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ВЛИЯНИЕ ЛАЗЕРНОЙ МАРКИРОВКИ  
НА КОРРОЗИОННУЮ СТОЙКОСТЬ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ 

Широкое применение из коррозионностойкой стали получили бытовые предметы и промышлен-

ное оборудование для продуктов питания, которые успешно маркируют с помощью лазерных си-

стем. Перечисленные изделия регулярно подвергаются агрессивному воздействию сильных щело-

чей, кислот и ПАВ из состава различных бытовых моющих и дезинфицирующих средств. Исследо-

вание посвящено изучению коррозионной стойкости стали марки 08Х18Н10, обработанной систе-

мой лазерной маркировки «МиниМаркер2 – М20А4». Лазерное воздействие при маркировке ме-

таллических изделий заключается в изменении структуры оплавленной зоны. Были проведены ис-

пытания образцов на стойкость и считываемость после воздействия кислот и щелочей, различных 

химических сильнодействующих средств; оценивалась склонность к МКК, для практического 

применения важен случай, когда скорость растворения приграничных областей на несколько по-

рядков превышает величины скорости растворения основного металла. 
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Металлургия и материаловедение

Введение. Лазерная маркировка металли-

ческих изделий важна сегодня как для произ-

водителя, который с ее помощью может кон-

тролировать качество и объем работ, так и для 

потребителя, нуждающегося в информации о 

продукции. Чаще всего применяется перспек-

тивный метод лазерной маркировки, заклю-

чающийся в обработке поверхности материала 

промышленным лазерным маркером [1].  

Лазерное воздействие при маркировке ме-

таллических изделий заключается в изменении 

структуры оплавленной зоны [2–4]. Поэтому 

влияние лазерной маркировки на стойкость к 

МКК, химической и электрохимической кор-

розии требует отдельного изучения 

Если рассматривать корозионностойкую 

хромистую сталь, то окисленный слой металла 

состоит из оксидов железа и хрома (остальные 

элементы выгорают с поверхности) [5–8], ко-

торые образуют пленки, удовлетворяющие 

условию сплошности. Пористость оксидов, а 

также рельеф металла после нанесения марки-

ровки неоднороден [9, 10], что может также 

привести к нарушению сплошности пленки, 

провоцируя коррозию. 

Межкристаллитной коррозии (МКК) под-

вержены хромоникелевые коррозионностой-

кие стали. Для практического применения 

важен случай, когда скорость растворения 

приграничных областей на несколько поряд-

ков превышает величину скорости растворе-

ния основного металла. Существуют факторы 

вызывающие ускоренное растворение метала 

по границам зерен в коррозионностойких 

сталях. Одним из таких факторов из-за высо-

кого нагрева является обеднение пригранич-

ных зон хромом. Второй же фактор связан с 

возникновением скопления примесей, что 

происходит в связи с оплавлением металла и, 

соответсвенно, с нарушением распределения 

компонентов, в указанных областях, что при-

водит к способствующих резкому росту ско-

рости коррозии [11–13]. Таким образом ла-

зерная маркировка может спровоцировать 

образование МКК. 

Широкое применение из коррозионно-

стойкой стали получили бытовые предметы: 

столовые приборы, сантехнические узлы, а 

также предметы и оборудование, применяемое 

в пищевой промышленности, как промыш-

ленное, так и бытовое, используемое для хра-

нение и переработки. Все эти изделия успеш-

но маркируют, используя лазерные системы. В 

связи с назначением данной продукции, она 

регулярно подвергается агрессивному воздей-

ствию сильных кислот, щелочей, ПАВ, кото-

рые входя в состав разных моющих и дезин-

фицирующих средств бытового назначения. В 

работах [14, 15] было выявлено, что в кипящей 

воде и средах с присутствием ионов хлора ис-

пользование изделий из коррозионностойкой 

стали с лазерной маркировкой не желательна. 

