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内容概要

　　《轧制过程自动化》一书是为了适应轧制过程技术发展的需要，根据1982年冶金部教材工作会议
制订的教材规划，并在编者多年教学实践的基础上编写的。
在内容上综合了上些国内外轧钢生产过程自动化的技术内容，力求反映国外的新技术和新成就。
《轧制过程自动化》除作为高等院校轧钢专业教学用书外，也可以供其他压力加工专业、工业企业电
气化和生产过程自动化专业以及生产和设计部门的工程技术人员参考。
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