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ZASTOSOWANIE PRZYRZADU WIROTEST 301
DO BADANIA GRUBOSCI STREFY
AZOTKOW ZELAZA NA STALI WCL

Streszczenie

W pracy przedstawiono wyniki badan grubosci strefy azotkéw e+y na stali WCL, metoda pradéw wirowych przy czestotliwosci
pradu magnesowania 0,5 i 1 MHz. W badaniach zastosowano przyrzad Wirotest 301 i czujnik ekranowany oraz nieekranowany.
Prébki azotowano gazowo w temperaturze 540 °C w czasie od 4 do 40 godz. przy potencjale azotowym N,= 3,6 atm™? oraz
w temperaturze 500 °C w ciagu 22, 48 i 76 godz. przy potencjale N,= 14,2 atm™2. Badania przeprowadzono réwniez na préb-
kach ze stali WCL, ktorych grubosci stref azotkéw okreslono metoda metalograficzng podczas wczesniej prowadzonych badan.
Probki azotowane w nizszej temperaturze roznity sig¢ twardoscig po ulepszaniu cieplnym. Wykazano, ze zwigzek s$rednich
wskazan przyrzadu Wirotest 301 W od grubosci strefy azotkdw g.., prébek azotowanych w temperaturze 500 °C mozna opisa¢
regresja liniowa, a wspétczynniki R? wyniosty ok. 0,95 dla obu uzytych czujnikéw. Analogiczny zwiazek W = f(g..,) dia probek
azotowanych w temperaturze 540 °C najlepiej opisuje funkcja wielomianowa drugiego stopnia, ktérej wspdtczynnik R® osiagnat
najwigksza wartos¢, gdy prébki badano czujnikiem ekranowanym. Twardo$¢ probek w zakresie 45-51 HRC, w stanie ulepszo-
nym cieplnie, nie wplywa istotnie na proces azotowania i tym samym na grubos$¢ strefy azotkéw. Opisana metodyka badan
moze by¢ stosowana do oceny grubosci warstw azotkéw na azotowanych wyrobach. Istotny jest dobdr czujnika o polu detekcji
dostosowanym do wielko$ci badanego wyrobu oraz przeprowadzenie badarn wstepnych okreslajacych zaleznos¢ wskazan W od
grubosci badanej fazy €, e+Y lub ¥ przy réznych czestotliwosciach pradu magnesujacego.

Stowa kluczowe: azotowanie gazowe, warstwa azotowana, strefa azotkéw zelaza, metoda pragdéw

wirowych

1. Wstep

W latach 1999-2001, w Zaktadzie Ba-
dania Metali Instytutu Obrobki Plastycznej,
prowadzono badania azotowanych stali
metodq praddéw wirowych za pomoca przy-
rzagdu Wirotest 03. Szczegétowy wykaz
publikacji opracowanych w tym okresie
podano w pracy [1]. Skoncentrowano sie
na ocenie wptywu grubosci warstwy azoto-
wanej, w ktérej istotna byta grubos¢ strefy
dyfuzyjnej a, na zmiany sygnatu napiecio-
wego indukowanego w czujniku stykowym
i na sporzadzeniu wykresow kalibracyjnych
opisujacych te zaleznosci dla réznych ga-
tunkow stali narzedziowych. Wykazano, ze
grubosc stref faz e+y nie wptywata istotnie
na zmiany sygnatu czujnika, gdy badania
prowadzono przy zbyt niskiej czestotliwosci
prgdu magnesowania wynoszacej ok. 3,4
kHz. Znacznie wieksze mozliwosci badaw-

cze stwarza przyrzad Wirotest 301, ktérego
czestotliwo$¢ pradu magnesowania mozna
zmienia¢ w zakresie od 0,7 kHz do 2 MHz.

