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前言

　　板带钢轧制厚度控制是板带轧制生产最核心的控制环节，板带钢轧制厚度控制技术也是板带轧制
过程最重要、最基础的控制技术。
《高精度板带钢厚度控制的理论与实践》一书结合引进技术的消化、吸收和我国科技工作者的集成创
新与自主创新，总结了国际、国內在厚度自动控制方面的最新进展，反映了厚度自动控制技术的发展
趋势。
本书不仅讲述了基本原理和典型控制方法，而且列举大量的国內外应用的实例，它的理论与实践相结
合的特色将使广大从事轧制过程研究的读者受益。
特别是，近年轧制技术及连轧自动化国家重点实验室承担了一批板带钢轧制过程自动化方面的工程项
目，在厚度自动控制方面进行了系统创新，取得了一些重要成果，本书将这些理论研究和工程实践的
经验总结出来，对我国轧制过程自动化技术的发展是一个重要贡献。
　　本书的作者有来自轧制工艺专业的，也有来自自动化专业的，他们汇聚在一起，密切合作，以控
制数学模型、计算机控制系统以及高可靠性技术参数检测装置这三大控制要素为出发点，构筑本书的
基本內容，实现了工艺与自动化的完美结合。
通过轧制过程自动化的论述，集中体现了轧制过程对自动化的需求以及自动化对轧制过程的支撑二者
之间的依存关系。
因此，该书是一部有明显工艺色彩的自动化方面的著作，体现了学科交叉在技术发展方面的关键作用
。
本书的出版，不仅对从事轧制过程自动化的科研人员，而且对广大的轧钢工艺人员，都是一大福音。
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内容概要

　　《高精度板带钢厚度控制的理论与实践》不仅讲述了基本原理和典型控制方法，而且列举大量的
国內外应用的实例，它的理论与实践相结合的特色将使广大从事轧制过程研究的读者受益。
特别是，近年轧制技术及连轧自动化国家重点实验室承担了一批板带钢轧制过程自动化方面的工程项
目，在厚度自动控制方面进行了系统创新，取得了一些重要成果，《高精度板带钢厚度控制的理论与
实践》将这些理论研究和工程实践的经验总结出来，对我国轧制过程自动化技术的发展是一个重要贡
献。
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章节摘录

　　0.1 高精度板带钢厚度自动控制的基本概念　　轧制过程自动化就是指在轧制过程中，通过采用反
映轧制过程变化规律的工艺数学模型、控制数学模型、自动控制装置、计算机控制系统及其控制程序
等，使各种过程变量（如成分、流量、温度、压力、张力和速度等）保持在所要求的给定值上，并合
理地协调全部轧制过程来实现自动化操作的轧制技术。
　　轧制过程自动化所要解决的问题包括：提高和稳定产品质量，提高轧机等设备的使用效率，以便
达到最经济地进行生产和经营的目的；在人力不能胜任的复杂工作中或者人不能靠近的场所中实现自
动化操作，尤其是把人从繁重的体力劳动中解放出来。
　　高精度板带钢厚度自动控制则是轧制过程自动化中以提高和稳定厚度质量为目的的关键技术和内
容。
它的基本控制思想是通过采用反映轧制过程中厚度变化规律的轧制工艺数学模型、控制数学模型、自
动控制装置、计算机控制系统及其控制程序等，来实现各种影响厚度变化量（如轧制压力、张力、流
量、温度和速度等）的精确控制，将厚度精度控制到所要求的高精度水平。
　　控制厚度用的工艺数学模型与控制数学模型、与此相适应的计算机控制系统以及高可靠性的技术
参数检测装置和系统是构成高精度厚度自动控制系统的三大基本要素，它们是实现高精度板带钢厚度
自动控制的基础。
正因如此，本书很好地运用这三大基本要素的控制思想，构建和规划了《高精度板带钢厚度控制的理
论与实践》一书的体系和各章节内容。
　　本书第1、2、3章的内容，首先阐明了构建板带钢轧制时厚度控制用工艺数学模型的基本方法和基
本原理，阐明了厚度控制时数学模型自适应和自学习控制的必要性以及基本原理、基本方法和实际应
用。
从板带钢轧制时厚度波动的原因及厚度的变化规律出发，阐明各种形式的厚度自动控制的基本方法和
基本原理。
第4、5章则讲述了通过板带钢轧机的计算机控制系统，构建板带钢轧机所用的计算机控制系统和压下
位置控制系统的总体系和具体实现。
第6、7、8、9、10、11章的内容，较深入论述和阐明了带钢热连轧的厚度自动控制系统、带钢冷连轧
的厚度自动控制系统、带钢全连续轧制时的动态变规格控制、厚度自动控制系统中的补偿控制原理和
措施、薄带材轧制时的厚度控制、中厚板轧制时的厚度自动控制系统的控制方法、控制原理、控制系
统的结构、控制系统的具体应用、控制效果的评定等。
第12章的内容则包括了板带材的轧制厚度测量及其维护技术等。
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编辑推荐

　　以控制数学模型、计算机控制系统以及高可靠性技术参数检测装置这三大控制要素为出发点，构
筑《高精度板带钢厚度控制的理论与实践》的基本內容，实现了工艺与自动化的完美结合。
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