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摘要:针对数控机床进给系统运动精度及能耗控制存在的问题ꎬ提出了一种新的自适应滑模控制方法ꎮ 首先ꎬ基于进给系统机械

动力学模型和滑模控制理论ꎬ提出了一种自适应滑模趋近律ꎬ根据跟踪误差平方值对控制增益值进行了自适应更新ꎻ然后ꎬ利用

Ｌｙａｐｕｎｏｖ 理论证明了所提控制方法的稳定性ꎻ最后ꎬ通过实验的方式对所提方法的运动精度和能耗控制效果进行了验证ꎬ并在相

同条件下将其与 ３ 类已有自适应控制方法进行了对比ꎮ 研究结果表明:与已有其他自适应控制方法相比ꎬ在相同控制参数条件

下ꎬ采用所提方法的进给系统 Ｘ、Ｙ 轴的平均定位误差最多可分别降低 １６. ４％ 及 ２０. ３％ ꎻ在控制性能相近条件下ꎬ采用所提方法

的进给系统 Ｘ、Ｙ 轴控制能耗最多可分别降低 １. ９２％及 ０. ９６％ ꎻ此外ꎬ所提方法能够更为有效地抑制由于非连续控制产生的抖振

现象ꎮ
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０　 引　 言

由于能源短缺等的原因ꎬ节能降耗成为了目前制

造业领域迫切需要解决的问题[１ꎬ２]ꎮ 世界范围内ꎬ制
造业领域约三分之一的能源消耗于数控机床的加工过

程ꎬ而其中进给系统是其产生能耗的主要部件[３]ꎮ 因

此ꎬ控制进给系统的能耗对于降低数控机床加工过程

总能耗具重要的意义[４ꎬ５]ꎮ
目前ꎬ世界各国在数控机床加工过程中能耗控制

方面的研究均取得了一定进展ꎮ 在国内ꎬ曹昆仑等

人[６]提出了一种基于载荷损耗系数的能耗数学模型ꎬ
分析了机床切削负载率、实载率和机床效率、能量利用

率之间的关系ꎮ 李聪波等人[７￣９]基于磨损机理ꎬ提出了

一种考虑刀具磨损的数控车削批量加工工艺参数节能

优化方法ꎮ 何吉祥等人[１０] 通过构建结构节能优化模

型ꎬ提出了降低数控车床主轴单元能耗的方法ꎮ 张朝

阳等人[１１]基于迁移学习方法ꎬ研究了数控机床等待过

程的节能控制策略ꎮ 陈世平等人[１２] 利用 ＢＰ￣Ａｄａｂｏｏｓｔ
方法ꎬ提出了基于数据驱动的数控机床切削过程能耗

预测模型ꎮ 徐秀玲等人[１３]以 ＳＩＥＭＥＮＳ８４０Ｄ ｓｌ 数控系

统为例ꎬ提出了一种机床待命、系统待命和关机 ３ 种节

能控制方案ꎬ并将其应用于龙门式数控铣床中ꎮ 李聪

波等人[１４]基于元动作技术ꎬ提出了一种数控车削能耗

预测的数据驱动方法ꎮ
目前ꎬ国内在数控机床能耗分析、预测及控制领域

的研究多集中于切削过程ꎬ而对进给系统运动、控制过

程中的能耗研究较为缺乏ꎮ
国外方面ꎬＳＡＴＯ Ｒ 等人[１５]针对五轴加工中心ꎬ研

究了工件装夹位置与进给系统能耗间的关系ꎮ ＷＡＮＧ
Ｙ 等人[１６]研究了固定时间间隔内ꎬ进给系统的实时能

耗最优化轨迹生成问题ꎮ ＦＡＲＲＡＧＥ Ａ 等人[１７]提出了

基于傅里叶级数的非线性摩擦补偿模型ꎬ以减少进给

系统中未知摩擦力所造成的能耗ꎮ ＭＯＨＡＭＭＡＤ Ａ Ｅ
Ｋ 等人[１８]基于非线性滑模轮廓控制ꎬ对数控机床进给

系统的降耗进行了研究ꎮ
实际上ꎬ进给系统的能耗不仅取决于各轴的运动

轨迹ꎬ还取决于其控制效果ꎮ 因此ꎬ在相同的运动轨迹

下ꎬ由于控制器增益的影响ꎬ进给系统能耗会发生变

化ꎮ 然而ꎬ前述研究均利用的是固定的控制增益ꎬ因此

无论其跟踪性能如何ꎬ所采用的控制方法都消耗相同

的能量ꎮ 一般而言ꎬ虽然使用较高的控制增益会提高

其运动精度ꎬ但也会导致其能耗增加ꎬ故而必须同时考

虑控制器的跟踪性能及能耗ꎬ才能满足生产效率和节

能降耗两方面的要求[１９]ꎮ ＦＡＲＲＡＧＥ Ａ 等人[２０] 提出

了一种自适应滑模轮廓控制方法ꎬ研究了双轴进给系

统的运动精度及能耗控制问题ꎮ
然而ꎬ上述方法仅能通过滑模控制的到达阶段降

低能耗ꎬ对滑动阶段的能耗未加以考虑ꎮ
综上所述ꎬ本研究针对数控机床进给系统位置精

度及能耗控制两方面的需求ꎬ基于 ＳＭＣ 原理ꎬ提出一

种具有非线性滑模面的 ＡＳＭＣ 方法ꎬ通过设计全新的

自适应趋近律ꎬ对到达和滑动阶段的控制增益进行更

新ꎬ提供控制增益的最小容许值ꎬ在保证位置跟踪精度

的基础上降低能耗ꎻ最后通过实验进行对比研究ꎬ以验

证该方法在位置跟踪精度及能耗控制两方面的优势ꎮ

１　 进给系统动力学模型

笔者所采用的实验进给系统如图 １ 所示ꎮ

图 １　 实验进给系统

该系统包含 ２ 台交流伺服电机、２ 个分辨率为

７６. ２９ ｎｍ(经角度 位移换算后)的旋转编码器(用于

测量工作台位置)ꎬ采样时间为 ０. ２ ｍｓꎮ 双轴滚珠丝

杠均为 Ｃ１ 级高精度定位型ꎮ
为获得准确的系统模型ꎬ笔者采用扰动观测器

(ＤＯＢ)对控制参数进行估计ꎻ进给系统两轴采用相同

的辨识方案ꎮ
进给系统的动力学模型为:

