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Bl invento se relaciona con un método de fa-
bricacién de un laser de descarga en gas en el gque las pla-
cag reflectoras estdn sostenidas directamente por un ais-
lador husco y los bordes de montaje de dichas placas reflec-
toras consiste, cada uno, en dos superficies cénicas rec-
tificadas en cada uno de los extremos del aislador hueco,
las cuales estén centradas con relacibn al eje geométri-
co del mismo y dirigidas en sentido opussto une de otra,
de tal manera que los bordes de montaje son obtusos en
seccidn transversal..

Una construceidn como la antes descfita for-

ma, enbre otfos, el objeto de la solicitud de patente ho-

. lendesa NQ 7107211. Esta solicitud se relaciona con un

lager de 1nfrarrogos para una longitud de onda de 10.6 V
E1l dmémetro del tubo de cuarzo en el que estén rectifi-
cados los bordes de montaje, es de 18 mm. y su longlﬁud
de 2 m. El semi-dngulo en el vértice de cada una de las

superflcles cénicas es de 60 a T5¢. EL paralelismo de

- los dos bordes de montaje es mayor que, aproximadamente,

302. DPara tubos que tengan un didmetro exterlor consi-
derablemente mds vequefio y un didmetro interior de, como~r
méximo, unos pocos milimetros, tal conmstruccidn no es
apropiada porque oon el vequefio didmetro interior citado,
las superficies cdnicas no vueden rectificarse con un

solo punto de sujecidn.
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En la solicitud de patente holandesa mimero
7107210 se rectifican bordes de montaje de doble cono
en un tubo de cuarzo de 35 mm de didmetro y 130 mm.
de longitud. Un tubo de cuarzo de 8 mm. de didmetro
exterior y 1 mm. de didmetro interior y ligeramente
més corto en longitud estd dentro de dicho tubo. EL
tubo interior estd conectado a espacios de electrodo
fﬁera del tubo ancho, por tubos fransversales. Ia des—
carga de un laser de He-Ne para 6328 %, ocurre a tra-
vés del tubo estrecho. En relacidn con la amplifica-
cidn alcanzeble y la restriccidn a un modo transver-

al de oscilacidn, el didmetro interior para tal la-

ge debe ser pequefio. ILos bordes de montaje en el tu-

bo exterior estén centrados respecto al canal del tubo

interior. Al sujetarlo en la miquina rectificadora,
los centros van colocados en el tubo interior, de for-
ma que los bordes de rectificado estén centrados res-
pecto al tubo interior. Is construccidn descrita nece-
sita el uso de placag reflectoras las cuales son, no
sélo considersblemente mayores que el didmetro del ca-
nel de descargs, sino gque, ademds, son mucho meyores
que el difmetro exterior del mismo. EL resultado de
egto es que el precio de tal construccidn es bastante
alto, tambidn como resultado de los dos tubos, unoc den-

tro de otro. Egte es un incoveniente, en particular,
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para su uso en aparatos no profesionales.

ELl objeto del invento es proporcionar una
construccidn para un laser de descarga en gas, que es
de construccidn sencilla y, como las congtrucciones §
conocidas, puede ser fabricado con medios auxiliares5
gimples, de forma que el precio pueda manltenerse ba-

Jo.

fara pregionar los bordes redondeados se ubti-~
lizan moldes de la forme degeada que, de acuerdo con el
inyento,‘estén provistos de un mandril central que tie~-
ne un didmetro ligeramente inferior al difmetro interior
del tubo deividrio. ALl presionar los bordes, los extre~
mos ablandados del tubo son comprimidos ligeramente y
reciben el difmetro menor del mandril, de modo que di-
chos extremos son fAcilmente alineados uno respecto al

otro. Los mandriles son ligersmente cdénicos; para poder

'desmontarlos. Durante la presién, los extremos del ais-

lador.son precalentados hasta que estdn suficientemente
blandos., Los moldes no se precalientan. Ia ventaja de
egto es qﬁe el tubo capilar puede utilizarse con una to-
lerancia considerablemente mayor del ‘tubo interior y
también de la rectitud que en un tubo capilar que tu-
viera el mismo didmetro interior tanto en toda su lon-
gitud, como en sus extremos. Unos diafragmas, de didme-

tro muy fécilmente definido, que restringe el funcio~
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namiento del laser & un solo modo transversal, se for-
man por tanto en esta construceidn durante la compre-
sibn. Tos extremos del lado interior sgon simultdneamen-—
te redondeadosg durante el proceso de prensado. Dichos
redondeamientos son necesarios para poder girar el tu-
hol.gobre centros fijos. En caso de un ladeo interior no

redondeado agudo o desmoronadizo, como se forman al

‘rectificar los extremos de los tubos, no seria poéible

fécilmente girar el tubo gobre los centros.