Celem badan przedstawionych w niniejsze;j
pracy byta ocena (za pomoca ww. przyrza-
du), mozliwosci badania grubosci stref
azotkéw ¢ i Y wytworzonych na stali do
pracy na goraco WCL. Nieniszczace bada-
nia warstw azotkbw metoda pradéw wiro-
wych moga by¢ przydatne zaréwno do kon-
troli procesu azotowania, jak i azotowanych
wyrobéw [2+4]. W procesie azotowania
gazowego mozna sterowa¢ wartoscig po-
tencjatu azotowego i tym samym regulowaé
grubosc strefy przypowierzchniowej, skita-
dajacej sie z faz €, e+y lub vy oraz strefy
dyfuzyjnej a [5 i 6]. Grubos$c¢ strefy przypo-
wierzchniowej warstwy azotowanej stali
narzedziowej ma znaczny wptyw na wia-
snosci uzytkowe, np. odporno$¢ na sciera-
nie [7+9]. Wymagania stawiane azotowa-



nym stalom narzedziowym, dotyczace
okreslonej grubosci strefy przypowierzch-
niowej lub braku jej wystepowania oraz
grubosci strefy dyfuzyjnej o, zalezg od wa-
runkdéw pracy narzedzia. W pracy [10] wy-
kazano, Zze azotowanie gazowe stali
WCLV, w wyniku ktérego uzyskano war-
stwe azotowang o grubosci 0,2 mm z cien-
kg strefg faz e+y o grubosci 5,0 um,
znacznie zwieksza odpornosé¢ tej stali na
Scieranie, a cykliczne nagrzewanie probek
do temperatury 550 °C i ich chtodzenie do
temperatury 340 °C nie spowodowato po-
wstania peknie¢. Wyniki badah sktonity do
wniosku, ze w badaniach grubosci stref
zwigzkéw metoda pradéw wirowych nalezy
uwzgledni¢ warstwe azotowang charakte-
ryzujaca sie strefag azotkédw o podobnej
grubosci.

2. Badany materiat i metodyka badan

Ze stali WCL, ktorej sktad chemiczny
podano w tabeli 1 pracy [4], wykonano
probki walcowe o wymiarach ¢ 18x15 mm
oraz prostopadtoscienne o wymiarach
10x5x14 mm. Probki walcowe stosowano
jako wzorce w badaniach metodg pradéw
wirowych. Prébki prostopadtoscienne sto-
sowano w badaniach mikroskopowych do
okreslenia grubosci strefy faz e+y i strefy
dyfuzyjnej .

Obrébka cieplna probek polegata na ich
ulepszaniu cieplnym w warunkach:

- austenityzowanie w temperaturze
1030+10 °C w soli, w czasie 20 min. pré-
bek walcowych i w czasie 10 min. prébek
prostopadtosciennych,

- chtodzenie w oleju,

- odpuszczanie w temperaturze 550+3 °C
w czasie 2 godz.,

- odpuszczanie w temperaturze 550+3 °C
w czasie 2 godz. i wyzarzanie w tempera-
turze 60013 °C w czasie 1,5 godz..

Twardos¢ prébek po ulepszaniu cieplnym

wyniosta od 50 do 51 HRC, a po dodatko-

wym wyzarzeniu od 43 do 45 HRC.

Azotowanie gazowe prébek przepro-
wadzono w Instytucie Maszyn Roboczych
i Pojazdéw Samochodowych. Warunki pro-
cesOw azotowania byty nastepujace:

- atmosfera — mieszanina amoniaku i zdy-
socjowanego amoniaku,

- temperatura azotowania 540+3 °C, po-
tencjat azotowy N, = 3,6 atm™?, czas azo-
towania: 4, 8, 16, 32 i 40 godz.

- temperatura azotowania 500£3 °C, po-
tencjat azotowy N,=14,2 atm™? czas
azotowania: 22, 48 i 76 godz.

Temperatury i potencjaty azotowe proce-

sOw azotowania dobrano tak, aby uzyskac

warstwy azotowane o podobnej budowie
strefy przypowierzchniowej.

Badania warstw azotowanych prezentowa-

ne w niniejszej pracy miaty wykazac, czy:

- twardo$¢ ulepszonej cieplnie stali WCL
ma wplyw na rezultat procesu azotowa-
nia w obnizonej temperaturze,

- ww. warunki azotowania gazowego majg
istotny wptyw na witasnosci magnetyczne
warstw azotowanych stali WCL,

- wiasnosci magnetyczne cienkich warstw,
obejmujacych strefe azotkow i cienkg
strefe podpowierzchniowg o podobnej
grubosci, probek otrzymanych w ww.
procesach azotowania gazowego, istot-
nie sie roznia.