ｍｉ ｑ̈ｉ ＋ ｇｉ ＝ ｆｉ ｉ ＝ ｘꎬｙ (１)
式中:ｑｉꎬｍｉ—Ｘ、Ｙ 工作台的位置和质量ꎻｇｉꎬｆｉ—摩擦力

和驱动力ꎮ
ＰＩＤ 与 ＤＯＢ 参数如表 １ 所示ꎮ

表 １　 ＰＩＤ 与 ＤＯＢ 参数

参数 Ｘ 轴 Ｙ 轴

Ｐｉ / (Ｎ􀅰ｍｍ － １) ３ ０００ ３ ０００
Ｄｉ / (Ｎ􀅰ｓ􀅰ｍｍ － １) １０ １０
Ｉｉ / (Ｎ􀅰ｍｍ － １􀅰ｓ － １) ２００ ２５０

ｋｅｖ / Ｈｚ ０. １ ０. １
ｋｅｄ / (Ｎ􀅰ｍｍ － １) ０. ００１ ０. ００１
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　 　 用于参数辨识的驱动力 ｆｉ 为:

ｆｉ ＝ ｍｉ( ｒ̈ｉ － Ｐ ｉｅｉ － Ｄｉ ｅ̇ｉ － Ｉｉ∫ｅｉｄｔ) ＋ ｇｉ (２)

式中:Ｐ ｉꎬＤｉꎬＩｉ—比例、微分和积分控制增益ꎻｅｉ—跟踪

误差ꎬ定义为期望位置 ｒｉ 和实际位置 ｑｉ 之间的差值ꎮ
摩擦力 ｇｉ 的估算值为ｇｉꎬ其计算公式为[２１]:

ｇ
􀅰

ｉ ＝ ｋｅｄｉ(ｖｉ － ｒ̇ｉ)

ｖ
􀅰

ｉ ＝
１
ｍｉ

( ｆｉ － ｇｉ) ＋ ｋｅｖｉ(ｖｉ － ｒ̇ｉ) (３)

式中:ｋｅｖｉꎬｋｅｄｉ—ＤＯＢ 增益ꎻｖｉ—速度估计值ꎮ 基于观测

数据ꎬ可在 ＭＡＴＬＡＢ 拟合工具箱中计算其相应的摩擦

系数ꎮ
利用表 １ 所示的 ＰＩＤ 和 ＤＯＢ 参数ꎬ结合观测数据

得到的摩擦模型为:
ｆｆｉ( ｑ̇ｉ) ＝ ｆｃｉｓｇｎ( ｑ̇ｉ) ＋ ｃｉ ｑ̇ｉ (４)

式中:ｆｃｉꎬｃｉ—库仑摩擦系数和粘性摩擦系数ꎮ
实验进给系统的关键参数如表 ２ 所示ꎮ

表 ２　 实验进给系统关键参数

参数
Ｘ 轴 Ｙ 轴

正向 负向 正向 负向

ｍｉ / (Ｎ􀅰ｓ２􀅰ｍ － １) ８８. ０８ ９７. ９
ｃｉ / (Ｎ􀅰ｓ􀅰ｍ － １) ４６７. ２ ５３０. ６ ６３１. ０ ６４８. ６

ｆｃｉ / Ｎ ４５. ５ － ４７. ９ ５４. ８ － ５１. ２

　 　 摩擦力模型参数辨识结果如图 ２ 所示ꎮ

图 ２　 摩擦力模型参数辨识结果

由图 ２ 可知ꎬ所辨识出的参数与实际系统参数较

为符合ꎮ 因此ꎬ摩擦特性可只用库仑系数和黏性系数

来描述ꎮ 进给系统机械动力学可以用二阶解耦系统模

型表示ꎬ即:
Ｍｑ̈ ＋ Ｃｑ̇ ＋ ｆｃｓｇｎ( ｑ̇) ＝ ｆ － ｄ

Ｍ ＝ ｄｉａｇ{ｍｉ}ꎬＣ ＝ ｄｉａｇ{ｃｉ}ꎬｆｃ ＝ ｄｉａｇ{ ｆｃｉ} ｉ ＝ ｘꎬｙ
ｑ ＝ [ｑｘ 　 ｑｙ] Ｔꎬｆ ＝ [ ｆｘ 　 ｆｙ] Ｔꎬｄ ＝ [ｄｘ 　 ｄｙ] Ｔ (５)

式中:Ｍ—名义质量矩阵ꎻＣꎬｆｃ—黏性摩擦系数矩阵和

库仑摩擦系数矩阵ꎻｄꎬｆ—驱动轴的扰动(摩擦力)矢

量和驱动力矢量ꎻｓｇｎ( ｑ̇)—二维矢量ꎬ包含实际速度矢

量中每个元素的符号ꎮ

２　 ＡＳＭＣ 方法及其稳定性分析

２. １　 ＳＭＣ 方法概述

ＳＭＣ 方法所采用的非线性滑模面可表示为:

Ｓ ＝ [γ ＋Φβ　 Ｉ]
ｅ
ｅ̇

é

ë
ê
ê

ù

û
ú
ú

ｅ ＝ [ｅｘ 　 ｅｙ] Ｔ ＝ ｑ － ｒ (６)
式中:Ｓ—二维滑模面矢量ꎻγ—正定矩阵ꎬ用于提供快

速响应ꎬ并使占优极点满足 Ｌｙａｐｕｎｏｖ 方程:βγＴ ＋ γβ ＝
Ｐ(其中:Ｐ—正定矩阵ꎻβ—用于调整阻尼比的正定对

角阵ꎻΦ—以 Φｉ 为元素的对角阵ꎬ当输出从初始值变

为期望值时ꎬ利用该矩阵将阻尼比从较低值调整为较

高值)ꎮ
由于 Φｉ 没有唯一的公式ꎬ此处采用如下形式[２２]

来表示:
Φｉ ＝ ηｉ[ｅｘｐ( － ｅｉ) ＋ ｅｘｐ(ｅｉ)]ꎬｉ ＝ ｘꎬｙ (７)

式中:ηｉ—用于调整 Φｉ 大小的正值ꎮ
对于理想滑模面ꎬ式(６)可变为:

ｅ̇ ＝ － (γ ＋Φβ)ｅ (８)
此时ꎬ通过适当调整(γ ＋ Φβ)的值ꎬ跟踪误差将

收敛到零[２３]ꎬ驱动系统状态趋于 Ｓ ＝ ０ꎮ 此处所采用

的趋近律可表示为:

ｆ ＝Ｍ ｒ̈ ＋ ｋＳ ＋ ｄΦ
ｄｔ βｅ ＋ ｈｓｇｎ(Ｓ) ＋ (γ ＋Φβ) ｅ̇[ ] ＋

Ｃｑ̇ ＋ ｆｃｓｇｎ( ｑ̇) (９)
式中:ｋ—２ × ２ 增益矩阵ꎻｓｇｎ(Ｓ)—滑模面符号矩阵ꎻ
ｈ—包含元素 ｈｉ 的 ２ × ２ 矩阵ꎮ

且有:
ｈｉ≥ｄｉ (１０)

２. ２　 ＡＳＭＣ 方法原理

虽然式(９)所示控制律具有良好的控制性能ꎬ但
由于其增益 ｋ 是固定的ꎬ在整个运行时间内趋近律的

能耗将维持不变ꎮ 此外ꎬ虽然较高的增益值通常会降

低控制误差ꎬ但也会导致能耗增加ꎮ
为解决上述问题ꎬ可采用自适应趋近律ꎮ 典型的

自适应滑模趋近律采用如下增益[２４ꎬ２５]:

ｋ̇ｉ ＝
ρｉ ｜ ｓｉ ｜ ꎬ ｋｉ≤􀭰ｋｉ

０ꎬ 其他{ 　 ｉ ＝ ｘꎬｙ (１１)

式中:ｋｉ—增益矩阵 ｋ 元素ꎻ􀭰ｋｉ—增益值上限ꎬ􀭰ｋｉ > ０ꎻｓｉꎬ
ρｉ—滑模切换函数值和自适应速率ꎮ

然而ꎬ尽管采用式(１１)所示增益的自适应趋近律

可提高进给系统的运动精度ꎬ但是在达到期望的控制
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精度时ꎬ无法将增益更新至较低的数值ꎮ 因此ꎬ上述自

适应趋近律只能在到达阶段降低能耗ꎬ而不能在滑动

阶段降低能耗ꎮ
为克服上述缺点ꎬ文献[２６]提出了一种自适应滑

模趋近律ꎬ其增益在到达和滑动阶段均可改变ꎬ即:

ｋ̇ｉ ＝
ρｉ ｜ ｓｉ ｜ ｓｇｎ( ｜ ｓｉ ｜ － δｉ) ｋｉ > ｋ∗

ｉ

ｋ∗
ｉ 其他{ 　 ｋｉ≤􀭰ｋｉ (１２)

式中:δｉ—确定容许误差的边界层厚度ꎻｋ∗
ｉ —确定正增

益值 ｋｉ 的下界ꎮ
然而ꎬ式(１２)中的控制增益仅依据切换函数值的

大小而变化ꎬ自适应的速率较低ꎻ而且当 ｓｉ ＝ δｉ 时ꎬ增
益会出现较大幅度跳变ꎬ抖振现象明显[２７]７３３ꎮ 此外ꎬ
式(１２)所示控制增益的减小受到 ｋ∗

ｉ 的限制ꎬ而其导

致能耗增加ꎮ
为提供更快的自适应速率ꎬ减少到达和滑动阶段

的跟踪误差ꎬ文献[２７]７３５ 提出了基于开关增益的自

适应滑模趋近律:

ｋ̇ｉ ＝
ρｉｓ２ｉ ｜ ｓｉ ｜≥δｉ

ρｉ( ｜ ｓｉ ｜ － δｉ) 其他{ 　 ｋｉ≤􀭰ｋｉ (１３)

然而ꎬ尽管采用增益(１３)的自适应趋近律可降低

能耗ꎬ但会因跟踪误差增加从而使控制性能降低ꎮ 此

外ꎬ由于期望边界层周围的误差幅度变化ꎬ控制信号将

出现较大的抖振ꎮ
为了解决上述各自适应控制律的缺陷ꎬ笔者提出

了一种新的 ＡＳＭＣ 方法ꎬ所采用的控制增益可根据跟

踪误差的平方值ꎬ以更快的自适应速率自动更新ꎬ即:

ｋ̇ｉ ＝
ρｉｓ２ｉ ꎬ ｜ ｓｉ ｜≥δｉ
－ ρｉｓ２ｉ ꎬ 其他{ 　 ｋｉ≤􀭰ｋｉ (１４)

当趋近律进入到达阶段时ꎬ将激活式(１４)中的第

一个条件ꎬ以提供更快的适应速率ꎬ降低控制信号作用

时间ꎮ 当增益(１４)的第 ２ 个条件激活时ꎬ控制增益略

有下降ꎬ但仍能在降低能耗的同时保持控制方法的跟

踪性能ꎮ
笔者所采用的自适应滑模趋近律表示为:

ｆ ＝Ｍ ｒ̈ ＋ ｋ( ｔ)Ｓ ＋ ｄΦ
ｄｔ βｅ ＋ ｈｓｇｎ(Ｓ) ＋ (γ ＋Φβ) ｅ̇[ ] ＋

Ｃｑ̇ ＋ ｆｃｓｇｎ( ｑ̇) (１５)

２. ３　 稳定性分析

２. ３. １　 滑模面稳定性分析

Ｌｙａｐｕｎｏｖ 候选函数为:
Ｖ１ ＝ ｅＴβｅ (１６)

根据式(８)ꎬ式(１６)的时间导数可表示为:
Ｖ̇１ ＝ ｅＴβｅ̇ ＋ ｅ̇Ｔβｅ ＝

ｅＴβ － (γ ＋Φβ)ｅ ＋ ｅＴ － (γ ＋Φβ) Ｔβｅ ＝
－ ｅＴＰｅ － ２ＺＴΦＺ (１７)

式中:Ｐꎬβ—正定矩阵ꎮ
其中:Ｚ ＝ βｅꎮ 由于 Ｖ１≤０ꎬ保证了受控系统在理

想滑模面上的稳定性ꎮ
２. ３. ２　 控制系统稳定性分析

Ｌｙａｐｕｎｏｖ 候选函数为[２８]:

Ｖｉ ＝
１
２ ｓ２ｉ ＋

１
２ (ｋｉ － 􀭰ｋｉ) ２ 　 ｉ ＝ ｘꎬｙ (１８)

式中:控制增益 ｋｉ 可以从初始值 ｋｉｎ自适应地改变至
􀭰ｋｉꎮ

式(１８)的一阶时间导数为:
Ｖ̇ｉ ＝ ｓｉ ｓ̇ｉ ＋ (ｋｉ － 􀭰ｋｉ) ｋ̇ｉ (１９)