Цель настоящей работы – оценить влия-

ние и склонность к коррозии образцов из кор-

розинностойкой стали с нанесенными мето-

дом лазерной маркировки QR-кодами. 

Материалы и методы исследования 

В данной работе были использованы хо-

лоднокатаные листы толщиной 1,5 мм из ста-

ли 08Х18Н10 (химический состав стали по 

ГОСТ 5632–2014). Данная марка стали являет-

ся коррозионностойкой и жаростойкой аусте-

нитного класса. Химический состав исследуе-

мой стали 08Х18Н10 приведен в табл. 1. 

Сталь может быть склонна к МКК даже в 

закаленном состоянии. Нагрев до 600–650 С 

приводит сталь в склонное к МКК состояние. 

Шероховатость поверхности листовой за-

готовки составляет Ra = 0,112 мкм. 

В работе использовалась система прецизи-

онной лазерной маркировки «МиниМАРКЕР 

2-20А4», предназначенная для нанесения тек-

стовых и графических изображений на по-

верхность изделий методом лазерной марки-

ровки. Сталь маркировалась QR-кодом разме-

ром 35×35 мм содержащим 305 знаков маши-

нописного текста в несколько проходов с 

формированием подложки и кода, режим 

нанесения маркировки представлен в табл. 2. 
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Т а б л и ц а  1  

Химический состав стали 08Х18Н10 

T a b l e  1  

The chemical composition of steel AISI 304 

№ пп Марка стали 
Содержание элемента, мас. % 

C Si Mn Ni S P Cr Ti 

1 08Х18Н10 0,08 0,8 2 9–11 0,02 0,035 17–19 0,5 

 

Т а б л и ц а  2  

Параметры лазера при нанесении маркировки 

T a b l e  2  

Laser parameters for marking 

Вид нанесения 
Длина импульса, 

нс 

Частота, 

кГц 

Мощность, 

% 

Скорость, 

мм/с 

Линиатура, 

л/мм 

Количество 

проходов 

Подложка 100 100 30 600 60 2 

Код 100 60 30 5 20 1 

 

Для изучения микроструктуры использо-

вались металлографические микроскопы Leica 

DM ILM HC и Zeiss Observer A1m1 с програм-

мами обработки изображения. 

Исследования на коррозионную стойкость к 

межкристаллитной коррозии проводились по 

ГОСТ 6032–2003 (метод АМУ) без провоци-

рующего нагрева для нестабилизированной 

стали аустенитного класса. 

МКК вызвана объединением границ зерен 

хромом в результате выпадения по границам 

зерен богатых хромом фаз: карбидов хрома, σ-

фазы, интерметаллических включений при 

выдержки сталей или сплавов при температуре 

500–1000 С. 

В зависимости от химического состава стали 

и сплава, а также назначения выбирают один из 
следующих методов испытаний на стойкость 

металла к МКК: АМУФ, АМУ, ДУ, ВУ, Б, В.  

В условном обозначении метода АМУ 

буквы обозначают: А – наименование метода, 

                                                      

1 Leica microsistems. URL: https://www.leica-

microsystems.com/products/light-microscopes/inverted-

microscopes/ (дата обращения 16.09.2019). 

М – присутствие в растворе для испытаний 

металлической меди, У – ускоренные испы-

тания. 

Испытаниям на стойкость к МКК подвер-

гались 2 образца размером 80×30 мм для каж-

дого режима маркировки. 

После эксперимента образцы по ГОСТ 

14019–2003 были загнуты на угол 90±5. Ради-

ус закругления зависит от класса стали и вида 

металлопродукции, из которой изготовлены 

образцы и толщины образца. Для листа тол-

щиной 1,5 мм из аустенитной стали радиус со-

ставляет не более толщины образца (в данном 

случае он составил 1 мм). 

Сущность метода АМУ заключается в вы-

держке образцов в кипящем водном растворе 

сернокислой меди в присутствии металличе-

ской меди (стружки). 