W pracy wykorzystano nastepujace
techniki badawcze:

e mikroskopie Swieting do okreslenia gru-
bosci strefy faz e+y i strefy dyfuzyjnej a
oraz grubosci metalograficznej warstwy
azotowanej. Pomiary grubosci przepro-
wadzono na trawionych nitalem zgtadach
poprzecznych obserwowanych za pomo-
caq mikroskopu Neophot 2, przy powiek-
szeniach obrazu 100 i 500x.

e Badania metodg pradéw wirowych za
pomocg uktaddéw pomiarowych skfadajg-
cych sie z:

a) przyrzadu Wirotest 03 i czujnika nie-
ekranowanego o polu detekcji o ¢ 8,2
mm, przy czestotliwosci pradu ma-
gnesowania wynoszacej 3,4 kHz,

b) przyrzadu Wirotest 301 i czujnika
ekranowanego o czestotliwosci nomi-
nalnej 1 MHz i polu detekcji 0 ¢ 3,5
mm lub czujnika nieekranowanego nr
SNC/01/004 o tej samej czestotliwo-
Sci i polu detekcji 0 6 7 mm. Badania
przeprowadzono réwniez na azoto-
wanych gazowo prébkach ze stali
WCL, poddanych wczesniej badaniu
za pomocg przyrzadu Wirotest 03,
kt6re opisano w pracy [1].



3. Wyniki badan

Wyniki pomiaréw grubosci stref faz e+,
o i grubosci metalograficznej warstwy azo-
towanej g w zaleznosci od warunkéw azo-
towania podano w tabeli 1 oraz graficznie
narys. 1:3.
Z analizy kwadratéw grubosci stref bada-
nych faz wynika (rys. 1+3):
- wzrost strefy dyfuzyjnej o zachodzi wg
zaleznosci parabolicznej dla obu warian-
tow procesu azotowania ,

- wzrost strefy faz e+y wykazuje pewne
odchylenie od zaleznosci parabolicznej,
gdy probki azotowano w temperaturze
540 °C przy potencjale N,=3,6 atm™?, co
nalezy ttumaczy¢ brakiem réwnowagi
miedzy stezeniem powierzchniowym azo-
tu w fazie € a atmosferg azotujacg w tym
procesie.

Wyniki wskazan przyrzadu Wirotest 03

w zalezno$ci od grubosci warstwy azoto-

wanej g probek azotowanych w réznych

warunkach podano w tabeli 2 i graficznie

narys 4.

Tabela 1
Wptyw warunkéw azotowania gazowego na grubosc¢ strefy faz e+y’, o
i grubos¢ warstwy azotowanej g probek ze stali WCL
Warunki azotowania Grubosé faz, mm Grubosé
temperatura czas N warstwy g

°C godz. atm ™2 e+ o mm

540 4 3,6 0,0048 0,115 0,120
540 8 3,6 0,01 0,169 0,179
540 16 3,6 0,0164 0,202 0,218
540 24 3,6 0,0212 0,240 0,261
540 32 3,6 0,0173 0,284 0,301
540 40 3,6 0,0225 0,363 0,386
500 22 14,2 0,0159 0,184 0,2

500 48 14,2 0,02 0,263 0,283
500 76 14,2 0,0254 0,326 0,352
500 22 14,2 0,0152 0,197 0,212
500 48 14,2 0,021 0,279 0,3

500 76 14,2 0,0252 0,341 0,366

- wyrGznienie probek ulepszonych cieplnie i wyzarzonych w temperaturze 600 °C w czasie
1,5 godz. przed azotowaniem gazowym

Tabela 2

Wplyw grubosci warstwy azotowanej g na wskazania przyrzadu Wirotest 03
w zaleznosci od warunkéw azotowania prébek ze stali WCL

Warunki azotowania Grubosc¢ Srednie wskazanie
temperatura czas N, warstwy g przyrzadu,