基于公式(６)计算 ｓ̇ｉꎬ并考虑式(８)ꎬ上述 Ｖ̇ｉ 可进

一步表示为:

Ｖ̇ｉ ＝ ｓｉ ｅ̈ｉ ＋ (γｉ ＋Φｉβｉ) ｅ̇ｉ ＋
ｄΦｉ

ｄｔ βｉｅｉ{ } ＋ (ｋｉ － 􀭰ｋｉ) ｋ̇ｉ (２０)

根据式(５)ꎬ系统误差动力学模型可表示为:
ｅ̈ｉ ＝ ｒ̈ｉ －ｍ － １

ｉ { ｆｉ － ｄｉ － ｆｃｉｓｇｎ( ｑ̇ｉ) － ｃｉ ｑ̇ｉ} (２１)
基于式(１５ꎬ２１)ꎬ可将 Ｖ̇ｉ 重新表示为:
Ｖ̇ｉ ＝ ｓｉ[ － ｋｉｓｉ － ｈｉｓｇｎ( ｓｉ) － ｄｉ] ＋ (ｋｉ － 􀭰ｋｉ) ｋ̇ｉ

(２２)
式(１４)中的两个自适应律条件为:
(１)当 ｜ ｓｉ ｜≥δｉ 时ꎬ式(２２)表示为:
Ｖ̇ｉ ＝ ｓｉ{ － ｋｉｓｉ － ｈｉｓｇｎ( ｓｉ) － ｄｉ} ＋ ρｉ(ｋｉ － 􀭰ｋｉ) ｓ２ｉ

(２３)
式中:ｋｉ—介于 ｋｉｎ和 􀭰ｋｉ 之间的正控制增益值ꎮ

根据式(１０)ꎬ此时 Ｖ̇ｉ≤０ꎻ
(２)当式(１４)中的第 ２ 个条件激活时ꎬ式(２２)中

的最后一项变为正值ꎮ 令 ｈｉ > ｜ － ｓｉｄｉ － ρｉ(ｋｉ － 􀭰ｋｉ) ｓ２ｉ ｜ ꎬ
此时ꎬＶ̇ｉ≤０ꎮ

为使滑模面收敛到零ꎬ依据 Ｂａｒｂａｌａｔ 引理[２９]有:
(１)由于式(１８)中的 Ｖｉ > ０ꎬ式(２２)中的 Ｖ̇ｉ≤０ꎬＶ̇ｉ

有界ꎬ可知 ｓｉ 和 ｋｉ∈Ｌ∞ ꎮ

(２)根据公式(１４)ꎬ ∫ｓ２ｉ ｄｔ ＝ １
ρｉ
∫ｋ̇ｉｄｔ ＝

ｋｉ

ρｉ
ꎬ 因此ꎬ

ｓｉ∈Ｌ２ꎮ
(３) 由式 (１９) 可知ꎬ ｓ̇ｉ 有界ꎬ因此 ｓｉ 是一致连

续的ꎮ
综上可知ꎬｌｉｍ

ｔ→∞
Ｖ̇ｉ ＝ ０ꎬ因此有 Ｓ→０ꎬ从而保证了控

制系统的稳定性和 ｅｉ 的收敛性ꎮ 另一方面ꎬ可通过使

用以下饱和函数来减轻由式(１５)中符号函数产生的

抖振效应ꎬ即:
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ｓｇｎ( ｓｉ)≈
ｓｉ

｜ ｓｉ ｜ ＋ Δ ｉ
　 ｉ ＝ ｘꎬｙ (２４)

式中:Δ ｉ—平滑项ꎮ

３　 实验及结果分析

为了验证该控制律的有效性ꎬ笔者利用图 １ 所示

的实验装置来进行验证ꎮ 系统进给速度为 ２５ ｍｍ / ｓ
的ꎬ其圆周运动轨迹为:

ｘ ＝ ４０ｃｏｓ π
５ ｔæ

è
ç

ö

ø
÷ ｍｍ

ｙ ＝ ４０ｓｉｎ π
５ ｔæ

è
ç

ö

ø
÷ ｍｍ (２５)

通过试错法得到了其控制参数ꎬ如表 ３ 所示ꎮ
表 ３　 控制参数

参数 值 参数 值

γ / (ｓ － １) ｄｉａｇ{５０ ５０} ρ [６ ４] Ｔ

β / (ｓ － １) [１ ５] Ｔ Δｉ / (ｍｍ􀅰ｓ － １) [０. ９ １. ３] Ｔ

δｉ / (ｍｍ􀅰ｓ － １) [０. ９ １. ３] Ｔ η / Ｈｚ [５ ５] Ｔ

ｋｉｎ / (ｋｇ􀅰ｓ － １) [５０ ５０] Ｔ 􀭰ｋ / (ｋｇ􀅰ｓ － １) [１００ １００] Ｔ

　 　 各自适应控制方法实施流程如图 ３ 所示ꎮ

图 ３　 各自适应控制方法实施流程

笔者采用相同动力学模型和控制技术ꎬ利用表 ３
所示的相同控制参数ꎬ对该 ＡＳＭＣ 方法的跟踪性能和

能耗进行验证ꎬ并将其与采用式(１１ ~ １３)增益的自适

应趋近律进行比较ꎮ

在相同控制参数条件下ꎬ基于控制律式(１１ ~ １４)
的控制信号如图 ４ 所示ꎮ

图 ４　 相同控制参数条件下基于控制律(１１ ~ １４)的
控制信号

在相同控制参数条件下ꎬ基于趋近律(１１ ~ １４)的
平均定位误差如图 ５ 所示ꎮ

图 ５　 相同控制参数条件下基于趋近律(１１ ~ １４)的平

均定位误差

在相同控制参数条件下ꎬ基于控制律(１１ ~ １４)的
最大定位误差如图 ６ 所示ꎮ

在相同控制参数下ꎬ不同控制律的能耗如表 ４
所示ꎮ

􀅰１９３１􀅰第 １１ 期 周　 微ꎬ等:数控机床进给系统运动精度与能耗控制研究



图 ６　 相同控制参数条件下基于控制律(１１ ~ １４)的最

大定位误差

表 ４　 相同控制参数下不同控制律的能耗

自适应趋近律
能耗 / ｍＷｈ 控制律(１４)