Осмотр изогнутых образцов производили с 

помощью лупы при увеличении ×7–12. Отсут-

ствие трещин на образцах (продольные и тре-

щины непосредственно на кромках присут-

ствуют) свидетельствует о стойкости стали. О 

склонности стали к МКК показывает присут-

ствие поперечных трещин на образцах и отсут-

ствие на контрольных. 
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Т а б л и ц а  3  

Массы компонентов для приготовления необходимых растворов 

T a b l e  3  

Masses of components for the preparation of the necessary solutions 

Необходимый конечный раствор 

Исходные вещества, конц. 

Дист. вода
H2SO4, 

96 % 

NaOH, 

крист. 

Уксусная к-

та, 9 % 

HNO3, 

65 % 

HCl, 

38 % 

NaCl, 

крист. 

10 % раствор серной кислоты 179 г 21 г – – – – – 

10 % раствор хлорида натрия 180 г – – – – – 20 г 

10 % раствор соляной кислоты 147 г – – – – 53 г – 

10 % раствор гидроксида натрия 180 г – 20 г – – – – 

10 % раствор азотной кислоты 169 г – – – 31 г – – 

9 % раствор уксусной кислоты – – – 200 г – – – 

 

Исследования на устойчивость изображе-

ния к воздействию растворов кислот и щело-

чей, и солевому раствору проводились в: 10 % 

растворах серной, азотной, соляной кислот; 

9 % растворе уксусной кислоты, 10 % раство-

рах солей гидроокиси натрия, хлорида натрия. 

Для испытаний использовался 9 % раствор 

уксусной кислоты (ГОСТ Р 55982–2014), 96 % 

раствор серной кислоты H2SO4 (ГОСТ 4204–

77), 65 % раствор азотной кислоты HNO3 

(ГОСТ 4461–77), 38 % раствор соляной кисло-

ты HCl (ГОСТ 3118–77), гидроокись натрия 

химически чистая NaOH (ГОСТ 4328–77), 

хлорид натрия NaCl (ГОСТ 4233–77), вода ди-

стиллированная (ГОСТ 6709–72).  

Требуемые массы исходных веществ для 

приготовления испытательных растворов при-

ведены в табл. 3. 

В приготовленных растворах испытания 

проводились 100 ч. По истечению времени вы-

держки образцы промывались в проточной 

воде и подвергались визуальному контролю и 

проверке на считываемость QR-кода. 

Исследования на устойчивость маркировки 

воздействию сильных щелочей, кислот и ПАВ 

из состава различных бытовых моющих и 

дезинфицирующих средств с различной сте-

пенью кислотности pH от 0 до 12 проводилась 

с целью оценки устойчивости к считыванию 

QR-кода. 

Образцы поделили на три группы для вы-

держки в растворах. В первую группу вошли 

растворы, среда которых считается кислой с рН 

= 0–3 (Туалетный утенок (ТУ У 00146137.009-

94), Sarma (ТУ 2383-089-75086864-2010), Са-

нокс Ультра (ТУ 2383-011-00335215-96)). Вто-

рую группу составили растворы с нейтральной 

средой – Химитек универсал – ПД (ТУ 2381-

105-46907113-2011) с рН = 6. К щелочным 

мобщим средства относятся вещества с рН = 

10–12, такие как Чистин сток (ТУ 2389-118-

70864601-2007), Sanfor Universal (ТУ 2383-182-

70864601-2008), Sanfor Белизна (ТУ 2382-110-

70864601-2007). 

Продолжительность эксперимента выбрали, 

предположив частоту использования указанных 

средств в быту. Одно применение в 3 дня, с об-

работкой в течение от 5 до 15 мин. В итоге годо-

вое воздействие средств на поверхность будет 

вычисляться по следующей формуле [16]: 

 
 

  год
365 0,25

22,81 ч
4 4

,
N t

Т  (1) 

где N – количество дней в году; t – время вы-

держки средства, ч. 

Приблизительный гарантийный срок 

службы бытовых изделий составляет 5–7 лет в 
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связи с чем, эксперимент проводился в тече-

ние 168 ч (7 дней). 

