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基于交叉耦合与迭代学习的

伺服系统运动控制研究∗
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摘要:针对数控机床进给伺服系统各轴动态响应不一致ꎬ导致零件加工精度降低的问题ꎬ对数控机床进给伺服系统运动控制进行了

研究ꎮ 采用了迭代学习控制与交叉耦合结构相结合的控制方法ꎬ设计了进给伺服系统单轴位置环的迭代学习控制器ꎬ抑制了单轴

跟随误差ꎬ设计了多轴的变增益交叉耦合迭代学习控制器ꎬ来抑制多轴轮廓误差ꎻ利用在 ＭＡＴＬＡＢ / ＳＩＭＵＬＩＮＫ 环境中搭建的仿真模

型ꎬ对三叶玫瑰曲线轨迹进行了跟踪验证ꎻ将所设计的控制器与其他控制方法进行了对比分析ꎮ 研究结果表明:与其他控制方法相

比ꎬ所设计的控制器跟踪曲线的最大轮廓误差和平均轮廓误差都得到了降低ꎬ证明所设计的单轴和多轴运动控制器能够实现降低

轮廓误差ꎬ提高零件加工精度的目的ꎮ
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０　 引　 言

随着航空、航天等技术的飞速发展ꎬ对涡轮叶片、
船用整体叶轮、火箭发动机喷管等高性能复杂曲面零

件的需求越来越大ꎬ而这类零件的多轴数控精密加工

技术成为工业领域的研究热点和难点[１]ꎮ
为了保证复杂曲面零件的高性能ꎬ对其轮廓精度

的要求越来越高ꎮ 以航空发动机叶片为例ꎬ如果轮廓



精度得不到保证ꎬ将严重影响航空发动机的安全性和

可靠性ꎬ从而可能引发灾难性的航空事故[２]ꎮ 然而ꎬ
数控机床动态特性的限制ꎬ导致的轮廓误差ꎬ成为影响

高性能复杂曲面零件加工精度的重要因素ꎮ 轮廓误差

是指机床在多轴轮廓跟踪任务中ꎬ从机床实际运动位

置到所需曲面轮廓的正交异性距离ꎬ是由伺服滞后、动
力学失配、外部干扰等因素引起的ꎮ 减小轮廓误差对

于提高数控系统的性能ꎬ实现高速、高精度加工具有重

要意义ꎮ
因此ꎬ对降低多轴数控加工中轮廓误差的研究有

重要的理论意义和应用价值ꎮ
自 ２０ 世纪 ８０ 年代以来ꎬ为了减少多轴数控加工

中的轮廓误差ꎬ研究人员对此进行了大量的研究ꎮ 在

三轴数控加工中ꎬ特别是在二维轮廓跟踪任务中ꎬ已经

出现了许多减小轮廓误差的方法ꎬ主要有离线方法、插
值器设计、跟踪控制器、交叉耦合方法、集成方法等ꎮ
这些方法可归为两大类:(１)间接减小法ꎻ(２)直接减

小法ꎮ
间接减小法主要是通过减小所有进给轴的跟踪误

差ꎬ间接地减小轮廓误差ꎻ如零相误差跟踪控制[３]、自
适应控制[４]、滑模控制[５]、迭代学习控制[６] 等ꎮ 这些

控制方法对于单轴的跟踪误差有很好的抑制效果ꎬ其
中迭代学习控制( ｉｔｅｒａｔｉｖｅ ｌｅａｒｎｉｎｇ ｃｏｎｔｒｏｌꎬ ＩＬＣ)由于

不要求有确切的受控对象模型ꎬ并且在模型参数变化

时ꎬ仍然可以通过迭代学习使位置输出轨迹实现高精

度的跟踪ꎬ在众多方法中脱颖而出ꎮ 然而ꎬ虽然轮廓误

差是由单轴跟踪误差引起的ꎬ但单轴跟踪误差的减小

并不一定能确保轮廓误差得到减小ꎬ经常出现曲线上

一个点的跟踪误差大于另一个点的跟踪误差ꎬ但轮廓

误差却比其小的现象ꎮ 因此ꎬ仅采取间接减小法并不

能确保轮廓精度得到提升ꎮ
为解决该问题ꎬ直接减小法应运而生ꎮ ＫＯＲＥＮ

