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内容概要

本书主要介绍各类轧钢设备的用途、工作原理和设计计算方法、自动控制系统与控制技术，内容包括
当前最受业界关注的带钢轧制厚度控制、板形控制与轧机机型，轧钢控冷设备及自动化，高位出钢机
及自动化，以及SP定宽压力机、飞剪机、矫直机口卷取机等轧钢机械主要设备的工作原理和设计计算
方法。
本书融入了作者近十五年来完成的国家科技攻关、国家自然科学基金和我国重要板带生产基地轧钢方
面的科研合作项目成果，并尽可自皈映了轧钢设备及自动化方面的发展趋势。
     本书适合轧钢工程技术人员、研发人员阅读，也可作为高等工科院校冶金机械及自动化相关专业韵
本科生、研究生教材。
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章节摘录

插图：型材是一种具有一定截面形状和尺寸的实心长条钢材，其断面形状和品种最多，按其断面形状
不同分为简单断面和复杂或异型断面两种。
前者包括圆钢、方钢、扁钢、六角钢、不等边角钢和角钢；后者包括钢轨、工字钢、槽钢、H型钢、
窗框钢和异型钢等。
直径在6.5～9.0mm的小圆钢称线材，如普线、高线和螺纹钢。
此外，用纵轧、横轧、斜轧或楔横轧等特殊加工方法，可以加工出各种周期断面或特殊断面钢材，如
螺纹钢、竹节钢、犁铧钢、车轴、变断面轴、锚杆等。
管材是一种中空截面的长条钢材，按其截面形状不同可分为圆管、方形管、六角形管和各种异形截面
钢管；按加工工艺不同又可分为无缝钢管和焊管钢管两大类。
钢丝是线材的再一次冷加工产品，按形状不同分圆钢丝、扁形钢丝和三角形钢丝等。
钢丝除直接使用外，还用于生产钢丝绳、钢纹线和其他制品。
钢材按化学成分可分为非合金钢材、低合金钢材、合金钢材和不锈钢材四大类。
非合金钢材进一步按化学成分可分为普通质量非合金钢材、优质非合金钢材和特殊质量非合金钢材；
低合金钢材进一步按化学成分可分为普通质量低合金钢材、优质低合金钢材和特殊质量低合金钢材；
合金钢材进一步按化学成分可分为优质合金钢材和特殊质量合金钢材；不锈钢材进一步按化学成分可
分为铬系不锈钢材、铬镍系不锈钢材和耐热不锈钢材。
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编辑推荐
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