能耗降低百分比 / (％ )
Ｘ 轴 Ｙ 轴 Ｘ 轴 Ｙ 轴

公式(１１) ２６７. ６８ ２６６. ３０ １. ４６ ０. ５５
公式(１２) ２６６. ６３ ２６４. ９０ １. １０ ０. ０２
公式(１３) ２６５. ００ ２６６. ００ ０. ４６ ０. ４４
公式(１４) ２６３. ７８ ２６４. ８４ — —

　 　 在相同控制参数下ꎬ不同控制律平均及最大定位

误差如表 ５ 所示ꎮ
表 ５　 相同控制参数下不同控制律平均及最大定位误差

自适应趋近律
平均定位误差 / μｍ 最大定位误差 / μｍ
Ｘ 轴 Ｙ 轴 Ｘ 轴 Ｙ 轴

公式(１１) ９. １１ ２７. ３６ ３０. １４ ４１. ７５
公式(１２) ９. ３９ ２４. ０５ ３３. ８２ ４１. ０２
公式(１３) ９. ３１ ２３. ９９ ３０. ３９ ２９. ８０
公式(１４) ７. ８５ ２１. ８１ ２５. ６８ ２４. ４０

　 　 实验中ꎬ控制过程的能耗采用功率计 ( ＨＩＯＫＩ
３３９０ＡＣ / ＤＣ)进行测量ꎮ 由表 ５ 可知:与采用增益(１１
~ １３)的自适应趋近律相比ꎬ所提出的 ＡＳＭＣ 方法可

在提高跟踪精度的同时降低控制能耗ꎮ
同时ꎬ在跟踪性能相近的条件下ꎬ笔者比较了前述

各自适应趋近律的能耗ꎮ 为获得与 ＡＳＭＣ 方法近似的

跟踪误差ꎬ增益(１１ ~ １３)中的适应率值 ρ 分别设置为

[１０ ３０] Ｔ、[３０ ６０] Ｔ 和[７ ５] Ｔꎬ并将式(６)中 γ 分别设

置为[５０ ８０] Ｔ、[５０ ７０] Ｔ 和[５０ ６０] Ｔꎬ以调整控制器阻

尼比ꎮ
在相同定位精度下ꎬ不同控制律的平均及最大跟

踪误差如表 ６ 所示ꎮ

表 ６　 相同定位精度下不同控制律平均及最大跟踪误差

自适应控制律
平均跟踪误差 / μｍ 最大跟踪误差 / μｍ
Ｘ 轴 Ｙ 轴 Ｘ 轴 Ｙ 轴

公式(１１) ７. ７７ １７. ０８ ２６. １０ ２７. ６５
公式(１２) ８. ２８ １５. ９０ ２７. １８ ２５. ７６
公式(１３) ９. ２８ １６. ４４ ２８. ９６ ２５. ２１
公式(１４) ７. ８５ １５. ８１ ２５. ６８ ２４. ４０

　 　 由表 ６ 可以看出:各方法的控制性能相近ꎻ式
(１１)所示的控制增益在达到其上限值后保持常数ꎬ因
此该方法的能耗与其跟踪精度无关ꎻ控制增益(１２)可
在其到达和滑动阶段进行变化ꎬ然而其适应速率较低ꎻ
采用控制增益(１３)的自适应趋近律时ꎬ由于其控制信

号连续性差ꎬ所产生的跟踪误差较大ꎮ
在相同控制性能条件下ꎬ基于控制律(１１ ~ １４)的

控制信号输入如图 ７ 所示ꎮ

图 ７　 相同控制性能条件下基于控制律(１１ ~ １４)的控

制信号输入

在相同控制性能条件下ꎬ控制律(１１ ~ １４)的能耗

如图 ８ 所示ꎮ
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图 ８　 相同控制性能条件下控制律(１１ ~ １４)的能耗

　 　 由图 ７ 及图 ８ 可以看出:各方法的控制信号(与能

量消耗直接相关)差异较大ꎻ与采用式(１１ ~ １３)所示

的控制增益的自适应方法相比ꎬ采用 ＡＳＭＣ 方法可使

Ｘ 轴和 Ｙ 轴能耗分别降低 １. ７４％和 ０. ７９％ 、０. ９９％和

０. ２６％ 、０. ９６％和 ０. ９２％ ꎮ
此外ꎬ控制输入信号的标准差是评价控制方法产

生抖振现象强弱的指标ꎬ即:

σｉ ＝
∑

Ｊ

ｊ ＝ １
( ｆｉｊ － ｕｉ) ２

Ｊ ꎬｉ ＝ ｘꎬｙ (２６)

式中:ｕｉ—控制信号的平均值ꎻｆｉｊ—第 ｊ 个采样时刻的

控制信号幅值ꎬｊ ＝ １ꎬ２ꎬ􀆺ꎬＪꎻＪ—采样次数ꎮ
在相同控制性能条件下ꎬ基于控制律(１１ ~ １４)的

输入信号标准差如图 ９ 所示ꎮ

图 ９　 相同控制性能条件下基于控制律(１１ ~ １４)的输

入信号标准差

由图 ９ 可以看出:与采用式(１１ ~１３)所示的控制增

益的自适应方法相比ꎬＡＳＭＣ 方法控制输入信号标准差

(Ｘ 轴和 Ｙ 轴)分别降低了 ２. ９０％和 ４. ９７％、４. ６３％和

１. ７６％、 －１. ２２％和 ２. ８８％ꎮ
由此可见ꎬ笔者提出的控制方法在保证相同控制

性能的前提下ꎬ可有效降低控制能耗及系统抖振ꎮ

４　 结束语

基于进给系统动力学模型及 ＳＭＣ 理论ꎬ笔者通过

设计全新的自适应控制增益ꎬ提出了相应的非线性

ＡＳＭＣ 方法ꎻ该方法提供了更快的自适应速率ꎬ可在保

证位置跟踪精度的基础上降低控制能耗ꎻ利用实验对

该方法进行了验证ꎮ
研究结果表明:
(１)与其他自适应控制方案相比ꎬ所提控制方法

在控制参数相同的条件下ꎬ可使进给系统定位精度更

高ꎬ且 Ｘ、Ｙ 轴的平均定位误差最多可分别降低 １６. ４％
及 ２０. ３％ ꎻ

(２)与其他自适应控制方案相比ꎬ在控制性能相

同的条件下ꎬ所提控制方法产生的能耗最少ꎬＸ 轴和 Ｙ
轴的控制能耗最大可分别降低 １. ７４％及 ０. ９６％ ꎻ

(３)与其他自适应控制方案相比ꎬ所提控制方法

能够更为有效地抑制系统的抖振ꎮ
在后续的研究中ꎬ笔者将研究控制输入信号的幅

值对上述自适应方法的影响ꎻ同时采用最优化理论选

取其最佳增益值ꎬ从而获得更高的位置跟踪进度ꎬ也使

控制能耗可得到进一步的降低ꎮ

参考文献(Ｒｅｆｅｒｅｎｃｅｓ):

