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Monsieur le Ministre
de I'Economie et des Classes Moyvennes
Service de la Propriété Intellectuelle

LTXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte

~Le LENTRE.DE.RECHERCHES METALLURGIQUES-CENTRUM VOOR RESEARCH_ I
”de """ METALLURGHE: - assoctation-sans- but lucratif—vereniqing zonde‘

M e ging- deeembre ------ 1 990 -gquatre-vingt~cing-
a .}5,.00 - heures, au Ministére de T'Economie et des Classes Moyennes, & Lu*{embourg
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1. 1a présente requéte pour l'obtention d’un brevet d’invention concernant :
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~¢fyur-produtt-taminé -&-froid”

2. 1a delégation: de pouvoir. datée de .. .Bryxel.ies - l& A décembre

2 ipt . ‘inventi Jeux e
3. la description en langue ~Francatse de l'invention en deux exemp.

4. ... 7.2 planches de dessin. en deux exemplaires:

5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregisiremen: & Luxembourg,
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revendique(nt) pour la susdite demande de brevet Iz priorité d'une (des) demande(s): {

(6) Ao déposée(s) en (7) -
le .

au nom de e

¥

élit(élisent) pour lui (elle) et, si désigné, pour sor mandataire. & Luxembourg ... i

-3y bouleve“c ae “J-a rmr-e

annexes susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance &
;- ] ] “dix=hui®
Le .. manda*cer. e’ : . Ay
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A IL. Procés-verbal de Dépit

La susdite demande de brevet d’invention a été déposge au Ministere de l’Economle et \des
Classes Moyennes, Service de 1a Propriété Intellectuelle 2 Luxembourg, en date du: :

& ..35.,00 .. heures

A 62607
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(1} Nom. prénom. firme, adressc— — (2; &’il a lieu «représente par ...» agissant en gualité de mandatzire — (3) date du (Spdt
er. toute: jetirez — (4 titre de Vinvention — (5 noms er adresses — (6 breve:. certificat d’addition, modéle d'utilité —-m
pays — (8) date — (9) déposant criginaire — (10) adresse — (11) 6, 12 ou 18 mois
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MEMOIRE DESCRIPTIF
déposé & |’appui d'une demande de

BREVET B INVENTI ON

au Grand-Duché de LUXEMBOURG

au nom de: CENTRE DE RECHERCHES METALLURGIQUES

graabss o @

pour: "Procédé de mesure en continu de la rugosité d

la surface d’un produit laminé & froid”.

4.



C 2351/8512.

CENTRE DE RECHERCHES METALLURGIQUES -
CENTRUM VOOR RESEARCH IN DE METALLURGIE,
Association sans but lucratif -
Vereniging zonder winstoogmerk

4 BRUXELLES, (Belgique).

Proc€dé de mesure en continu de la rugosité de la surface

d'un produit laminé & froid.

La présente invention concerne un procédé de mesure en

continu de la rugosité d'un produit laminé & froid, en

particulier d'une bande laminée & froid.

-~

On sait que la rugosit€ d'une bande laminfe & froid influ-
ence fortement sa mise en oeuvre par emboutissage et son
aspect aprés peinture.

Il convient donc gue la bande lamin€e & froid présente
une rugosité aussi constante que possible sur toute sa
surface; il est d'ailleurs souhaitable que les bandes
destinfes & une méme application présentent toutes une

rugosité comparable.

~



Il est d2s lors important de surveiller 1l'évolution de la
rugosité des bandes produites dans un laminoir & froid,
afin de déceler aussi tdt que possible tout écart par rap-

port aux valeurs autoris€es.

Actuellement, cette surveillance s'exerce par le préléve-

ment périodique d'un €chantillon de bande et son examen au
laboratoire. Cette méthode présente 1'inconvénient &'atre

discontinue et d'exiger 1l'arrét du laminage pour prélever

1'échantillon par découpage de la bande.

De plus, cet examen ne permet pas de déterminer 1'état de

la totalité de la bande.

Enfin, 1'€chantillon étant prélevé hors régime, puisgue la
bande doit &tre arrétée, n'est pas toujours représentatif

de la rugosité obtenue en régime.

Parmi les méthodes de détermination en continu de la rugo-
sité de la surface d'un produit laminé tel gu'une bande
laminée & froid, la seule actuellement utilisée est la mé-
thode optique. Dans cette méthode, on envoie sur la sur-
face un faisceau de lumiére visible, sous une incidence
déterminée par rapport & la normale & la surface au point
d'incidence, on capte le faisceau réfléchi par la surface,
on mesure 1l'énergie lumineuse réfléchie et on en déduit

une mesure de la rugosité de la surface.

Cette méthode présente un inconvénient important lorsque
la rugosit€ de la surface atteint des valeurs sensiblement
€gales ou supérieures 3 la longueur &'onde du faisceau lu-

mineux utilisé. La méthode fournit dans ce cas des indica-

tions relatives aux pentes du profil, c'est-a-dire des pics

et des vallées constituant ce profil, mais elle ne permet

pas de mesurer la hauteur ré€elle de ces pics et de ces
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vallées. Cet inconvénient se manifeste en particulier dans
le cas des bandes laminfes & froid, dont la rugosité varie

en général entre 1 et 3 micrométres.