°C godz. atm™? mm przedziat ufnosci
540 4 3,6 0,120 19,242

540 8 3,6 0,179 32+1

540 16 3,6 0,218 42+1

540 24 3,6 0,261 58+1

540 32 3,6 0,301 71+1

540 40 3,6 0,386 8312

500 22 14,2 0,2 23+1

500 48 14,2 0,283 39+1

500 76 14,2 0,352 49+1

500 22 14,2 0,212 29+1,5

500 48 14,2 0,3 42+1

500 76 14,2 0,366 45+1,5

- wyr6znienie probek ulepszonych cieplnie i wyzarzonych w temperaturze 600 °C w czasie
1,5 godz. przed azotowaniem gazowym
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Rys. 1. Wptyw czasu azotowania gazowego w temperaturze 540 °C przy potencjale azotowym
N,=3,6 atm™ na kwadrat grubosci stref faz e+y’i a w prébkach ze stali WCL
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Rys. 2. Wptyw czasu azotowania gazowego w temperaturze 500 °C przy potencjale azotowym
N, = 14,2 atm"” na kwadrat grubosci stref faz e+y’i oz w prébkach ze stali WCL
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Rys. 3. Wptyw czasu azotowania gazowego w temperaturze 500 °C przy potencjale azotowym
N,= 14,2 atm™ na kwadrat grubosci stref faz e+y’i @ w probkach ze stali WCL ulepszonych cieplnie
i wyzarzonych w temperaturze 600 °C w czasie 1,5 godz.
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Rys. 4. Wptyw grubosci warstwy azotowanej g na wskazania przyrzgdu Wirotest 03 w zalezno$ci od
warunkow azotowania probek ze stali WCL



Zwigzek Srednich wskazan przyrzgdu Wiro-
test 03 i grubosci warstwy g opisujg réwna-
nia (rys. 4):

1. W=213,4 g,
wspdtczynnik R? = 0,97, gdy prébki azo-
towano w temperaturze 540 °C przy po-
tencjale N, = 3,6 atm™"?,

2.W=132,8 g,

wspdiczynnik R® = 0,978, gdy probki

Wyniki wskazan przyrzadu Wirotest 301
w zaleznosci od grubosci strefy faz e+y
probek azotowanych w réznych warun-
kach, z uwzglednieniem stosowanych czuj-
nikow i czestotliwosci podano w tabeli 3
i graficznie na rys. 5+7.

W tabeli 4 zestawiono parametry badania
grubosci stref faz e+y za pomocq przyrza-
du Wirotest 301 oraz czujnikbw ekranowa-
nego i nieekranowanego.

azotowano w temperaturze 500 °C przy
potencjale N, = 14,2 atm™,

Tabela 3

Wplyw grubosci strefy faz e+y na wskazania przyrzadu Wirotest 301 w zaleznosci od warunkow
azotowania probek ze stali WCL i czestotliwosci pomiarowej

Warunki azotowania Srednie wskazanie przyrzadu,
Grubosé przedziat ufnosci

temp. czas N, strefy faz e+y Czuijnik/ czestotliwo$¢ pomiarowa

°C godz. atm 2 um ekranowany ekranowany | nieekranowany
1 MHz 0,5 MHz 1 MHz

540 4 3,6 4.8 9741 10442 11941
540 8 3,6 10,0 76+1 86+1 372
540 16 3,6 16,4 62+2 7541 1741
540 24 3,6 21,2 45+1 61+1 -3941
540 32 3,6 17,3 28+2 4941 -7741
540 40 3,6 22,5 2042 412 -60+1
540" 14* 3,65* 11,2* 60+2* 7412* 31+1*
540" 64* 3,65* 25,9* 16+2* 36+2* -72+0,5*
500 22 14,2 15,9 75+1 85+1 7310,5
500 48 14,2 20,0 55+1 69+1 24+1
500 76 14,2 25,4 33+1 4741 1141
500 22 14,2 15,2 701 801 6612
500 48 14,2 21,0 4441 59+0,5 25+1
500 76 14,2 25,2 29+1 48+1 1441

* - prébki dodatkowe, opisane w pracy [1]
- wyréznienie prébek ulepszonych cieplnie i wyzarzonych w temperaturze 600 °C w czasie 1,5 godz.

przed azotowaniem gazowym

Tabela 4
Parametry badania grubosci stref faz e+y za pomoca przyrzadu Wirotest 301 i stosowanych
czujnikow
. Czestotliwose
Roq;aj pomiarowa Wzmocnienie Zero*
czujnika
MHz

ekranowany 1 MHz 0,5 7,8 0,37
ekranowany 1 MHz 1 6,55 1,0
nieekranowany 1 MHz 1 6,55 3,34

* - zero 0znacza przesuniecie z pozycji czujnik - powietrze




120
110 .\&

100 F

RN

70 >\\ \. 0
60 | \\
7 ~~

50 | X

40 | X
30 | WCL 10
| 1 - 540 °C Np=3,6-3,65 atm ™"

Srednie wskazanie przyrzadu W, dziatki.

