点胶 程 序后 

系 统 显 示 ： 

步 进 电 

机移动到第一个 

点胶位置 ．电机 

到 位 后 系 统 显 

系统 又回到待机 

示：叵 而 点胶头下(打开通用输 

出 1)，等待点胶头到下位(等待通用 

输入 1为 ON)，延时 0．5S．系统 显 

示：匝 回 打开点胶阀(打开通用 

输出 2)，开始点胶 ，延时 0．5S，系统 

显示：匝 面 关闭点胶阀(关闭通 

用输出 2)、，延时 0．5s，系统显示 ： 

巨面而 点胶头回上位 (关闭输出 

1)，等待点胶头到上位(等待通用输 

入 2为 ON)，完成一个位置的点胶 。 

以后位置的点胶 同第一个位置的点 

胶 ，即移动到下一个位置 ．点胶头 

下 ，等待点胶头到下位 ，延时 0．5s， 

打开点胶阀，延时 0．5s，关闭点胶阀， 

延时 0．5s。点皎头上 。等待 点皎头回 

上位。当所有位置都点完后 ，步进 电 

机回复位 ，完成一次点胶循环 ，系统 

回到待机界面 

7．印刷 电路 PCB板 图如 图 5所 示 ： 

8．实物 图如图 6所 示 ： 

9．实际接线图如图7所示：■ 
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