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Использование твердотельных лазеров во многих технологических процессах обработки материалов обуславливает различные требования к параметрам и характеристикам генерируемого излучения. При этом в ряде случаев функциональные возможности данного типа лазеров изучены не в полном объеме [1].
В частности, в технологии сверления отверстий в материалах эффективность применения лазеров определяется как непосредственно параметрами излучения, так и оптимизацией режимов воздействия.   
Это обусловлено возникновением в формируемом отверстии расплава, который поглощая излучение, значительно замедляет процесс лазерного сверления, что в конечном итоге может привести к ухудшению его качества, в частности к образованию конусности. Один из путей повышения эффективности лазерной перфорации материалов основан на увеличении скорости удаления расплава из канала проплавления [2].
Одним из ключевых механизмов удаления расплава является действие давления отдачи пара. Таким образом, оптимальным является режим лазерного облучения, при котором для увеличения скорости удаления расплава, за счет интенсивного роста давления отдачи пара, достаточно плотности мощности воздействующего импульса [3].
Теоретические исследования, основанные на математическом моделировании теплофизических процессов взаимодействия импульсно-периодического лазерного излучения с веществом показывают, что перспективным оказывается подход, основанный на функциональном разделении действия лазерного импульса. В этом случае лазерный импульс представляет собой совокупность длинного высокоэнергетического и короткого высокомощного импульсов. Длинный высокоэнергетический импульс выполняет функцию плавления материала и формирует ванну расплава определенного объема. Короткий высокомощный импульс эффективно удаляет расплав путем экспоненциального увеличения давления отдачи паров [4].
Результаты экспериментальных исследований эффективности лазерного сверления конструкционных материалов (толщина образцов 1-2,5 мм) с сильно отличающимися теплофизическими свойствами показали, что воздействие импульсами со сложной временной формой по сравнению с импульсами обычной формы позволяет более чем в 5 раз сократить время лазерного сверления сквозных отверстий в исследуемых образцах [5].
Исследование выполнено частично при финансовой поддержке РФФИ в рамках научного проекта №19-29-10022.
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