20 [

0 H  2-500°C Np.=14,2 atm™?
10 i Czestotliwos¢ 0,5 MHz
0 T Y

0O 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26
Grubosc faz e+y gy, UM
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Rys. 7. Wptyw grubosci strefy faz e+y na wskazania przyrzgdu Wirotest 301.
Czujnik nieekranowany 1 MHz. Czestotliwos¢ pomiarowa 1 MHz

Zwigzki srednich wskazan przyrzadu Wiro-
test 301 i grubosci faz e+y (rys. 5+7) opisu-
ja rébwnania:

czujnik ekranowany, czestotliwos¢ pomia-

rowa 0,5 MHZz (rys. 5)

1. W=0,0124 g,.;) - 341 .,y + 117,
wspdtczynnik R*= 0,923, gdy probki
azotowano w temperaturze 540 °C przy
potencjale N, = 3,6+3,65 atm™?

2. W=-2,6 Qe+ 117,
wspdtczynnik R*= 0,959, gdy probki
azotowano w temperaturze 500 °C przy
potencjale N, = 14,2 atm™,

czujnik ekranowany, czestotliwos¢ pomia-

rowa 1 MHz (rys. 6)

1. W = 0,0325 g,, — 4,67 ey + 116,
wspdtczynnik R® = 0,917, gdy probki
azotowano w temperaturze 540 °C przy
potencjale N, = 3,6+3,65 atm™?

2.W =-3,23 g,,+ 116,
wspdiczynnik R® = 0,967, gdy probki
azotowano w temperaturze 500 °C przy
potencjale N, = 14,2 atm™,

czujnik nieekranowany, czestotliwos¢ po-

miarowa 1 MHz (rys. 7)

1. W=0,341 g,/ - 19,27 g..,+201,9,
wspdtczynnik R® = 0,875, gdy probki
azotowano w temperaturze 540 °C przy
potencjale N, = 3,6+3,65 atm™2

2. W=-548 g, + 1472,
wspdtczynnik R® = 0,954, gdy probki
azotowano w temperaturze 500 °C przy

potencjale N, = 14,2 atm™,

4. Podsumowanie wynikow badan

W wyniku azotowania gazowego stali
WCL w warunkach: 540 °C, N, = 3,6 atm™"?
w czasie od 4 do 40 godz. otrzymano war-
stwy azotowane o grubosci strefy faz e+y
w zakresie 4,8+22,5 um i grubosci metalo-
graficznej g w zakresie 0,12+0,386 mm.
Obnizenie temperatury procesu azotowania
do 500 °C przy wyzszym potencjale azoto-
wania N,= 14,2 atm™? spowodowato uzy-
skanie warstw azotowanych o grubosci
strefy azotkéw od 15,9 do 25,4 um i grubo-
8ci metalograficznej g wynoszacej od 0,2
do 0,352 mm, gdy proces trwat od 22 do 76
godz. Wyzarzanie ulepszonych cieplnie



probek w temperaturze 600 °C w ciggu 1,5
godz. przed procesem azotowania w tem-
peraturze 500 °C przy potencjale N, = 14,2
atm™? nie wptyneto istotnie na proces azo-
towania, poniewaz otrzymano warstwy azo-
towane o podobnej grubosci strefy faz e+y
i grubosci metalograficznej g (tabela 1).
Warstwy azotowane otrzymane w obu pro-
cesach azotowania znacznie réznig sie
wiasnosciami magnetycznymi (rys. 4, tabe-
la 2). Uwaza sie, ze wzgledna przenikal-
no$¢ magnetyczna i natezenie pola koercji
sg najbardziej czute na zmiany fazowe
i strukturalne [2]. Charakter zmian wtasno-
Sci magnetycznych w zaleznosci od grubo-
Sci warstwy azotowanej mozna uznac za
liniowy. Wsp6tczynniki R? zalezno$ci wska-
zan przyrzadu Wirotest 03 przy czestotli-
wosci 3,4 kHz od grubosci metalograficznej
g warstwy azotowanej wyniosty ok. 0,97 dla
obu wariantéw procesu azotowania.

