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前言

本书适应轧制技术发展的需要，结合作者多年的教学，研究，实践经验，全面介绍了国内外轧钢生产
过程自动化的技术内容，主要包括轧制过程计算机配置与应用、轧机调速、厚度控制、张力分析。
板形控制、位置控制、温度模型、计算机仿真等方面的系统结构和控制过程。
在张力连轧部分，专门介绍了用代数方法直接确定张力大小的稳态张力计算公式。
书中力求反映轧制自动化的新技术和新成就，介绍了利用MATLAB/Simulink开发连轧过程模块化动态
仿真软件的最新研究成果。
 本书既可供从事有关轧制过程自动化工程的技术人员参考，也可作为高校“材料成型与控制”专业轧
制方向的本科生及研究生的教材。
 近十年来国内轧钢企业的规模和技术水平提升很快，新上的车间基本上实现了用自动化技术进行轧制
生产过程的控制。
轧制过程自动化涉及计算机的应用与传感器、控制器、执行器、电力拖动等硬件，也涉及轧制理论、
控制理论模型等多学科专业知识。
从机械角度来看，所有硬件动作都有惯性，在控制信号执行时产生滞后或超调，而且在重负荷下易于
振荡失稳。
而计算机则有运算及传递的时间耽搁，这些都使系统控制出现不同的响应过程。
 实际上，工艺选择水平高低、设备制造安装好坏、机电设备参数调整好坏、压下规程制定、计算机模
型算法、计算机控制结构、通信速度都会影响轧制系统的操作稳定性和产品精度。
为用好现代轧制设备，十分需要深入理解与自动化设备相关的计算机控制原理、轧制过程控制与设备
特性分析。
 为能反映轧制控制领域的基本技术与工作原理，本书第1章简要介绍了轧制过程自动化的基本知识。
第2、3章介绍了现代轧制过程计算机控制系统及轧件跟踪方面的一些内容，以帮助读者了解现代轧钢
车间计算机的应用。
第4、5章从控制理论及机械设备的动态响应入手，介绍拖动系统时域微分方程的建立与时域输出响应
的推导过程，为探讨重负荷下减少振荡干扰提供思路，从而对其他惯性过程分析时有所借鉴。
第6章介绍厚度控制系统，对生产常用压力厚度计的复杂闭环控制方案加以总结。
第7章首先指出传统张力概念及张力公式的不足，之后介绍笔者从运动力学原理出发，依据设备速度
条件，推导出的由轧前工艺参数预测连轧后稳态张力的计算方法。
第8章介绍板厚控制原理，对近年实践检验证明比较实用的板形CVC调整算法作了较为详细的介绍。
第9、10章为位置控制和轧机传动系统的扭振。
第11章专门介绍轧制过程计算机模块化仿真研究进展，强调了仿真平台选择的重要性和目前轧制动态
模型存在的缺陷。
 本书写作宗旨在于突出以往重视不够，而现场分析问题又急需的内容。
这对已经掌握轧制工艺但缺少控制方面知识的人员来说，正好补充理论的不足，提高在现代连轧车间
解决各种控制方面工程技术问题的能力。
希望本书对推进国内轧钢自动化生产起到积极的作用。
 书中第1、2、4、6、7、11章由郑申白编写，第3、9、10章由史东日编写，第5、8章由马劲红编写。
 书中不当之处难免，恳请读者批评指正。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<轧制过程自动化技术>>

内容概要

　　《轧制过程自动化技术》适应轧制技术发展的需要，结合作者多年的教学，研究，实践经验，全
面介绍了国内外轧钢生产过程自动化的技术内容，主要包括轧制过程计算机配置与应用、轧机调速、
厚度控制、张力分析。
板形控制、位置控制、温度模型、计算机仿真等方面的系统结构和控制过程。
在张力连轧部分，专门介绍了用代数方法直接确定张力大小的稳态张力计算公式。
书中力求反映轧制自动化的新技术和新成就，介绍了利用MATLAB/Simulink开发连轧过程模块化动态
仿真软件的最新研究成果。
　　《轧制过程自动化技术》既可供从事有关轧制过程自动化工程的技术人员参考，也可作为高校“
材料成型与控制”专业轧制方向的本科生及研究生的教材。
　　近十年来国内轧钢企业的规模和技术水平提升很快，新上的车间基本上实现了用自动化技术进行
轧制生产过程的控制。
轧制过程自动化涉及计算机的应用与传感器、控制器、执行器、电力拖动等硬件，也涉及轧制理论、
控制理论模型等多学科专业知识。
从机械角度来看，所有硬件动作都有惯性，在控制信号执行时产生滞后或超调，而且在重负荷下易于
振荡失稳。
而计算机则有运算及传递的时间耽搁，这些都使系统控制出现不同的响应过程。
　　实际上，工艺选择水平高低、设备制造安装好坏、机电设备参数调整好坏、压下规程制定、计算
机模型算法、计算机控制结构、通信速度都会影响轧制系统的操作稳定性和产品精度。
为用好现代轧制设备，十分需要深入理解与自动化设备相关的计算机控制原理、轧制过程控制与设备
特性分析。
　　为能反映轧制控制领域的基本技术与工作原理，《轧制过程自动化技术》第1章简要介绍了轧制
过程自动化的基本知识。
第2、3章介绍了现代轧制过程计算机控制系统及轧件跟踪方面的一些内容，以帮助读者了解现代轧钢
车间计算机的应用。
第4、5章从控制理论及机械设备的动态响应入手，介绍拖动系统时域微分方程的建立与时域输出响应
的推导过程，为探讨重负荷下减少振荡干扰提供思路，从而对其他惯性过程分析时有所借鉴。
第6章介绍厚度控制系统，对生产常用压力厚度计的复杂闭环控制方案加以总结。
第7章首先指出传统张力概念及张力公式的不足，之后介绍笔者从运动力学原理出发，依据设备速度
条件，推导出的由轧前工艺参数预测连轧后稳态张力的计算方法。
第8章介绍板厚控制原理，对近年实践检验证明比较实用的板形CVC调整算法作了较为详细的介绍。
第9、10章为位置控制和轧机传动系统的扭振。
第11章专门介绍轧制过程计算机模块化仿真研究进展，强调了仿真平台选择的重要性和目前轧制动态
模型存在的缺陷。
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编辑推荐

《轧制过程自动化技术》由上海财经大学出版社出版。
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