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内容概要

　　本书为《冶金过程自动化技术丛书》之一，内容包括：带钢冷轧生产工艺与设备，带钢冷轧机计
算机控制系统和仪表系统配置，带钢冷轧基础自动化系统，冷轧工艺理论基础与模型设定，冷轧生产
过程管理自动化，冷轧处理线自动化控制系统，彩色涂层钢板生产线自动化控制系统。
　　本书可供从事冶金自动化技术的科研、设计、生产维护人员使用，也可供大专院校自动化专业的
师生参考。
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