Ｙ[７]在 １９８０ 年首次提出了一种交叉耦合控制( ｃｒｏｓｓ￣
ｃｏｕｐｌｉｎｇ ｃｏｎｔｒｏｌꎬ ＣＣＣ)方法ꎬ成为了目前直接抑制轮

廓误差的主流方法ꎮ 由于单轴控制命令不仅由其自身

的输出决定ꎬ而且还取决于其他轴的输出ꎬ被称为交叉

耦合控制ꎮ 自 ＣＣＣ 问世后ꎬ许多研究者将 ＣＣＣ 设计

成多种形式进行轮廓误差的抑制ꎮ 如 ＣＨＥＮ Ｓ Ｙ[８] 将

ＣＣＣ 与 ＰＩＤ 控制进行结合ꎬ李小力等[９]将 ＣＣＣ 与自适

应控制进行结合ꎬ等等ꎻ证明了 ＣＣＣ 对于多轴运动控

制时直接减小轮廓误差有很好的抑制效果ꎮ
综上所述ꎬＩＬＣ 跟踪控制对于减小单轴跟踪误差

的效果优越ꎬ但对于多轴运动控制时轮廓误差的减小

效果一般ꎻ而 ＣＣＣ 则对于多轴运动控制时ꎬ直接减小

轮廓误差有很好的效果ꎬ却不能减小单轴的跟踪误差ꎮ
因此ꎬ为了使轮廓加工精度达到最佳ꎬ本文结合

ＩＬＣ 和 ＣＣＣ 的优点ꎬ引入交叉耦合和迭代学习来建立

两轴间的协调关系ꎬ以及减小单轴跟踪误差ꎬ通过设计

的变增益交叉耦合迭代学习控制器ꎬ使数控机床进给

伺服系统可以根据轮廓误差模型计算出轮廓误差在各

轴的分量ꎬ并通过一定的增益比例补偿到各个轴ꎻ同
时ꎬ迭代学习控制器不断修正各轴的控制信号ꎬ使轮廓

误差不断降低ꎬ最终达到使加工产品轮廓加工精度提

高的目的ꎮ

１　 进给伺服系统模型

对系统进行仿真研究时ꎬ必须先得到系统的数学

模型ꎮ本文参考文献[１０ꎬ１１] 整理的数控机床进给伺

服系统建模方法ꎬ对数控机床进给伺服系统的数学模

型进行简化整理ꎬ得到其中 ｘ 轴的数学模型为:

ＧＶ(Ｓ) ＝
ＫＰＳ ＋ ＫＶ

ＪＳ２ ＋ (Ｂ ＋ ＫＰ)Ｓ ＋ ＫＶ
(１)

式中:ＫＰ— 比例系数ꎻＫＶ— 积分系数ꎻＪ— 转动惯量ꎻ
Ｂ— 粘性摩擦ꎮ

在数控机床进给伺服系统中ꎬ其他轴通常具有与

上述 ｘ 轴相同的数学模型ꎬ因此此处不再讨论ꎮ

１. １　 学习控制器的设计

由于迭代学习控制适用于具有重复运动属性的受

控对象ꎬＩＬＣ 可以在一定的时间间隔内ꎬ完成对跟踪轨

迹完全追踪的任务[１２]ꎮ
迭代学习控制原理如图 １ 所示ꎮ

图 １　 迭代学习控制原理图

ｘｉ( ｔ)—ｘ 轴的位置输入ꎻｘｋ－１( ｔ)— 控制系统进行第 ｋ － １

次迭代时的位置输出ꎻｘｋ( ｔ)— 控制系统进行第 ｋ次迭代时的

位置输出ꎻｕｋ－１( ｔ)— 第 ｋ － １ 次迭代时输入的控制信号ꎻ

ｕｋ( ｔ)— 第 ｋ 次迭代时输入的控制信号ꎻｕｋ＋１( ｔ)— 第 ｋ ＋ １ 次

迭代时输入的控制信号ꎻｅｋ－１( ｔ)— 第 ｋ － １ 次系统的跟随误

差ꎻｅｋ( ｔ)— 第 ｋ 次系统的跟随误差
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在图１中ꎬ其学习过程为:第 ｋ次的控制信号 ｕｋ( ｔ)
存到存储器里ꎬ并在第 ｋ ＋ １ 次迭代时ꎬ与第 ｋ ＋ １ 次产

生的跟随误差一起构造出新的控制信号 ｕｋ＋１( ｔ)ꎬ也就

是系统产生的跟随误差被 ＩＬＣ 控制器处理后ꎬ得到新

的控制信号ꎬ在下一次迭代时再反馈给系统ꎻ通过不断

地学习ꎬ跟随误差不断地减小ꎬ当误差减小到设定的值

时ꎬ则停止迭代计算ꎮ
采用 Ｐ 型迭代学习控制律ꎬ学习律表示如下:

