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ЛАЗЕРНЕ МАРКУВАННЯ 

Маркування деталей і вузлів, займає одне з найважливіших місць у су-
часному виробництві. Відсутність маркування ускладнює, а в ряді випадків 
робить неможливим контроль якості та обсягу продукції, що випускається. 
Маркування використовується виробником для просування його торгової 
марки, а споживачеві гарантія якості та джерело інформації про параметри 
продукції. Усе це вимагає від виробника постійного вдосконалення методів 



22 

маркування, які насамперед не впливають на властивості деталей і виробів 
[1]. 

Незважаючи на різноманіття лазерів, було розглянуто 2 основних типу 
сучасних лазерних комплексів для маркування, такі як: відпаяні СО2 лазери з 
високочастотним накачуванням, і твердотільні лазери, які мають дійсне ко-
мерційне застосування. Відпаяні СО2 лазери з високочастотним накачуван-
ням це основні типи випромінювачів для маркованих систем на базі СО2 
лазерів, мають невеликі габарити, легко вбудовуються в різні системи, а та-
кож зручні в управлінні і потужність випромінювання (100-200Вт). У СО2 
лазерах імпульси випромінювання формуються за допомогою широтно-
імпульсної модуляції так, що рівень імпульсної потужності не може переви-
щувати потужність безперервного випромінювання. Інші типи СО2 лазерів 
(більш потужні), не застосовуються в маркувальних системах через великі 
габарити, і високу вартість. Зважаючи на такі обмеження СО2 лазери викори-
стовують здебільшого для маркування неметалічних матеріалів, або металів з 
неметалічним покриттям (забарвлених, анодованих і ін.). Приклад найпоши-
ренішої системи на базі СО2 лазерів, верстати типу "С-Маркер" [2, 3]. 

Твердотільні лазери відрізняються від СО2 тим, що за рахунок своєї мо-
дуляції добротності можуть генерувати потужні імпульси високої частоти, 
при низькій середній потужності випоромінювання, даючи щільність потуж-
ності випромінювання в зоні контакту. Ці параметри впливають на інтенсив-
ний вплив випромінювання лазеру на матеріал при мінімальному його нагрі-
ванні. Це дозволяє використовувати цей тип лазерів для маркування металів, 
тугоплавких сплавів і сталі [2]. 

Лазерне маркування – перспективний і динамічно ровиваючий напря-
мок. Прогрес у області електроніки і програмного забезпечення істотно під-
вищує конкурентоспроможність лазерних методів маркування в порівнянні з 
традиційними методами маркування.  
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