[１]　 程　 俊ꎬ刘　 滨. 数控机床自动润滑系统节能控制方法设

计[Ｊ]. 机床与液压ꎬ２０２０ꎬ４８(１１):１２５￣１２７.
[２]　 ＮＥＷＭＡＮ Ｓ Ｔꎬ ＮＡＳＳＥＨＩ Ａꎬ ＩＭＡＮＩ￣ＡＳＲＡＩ Ｒꎬ ｅｔ ａｌ. Ｅｎ￣

ｅｒｇｙ ｅｆｆｉｃｉｅｎｔ ｐｒｏｃｅｓｓ ｐｌａｎｎｉｎｇ ｆｏｒ ＣＮＣ ｍａｃｈｉｎｉｎｇ[Ｊ]. ＣＩＲＰ
Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ Ｓｃｉｅｎｃｅ ａｎｄ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙꎬ
２０１２ꎬ５(２):１２７￣１３６.

[３] 　 ＸＵ Ｋꎬ ＬＵＯ Ｍꎬ ＴＡＮＧ Ｋ. Ｍａｃｈｉｎｅ ｂａｓｅｄ ｅｎｅｒｇｙ￣ｓａｖｉｎｇ
ｔｏｏｌ ｐａｔｈ ｇｅｎｅｒａｔｉｏｎ ｆｏｒ ｆｉｖｅ￣ａｘｉｓ ｅｎｄ ｍｉｌｌｉｎｇ ｏｆ ｆｒｅｅｆｏｒｍ ｓｕｒ￣
ｆａｃｅｓ[Ｊ]. Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｃｌｅａｎｅｒ Ｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎꎬ２０１６ꎬ１３９(８):
１２０７￣１２２３.

[４]　 ＨＥＮＤＲＡＷＡＮ Ｙ Ｍꎬ ＦＡＲＲＡＧＥ Ａꎬ ＵＣＨＩＹＡＭＡ Ｎ. Ｉｔｅｒａ￣
ｔｉｖｅ ＮＣ ｐｒｏｇｒａｍ ｍｏｄｉｆｉｃａｔｉｏｎ ａｎｄ ｅｎｅｒｇｙ ｓａｖｉｎｇ ｆｏｒ ａ ＣＮＣ
ｍａｃｈｉｎｅ ｔｏｏｌ ｆｅｅｄ ｄｒｉｖｅ ｓｙｓｔｅｍ ｗｉｔｈ ｌｉｎｅａｒｍｏｔｏｒｓ[ Ｊ]. Ｉｎｔｅｒ￣
ｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ａｄｖａｎｃｅｄ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏ￣
ｇｙꎬ２０１９ꎬ１０２(３):３５４３￣３５６２.

[５]　 ＰＡＶＡＮＡＳＫＡＲ Ｓꎬ ＰＡＮＤＥ Ｓꎬ ＫＷＯＮ Ｙꎬ ｅｔ ａｌ. Ｅｎｅｒｇｙ ｅｆｆｉ￣
ｃｉｅｎｔ ｖｅｃｔｏｒ ｆｉｅｌｄ ｂａｓｅｄ ｔｏｏｌｐａｔｈｓ ｆｏｒ ＣＮＣ ｐｏｃｋｅｔ ｍａｃｈｉｎｉｎｇ
[ Ｊ ]. Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ Ｐｒｏｃｅｓｓｅｓꎬ ２０１５ꎬ ２０
(Ｏｃｔ. ):３１４￣３２０.

􀅰３９３１􀅰第 １１ 期 周　 微ꎬ等:数控机床进给系统运动精度与能耗控制研究



[６]　 曹昆仑ꎬ赵　 刚ꎬ陈君文ꎬ等. 基于载荷损耗系数的数控机

床效率和能量利用率的研究[Ｊ]. 组合机床与自动化加工

技术ꎬ２０２０(３):１５６￣１５９ꎬ１６３.
[７]　 李聪波ꎬ余必胜ꎬ肖溱鸽ꎬ等. 考虑刀具磨损的数控车削批

量加工工艺参数节能优化方法[Ｊ]. 机械工程学报ꎬ２０２１ꎬ
５７(１):２１７￣２２９.

[８]　 徐军平. 四件套配合零件的数控车削加工工艺分析[Ｊ].
机电工程技术ꎬ２０２０ꎬ４９(１２):７３￣７５.

[９]　 陈建环ꎬ马康辉. 基于 Ｃｓ 轮廓控制功能的曲轴类工件数

控车削加工[Ｊ]. 机械制造ꎬ２０２１ꎬ５９(７):１６￣１９.
[１０]　 何吉祥ꎬ李聪波ꎬ吕　 岩ꎬ等. 数控车床主轴单元结构节

能性优化设计[ Ｊ / ＯＬ]. 中国机械工程:１￣１２ [２０２１￣０４￣
１４]. ｈｔｔｐｓ: / / ｋｎｓ￣ｃｎｋｉ￣ｎｅｔ. ｅ１. ｂｕａａ. ｅｄｕ. ｃｎ / ｋｃｍｓ / ｄｅｔａｉｌ /
４２. １２９４. ｔｈ. ２０２０１２２８. １５０１. ０２０. ｈｔｍｌ.

[１１]　 张朝阳ꎬ吉卫喜ꎬ彭　 威. 基于迁移学习的数控机床节能

控制决策方法[Ｊ]. 中国机械工程ꎬ２０２０ꎬ３１(２３):２８５５￣
２８６３.

[１２]　 陈世平ꎬ谢　 俊ꎬ罗　 小ꎬ等. 基于 ＢＰ￣Ａｄａｂｏｏｓｔ 算法的数

控机床材料切削能耗预测研究[ Ｊ]. 制造技术与机床ꎬ
２０２０(１２):２０￣２４.

[１３]　 徐秀玲ꎬ王红亮ꎬ于天彪. 数控机床能耗控制的优化研究

与应用[Ｊ]. 制造技术与机床ꎬ２０２０(１０):１１１￣１１４.
[１４]　 李聪波ꎬ尹誉先ꎬ肖溱鸽ꎬ等. 数据驱动下基于元动作的

数控车削能耗预测方法[ Ｊ]. 中国机械工程ꎬ２０２０ꎬ３１
(２１):２６０１￣２６１１.