ｕｋ ＋ １( ｔ) ＝ ｕｋ( ｔ) ＋ Γｅｋ ＋ １( ｔ) (２)
ｅｋ ＋ １( ｔ) ＝ ｘｄ( ｔ) － ｘｋ ＋ １( ｔ) (３)

式中:ｘｄ( ｔ)—理想输入轨迹ꎻｅｋ ＋ １ ( ｔ)—跟随误差ꎻΓ—
学习增益ꎻｘｋ ＋ １( ｔ)—第 ｋ ＋ １ 次迭代时的位置输出ꎮ

对公式(２)(３)进行拉普拉斯变换ꎬ得到:
ｕｋ ＋ １( ｓ) ＝ ｕｋ( ｓ) ＋ Γｅｋ ＋ １( ｓ) (４)
ｅｋ ＋ １( ｓ) ＝ ｘｄ( ｓ) － ｘｋ ＋ １( ｓ) (５)

依据图 １ 及公式(４)(５)可以得到:
ｘｋ ＋ １( ｓ) ＝ Ｇｖ( ｓ)ｕｋ ＋ １( ｓ) (６)

由公式(４)(５)(６)可以推出相邻两次误差之间的

关系:
ｅｋ ｓ( ) ＝ １ ＋ Ｇｖ ｓ( )Γ[ ]ｅｋ ＋ １ ｓ( ) (７)

公式(７)变形后可以得到:
ｅｋ ＋ １ ｓ( )

ｅｋ ｓ( )
＝ １

１ ＋ Ｇｖ ｓ( )Γ[ ]
(８)

由压缩映射原理得出ꎬ若 １
１ ＋ Ｇｖ ｓ( )Γ < １ꎬ则由

公式(８)可以得出:
ｅｋ ＋ １ ｔ( )

ｅｋ ｔ( )
< １ (９)

