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内容概要

《轧制过程自动化（第2版）》一书自从2005年出版以来，受到了金属压力加工和自动化等专业的师生
与工程技术人员的欢迎和好评。
该书反映了当今现代化轧制过程的最新技术和新成就；阐明了轧制过程自动化的原理和具体内容；打
破了专业界限，实现了各相关专业学科的有机联系；适应了高等院校教学的要求和教改的趋势。
该书的第1版在1986年出版的时候曾被认为是教材的创新，并于1992年荣获了全国优秀教材奖。
本次第3版仍基本保留了原书的体系，力求积极反映当代轧制过程自动化技术的最新发展和新成就，
在第2版内容的基础上，各主要章节都有一定程度的更新，并补充了一些必要的新技术和新知识，其
中包括：更新和完善了计算机控制系统、轧件跟踪、带钢热连轧和冷连轧厚度自动控制、带钢板形自
动控制、热轧板带钢宽度自动控制和厚板平面形状控制的内容；新增加了薄带材厚度自动控制和带钢
全连续轧制时的动态变规格控制；在提高控制系统稳定性和厚度精度方面采取的一些新技术等，进一
步充实和完善了教材内容。
        本书主要是针对材料成型与控制工程专业本科教学使用编写的，部分内容可以供研究生选修或教
学使用。
本书也可作为自动控制类等有关专业本科生、研究生的教材或参考书。
由于本书作者中包括了宝钢等先进企业的优秀工程技术人员参加编写，其数据、实例来自现场有代表
性的先进控制设备，因此本书亦非常适合有关现场工程技术人员参考和使用。
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章节摘录

插图：其次从静态误差上分析，一旦误差偏大，满足不了工艺要求时也需要改善。
由此可见，校正环节对闭环系统来讲是必要的，它不仅可改善动态性能，提高系统的稳定性能，而且
可改善系统的误差，满足工艺要求。
1．1．2．4放大环节（中间环节）校正环节出来的信号通常比较小，与执行机构所要求的输入信号不
匹配，则必须经过放大环节。
放大环节有两方面作用，一是信号本身的放大；二是功率放大。
这一环节的选取完全取决于执行机构的入口信号要求，如果执行机构本身要求输入信号很小，校正环
节输出的信号无论从功率角度还是从幅值角度都已足够，则放大环节可以省略。
1．1．2．5执行机构执行机构要根据被控对象来选择，例如被控对象为轧钢机的辊子转速，则执行机
构可选用交流电机或直流电机，目前发展方向是选用交流（调速系统）；如果被控对象为辊子辊缝，
则执行机构可选用电动压下装置或液压压下装置。
通常执行机构可选用电气的、液压的或气动的设备来担负。
1．1．2．6被控对象被控对象是控制系统所要控制的具体对象，它们可以是某个生产设备或某个生产
流程等，如加热炉、辊道、轧机、精轧过程等。
再根据被控对象实际情况选择具有决定意义的而又能被监测到的量作为被控制量（即系统输出量），
由于许多被控对象具有多个要求控制的量，这类系统称为多输出系统，与此同时对应的输入量也不是
一个，因此这类系统称为多输入、多输出系统，轧制过程自动化系统就属于这类系统。
1．1．2．7检测装置与物理量变换（反馈回路）检测装置要检测出系统的输出量，例如辊缝、出口厚
度、电机转速、温度等等，它们通常为非电量，而系统的输入信号通常为电气量，这就存在一个物理
量转换问题。
由于反馈量与输入量之间在数量级方面必须相匹配，因此还存在一个比例大小问题。
这些问题在检测装置中都要获得解决。
在反馈回路中还可加一些其他功能，最常用的为滤波器，这是因为检测装置的输出量中有时会含有某
些干扰信号，这种干扰信号对系统无好处，应加以取消或限制到允许范围内，为此要加滤波器。
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编辑推荐

《轧制过程自动化(第3版)》：普通高等教育“十一五”国家级规划教材
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