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ЛАЗЕРНОЕ ДЕКОРИРОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ СТАЛИ AISI 304 
 
Аннотация. Исследовано влияние параметров лазерной маркировки на декоративные характери-
стики поверхности стали AISI 304. Изучались изменения шероховатости (Ra, Rz) и локального цвета 
(ЛЦ) (усредненное RGB значение) в зависимости от мощности лазерного излучения, скорости сканиро-
вания и разрешения (линейной плотности импульсов). Использовались два режима разрешения: 508 
и 1016 dpi, при фиксированной частоте генерации лазерного луча 20 кГц. Полученные данные показы-
вают выраженную зависимость декоративных характеристик поверхности от параметров обработ-
ки. На основании экспериментальных результатов даны рекомендации по параметрам лазерного излу-
чения для формирования на поверхности стали рисунков необходимых цветовых параметров. 
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LASER DECORATION OF AISI 304 STEEL SURFACE 
 
Abstract. The influence of laser marking parameters on the decorative characteristics of AISI 304 steel sur-
face was investigated. Changes in roughness (Ra, Rz) and local colour (LC) (averaged RGB value) were 
studied as a function of laser radiation power, scanning speed, and resolution (linear pulse density). Two 
resolution modes were used: 508 and 1016 dpi, with a fixed laser beam generation frequency of 20 kHz. The 
obtained data show a pronounced dependence of surface decorative characteristics on processing parame-
ters. Based on experimental results, recommendations are given for laser radiation parameters for forming 
patterns with desired colour parameters on the steel surface. 
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25В последние десятилетия развитие лазер-
ных технологий кардинально изменило подходы 
к обработке материалов в самых различных от-
                                                 
© Цветков Д. М., Галанин С. И., Шорохов С. А., 2025  

раслях – от машиностроения до медицины [1]. 
Также лазер все активнее внедряется в сферу 
декоративно-прикладного и ювелирного искус-
ства [2, 3]. Это обусловлено уникальными ха-
рактеристиками лазерной обработки, такими как 
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высокая точность, контролируемая глубина воз-
действия, отсутствие физического контакта 
с обрабатываемой поверхностью и возможность 
работы с широким спектром материалов – от 
металлов, драгоценных камней и дерева до ко-
жи, пластмассы и композитов. Благодаря этим 
качествам лазерная обработка позволяет не 
только тиражировать изделия, но и создавать 
эксклюзивные объекты, точно соответствующие 
художественному замыслу [4]. 

В условиях стремительного развития 
креативных индустрий возникает повышенный 
спрос на технологии, способные объединить 
индивидуальность дизайна и технологическую 
воспроизводимость. Лазерные системы стано-

вятся не просто инструментом обработки, но 
средством художественного выражения. С по-
мощью лазера дизайнеры создают высокодета-
лизированные орнаменты, реализуют сложные 
текстурные эффекты, формируют уникальные 
визуальные акценты и добиваются контрастных 
цветовых решений (рис. 1) [5, 6].  

Особенно актуальным становится приме-
нение лазерной технологии в малых сериях, 
в персонализированных и кастомизированных 
проектах, где традиционные методы, такие как 
механическое фрезерование или химическое 
и электрохимическое гравирование, оказывают-
ся менее гибкими и более затратными. 

 

 
Рис. 1. Примеры лазерной декоративной гравировки на поверхности различных материалов  

(из открытых источников) 
 
Научные исследования особенностей ла-

зерной обработки применительно к обработке 
художественных объектов позволяют перейти от 
эмпирического подхода к рациональному выбо-
ру параметров лазерного воздействия, учиты-
вающему как физические свойства материала, 
так и желаемый эстетический эффект [1, 2, 4]. 
Понимание взаимосвязей между параметрами 
лазера (мощность, скорость перемещения све-
тового луча, частота генерации импульсов, 
разрешение) и визуальными характеристиками 
обработанной поверхности открывает возмож-
ности для предсказуемого конструирования 
текстур, графики и объемных эффектов. В на-
стоящей работе рассматривается применение 
лазерной обработки в контексте создания ди-
зайнерских изделий с акцентом на анализ тех-
нологических аспектов и художественных воз-
можностей метода. Экспериментальная часть 

направлена на выявление оптимальных усло-
вий для достижения заданных визуальных эф-
фектов на различных материалах. В частности, 
исследование проводилось на образцах из ау-
стенитной нержавеющей стали марки AISI 304, 
которая широко применяется в декоративных 
и функциональных изделиях, благодаря соче-
танию коррозионной стойкости, пластичности 
и хорошей восприимчивости к лазерной мар-
кировке. 

Методика эксперимента. Материал: не-
ржавеющая сталь AISI 304, полированная. 

Лазер: импульсный волоконный лазер 
(длина волны 1064 нм), частота 20 кГц. Изме-
няемые параметры: 
– мощность лазера: 10, 30, 50, 70, 90 % (от но-

минальной 50 Вт); 
– скорость сканирования: 50, 100, 300, 600, 900 

мм/с; 
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