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内容概要

本书为冶金行业职业技能培训教材，是参照冶金行业职业技能标准和职业技能鉴定规范，根据冶金企
业的生产实际和岗位群的技能要求编写的，并经劳动和社会保障部职业培训教材工作委员会办公室组
织专家评审通过。
    全书共分10章，主要内容包括板带钢生产工艺及自动控制、轧制及精整设备、厚度和宽度控制、速
度控制、张力控制、板形控制、温度控制、轧制线常见操作、组织管理、标准化与标准等。
    本书也可作为职业技术院校相关专业的教材，或工程技术人员的参考用书。
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