Сталь 08Х18Н10 используется для изготов-

ления сварных и сборных конструкций прак-

тически в пищевой промышленности для из-

готовления оборудования по переработке про-

дуктов. Из нее производят трубы, емкости и 

детали всевозможных агрегатов, работающих 

при высоких температурах и различных давле-

ниях. Листы из этой стали применяются в ка-

честве декоративных элементов, каркасов и 

т. п. 

Сталь 08Х18Н10 имеет устойчивый запас 

противостояния окислительным процесса да-

же при нагревании. Однако при длительном 

нагревании в водной среде при повышенных 

давлениях может окисляться. 

Для оценки стойкости нанесенной лазер-

ной маркировки образец с маркировкой под-

вергается воздействию кипящей водопровод-

ной воды при 100°C в течение 3 часов. Соглас-

но эталонам, участки образца без нанесенной 

маркировки не должны менять цвет. 

Результаты и их обсуждение 

Испытание на стойкость к МКК. Повы-

шенная коррозионная стойкость различных 

металлов и сплавов может быть обусловлена 

различными причинами, в том числе и инерт-

ностью металла. Хромовые, никелевые и хро-

моникелевые коррозионностойкие стали, обла-

дают своими свойствами благодаря входящим в 

их состав легирующим элементам, в частности 

хромом и никелем. При этом коррозионная 

стойкость наступает при определенном содер-

жании данных элементов. Но несмотря на вы-

ше сказанное, коррозионностойкие стали, при 

определенных условиях, все же подвержены 

некоторым видам коррозии, таким как меж-

кристаллитная и точечная коррозия. 

Для выявления МКК после кипячения в 

реактиве образец загнули на угол 90±5. Тре-

щины на образце не обнаружены (в том числе 

и продольные, и трещины на кромках). Это 

свидетельствует о том, что нанесение лазерной 

маркировки не спровоцировало образование 

МКК. 

После испытаний образец был исследован 

с помощью микроскопа. При увеличении в 50 

раз на вершинах борозд маркировки заметны 

утолщения межзеренных границ, это свиде-

тельствует о воздействии лазерной маркиров-

ки на свойства стали. Однако, данный факт не 

является основанием для отрицательной 

оценки результатов эксперимента. Сдаточной 

характеристикой подтверждения стойкости к 

МКК по ГОСТ 6032–2003 является визуаль-

ный контроль с применением лупы (увеличе-

ние 7–12 раз). При металлографическом кон-

троле признаком стойкости является разруше-

ние на максимальную глубину (до 30 мкм) 

границ зерен. Очевидно, что данные критерии 

соблюдены. 

Испытания на устойчивость маркировки к 

воздействию кислотных и щелочных растворов 

и растворов солей. Образцы, помещенные в 

9 %-й водный раствор уксусной кислоты, ви-

зуально не подвергаются воздействию раство-

ра кислоты (рис. 1, а). Считываемость QR-

кода сохранилась. 

Образцы, помещенные в 10 %-й солевой 

раствор (NaCl), подвергаются воздействию 

солевого раствора (рис. 1, б). По границам ла-

зерной маркировки наблюдается ярко выра-

женный коррозионный процесс образования 

окислов железа ярко-рыжего цвета. QR-код не 

считывается. 

Образцы, помещенные в 10 %-й раствор 

гидроксида натрия (NaOH), визуально не под-

вергаются воздействию щелочи (рис. 1, г). 

Считываемость QR-кода сохранилась. 