收敛性得到证明ꎮ

１. ２　 单轴迭代学习控制器误差仿真实验

为了验证所设计的单轴迭代学习控制器对于减小

跟踪误差的效果ꎬ此处利用 ＭＡＴＬＡＢ / Ｓｉｍｕｌｉｎｋ 环境搭

建了系统控制模型ꎬ以进行仿真验证ꎮ 给定位置跟踪

信号为一复杂轨迹:ｘｄ( ｔ) ＝ ０. １ｔ ＋ ０. ５ｓｉｎ( ｔ)ꎬ设置系

统总的仿真时长为 ２ ｓꎬ仿真步长为 ０. １ꎮ
仿真实验采用的电机仿真参数和学习增益如表 １

所示ꎮ
表 １　 仿真参数和学习增益

参数 参数值

Ｋｐ ４０
ＫＶ ４０

Ｊ / ｋｇ􀅰ｍ２ ８ × １０ － ４

Ｂ ０. ０２
Г ０. ６

　 　 经过仿真ꎬ获得进给伺服系统在 Ｐ 型闭环迭代

学习控制律下跟踪期望轨迹的迭代过程ꎬ如图 ２
所示ꎮ

图 ２　 伺服系统在 Ｐ 型闭环迭代学习

控制律下跟踪期望轨迹的迭代过程

图 ２ 是单轴迭代学习控制器的仿真结果ꎬ图 ２ 中

除了期望轨迹ꎬ还保留了第 １、５、８、１０ 次的迭代结果ꎮ
从伺服系统在 Ｐ 型闭环迭代学习控制律下跟踪期望

轨迹的迭代过程图ꎬ以及图 ２ 中的标记部位放大图ꎬ可
以明显看出:随着系统迭代次数的增加ꎬ系统的实际输

出轨迹逐渐接近期望输出轨迹ꎬ达到了对期望轨迹的

良好跟踪效果ꎮ
为了能更清楚地显示系统的迭代输出误差是否随

着迭代次数的增多而最终收敛到零ꎬ此处给出了 １０ 次

迭代过程中ꎬ最大绝对误差与迭代次数关系曲线图如

图 ３ 所示ꎮ

图 ３　 １０ 次迭代过程中最大绝对误差与迭代次数

从图 ３ 中可以发现:系统在 １０ 次迭代过程中ꎬ初
次迭代时ꎬ由于系统输出还不收敛ꎬ出现了较大的误

差ꎻ然而随着系统迭代次数的不断增多ꎬ系统输出轨迹

的最大绝对误差在逐步减小ꎻ在迭代到第 １０ 次时ꎬ系
统在 ｔ∈[０ꎬ２]时间段内输出的最大绝对误差基本收

敛到零ꎮ
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因此ꎬ据关系曲线图可以证明ꎬ所设计的单轴迭代

学习控制器能有效降低系统的跟随误差ꎮ

２　 交叉耦合控制器设计

２. １　 变增益交叉耦合控制器

上述设计的迭代学习控制器可以很好地降低单轴

的跟踪误差ꎮ 但是ꎬ仅仅通过减小单轴的跟踪误差ꎬ并
不能确保多轴系统的轮廓误差得到了良好的抑制ꎮ 因

为ꎬ当系统进行多轴运动控制时ꎬ运动轴之间的匹配性

较差ꎬ轮廓加工精度也会降低ꎮ 因此ꎬ使用轮廓误差指

标评价多轴系统的轮廓加工精度性能ꎬ比使用跟踪误

差作为评价指标更为准确ꎮ
Ｋｏｒｅｎ 提出的交叉耦合控制可以直接消除多轴

运动系统的轮廓误差ꎮ 其基本控制原理是:多轴运

动系统的轮廓误差ꎬ由各单轴的跟踪误差经过实时

轮廓误差估计模型计算得到ꎬ经过交叉耦合控制器

的作用产生一个新的控制信号ꎬ再经过轮廓误差分

配模型补偿到各轴ꎬ以消除每个轴对其他轴的影响ꎬ
进而达到提高多轴运动系统轮廓加工精度的目的ꎮ
目前ꎬ将交叉耦合控制器输出的轮廓误差补偿控制

量分配给各运动轴的方式中ꎬ最常用的有 ３ 种:
(１)等增益误差分配方法ꎻ(２)比例误差分配方法ꎻ
(３)变增益误差分配方法ꎮ

在上述 ３ 种方法中ꎬ可变增益误差分配方法能够

依据各单轴反馈回来的信息ꎬ对轮廓误差估计模型估

计的误差信息进行处理ꎬ并使用最优的增益比对各单

轴进行补偿ꎬ从而达到提高轮廓加工精度的目的ꎮ
因此ꎬ本文选用变增益误差的分配方法ꎬ设计基于变

增益交叉耦合的多轴运动控制器ꎬ来减小轮廓的误差ꎮ
变增益交叉耦合控制原理如图 ４ 所示ꎮ

图 ４　 变增益交叉耦合控制器原理

在图 ４ 的变增益交叉耦合控制原理中ꎬ系统轮廓

误差 ε 与各轴的误差存在着以下的关系:
ε ＝ ｃｙｅｙ － ｃｘｅｘ (１０)

式中:ｃｘꎬｃｙ— 交叉耦合增益ꎮ

ｅｘ ＝ ｘｉ － ｘｏꎬｅｙ ＝ ｙｉ － ｙｏ (１１)
式中:ｘｉ—ｘ 轴的期望轨迹ꎻｙｉ—ｙ 轴的期望轨迹ꎻｘｏ—ｘ
轴的实际轨迹ꎻｙｏ—ｙ 轴的实际轨迹ꎮ

ｕｘ ＝ ｕｃｘꎬｕｙ ＝ ｕｃｙ (１２)
式中:ｕ— 经过 ＰＩＤ 控制器处理之后的轮廓误差ꎻｕｘ—
补偿到 ｘ 轴的误差ꎻｕｙ— 补偿到 ｙ 轴的误差ꎮ

其中ꎬ轮廓误差与跟踪误差存在以下的关系:
ε ＝ ｅｙｃｏｓθ － ｅｘｓｉｎθ (１３)

