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Исследованы структура, микротвердость, абразивная износостойкость, вихретоковые и магнитные характеристики ряда промышленных сталей в состоянии поставки, подвергнутых различным технологическим режимам упрочнения с использованием непрерывного излучения CO2-лазера. На сталях 40 и У8 получали различную площадь лазерного упрочнения (от 30 до 100 % с коэффициентами перекрытия 0,87 и 0,62). На образцах стали 20 варьировали глубину лазерного упрочнения в пределах от 0,68 до 2,02 мм. 
Установлено, что для стали 20 с упрочненными слоями различной глубины вихретоковый параметр отличается от вихретоковой характеристики исходной (нормализованной) стали. Это обусловливает возможность контроля вихретоковым методом наличия на поверхности низкоуглеродистой стали закаленных лазером износостойких зон. При наличии на поверхности упрочненных зон со структурой закалки (мартенсит или мартенсито-ферритная структура) показания вихретокового прибора увеличиваются с возрастанием глубины закаленного слоя. Это делает возможным контроль вихретоковым методом глубины закаленного лазером слоя на поверхности низкоуглеродистой стали.
Показано, что размагничивающий ток при исследовании закаленных участков существенно отличается от размагничивающего тока для исходной нормализованной структуры. Однако увеличение глубины упрочненного слоя не вызывает значительного изменения данной характеристики. Поэтому коэрцитиметрический метод может быть использован для контроля наличия на поверхности низкоуглеродистой стали упрочненных износостойких зон, однако его применение не позволяет оценить глубину лазерной закалки.
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	Рис. Влияние площади упрочнения Sлто на микротвердость Н (а), интенсивность абразивного изнашивания Ih (б), параметр вихретокового прибора ( (в) и величину размагничивающего тока Ic  (г). 
1 – сталь 35, 2 – сталь У8.


Сравнительный анализ изменений механических и электромагнитных характеристик сталей 40 и У8 в зависимости от площади лазерного упрочнения показывает (рис.), что микротвердость, показания вихретокового прибора и величина размагничивающего тока изменяются с максимумом при одном и том же значении площади упрочнения (100 % с коэффициентом перекрытия 0,87). При этом же значении для интенсивности абразивного изнашивания наблюдается минимальное значение. Это свидетельствует о принципиальной возможности контроля вихретоковым и коэрцитиметрическим методами площади упрочнения и прогнозирования износостойкости рабочей поверхности сталей, обработанных лазерным излучением. 
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