Образцы, помещенные в 10 %-й раствор 

серной кислоты (H2SO4), повергаются воз-

действию раствора (рис. 2, а). Прошла хими-

ческая реакция с растворением сплава. Рас-

твор приобрел голубой оттенок. QR-код не 

считывается. 
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а)   б) 

в)   г) 

 
 

Рис. 1. Образцы с QR-кодом после воздействия: а) раствора уксусной кислоты; б) соляного раствора; в) 

щелочного раствора гидроксида натрия; г) исходный образец 

Fig. 1. Samples with a QR code after influence: a) acetic acid solution; б) saline solution; в) alkaline sodium hydrox-

ide solution; г) initial sample 

 

Образцы, помещенные в 10 %-й рас-

твор азотной кислоты (HNO3), визуаль-

но подвергаются воздействию раствора:  

QR-код стал менее ярким и контрастным, но 

считываемость QR-кода не изменилась 

(рис.  2, б). 

Образцы (рис. 3, а), помещенные в 10 %-й 

раствор соляной кислоты (HCl), подвергаются 

воздействию раствора (рис. 3, б). Прошла хи-

мическая реакция с самим металлом, раство-

рился исходный металл. QR-код не считывает-

ся из-за осветления. 

Изучение стойкости лазерной маркировки к 

температурному воздействию в водной среде. 

Сталь 08Х18Н10 имеет устойчивый запас про-

тивостояния окислительным процесса даже 

при нагревании. Однако при длительном 

нагревании в водной среде при повышенных 

давлениях может окисляться. Образцы поме-

щались на 3 ч в кипящую (100 С) водопро-

водную воду. В ходе проверки считываемость 

QR-кода сохранилась, подложка несколько 

потемнела, но сама маркировка цвет не по-

меняла.  
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а)   б) 

в)   

 
 

Рис. 2. Образцы с QR-кодом после воздействия раствора: а) серной кислоты, б) азотной кислоты;  

в) исходный образец 

Fig. 2. Samples with a QR code after solution influence: a) sulfuric acid; б) nitric acid; в) initial sample 
 

а)     б) 

 
 

Рис. 3. Образцы с QR-кодом после воздействия: а) раствора соляной кислоты; б) исходный образец 

Fig. 3. Samples with a QR code after influence: a) hydrochloric acid solution; б) initial sample 
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Коррозия 

а)     б) 

 
Рис. 4. Образцы с QR-кодом: а) исходный до кипячения; б) после кипячения в воде при 100 °С, 3 ч 

Fig. 4. Samples with a QR code: a) befor boiling; Б) after boiling in water at 100 °C, 3 hours 

 

Вместе с тем по границам маркировки 

(рис. 4, б) после просушки образцов появилась 

коррозия. 

Таким образом, на стойкость лазерной мар-

кировки на коррозионностойкой стали влияет 

химический состав раствора. При наличии в 

одной среде ионов-активаторов (Cl–, SO4
2–) 

происходит нарушение сплошности пассиви-

рующей пленки оксида и наблюдается химиче-

ская реакция и частичное растворение сплава 

на отдельных участках. Оксид, который возни-

кает при лазерной маркировке, получается по-

ристым и дефектным или недостаточно плот-

ным, и не является защитой для слоев металла 

от дальнейшего окисления, лежащих под ним. 

Сводные результаты испытаний образцов с 

QR-кодом в растворах кислот, щелочей и со-

ляном растворе в течение 100 ч представлены в 

табл. 4.  

Вид коррозии, который также поражает в 

основном коррозионностойкие стали – точеч-

ная или, иными словами, питтинговая корро-

зия. Точечная коррозия наблюдается в тех слу-

чаях, когда коррозии подвержены небольшие 

участки поверхности, что приводит к образо-

ванию глубоких повреждений – точечных язв 

или питтингов. Питтинг может возникать в 

слабых местах пассивной пленки по достиже-

нии определенного потенциала питтингообра-

зования за счет окислителя или анодной поля-

ризации в присутствии активирующих ионов в 

растворе, которые вытесняет адсорбирован-

ный кислород или, взаимодействуя, разруша-

ют оксидную пленку. 