[１５]　 ＳＡＴＯ Ｒꎬ ＳＨＩＲＡＳＥ Ｋꎬ ＨＡＹＡＳＨＩ Ａ. Ｅｎｅｒｇｙ ｃｏｎｓｕｍｐｔｉｏｎ
ｏｆ ｆｅｅｄ￣ｄｒｉｖｅ ｓｙｓｔｅｍｓ ｔｈａｔ ｄｅｐｅｎｄｓ ｏｎ ｔｈｅ ｗｏｒｋｐｉｅｃｅ￣ｓｅｔｔｉｎｇ
ｐｏｓｉｔｉｏｎ ｉｎ ａ ｆｉｖｅ￣ａｘｉｓ ｍａｃｈｉｎｉｎｇ ｃｅｎｔｅｒ [ Ｊ]. Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ
Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ Ｓｃｉｅｎｃｅ ＆ Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇꎬ２０１８ꎬ１４０(２):１￣
３３.

[１６] 　 ＷＡＮＧ Ｙꎬ ＺＨＡＯ Ｙꎬ ＢＯＲＴＯＦＦ Ｓ Ａꎬ ｅｔ ａｌ. Ａ ｒｅａｌ￣ｔｉｍｅ
ｅｎｅｒｇｙ￣ｏｐｔｉｍａｌ ｔｒａｊｅｃｔｏｒｙ ｇｅｎｅｒａｔｉｏｎ ｍｅｔｈｏｄ ｆｏｒ ａ ｓｅｒｖｏｍｏｔｏｒ
ｓｙｓｔｅｍ[ Ｊ]. ＩＥＥＥ Ｔｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓ ｏｎ Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ Ｅｌｅｃｔｒｏｎ￣
ｉｃｓꎬ２０１５ꎬ６２(２):１１７５￣１１８８.

[１７]　 ＦＡＲＲＡＧＥ Ａꎬ ＵＣＨＩＹＡＭＡ Ｎ. Ｉｍｐｒｏｖｅｍｅｎｔ ｏｆ ｍｏｔｉｏｎ ａｃ￣
ｃｕｒａｃｙ ａｎｄ ｅｎｅｒｇｙ ｃｏｎｓｕｍｐｔｉｏｎ ｏｆ ａ ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ ｆｅｅｄ ｄｒｉｖｅ
ｓｙｓｔｅｍ ｕｓｉｎｇ ａ Ｆｏｕｒｉｅｒ ｓｅｒｉｅｓ￣ｂａｓｅｄ ｎｏｎｌｉｎｅａｒ ｆｒｉｃｔｉｏｎ ｍｏｄｅｌ
[Ｊ]. Ｔｈｅ Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ａｄｖａｎｃｅｄ Ｍａｎｕｆａｃ￣
ｔｕｒｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙꎬ２０１８ꎬ９９(７):１２０３￣１２１４.

[１８] 　 ＭＯＨＡＭＭＡＤ Ａ Ｅ Ｋꎬ ＵＣＨＩＹＡＭＡ Ｎꎬ ＳＡＮＯ Ｓ. Ｅｎｅｒｇｙ
ｓａｖｉｎｇ ｉｎ ｆｅｅｄ ｄｒｉｖｅ ｓｙｓｔｅｍｓ ｕｓｉｎｇ ｓｌｉｄｉｎｇ￣ｍｏｄｅ￣ｂａｓｅｄ ｃｏｎ￣
ｔｏｕｒｉｎｇ ｃｏｎｔｒｏｌ ｗｉｔｈ ａ ｎｏｎｌｉｎｅａｒ ｓｌｉｄｉｎｇ ｓｕｒｆａｃｅ[Ｊ]. ＩＥＥＥ /
ＡＳＭＥ Ｔｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓ ｏｎ Ｍｅｃｈａｔｒｏｎｉｃｓꎬ ２０１５ꎬ ２０ ( ２ ):

５７２￣５７９.
[１９] 　 ＨＥＬＵ Ｍꎬ ＢＥＨＭＡＮＮ Ｂꎬ ＭＥＩＥＲ Ｈꎬ ｅｔ ａｌ. Ｉｍｐａｃｔ ｏｆ

ｇｒｅｅｎ ｍａｃｈｉｎｉｎｇ ｓｔｒａｔｅｇｉｅｓ ｏｎ ａｃｈｉｅｖｅｄ ｓｕｒｆａｃｅ ｑｕａｌｉｔｙ[Ｊ].
ＣＩＲＰ Ａｎｎａｌｓ￣Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙꎬ２０１２ꎬ６１(１):
５５￣５８.

[２０] 　 ＦＡＲＲＡＧＥ Ａꎬ ＵＣＨＩＹＡＭＡ Ｎ. Ｅｎｅｒｇｙ ｓａｖｉｎｇ ｉｎ ｂｉａｘｉａｌ
ｆｅｅｄ ｄｒｉｖｅ ｓｙｓｔｅｍｓ ｕｓｉｎｇ ａｄａｐｔｉｖｅ ｓｌｉｄｉｎｇ ｍｏｄｅ ｃｏｎｔｏｕｒｉｎｇ
ｃｏｎｔｒｏｌ ｗｉｔｈ ａ ｎｏｎｌｉｎｅａｒ ｓｌｉｄｉｎｇ ｓｕｒｆａｃｅ[Ｊ]. Ｍｅｃｈａｔｒｏｎｉｃｓꎬ
２０１８ꎬ５４(６):２６￣３５.

[２１]　 ＬＩ Ｙꎬ ＱＩ Ｚꎬ ＹＡＮＧ Ｌ. Ｄｅｓｉｇｎ ｏｆ ｒｏｂｕｓｔ ｓｌｉｄｉｎｇ ｍｏｄｅ ｃｏｎ￣
ｔｒｏｌ ｗｉｔｈ ｄｉｓｔｕｒｂａｎｃｅ ｏｂｓｅｒｖｅｒ ｆｏｒ ｍｕｌｔｉ￣ａｘｉｓ ｃｏｏｒｄｉｎａｔｅｄ
ｔｒａｖｅｌｉｎｇ ｓｙｓｔｅｍ [ Ｊ]. Ｃｏｍｐｕｔｅｒｓ ＆ Ｍａｔｈｅｍａｔｉｃｓ ｗｉｔｈ
Ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｓꎬ２０１２ꎬ６４(５):７５９￣７６５.