比较式(１０ꎬ１３) 可知:ｃｘ ＝ ｓｉｎθꎬｃｙ ＝ ｃｏｓθꎮ当期望

轨迹为一个线性直线时ꎬ斜率是固定的ꎬ此时得到的 ｘ
轴和 ｙ 轴的增益系数也是不变的ꎮ

由此可见ꎬ当轨迹路径为线性轨迹时ꎬ直接将该线

段与 ｘ轴的夹角 θ代入 ｃｘ 与 ｃｙ 即可ꎻ当轨迹路径为非线

性时ꎬｃｘ 与 ｃｙ 会跟随 ｘ 轴和轨迹曲线的切线之间的夹

角 θ 的变化而不断改变ꎬ即时补偿 ｘ、ｙ 轴的耦合误差ꎬ
达到了变增益交叉耦合控制的目的ꎮ

２. ２　 迭代学习交叉耦合控制

变增益交叉耦合控制方法能够有效提高多轴运动

系统的轮廓跟踪能力ꎬ减小系统的轮廓误差ꎮ 然而该

方法只是减小了轮廓误差ꎬ并没有改进单轴的跟随

误差ꎮ
为了提高单轴跟踪精度ꎬ在单轴位置环采用迭代

学习控制的策略ꎬ这是一种对受控对象无精确模型要

求的综合控制方法ꎬ对运动系统的数学模型要求不严

格ꎬ对先于经验的知识要求不多并且计算量少ꎬ而且能

够有效提高跟踪性能ꎮ
基于上述控制方法的特点ꎬ以及前文对 ＩＬＣ 控制

的介绍ꎬ笔者将单轴的迭代学习控制和双轴的变增益

交叉耦合控制进行融合ꎬ设计了一种基于变增益交叉

耦合的迭代学习控制器ꎮ
变增益交叉耦合迭代学习控制器原理框图如图 ５

所示ꎮ
由图 ５ 可以得到:

ｘ０ ＝
ｋｐＳ ＋ ｋｖ

ＪＳ２ ＋ (Ｂ ＋ ｋｐ)Ｓ ＋ ｋｖ
􀅰１

Ｓ (ｕｋ － ｕｘ)

ｙ０ ＝
ｋｐＳ ＋ ｋｖ

ＪＳ２ ＋ (Ｂ ＋ ｋｐ)Ｓ ＋ ｋｖ
􀅰１

Ｓ (ｕｋ － ｕｙ) (１４)

将式(１０ꎬ１１ꎬ１４) 进行整理ꎬ可得到 ε 的数学表达

式为:

ε ＝ ｃｙ[ｙｉ －
ｋｐＳ ＋ ｋｖ

ＪＳ２ ＋ (Ｂ ＋ ｋｐ)Ｓ ＋ ｋｖ
􀅰１

Ｓ (ｕｋ ＋ ｕｙ)] －

ｃｘ ｘｉ －
ｋｐＳ ＋ ｋｖ

ＪＳ２ ＋ (Ｂ ＋ ｋｐ)Ｓ ＋ ｋｖ
􀅰１

Ｓ (ｕｋ － ｕｘ)[ ]

(１５)
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图 ５　 变增益交叉耦合迭代学习控制器原理框图

３　 仿真验证及结果分析

为了验证所设计的变增益交叉耦合迭代学习控

制器ꎬ对改善数控机床进给伺服系统双轴运动的轮

廓跟踪能力和降低单轴跟踪误差的有效性ꎬ此处使

用 ＭＡＴＬＡＢ / Ｓｉｍｕｌｉｎｋ 建立模型ꎬ并进行相应的仿真

分析ꎮ
其中ꎬＩＬＣ ＋ ＣＣＣ 的 Ｓｉｍｕｌｉｎｋ 模型图如图 ６ 所示ꎮ

图 ６　 ＩＬＣ ＋ ＣＣＣ Ｓｉｍｕｌｉｎｋ 模型图

　 　 在图 ６ 的仿真模型中ꎬ被控对象所采用的参数与

表 １ 的参数一致ꎬ变增益交叉耦合控制器 ＰＩＤ 的参数

分别为:Ｐ ＝ ０. ２ꎬＩ ＝ ２０ꎬＤ ＝０. ５ꎮ
该试验用于如下对比:
(１)传统的 ＰＩＤ 单轴控制方法和无交叉耦合控制

对追踪理想轨迹过程中产生的轮廓误差ꎻ
(２)传统的 ＰＩＤ 单轴控制方法加交叉耦合控制对

追踪理想轨迹过程中产生的轮廓误差ꎻ
(３)本文所设计的迭代学习单轴控制方法加变增

益交叉耦合控制方法对追踪理想轨迹过程中产生的轮

廓误差ꎮ

本文选取三叶玫瑰轨迹作为理想输入轨迹ꎬ其数

学表达式为:
ｘ ＝ ｓｉｎ(３ｔ)ｃｏｓｔꎬｙ ＝ ｓｉｎ(３ｔ)ｓｉｎｔ (１６)