Любое изделие вне зависимости от сферы 

применения, то есть в быту или в производстве 

требует должного ухода, при этом уход этот за-

ключается не только в техническом обслужива-

нии и ремонте, но и в банальном мытье и чистке 

деталей агрегатов и машин. Таким образом, раз-
личные изделия и детали из коррозионностой-

ких сталей подвергаются воздействию со сторо-

ны специальных чистящих и моющих средств. 

Исследования на устойчивость маркиров-

ки к воздействию разных дезинфицирующих, 

моющих бытовых средств, в состав которых 

входят ПАВ, сильные кислоты и щелочи про-

водились течение 168 ч. 

Лазерная маркировка, есть ни что иное, как 

локальное изменение поверхности материала, 

при этом меняется рельеф, а следовательно и 

шероховатость поверхности, нарушая сплош-

ность пассивных пленок, также возможно изме-

нение структуры металла на небольшую глуби-

ну. Эти факторы с большой вероятностью могут 

спровоцировать локальный рост точечной кор-

розии на поверхностях коррозионностойких 

сталей, обработанных лазерными системами. 
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Т а б л и ц а  4  

Результаты испытаний образцов в растворах кислот, щелочей и соляном растворе в течение 100 ч. 

T a b l e  4  

The samples test results in solutions of acids, alkalis and saline for 100 hours 

№ 

опыта 

Среда испытания  

(водные растворы) 

Результат 

воздействия
Примечание 

1 9 %-й раствор уксусной кислоты Нет Считываемость сохранилась 

2 10 %-й раствор поваренной соли Есть Коррозия по границам кода. Код не считывается

3 10 %-й раствор гидроксида натрия Нет Считываемость сохранилась 

4 10 %-й раствор серной кислоты Есть Растворение самого металла. Код не считывается.

5 10 %-й раствор азотной кислоты Есть 
Код менее яркий и контрастный. Считываемость 

сохранилась 

6 10 %-й раствор соляной кислоты Есть Растворение самого металла. Код не считывается.

 

      

а)  б) 

 
 

Рис. 5. Вид коррозионного поражения QR-кода при выдержке в средстве «Чистин сток»  

с pH 10 на стали 08Х18Н10: а) до промывки водой; б) после промывки водой 

Fig. 5. Corrosion damage type of the QR code during aging in an alkaline agent with pH 10:  

a) befor wash off water; б) after wash off water 

 

В результате эксперимента большинство 

образцов были поражены коррозией. На рис. 

5 представлены образцы со следами корро-

зии. Образцы, находившиеся в щелочных 

растворах, которые вызвали питтенговую 

коррозию, подверглись наибольшему воздей-

ствию. Сгустки черных окислов видны в ме-

стах поражений.  

Для проверки считывания QR-кода с об-

разцов использовали мобильное устройство.  

Поскольку произошло снижение кон-

трастности из-за образования соляной плен-

ки на поверности образца с маркировкой, Qr-

коды на пластинах из группы с кислотными 

моющими средствами считывались с ощу-

тимой задержкой. Образцы, выдержанный в 

нейтральной среде, считываемость сохра-

нили, не смотря на то, что были выявлены 

значительные задержки, связанные с не 

полным удалением кристаллов солей с 

поверхности кода. При оценке образцов из 

щелочных растворов зафиксировано ошибоч-

ное считывание кода, на ряду со считыванием 

с задержками. 

На микроскопах Leica DM ILM и Zeiss 

Observer A1m. осуществлялись металлографи-

ческие исследования микроструктуры попе-

речных шлифов.  
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а)  б) 

 
 

Рис. 6. Маркированная микроструктура поверхности: а) окисный слой; б) зона с коррозионной язвой 

Fig. 6. Marked surface microstructure: a) oxide layer; б) area with a corrosion ulcer 

 

 
 

Рис. 7. Питтинг и «объект-микрометр» 

Fig. 7. Pitting and micrometer object 

 

На поверхности промаркированного об-

разца (рис. 6) идентифицировали рыхлую, по-

ристую структуру, слой толщиной 0,95 мкм 

металлических окислов. Хорошо видна одна из 

язв, представляющая собой сферу с глубиной 

297 мкм при диаметре 461 мкм. 

