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内容概要

内容简介
本书着重叙述现代带钢冷连轧机生产过程自动化，同时也介绍了
与其有关的轧制工艺、机械设备等专业70年代、80年代和90年代初
期的新技术。
全文共9个部分。
第1部分叙述了带钢冷连轧机及自动
化的发展概况；第2～4部分叙述了带钢冷连轧生产的工艺过程与自动
化、带钢冷连轧机生产的基本参数及有关方程、工艺特点及其对电力
拖动自动控制的要求；第5部分叙述了带钢冷连轧机主传动电控系统
第6～8部分分别讲述了带钢冷连轧机的厚度、板形和张力自动控制；
第9部分阐述了带钢冷连轧机的计算机控制与轧线检测仪表。

本书可供从事冶金自动化工作的科技人员、技术工人、高等院校
有关专业的师生阅读，对其它部门从事自动化的工程技术人员也有一
定的参考价值。
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