Z analizy zaleznosci wskazan przyrza-
du Wirotest 301 od grubosci strefy faz e+y
dla czujnikbw ekranowanego i nieekrano-
wanego, przedstawionych w tabeli 3 i na
rys. 5+7 wynika, ze:

- czujnik ekranowany charakteryzowat sie
wiekszg czutoscig i okazat sie lepiej przy-
stosowany, pod wzgledem pola detekc;ji
do badan warstw azotkéw na prébkach
0 ¢ 18 mm, niz nieekranowany,

- zwigzek wskazan przyrzadu W i grubosci

strefy azotkéw g.., prébek azotowanych

w temperaturze 500 °C przy potencjale

N, = 14,2 atm™? wykazuje regresje linio-

wa, poniewaz wspdtczynniki R® wyniosty

powyzej 0,95 dla obu uzytych czujnikéw,

- w przypadku probek azotowanych w tem-
peraturze 540 °C przy potencjale N,
w zakresie 3,6+3,65atm™? zwiazek
wskazan przyrzadu W i grubosci strefy
azotkow g.., najlepiej opisuje funkcja
wielomianowa drugiego stopnia, ktorej
wspotczynnik R? osiagnat najwieksza
wartosé 0,923, gdy prébki badano czujni-
kiem ekranowanym przy czestotliwosci
0,5 MHz,

- najwieksze odchylenia od ww. regresji
miaty probki azotowane w czasie 16 i 32
godzin, co réwniez wynikneto podczas
analizy zaleznosci kwadratow grubosci
strefy faz e+y od czasu azotowania

w temperaturze 540 °C przy potencjale
N, = 3,6 atm™? (rys. 1),

- wiasnosci magnetyczne cienkich warstw
0 podobnej grubosci probek azotowanych
w obu wariantach procesu azotowania
roznig sie nieznacznie, przy czym réznica
ta zmniejsza sie ze zwigkszeniem grubo-
Sci strefy azotkdw.

5. Wnioski

1) Uktad pomiarowy sktadajacy sie z przy-
rzadu Wirotest 301 oraz czujnika o polu
detekcji dostosowanym do wielkosci
badanego wyrobu i czestotliwosci pradu
magnesowania w zakresie 0,5+1 MHz
mozna z powodzeniem stosowaé do
badania grubosci strefy azotkéw od
5 do 25 um warstwy wierzchniej stali
WCL.

2) Badania grubosci strefy azotkéw na
innym gatunku stali wymagajg opraco-
wania wykresu kalibracyjnego okresla-
jacego zaleznos¢ wskazan W od gru-
bosci badanej fazy €, e+y lub Y przy
roznych czestotliwosciach pradu ma-
gnesujacego.

3) W ocenie grubosci faz azotkébw metodag
pradéw wirowych nalezy uwzglednic¢
ewentualne zmiany temperatury oraz
potencjatu azotowego podczas procesu
azotowania gazowego.
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APPLICATION OF THE WIROTEST 301 APPARATUS
FOR EXAMINATION OF THE THICKNESS OF IRON NITRIDE ZONE
ON WCL STEEL

Abstract

The paper presents the results of the examination of € +y nitride zone thickness on WCL steel by the eddy current
method with the magnetizing current frequency of 1 and 0.5 MHz. In the examinations, the Wirotest 301 apparatus and a
screened and unscreened sensor have been used. The samples were gas nitrided at 540°C for 4 to 40 hours with the nitrogen
potential of N, = 3.6 atm™ and at 500°C for 22, 48 and 76 hours with the potential of N, = 14.2 atm™_ Tests have also been
performed on WCL steel samples whose nitride zone thickness has been determined by the metallographic method during
earlier examinations.

Samples nitrided at a lower temperature differed in their hardness after toughening. It has been shown that the de-
pendence of the average indications of the Wirotest 301 apparatus on the thickness of the nitride zone, g.., of the samples
nitrided at 500°C can be described with a linear regression and the R? coefficients were about 0.95 for both sensors used. An
analogous relationshig of W = f(y., ) for the samples nitrided at 540°C is best described by the polynomial function of the sec-
ond order whose R © coefficient has reached its largest value when the samples were examined with the screened sensor.
The sample hardness in the range of 45-51 HRC in the toughened condition does not significantly influence the nitriding process
and, consaquently, the thickness of the nitride zone. The examination methodology described can be applied to estimate the
thickness of the nitride layers on nitrided products. An important thing is the choice of a sensor with the detection field adapted
to the side of the object under examination as well as the performance of preliminary examinations determining the depend-
ence of the W indications on the thickness of the examined phase €, € +y or ¥y at various frequencies of the magnetizing
current.

Key words: gas nitriding, nitrided layer, iron nitride zone, eddy current method




