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前言

热连轧计算机控制技术值得研讨的地方比较多，本书重点阐述自动厚度控制（AGC）并简要介绍相关
的压下、活套和主速度控制。
本书简要介绍了AGC发展历史，广视角地剖析了AGC控制策略，深入研究了影响厚度波动的因素，融
入了近年来的科研应用成果，展示了AGC研究方向，指出了开发调试应注意的问题，透彻分析了部
分AGC系统应用效果不佳的原因，是一幅充分展示AGC过去、现在和未来以及厚度控制机理、策略、
编程技巧的全景式画卷。
讲述热连轧计算机控制的书籍很多，并大都用专门的章节介绍了AGC，但一般偏重于理论，不能直接
用来指导设计和解决现场实际问题。
本书侧重于实践，结合作者多年的现场维护、消化和在多个热轧项目AGC软件包的开发调试经验，阐
明AGC原理、基本功能、编程方法、改进方向、调试维护注意的问题，既有普及又有提高，完全可以
做到在调试和生产过程中不断一支辊不废一块钢，并广泛适用于电动、电动+液压、全液压等各种压
下机构，稳定性和精度都已达到国际先进水平。
中冶赛迪工程技术股份有限公司作为国内首家现代化热连轧的设计单位，经过三十多年的技术积累，
已形成集工厂设计、机械设备设计加工、液压系统设计、三电自主开发、安装调试等为一体的综合性
国际工程公司，实物质量达国内一流水平。
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内容概要

本书系统地诠释了热连轧带钢厚度控制原理，详细介绍了自动厚度控制(AGC)各个环节的控制思想，
推导了轧制工艺与自动厚度控制的有关模型。
全书共分16章，主要内容包括：热轧带钢厚度波动的原因、自动厚度控制策略、自动厚度控制软件包
开发、自动位置和自动压力控制、活套控制、主速度控制、测厚仪原理、PDA开发。
    本书可供从事带钢热连轧自动化科研、设计、软件开发的工程技术人员参考，也可供高等院校自动
化专业的师生阅读，尤其对自动厚度控制程序开发、现场调试和维护工程师具有较高的参考价值。
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章节摘录

插图：第1章概述板带材是一种最重要的轧制产品，它广泛应用于国民经济的许多领域，随着生产的
发展和科学技术的进步，对于板带材的质量要求越来越高，特别是对其几何尺寸精度的要求越来越严
格。
多年来，围绕着如何提高板带材几何尺寸精度这一问题，国内外许多学者都进行了深入的研究。
厚度是板带钢最主要的尺寸质量指标之一，厚度自动控制（AGC）是现代化板带钢生产中不可缺少的
重要组成部分，本书从分析板带钢厚度波动的原因及厚度的变化规律出发，着重论述厚度自动控制的
基本形式及其控制原理，以及带钢热轧机的常规厚度控制系统。
热轧带钢厚度精度一直是提高产品质量的主要目标，正因如此，厚度设定模型及自动厚度控制（AGC
）曾是热轧带钢自动化首先实现的功能。
模拟AGC系统在计算机控制应用之前已经开始发展，而冶金工业第一套计算机控制系统（1960年）即
用于热连轧精轧机组的厚度设定。
热带厚度精度可分为：一批同规格带钢的厚度异板差和每一条带钢的厚度同板差。
为此可将厚度精度分解为带钢头部厚度命中率和带钢全长厚度偏差。
头部厚度命中率取决于厚度设定模型的精度，当一批同规格带钢在进入精轧机组前由于粗轧轧出的坯
料厚度、宽度，特别是带坯温度有所不同时，厚度设定模型为每一根带坯计算各机架辊缝（速度），
保证轧出的每一条带钢头部厚度与要求的成品厚度之差不超出允许精度范围。
带钢全长厚差则需由AGC根据头部厚度（相对AGC采用头部锁定）或根据设定的厚度（绝对AGC）使
全长各点厚度与锁定值或设定值之差小于允许范围，应该说头部精度对AGC工作有明显影响。
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编辑推荐

《现代热连轧自动厚度控制系统》由冶金工业出版社出版。
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