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(54) СПОСОБ И УСТРОЙСТВО ДЛЯ АЗОТИРОВАНИЯ ТЕКСТУРИРОВАННОГО ЛИСТА ИЗ
ЭЛЕКТРОТЕХНИЧЕСКОЙ СТАЛИ

(57) Формула изобретения
1. Способ непрерывного азотирования текстурированной полосы из

электротехнической стали, проводимого после холодной прокатки и перед вторичным
рекристаллизационным отжигом, включающий погружение полосы в течение времени
от 5 с до 1000 с в ванну с солевым расплавом с регулированием нагрева ванны от 400°С
до 700°С при поддержании заданной температуры.

2. Способ по п. 1, в котором регулирование времени погружения полосы в ванну с
солевым расплавом осуществляют посредством вертикального или горизонтального
перемещения направляющего ролика, расположенного внутри ванны с упомянутым
солевым расплавом.

3. Способ непрерывного азотирования текстурированного листа из
электротехнической стали, проводимого после холодной прокатки и перед вторичным
рекристаллизационным отжигом, включающий погружение полосы в течение времени
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от 3 с до 300 с в ванну с солевым расплавом с подачей напряжения между полосой и
противоэлектродом для выполнения электролитической обработки и регулирование
нагрева ванны от 400°С до 700°С при поддержании заданной температуры.

4. Способ по п. 3, в котором для регулирования величины азотирования полосы
осуществляют изменение плотности тока во время электролитической обработки.

5. Устройство для непрерывного азотирования текстурированной полосы из
электротехнической стали способом по п. 1, содержащее:

контейнер для содержания ванны с солевым расплавом,
устройство регулирования температуры для нагрева упомянутой ванны с солевым

расплавом до заданной температуры и поддержания упомянутой ванны с солевым
расплавом при заданной температуре, и

по меньшей мере один направляющий ролик для поддержания указанной полосы,
проходящей внутри ванны с упомянутым солевым расплавом.

6. Устройство по п. 5, в котором направляющий ролик расположен внутри ванны с
солевым расплавом и выполнен с возможностью вертикального или горизонтального
перемещения для изменения глубиныпогружения полосы в ванну с солевымрасплавом.

7. Устройство по п. 5, в котором внутри ванны с солевым расплавом расположены
направляющие ролики, выполненные с возможностью вертикального или
горизонтального перемещения, при этом глубина погружения полосы в ванну с солевым
расплавом изменяется посредством перемещения направляющих роликов.

8. Устройство по п. 5, которое содержит отклоняющие ролики, выполненные с
возможностью вертикального или горизонтального перемещения и расположенные
снаружи ванны с солевым расплавом, и в котором направляющие ролики выполнены
с возможностью вертикального или горизонтального перемещения и расположены
внутри упомянутой ванны с солевым расплавом, причем упомянутая полоса
расположена с обвитием направляющих и отклоняющих роликов с обеспечением
изменения глубины погружения полосы в ванне с солевым расплавом.

9. Устройство по п. 7, которое содержит отклоняющие ролики, выполненные с
возможностью вертикального или горизонтального перемещения и расположенные
снаружи ванны с солевым расплавом, и в котором направляющие ролики выполнены
с возможностью вертикального или горизонтального перемещения и расположены
внутри упомянутой ванны с солевым расплавом, причем упомянутая полоса
расположена с обвитием направляющих и отклоняющих роликов с обеспечением
изменения глубины погружения полосы в ванне с солевым расплавом.

10. Устройство для непрерывного азотирования текстурированной полосы из
электротехнической стали способом по п. 4, содержащее:

контейнер для содержания ванны с солевым расплавом,
устройство регулирования температуры для нагрева упомянутой ванны с солевым

расплавом до заданной температуры и поддержания ванны с солевым расплавом при
заданной температуре,

направляющий ролик для поддержания полосы, проходящей внутри упомянутой
ванны с солевым расплавом, и

по меньшей мере один противоэлектрод, между которым и упомянутой полосой
приложено напряжение для проведения электролитического азотирования указанной
полосы.

11. Устройство по п. 10, в котором направляющий ролик представляет собой
электродный ролик, обеспечивающий подачу напряжения к полосе, напротив которого
внутри ванны с солевым расплавом расположен противоэлектрод.

12. Устройство по п. 10, в которомпротивоэлектроды, между которыми и упомянутой
полосой приложено напряжение, расположены с обеих сторон полосы, проходящей
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внутри упомянутой ванны с солевым расплавом.
13. Устройство по п. 12, которое содержит электродные ролики, расположенные

снаружи ванны с солевым расплавом и выполненные с возможностью подачи
электричества через них к полосе.
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