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前言

　　带钢连续轧制是现代材料加工工程领域生产效率最高、自动化程度最完善的生产部门之一。
而冷连轧带钢生产包括酸洗、冷轧、清洗、退火、平整、精整、涂镀等多种工序，是材料、机械、热
工、仪表、电气、控制、计算机等多学科综合的复杂技术体系，其中连轧自动控制技术是冷连轧技术
体系的核心。
　　随着我国钢铁工业的快速发展，目前已有几十套大型冷连轧生产线，未来将有更多现代化冷连轧
生产线投入商业生产。
因此，对于冷连轧自动控制理论与技术的学习、掌握、提高和创新，是从事冷连轧系统设计、研究、
生产、管理等工作的科技人员面临的艰巨任务。
通过多年从事冷连轧机组安装、调试、开发和研究的实际体会，学习和消化国内外有关文献资料，作
者编写了本书，希望与广大同行交流心得、切磋体会，为提高我国带钢冷连轧技术理论水平做出一份
努力。
　　带钢冷连轧过程控制理论与技术是带钢冷连轧原理与自动控制原理相结合的产物。
本书主要介绍现代化大型冷连轧机组工艺系统及轧制原理，冷连轧过程控制系统的结构和组成，过程
控制模型系统的组成与功能。
本书侧重点是带钢冷连轧过程控制模型系统的设定及其优化，研讨具有世界先进水平的冷连轧装备相
关应用理论与技术，具有技术先进性和应用实践性。
因本书篇幅所限，有关冷连轧厚度控制、板形控制、乳液控制、产品质量控制等生产工艺与基础自动
化方面的知识将另行介绍。
　　本书由鞍山钢铁集团公司王军生高级工程师，沈阳航空工业学院白金兰副教授和东北大学刘相华
教授编著。
中冶南方工程技术公司程蓬高级工程师，辽宁科技大学王洪鹏教授、宋蕾讲师，鞍山钢铁集团公司刘
军教授级高级工程师、俞小峰教授级高级工程师参与了本书编著工作，在此表示衷心的感谢。
　　由于作者水平所限，不足之处恳请广大读者批评指正。
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内容概要

　　介绍了带钢冷连轧原理和冷连轧过程控制的组成及主要功能。
全书共分7章，第1章介绍了当前冷连轧生产线的工艺和设备组成，同时介绍了冷连轧生产新技术的发
展前景。
第2章介绍了冷连轧带钢轧制原理所涉及的基本概念、主要几何参数、力能参数和弹塑性变形的基本
方程。
第3章介绍了弹塑性有限元基本原理及其在冷轧过程中的应用。
第4章介绍了冷连轧过程控制计算机系统的组成与工作机理、数据通信和管理、带钢跟踪及HMI系统
。
第5章介绍了冷连轧过程控制工艺参数计算模型、压下负荷分配、轧制规程和动态变规格参数设定计
算。
第6章介绍了冷轧板形解析计算涉及的辊系弹性变形计算、轧辊磨损、轧辊和带钢温度场分析及板形
控制预设定计算。
第7章介绍了模型自适应学习原理、实测数据处理方法、模型自适应学习算法及神经网络在模型优化
中的应用。
　　《带钢冷连轧原理与过程控制》可供从事轧制理论、工艺及自动化工作的科技人员和高等院校有
关专业的师生参考阅读，对其他相关专业的工程技术人员也有一定的参考价值。
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章节摘录

　　第1章　冷连轧带钢生产概述　　冷轧带钢具有良好的力学性能、表面质量和几何尺寸精度，广
泛应用于汽车、航空航天、家用电器、机械制造、食品罐头和建筑等国民经济各个领域。
国际钢铁工业发展实践表明，随着经济社会发展，冷轧带钢在钢材消费总量中的比重在不断提高，并
发挥着越来越重要的作用。
　　冷连轧带钢生产是冶金、机械、材料、化学、控制、计算机等多学科技术的综合，是轧钢领域生
产效率最高、自动化控制最完善的生产部门，代表了轧钢技术的最高水平。
我国在2000年前只有8套宽带钢冷连轧机组投入商业生产，即宝钢2030、1420、1550、1220，武钢1700
，鞍钢1676，本钢1676，攀钢1220。
从2000年至今，随着我国钢铁工业的飞速发展，国内已建或在建的宽带钢冷连轧机组已超过50余套。
因此，无论从设备、工艺及自动化各个领域对技术人员都提出了更高要求。
学习冷SLSL制理论，潜心研究冷轧机过程控制系统，自主开发数学模型对提高冷轧产品质量，生产更
高技术含量的冷轧产品具有重要意义。
　　1.1　冷轧带钢典型产品　　冷轧带钢产品品种很多，可按成分、用途、制造精度、表面状态、表
面颜色、边缘状态、材料状态、力学性能及表面处理方式等多方面进行分类。
如按成分可分为普碳钢、低合金钢及合金钢；按表面处理方式可分为非涂镀、热镀锌、电镀锌、电镀
锡、电镀铬、电镀铅及彩色涂层等；按生产方式又可以分为常规生产方式和特殊生产方式两种。
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编辑推荐

　　侧重点是带钢冷连轧过程控制模型系统的设定及其优化，研讨具有世界先进水平的冷连轧装备相
关应用理论与技术，具有技术先进性和应用实践性。
因《带钢冷连轧原理与过程控制》篇幅所限，有关冷连轧厚度控制、板形控制、乳液控制、产品质量
控制等生产工艺与基础自动化方面的知识将另行介绍。
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