Степень коррозионного поражения на об-

разцах, находившихся в растворах щелочи, 

оценивалась по ГОСТ 9.908–85. 

На образцах, которые выдерживались в 

щелочном моющем средстве «Sanfor Белизна» 

(pH 12), были выявлены максимальные пора-

жения (рис. 7). Так среднее число зафиксиро-

ванных очагов коррозии на поверхности об-

разцов, обработанных щелочными средства-

ми, 8. Степень поражения составила 6,25×10–7 

% при площади питтингов 0,785 мкм2. Пло-

щадь, которую занимет QR-кодом, считалась 

площадью поверхности, равную 1024 мм2.  

Появление коррозия по границам марки-

ровки при воздействии кипящей водной среды 

можно объяснить наличием в водопроводной 

воде агрессивных ионов хлора. Следовательно, 

нежелательно применение деталей с лазерной 

маркировкой в данных условиях работы. 

Таким образом, лазерная маркировка с ло-

кальным нагревом и оплавлением поверхност-

ных слоев металлических сплавов провоцирует 

неблагоприятное изменение химического со-

става и, соответственно, коррозионной стой-

кости. 

Химический состав бытовых и моющих 

средств, в частности, содержащих ионы Cl–, 

оказывает воздействие на коррозионную стой-

кость металла, вызывая пробивание пассивно-

го состояния металлов и образования очагов 

питтинговой коррозии. Изменение шерохова-

тости и возможная неравномерность оксидов, 
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определяющих цвет маркировки, относится к 

важным факторам. 

Поскольку имеется пиковый лазерный им-

пульс в начале прохода, что обнаруживает ло-

кальные изменения структуры и химического 

состава поверхности, наблюдается рост пит-

тингов из крайних областей маркировки [17]. 

Изменение структуры подтверждается тем, что 

коррозионностойкие стали, не подвергнутые 

другим воздействиям и структурным измене-

ниям, характеризуются возрастанием пассив-

ности в интервале показателей pH 11–13 и вы-

сокой стойкостью к щелочным растворам. 

Выводы 

1. В данной работе выполнен комплексный 

метод оценки влияния лазерной маркировки 

на структуру аустенитной стали марки 

08Х8Н10. Исследования показали, что лазер-

ная маркировка не провоцирует склонность 

стали к МКК. 

2. Стойкость лазерной маркировки к воз-

действию растворов кислот, щелочей и солей 

определяется не только химическим составом 

реактива, но и химическим составом самой 

стали. Так, например, раствор гидроксида 

натрия и уксусной кислоты не оказывает воз-

действия на маркировку, раствор азотной кис-

лоты вызывает осветление маркировки, рас-

творы соляной и серной кислот растворяют 

сам металл, а в растворе поваренной соли 

наблюдаются коррозионные процессы. Также 

после кипячения в водопроводной воде мар-

кировка спровоцировала коррозию на самой 

маркировке. 

3. Кислотные средства, а также средства на 

основе ПАВ не провоцируют коррозионных 

изменений в области маркировки на образцах 

из стали 08Х18Н10.  

4. Сильнодействующие моющие средства 

на щелочной основе провоцируют рост пит-

тинг-коррозии в области маркировки, в местах 

начала лазерного воздействия, поэтому не сле-

дует применять моющие и чистящие средства, 

содержащие ионы Cl–, для промышленных и 

бытовых изделий из коррозионностойкой ста-

ли с нанесенной лазерной маркировкой.  

5. Лазерная маркировка провоцирует ло-

кальное изменение структуры коррозионно-

стойкой стали, что увеличивает риск возник-

новения очагов коррозии. В дальнейшем ре-

комендуется уделить большее внимание опти-

мизации режимов маркировки, с возможным 

снижением пиковой (начальной) мощности 

лазера, чтобы повысить стойкость лазерной 

маркировки на поверхности стали 08Х18Н10. 
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