式中:ｔ ∈ [０ꎬ２π]ꎮ
３ 种控制方法跟踪的实际轨迹与理想轨迹对比如

图 ７ 所示ꎮ
通过图 ７ 的 ３ 种控制方法追踪的实际轨迹曲线与

理想轨迹曲线以及其局部放大图对比可知:ＩＬＣ ＋ ＣＣＣ
控制方法得到的实际轮廓与期望轮廓最为接近ꎬＰＩＤ
无 ＣＣＣ 控制方法的追踪效果最差ꎮ

为了更进一步展示 ３ 种控制方法对于减小轮廓误
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图 ７　 ３ 种控制方法跟踪的实际轨迹

与理想轨迹对比图

差的效果ꎬ笔者分别给出了 ３ 种控制方法对于跟踪理

想轨迹时产生的轮廓误差ꎬ如图 ８ 所示ꎮ

图 ８　 ３ 种控制方法对于理想轨迹

产生的轮廓误差

通过图 ８ 可以看出:３ 种控制方法对于轮廓误差

的控制效果ꎬ从好到差依次为 ＩＬＣ ＋ ＣＣＣ、ＰＩＤ ＋ ＣＣＣ、
ＰＩＤ 无 ＣＣＣꎮ

在 ３ 种控制方法下ꎬ三叶玫瑰曲线轮廓误差值如

表 ２ 所示ꎮ

表 ２　 三叶玫瑰曲线轮廓误差值

控制方法
轮廓误差 ε / ｍｍ

最大值 εｍａｘ 平均值 εｒｍｓ

ＰＩＤ 无 ＣＣＣ ０. ３８２ ６ ０. １３０ ５
ＰＩＤ ＋ ＣＣＣ ０. ２３１ ０ ０. ０５７ ５
ＩＬＣ ＋ ＣＣＣ ０. ０７８ １ ０. ０３１ ５

　 　 εｍａｘ—追踪过程中产生的最大轮廓误差ꎻεｒｍｓ—追踪过程中

产生的平均轮廓误差

表 ２ 中ꎬ给出了轮廓误差性能指标的仿真实验结

果ꎮ 当期望轮廓为三叶玫瑰曲线时ꎬ从表 ２ 可以得出:
采用 ＩＬＣ ＋ ＣＣＣ 控制后ꎬ相较于 ＰＩＤ ＋ ＣＣＣ 控制和 ＰＩＤ
无 ＣＣＣ 控制ꎬ最大轮廓误差分别降低了 ６６. ２％ 、
７９. ５％ ꎻ平均轮廓误差分别降低了 ４５. ２％ 、７５. ９％ ꎮ

在仿真验证中ꎬ通过以上图例及数据可以证明ꎬ所
设计的控制器对于降低轮廓误差具有良好的效果ꎮ

４　 结束语

本文通过对数控机床进给伺服系统进行研究ꎬ设
计了变增益交叉耦合迭代学习控制器ꎬ用以降低多轴

系统轮廓运动控制时的轮廓误差ꎬ得到的主要结论

如下:
(１)在单轴的位置环设计 Ｐ 型迭代学习控制器ꎬ

通过对一个复杂函数的曲线进行跟踪分析ꎬ证明所设

计的控制器可以有效降低单轴的跟随误差ꎻ
(２)依据交叉耦合控制原理ꎬ结合迭代学习和交

叉耦合控制的特点ꎬ设计了变增益交叉耦合迭代学习

控制器对控制效果进行了改善ꎬ解决了在多轴系统进

行运动控制时ꎬ单纯减小单轴跟踪误差不能保证轮廓

误差得到有效抑制的问题ꎻ
(３)利用三叶玫瑰曲线作为理想输入轨迹ꎬ在

ＭＡＴＬＡＢ / Ｓｉｍｕｌｉｎｋ 中搭建仿真模型ꎬ开展了两轴轮廓

控制试验ꎮ 试验结果表明:所设计的 ＩＬＣ ＋ ＣＣＣ 控制

方法相对于 ＰＩＤ 无 ＣＣＣ 控制方法和 ＰＩＤ ＋ ＣＣＣ 控制

方法ꎬ能更有效地提高轮廓加工精度ꎬ降低轮廓误差ꎮ
但是ꎬ由于条件限制ꎬ本文只采用了仿真验证ꎬ未

考虑实际系统中的模型不确定性ꎮ 在后续的研究中ꎬ
将借助于实际的试验台ꎬ通过实验来验证这方面的结

论内容ꎮ
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