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» @ Procédé de traitement superficiel d'un cylindre de laminoir.

@ Dans un procédé de formation d’une rugosité contrdiée
 la surface d'un cylindre de laminoir au moyen d‘un faisceau
laser intermittent, on améliore la durée de vie de la rugosité
en appliquant sur la surface du cylindre, avant le. marquage,
un revétement constitué, au mains en partie, d'une sub-
stance métallique, par exemple un mélange d'un métal et

d’'un oxyde. Le faisceau laser provoque la fusion et I'alliage .

de ce dépdt avec le métal du cylindre, simultanément & la

formation des micro-cratéres qui constituent la rugosité
visée.
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Procédé de traitement superficiel d'un cylindre de laminoir.

La présente invention concerne un procédé de traitement su-
perficiel d'un cylindre de laminoir. Elle a plus particulié-
rement trait & un procédé de marquage de cylindres de lami-
noir a froid devant conférer une rugosité contr8lée & une

tdle d'acier.

On connait déja par diverses propositions antérieures du méme
demandeur, et notamment par son brevet belge n°® 870.609, un
procédé pour marquer la surface d'un cylindre de laminoir au
moyen d'un faisceau laser intermittent. Ce procédé connu per-
met de former dans cette surface des micro-cratéres distribués
selon un motif prédéterminé et qui, en s'imprimant dans la
surface des tOles, conferent & celles-ci la rugosité désirée.

Les cylindres ainsi traités donnent de trés bons résultats.

Aprés usure de la rugosité, les cylindres doivent &tre recon-

ditionnés pour retrouver leur état de surface initial. Un cy-
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lindre usagé doit &tre démonté du laminoir, rectifié&, marqué
3 nouveau, puis remonté dans le laminoir. Ces opérations, ainsi
que les manipulations et les réglages qu'elles exigent, en-
trainent des frais importants qui se répercutent sur le cofit
du cylindre. Il y a donc avantage a espacer ces reconditionne-
ments, c'est-3a-dire 3 diminuer la vitesse d'usure de la rugo-
sité.

La présente invention a pour objet un procédé permettant 4'at-

10 teindre cet objectif.
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Elle repose sur la constatation que dans la zone d'impact du
faisceau laser, la surface du cylindre est le siége d'une fu-
sion localisée avec refoulement du.métal fondu vers la périphé-
rie de cette zone. Il se forme ainsi, autour du micro-cratére.
obtenu, un bourrelet métallique qui se solidifie tras rapide-
ment, en raison de la trés faible durée de l'impulsion laser
qui lui a donné naissance. Ce bourrelet joue un rdle trés im-
portant dans la formation de la rugosité contrdlée de la tdle
laminée au moyen de ce cylindre. Le demandeur a imaginé un
moyen original d'accroitre la dureté de ce bourrelet,en pro-
fitant de son mode de formation, et d'améliorer ainsi la du-
rée de vie du cylindre lui-méme. Le procédé s'applique acces-
soirement au durcissement de toute la zone affectée par le
rayonnement laser.

A cet effet, le procédé de traitement superficiel d'un cylin-
dre de laminoir, qui fait l'objet de la présente invention,
dans lequel on marque la surface du dit cylindre au moyen d'un
faisceau laser intermittent, est essentiellement caractérisé
en ce qu'avant d'effectuer le dit marquage, on applique sur

la dite surface un revétement constitué, au moins en partie,

d'une substance métallique.



3.-
0184568
Selon une modalité particuliére de mise en oeuvre du procédé
de l'invention, on applique sur la surface du dit cylindre un
revétement métallique composé de nickel, de chrome, de cobalt

ou d'un alliage d'au moins deux de ces métaux.

- Selon une autre modalité de mise en oeuvre, on applique sur
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la surface du dit cylindre un revétement comprenant au moins

un métal et au moins un oxyde métallique.

Dans le cadre de cette modalité de mise en oeuvre, l'oxyde mé-
tallique peut, selon l'invention, provenir d'un métal diffé-

rent de celui qui entre dans la composition du dit revé&tement.
Il s'est cependant avéré intéressant d'utiliser un oxyde d'un

métal également présent dans le dit rev&tement.

Par exemple, la présence d'oxyde de nickel, associé & du ni-
ckel, entraine une augmentation de la guantité d'énergie du
faisceau laser absorbée par la surface; il en résulte d'une
part, un accroissement de la profondeur de fusion et dé&s lors
une profondeur de rugo;ité accrue, et d'autre part un meil-
leur alliage du métal du cylindre avec le nickel et une du-
reté plus é&levée du bourrelet solidifié.

