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ОСОБЕННОСТИ ДИЗАЙНА ХУДОЖЕСТВЕННЫХ ИЗДЕЛИЙ, 
ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ЛАЗЕРНОЙ РЕЗКИ 
 
Аннотация. В настоящей работе на конкретном примере показан дизайн объемного художествен-
ного изделия, элементы которого получены методом газолазерной резки, а рельеф поверхности ме-
тодом гравировки. Приведена последовательность технологических этапов изготовления такого 
художественного изделия. Представлены основные технологические параметры резки и гравирова-
ния для листовой стали и латуни. Для анализа влияния технологических свойств обрабатываемого 
материала и толщины металла на технологические параметры и режимы обработки были выбраны 
разные для лазерной резки материалы: сталь и латунь. Показано, что достижения современной 
науки и техники могут быть применимы в ювелирной промышленности и позволяют решать любые 
задачи промышленного ювелирного дизайна. Представленные в статье художественные изделия яв-
ляются шахматными фигурами и были выполнены в рамках дипломного проектирования. 
Ключевые слова: сувенир, художественное изделие, газолазерная резка, латунь, сталь, дизайн, гра-
вирование 
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DESIGN FEATURES OF ART PRODUCTS MADE BY LASER CUTTING METHOD 
 

Abstract. The study uses a specific example to show the design of a three-dimensional artistic product, the 
elements of which are obtained using gas laser cutting. The sequence of technological stages of manufactur-
ing such an artistic product is given. The main technological cutting parameters for sheet steel and brass are 
presented. In order to analyse the influence of the technological properties of the processed material and the 
thickness of the metal on the technological parameters and processing modes, different materials for laser 
cutting were chosen: steel and brass. It is shown that the achievements of modern science and technology 
can be applied in the jewellery industry and allow solving any problems of industrial jewellery design. The 
artistic products presented in the article are chess pieces and were made as part of a diploma design. 
Keywords: souvenir, artistic product, gas-lasercutting, brass, steel, design, graving 
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Технология лазерной резки и обработки 

отверстий листовых заготовок из сплавов чер-
ных и цветных металлов находит значительное 
применение в различных отраслях промышлен-
ности [1–5]. Основным преимуществом лазер-
ной обработки материала является бесконтакт-
ное взаимодействие с заготовкой. Работа про-
водится без механического контакта инстру-
мента с заготовкой, что позволяет обрабаты-
вать тонкие, хрупкие и легкодеформируемые 
материалы. Во время лазерной обработки ко-
роткий лазерный импульс с высокой плотно-
стью мощности за очень короткое время пере-
дает энергию в заготовку. В результате матери-
ал плавится и испаряется. Чем выше энергия 
импульса, тем быстрее материал расплавляется 
и испаряется [6–8]. 

Дизайн художественных изделий меняет-
ся, в том числе и объемной сувенирной про-
дукции [9]. В настоящее время довольно мод-
ной формой искусства является инсталляция – 
форма современного искусства, пространствен-
ная композиция, созданная из различных эле-
ментов, часто плоских, и являющая собой ху-
дожественное целое [10]. То есть элементы ху-
дожественного изделия изготовлены из тонко-
листового материала. Как известно, изделия 
такой формы можно получить методами пла-
стической деформации. Существующие тради-
ционные технологии изготовления изделий из 
металлов – литье и пластическая деформация – 
не совсем удовлетворяют требованиям при 
производстве такого типа плоских элементов. 
Методом литья сложно добиться получения 

качественных тонких и при этом имеющих 
большую площадь поверхности заготовок, 
а изготовление оснастки для получения таких 
элементов методом обработки давлением явля-
ется дорогостоящим. Кроме того, художествен-
ные изделия имеют сложную конфигурацию 
контура, и тираж выпускаемых художествен-
ных изделий ограничен спросом покупателей, 
необходима быстрая смена ассортимента про-
дукции [11]. Кроме того, использование раз-
личных нетрадиционных материалов при изго-
товлении ювелирных украшений и бижутерии, 
таких как титан, сталь, вольфрам и ряд других, 
требует новых технологий их формообразова-
ния [12–14]. В связи с этим полагаем, что метод 
лазерной резки, все более широко применяе-
мый для производства изделий из различных 
материалов, является наиболее приемлемым. 

В настоящей работе рассмотрена после-
довательность изготовления художественных 
изделий – шахматных фигур, элементы кото-
рых изготовлены методом лазерной резки. Це-
лью работы являлось исследование влияния 
параметров лазерной резки на качество обраба-
тываемой поверхности. Эксперименты прово-
дились на двух сплавах: сталь и латунь, листы 
толщиной 1 мм. Лазерная резка выполнялась на 
прецизионном лазерном комплексе RX-150 
QCW (рис. 1), работающем в импульсном ре-
жиме излучения. Обработка результатов прово-
дилась визуально. В зависимости от технологи-
ческих свойств обрабатываемого материала 
и толщины металла выбирались соответствую-
щие режимы и методы обработки. 

 

          
а                                                                     б 

Рис. 1. Лазерный комплекс RX-150 QCW: а – панель управления, б – рабочая камера 
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