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前言

冷热轧板带在轧材产量中所占比重反映了一个国家的现代化水平。
我国近二十年来不仅国有钢铁企业建立了一批高水平的中厚板轧机及带钢冷热连轧机，民营企业也建
设了一批水平不低的板带轧机，使我国板带材年产量达到了一亿五千多万吨。
板带轧机是冶金工业中要求自动化程度最高的领域，几乎所有板带轧机都应用了计算机控制技术。
值得庆贺的是我国60％以上板带轧机的计算机控制系统是由国内自主集成和自主开发的。
不仅民营企业板带轧机计算机控制系统主要由国内自行开发，一批国有企业，如鞍山钢铁集团公司这
样的大型国有钢铁企业亦以自己为主，依靠国内力量自主集成板带轧机计算机控制系统。
与此同时，国内的科研人员对板带轧制计算机控制（模型及控制）技术进行了深入的研究，对从国外
引进的设备和技术进行了学习、改造和创新。
为了适应我国经济发展的需要，为大批新建的板带轧机工程技术人员提供一些有用的参考资料，作者
将多年来在工程实践和理论研究中的成果和经验以及收集的国内外技术资料进行了整理，编写成本书
。
本书将着重讨论数学模型的理论基础、建模方法、模型自学习以及各项质量控制功能，包括：温度模
型以及终轧及卷取温度控制，厚度模型及自动厚度控制，板形模型及自动板形控制，宽度模型及自动
宽度控制。
本书反映了北京科技大学自动控制研究所多年工作的成果。
本书为《带钢热连轧的模型与控制》、《带钢冷连轧计算机控制》两书的更新版，并增加了中厚板控
制的内容。
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内容概要

　　《冷热轧板带轧机的模型与控制》将着重讨论冷热轧板带轧制设定模型的理论基础、建模方法、
模型自学习以及基础自动化各项质量控制功能，内容包括：温度模型以及终轧及卷取温度控制，厚度
模型及自动厚度控制，板形模型及自动板形控制，宽度模型及自动宽度控制等。
　　《冷热轧板带轧机的模型与控制》可供从事冶金自动化工作的T程技术人员、高等院校自动化专
业的师生阅读，也可供相关专业的工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：后段冷却用于带钢厚度小于1.7mm的碳素钢和低级硅钢的冷却。
6.5.3.3  带钢头尾不冷却控制方式带钢头尾不冷却控制方式是不断跟踪带钢头部和尾部在输出辊道上的
位置（每隔0.5s计算一次），一般在头尾部约10m的长度上不喷水。
此控制分为带钢头部不喷水、带钢尾部不喷水及带钢头部尾部均不喷水三种方式。
该控制方案是使硬质带钢及厚带钢（约8mm以上）的头部和尾部在卷取机上便于卷取而采用的。
6.6控制轧制及控制冷却长期以来为了改善热轧板带材性能的主要手段只是添加合金元素及热轧后的热
处理，采用控制轧制及控制冷却后不仅可节约成本、节约能源，还可进一步提高钢材强度、韧性和焊
接性能。
控制轧制是通过合理控制热轧轧制的变形制度及温度制度，使热态塑性变形与固态相变结合，细化变
形奥氏体晶粒，通过奥氏体向铁素体及珠光体的相变，形成细化的铁素体晶粒及较为细小的珠光体球
团来提高钢材强度韧性和有关性能。
控制冷却则是控制轧后钢材的冷却速度及开冷／终冷温度以控制相变后铁素体晶粒（在高温下）长大
，阻止碳化物（在高温下）析出以进一步提高强化效果。
控制轧制和控制冷却新工艺对轧机设备及计算机控制提出了以下新的要求：（1）由于要求在较低的
终轧温度下加大终轧道次变形量，因而要求轧机具有较大的设备强度（允许较大轧制力）及电机功率
，中厚板轧机采用控制轧制技术后单位辊身长度的允许轧制力能力将需加大一倍以上，对于4300mm
以上中厚板轧机提出了万吨（轧制力）能力的要求。
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编辑推荐

《冷热轧板带轧机的模型与控制》是由冶金工业出版社出版的。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<冷热轧板带轧机的模型与控制>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