Selon encore une autre modalité de mise en oceuvre du procédé
de l'invention, on applique sur la surface du dit cylindre un
revétement ou une poudre contenant au moins un composant dur-

cissant, tel gu'un carbure ou un nitrure et/ou au moins un

-composant capable de réagir avec au moins un constituant du

matériau du dit cylindre pour former le dit composant dur-

cissant.

Toujours selon la présente invention, on applique le dit re-
vétement par toute méthode connue en soi, appropriée au maté-

riau de revé&tement utilisé. A titre d'exemple non limitatif,
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on peut notamment faire appel aux méthodes connues de revéte-
ment par électrolyse, par électrophorése, par dépdt de vapeur
ou par implantation ionique. On peut également déposer une

poudre par une méthode adéquate.

Il ressort des caractéristiques qui viennent d'é&tre exposées
que, pour la mise en oeuvre du procédé de l'invention, le re-
ﬁétement appliqué sur la surface du dit cylindre est avanta-
geusement constitué d'une substance capable - ou contenant au
lo0moins un constituant capable - de s'allier avec le matériau,
localement fondu, du cylindre et/ou de réagir avec au moins

un des constituants de ce matériau.

Dans ces conditions en effet, 1l'effet durcissant résultant de
151'alliage ou de la réaction précité est localisé essentielle-
ment dans les bourrelets qui entourent les micro-cratéres,
c'est-&-dire précisément dans les régions qui servent a im-
primer la rugosité dans la tdle laminée avec ce cylindre.
Cette mise en oceuvre assure donc une efficacité maximum du

20 procédé de 1'invention.

Le procédé de l'invention peut &tre illustré, a titre d'exem-

ple, par son application a8 un cylindre de laminoir en acier de
composition classique.
25

Aprés l'avoir trempé par induction jusqu'a une dureté de 720
Vickers, on a déposé, par voie &lectrolytique, sur ce cylindre
une couche de cobalt de 5 pum puis une couche de chrome de
1 pm.

30
On a ensuite traité la surface ainsi revétue, au moyen d'un
laser d'une puissance de 1 kw, de fagon & former une rugosité

Ra de 4 3 5 um. Les cratéres formés étaient bien séparés.
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Dans ces conditions, on a obtenu des cratéres présentant un
bcurrelet composé d'un alliage contenant une forte proportion
de cobalt, et dont la hauteur est de l'ordre de 10 a 15 um.

5 La figure représente une coupe d'un de ces bourrelets, photo-
graphié avec un grossissement de 2000 fois au microscope élec-

tronique a balayage.

Sur cette photo, la résine d'enrobage est a droite, le bourre-
10let de métal fortement allié est au centre et le métal du cy-
lindre & gauche (celui-ci a été préparé par attague au nital

pour l'examen micrographique).

Il est possible de déterminer par analyse de rayons X la pro-
15portion des divers métaux constituant ce bourrelet. Outre le
fer, le cobalt et le chrome, on peut trouver dans le bourre-
let, des proportions relativement faibles des éléments d'al-
liage de l'acier du cylindre.
20Dans les conditions de l'essai, les teneurs approximatives en
fer, en cobalt et en chrome dans le bourrelet étaient respec-

tivement 6 %, 85 %, 9 %.

La présence de ces éléments a permis d'accroitre substantiel-

25lement la durée de vie de la rugosité du cylindre.
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Revendications

1. Procédé de traitemept superficiel d'un cylindre de laminoir,
dans lequel on marque la surface du dit cylindre au moyen d'un
faisceau laser intermittent, caractérisé en ce qu'avant d'ef-
fectuer le dit marquage, on appligque sur la dite surface un

“ revétement constitué, au moins en partie, d'une substance mé-
tallique.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que
la dite substance métallique est composée de nickel, de chrome,

10 de cobalt ou d'un alliage d'au moins deux de ces métaux.

3. Procédé suivant l'une ou l'autre des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que l'on applique sur la surface du dit cy~

lindre un revédtement comprenant au moins un oxyde métallique.
5

=

4., Procédé suivant 1l'une ou l'autre des revendications 1 a 3,
carg;térisé en ce que l'on applique sur la surface du dit cy-
lindre un revétement conterramt au moins un composant durcissant,
tel qu'un carbure ou un nitrure et/ou au moins un composant ca-
spable de réagir avec au moins un constituant du matériau du dit

cylindre pour former le dit composant durcissant.
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