La présente invention se propose de remédier 3 ces in-

convénients.

A cet effet, le procédé de mesure en continu de la rugosi-
té de la surface d'un produit laminé & froid, qui fait 1°
objet de la présente invention, dans lequel on envoie un
faisceau lumineux sur la surface du dit produit, on capte
le faisceau réfléchi par la dite surface, on mesure 1'&—
nergie lumineuse r€fléchie et on en déduit une mesure de
la rugosité de la dite surface, est essentiellement carac-
téris€ en ce que l'on utilise un faisceau lumineux dont

la longueur d'onde est au moins €gale & 5 micromdtres.
g

Selon une mise en oeuvre particuligére, on utilise un fais-

P . » P -
ceau ©emis par un laser, de préférence un laser a CO5.

Egalement selon l'invention, on utilise un laser de faible
puissance, de préférence inférieure & 25 W, afin de ne pas

endommager la surface.

Le faisceau laser incident est avantageusement incliné &

environ 50° par rapport a la normale & la surface.

Selon une mise en oeuvre intéressante Gu proc€dé de 1'in-
vention, on mesure en continu la rugosité d'une bande ez
mouvement, au moyen d'un émetteur et d'un récepteur dGe

faisceau lumineux dispos€s sur la trajectoire de cette

bande.
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A cet égard, il s'est avéré particulidrement avantageux de
mesurer en continu la rugosité d'une bande dés sa sortie

du laminoir & froid, au moyen d'un ensemble de mesure cons-
titué d'un laser & CO, d'une puissance de 4 W et d'une cel-
lule pyro€lectrique captant le faisceau laser spéculaire-
ment r&fléchi par la surface de la bande. L'ensemble de
mesure €tait dispos€ imm€diatement & la sortie du lami-
noir, de telle fagon que les faisceaux incident et réflé-
chi définissent un plan vertical perpendiculaire 3 la di-
rection de déplacement de la bande. L'angle d'incidence

était de 1'ordre de 50°.

Il ne sortirait cependant pas du cadre de 1'invention, 4'
orienter les faisceaux incident et r&fl&chi dans un plan
vertical faisant un angle quelcongue avec la direction de

déplacement de la bande.

De méme, et toujours selon 1'invention, on peut mesurer la
rugosité en continu simultanément en plusieurs points ré-
partis sur la largeur du produit, au moyen de plusieurs
ensembles de mesure correspondant 3 ces différents points

de vis€e. Cette fagon de procéder permet de déterminer la

distribution de la rugosité sur 1la largeur du produit la-

miné, par exemple d'une bande laminfe & froigd.

Le proc€dé de 1'invention permet de surveiller 1'évolution
longitudinale de la rugosité d'une bande lamine 3 froigd

et de détecter immédiatement le moment o il est nécessaire
de procéder a un changement de cylindre. Grace & ce pro-
c€dé, on peut éviter les arréte prolongés du laminoir,

ainsi gue les pertes de production.
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Revendications.

1. Procédé de mesure en continu de la rugosité de la sur-
face d'un produit lamin€ & froid, dans leguel on envoie
un faisceau lumineux sur la surface du dit produit, on
capte le faisceau réfléchi par la dite surface, on mesure
1'énergie lumineuse réfléchie et on en déduit une mesure
de la rugosit® de la dite surface, caractérisé en ce que
l'on utilise un faisceau lumineux dont la longueur d'onde

est au moins €gale & 5 micromdtres.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce
gue l'on utilise un faisceau émis par un laser, de préfé-

rence un laser a CO5.

3. Procédé suivant la revendication 2, caract®risé en ce
gue l'on utilise un faisceau laser d'une puissance infé-

rieure & 25 W.

4. Proc€dé suivant l'une ou l'autre des revendications 1
& 3, caractérisé en ce que le faisceau incident est in-
cliné d'environ 50° par rapport & la normale & la sur-

face.

5. Proc€dé suivant l'une ou 1'autre des revendications 1
4 4, caractérisé en ce qgue l'on capte le faisceau réflé-

chi selon la direction spéculaire.

6. Proc€d® suivant l'une ou 1l'autre des revendications 1
4 5, caractéris® en ce que 1'on mesure la rugosit€® en plu-

sieurs points répartis sur la largeur du produit lamin€é.




Procédé de mesure en continu de la rugosité de 1la
surface d'un produit laminé & froid, dans lequel on envoie un
faisceau lumineux sur la surface du dit produit, on capte le
faisceau réfléchi par la dite surface, on mesure 1l'énergie lu-
mineuse réfléchie et on en déduit une mesure de la rugosité de
la dite surface. On utilise un faisceau lumineux dont la lon-
gueur d'onde est au moins égale a 5 micrométres, par exemple un
faisceau émis par un laser & o, afin de pouvoir mesurer la

" hauteur réelle des pics et des vallées.
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