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服控制器通常使 用 传统的位置环速度成 比例跟随误差 。 使用 前馈控制方满足高增益和高稳定性 。 因此 ， 位置误

内嵌速度环的 串级控制方式 。 这法可以减小跟随误差 ， 但代价是 出现超差和整定时间被最小化 ， 远远优于其他

种控制方式产生的年代 、 电流和速度控调或者整定时间延长 。控制器的级别 。

制是用硬件实现 ， 而位置控制则用软件为 了 克 服 上 述 限 制 并 优 化 在 高该算法主要 由两个模块组成 ，
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实现 。 它流行至今的原 因之一是其所具精 度 运 动 控 制 应 用 中 的 伺 服 性 能 ， 是可变增益模块 ， 用 于减小跟随误差 ；
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个是 自 适应前馈模块 ， 用 于减小整

整位置环 ， 而 电流控制参数
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般 自 动设种 自 适应非线性控制 算法 。 这种 名 叫定时间 （ 图 ２
） 。

定 。 位置控制器通常 由一个简单的 比例Ｈ Ｄ 控制 （
ＨＤＣ ） 的独特算法使用 并联

系数组成 ， 速度控制器 则包含
一

个 比例 控制方式 ， 所有支路处于同一级别并在 可变増益 （ ＶＧ ） 控制

系数和
一个积分环节 （ 图 １ ） 。

一个采样周期 内 同时执行。 每一条支路在 Ｈ ＤＣ 算法运算过程 中 ， 可变增

这种控制方式的一个缺点是存在和包含一个可变的增益参数并 自 动优化以益 （ ＶＧｄ 、
ＶＧｐ 、

Ｖ （３ ｉｖ 和 ＶＧ ｉ
） 自动计

算并动态修改 。 在系统变量层面 ， 每
一

个增益具有其特定的功能 ， 如速度误差
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图 １ 传统串级控制环路程 中 ， 系统刚性被提高了３ 倍以上 ， 从

而保证非常小的跟随误差 （ 图 ３
） 。
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图 ２Ｈ Ｄ 控制 （ 简化版 ）Ｋ ｉ ｖ 参数所在的 支路是 ＨＤ 控制特
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自动执行 。 不过 ， 自动调


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评估 。 不论 哪种方法 ， 伺 服控制参数

都是被渐进地修 改并选取达 到 最佳性
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应用要求在以最高速度运行时持续准确
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的 Ｃ ＤＨ Ｄ 伺服驱动器在保证准确度的

有的 ， 它综合了Ｋ ｐ 支路和 Ｋ ｉ 支路的作分环节之 中 。 在运动过程 中 ， 自适应前前提下 ， 将该应用 的最高运行速度从
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稳态两种阶段的跟随误差 。 它也能像积处理积分环节 。在与其他厂家伺服驱动器进行的
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分参数 （
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