[２２]　 ＳＵ Ｙ Ｘꎬ ＳＵＮ Ｄꎬ ＤＵＡＮ Ｂ Ｙ. Ｄｅｓｉｇｎ ｏｆ ａｎ ｅｎｈａｎｃｅｄ ｎｏｎ￣
ｌｉｎｅａｒ ＰＩＤ ｃｏｎｔｒｏｌｌｅｒ [ Ｊ]. Ｍｅｃｈａｔｒｏｎｉｃｓꎬ２００５ꎬ１５ (８):
１００５￣１０２４.

[２３]　 ＪＩＡＮＧ Ｂꎬ ＫＡＲＩＭＩ Ｈ Ｒꎬ ＫＡＯ Ｙꎬ ｅｔ ａｌ. Ａ ｎｏｖｅｌ ｒｏｂｕｓｔ
ｆｕｚｚｙ ｉｎｔｅｇｒａｌ ｓｌｉｄｉｎｇ ｍｏｄｅ ｃｏｎｔｒｏｌ ｆｏｒ ｎｏｎｌｉｎｅａｒ ｓｅｍｉ￣Ｍａｒｋ￣
ｏｖｉａｎ ｊｕｍｐ Ｔ￣Ｓ ｆｕｚｚｙ ｓｙｓｔｅｍｓ[Ｊ]. ＩＥＥＥ Ｔｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓ ｏｎ
Ｆｕｚｚｙ Ｓｙｓｔｅｍｓꎬ２０１８ꎬ２６(６):３５９４￣３６０４.

[２４]　 严刚峰. 超声波电动机自适应滑模控制器设计[Ｊ / ＯＬ].
控制工程:１￣７. [２０２１￣０４￣１４]. ｈｔｔｐｓ: / / ｄｏｉ￣ｏｒｇ￣４４３. ｅ１.
ｂｕａａ. ｅｄｕ. ｃｎ / １０. １４１０７ / ｊ. ｃｎｋｉ. ｋｚｇｃ. ２０２００８５７.

[２５]　 毛北行ꎬ王东晓. 分数阶不确定 Ｒöｓｓｌｅｒ 混沌系统的自适

应滑模同步[ Ｊ]. 浙江大学学报:理学版ꎬ２０２１ꎬ４８(２):
２１０￣２１４.

[２６]　 ＰＬＥＳＴＡＮ Ｆꎬ ＳＨＴＥＳＳＥＬ Ｙꎬ ＢＲＥＧＥＡＵＬＴ Ｖꎬ ｅｔ ａｌ. Ｎｅｗ
ｍｅｔｈｏｄｏｌｏｇｉｅｓ ｆｏｒａｄａｐｔｉｖｅ ｓｌｉｄｉｎｇ ｍｏｄｅ ｃｏｎｔｒｏｌ[ Ｊ]. Ｉｎｔｅｒ￣
ｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｃｏｎｔｒｏｌꎬ２０１０ꎬ８３(９):１９０７￣１９１９.

[２７]　 ＭＳＵＫＷＡ Ｍ Ｒꎬ ＵＣＨＩＹＡＭＡ Ｎꎬ ＢＵＩ ＢＤ. Ａｄａｐｔｉｖｅ Ｎｏｎ￣
ｌｉｎｅａｒ Ｓｌｉｄｉｎｇ Ｍｏｄｅ Ｃｏｎｔｒｏｌ ｗｉｔｈ ａ Ｎｏｎｌｉｎｅａｒ Ｓｌｉｄｉｎｇ Ｓｕｒ￣
ｆａｃｅ ｆｏｒ Ｆｅｅｄ Ｄｒｉｖｅ Ｓｙｓｔｅｍｓ[Ｃ]. ＩＥＥＥ Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ Ｃｏｎ￣
ｆｅｒｅｎｃｅ ｏｎ Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ(ＩＣＩＴ)ꎬ Ｏｎｔａｒｉｏꎬ Ｃａｎａｄａ:
[ｓ. ｎ. ]ꎬ２０１７.

[２８]　 ＣＨＯ Ｈꎬ ＫＥＲＳＣＨＥＮ Ｇ. Ｓｉｍｐｌｅ Ａｄａｐｔｉｖｅ Ｍｅｔｈｏｄｏｌｏｇｙ ｆｏｒ
Ｃｈａｔｔｅｒｉｎｇ￣ｆｒｅｅ Ｓｌｉｄｉｎｇ Ｍｏｄｅ Ｃｏｎｔｒｏｌ[Ｃ]. １４ｔｈ Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ
Ｗｏｒｋｓｈｏｐ ｏｎ Ｖａｒｉａｂｌｅ Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ Ｓｙｓｔｅｍｓ ( ＶＳＳ ２０１６ )ꎬ
Ｎａｎｊｉｎｇꎬ Ｃｈｉｎａ:[ｓ. ｎ. ]ꎬ２０１６.

[２９]　 ＫＨＡＬＩＬ Ｈ Ｋ. Ｎｏｎｌｉｎｅａｒ ｓｙｓｔｅｍｓ[Ｍ]. ３ｒｄ ｅｄｉｔｉｏｎ. Ｎｅｗ
Ｊｅｒｓｅｙ :Ｐｒｅｎｔｉｃｅ Ｈａｌｌꎬ ２００２.

[编辑:李　 辉]

本文引用格式:

周　 微ꎬ朱若岭ꎬ张　 昊. 数控机床进给系统运动精度与能耗控制研究[Ｊ] . 机电工程ꎬ２０２１ꎬ３８(１１):１３８７ － １３９４.

ＺＨＯＵ Ｗｅｉꎬ ＺＨＵ Ｒｕｏ￣ｌｉｎｇꎬ ＺＨＡＮＧ Ｈａｏ. Ｍｏｔｉｏｎ ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ ａｎｄ ｅｎｅｒｇｙ ｃｏｎｓｕｍｐｔｉｏｎ ｃｏｎｔｒｏｌ ｆｏｒ ｆｅｅｄ ｓｙｓｔｅｍ ｏｆ ＣＮＣ ｍａｃｈｉｎｅ ｔｏｏｌｓ[Ｊ] . Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ ＆

Ｅｌｅｃｔｒｉｃａｌ Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇꎬ ２０２１ꎬ３８(１１):１３８７ － １３９４. «机电工程»杂志:ｈｔｔｐ: / / ｗｗｗ. ｍｅｅｍ. ｃｏｍ. ｃｎ

􀅰４９３１􀅰 机　 电　 工　 程 第 ３８ 卷