El rectificado de los bordes obtusos de mon-

taje se lleva a cabo por medio de ruedas pequefias, que

giran a gran veloéidad, cuyos ejes inicialmente inter-
sectan a}'eje geométrico del tubo en dngulo recto. IEn
el caso de un tubo gque gire lentamente, las ruedas es-
tén previstas en cada extremo tan cerca de.los bordes
prensados, que las ruedas, aunque no estdn accionadas,
comienzan a girsr. Las ruedas son entonces accionadas
y giradas en un éngulo mdximo de 52 en ambos sentidos,
alrededor de un eje que se éxtiende formando dngulo
recto con ambos ejes de las ruedas y con el eje geomé-
trico del tubo, y estdn a una distanciz del dltimo
igual a la mitad del didmetro de la parte superior del
borde prensado. Para poder aproximer el eje geométri-
co del tubo lo suficientemente cerca y para utilizar cen-

tros que no tengan un dngulo en el vértice demasiado
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pequefio, dichos centros estdn aplastados por el lado
que da a las ruedas.

La conétruccién de acuerdo con el invento
tiene como resultado un acoplamiento con suficiente
precisién para las placas reflectoras de un laser sim-
ple de He-Ne, en la goma visible. Como resultado del
pequefio didmetro de los bordes de montaje sélo se ne-k
cesita rectificar pequefias placas reflectoras de gran
precisién, planas o cdncavas, lo que influye favora-

blemente en el precio. EL eje geométrico, del laser

forma dngulo recto con las dos superficies de montaje,

denfro,de.limiteé'de 1' y también su paralelismo es
menor que 1' lo cual, junto con la construceidn incor-

porade en un aparato y las fuerzas de curvatura ocu-

"rrentes es suficiente.

El invento se descrivira con mds detalle re-

. firiéndose al dibujo, en el cual:

las figuras 1, 2 y 3 muestran un nimero de
etapas dﬁrante el tratamiento del aislador hueco:

mientras que la figura 4 muestra los bordes
de montaje con las placas reflectoras previsia en ellos.

El nimero de referencia 1 en la figura 1, in-
dica un ftubo de vidrio de borosilicato, de 25 cm. de
largo y 9 mm. de didmetro exterior. Distinto a como se

muestra en el dibujo, dicho tubo estd en una posicidén
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vertical entre dos moldes de prensado, paralelos 2, que
estén en prolongacidn uno de otro y pueden ser movidos
uno hacia otro, axialmente, vor medio de un disvositi-
vo de presidn no mostrado. ACentrado en cada molde hay

un mandril 4 con un difmetro de 1,4 mm. mientras que

el didmetro interior de la abertura 5 del tubo, es de

1,7 mm. ELl mandril central tiene un semidngulo en el
vértice de 302. Después de que los extremos del tubo
han sido reblandecidos suficientemente por quemadores
6, los moldes son movidos uno hacia otro, formdndose
los bordes prensados 7 (véase figura 2) y recibiendo,
el extremo asociedo del tubo 8, un didmetro de 1,4 mm.
vy redondedndose el extremo en 9.

 Ia figura 2 muestra cdmo el centro (10) esg
introducido en el tubo por un extremo y cdémo la muela
17 con su eje 12 es presionada contra el borde prensa-
do 7. La muela 11 puede no girar, solemente, & gran
velocidad alrededor de su propio eje 12, sino también
alrededor del eje mostrado con 13 que forma dngulo rec-
to con el plano del dibujo.

Lz figura 3 muestra, en linea interrumpida
cémo, con una mayor desviacidén que la real, leo muela
11 puede adoptar sus vosiciones extremas.

La figura 4 muestra cdmo las dos vlacas re-

flectoras han sido acopladas en los bordes de montaje.
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?LfLos bordes prensados tienen un dmémetro exterlor de 8
;:’mm. y una altura de 0,2 mm. Los bordes rectificados 14
o y 15, cada ano de los cuales se obtuvo haciendo girer
V'la muela 11 en un dngulo de 1%, tlenen una anchura de
,% 5 | v»v75 pe Aproximadamenﬁe 50 p de la altura, del borde pren-
" - sado 7 se’ han eliminado por rectificado., -Ia placa re=- |

fiflectora c6ncava 16 soporta la capa dicroica 17 y el

;fjlfrefleotor plano 18 soporta la capa dicroica 19. Bl pa— -3'f§f

, ﬁf;7ralelismo de ‘las 1{neas de imterseccidn de las Super-
10 '.:ficies cénicas 14 15 en los dos bordes prensados,
- ' ,estén dentro de 408,
5 Al rectificar los bordes 14 y 15, el $ubo 1

‘u5ﬁ_ies hecho gmrar a una veloczdad de unas 60 r.p.m., m;enpﬂéz

'{;vse realiza en 20 segundos aproxlmadamente.

_54.000 r.p.m.. Bl reotiflcado de los bordes de montaae

Loy

La presente solicitud, que corresponde a

:M;Qifla presentada en Holanda, el 21 de Julio de 1972, bam
. ”:?f?ffjo el Nﬁ 72 10089, se acoge a 1ds beneficios del articu-‘

'1o 51 del vigenxe Estatuto sobre Propledad Industrial._;;-f*

"ras que 1a muela 11, de 5 mm. de dlémstro, tiene unas R



RETVINDICACIONES

e | Los puntos de invéng;!.6h-propia vy nueva que
« 80 preéenfa.ﬁ para que sean objéto de 'es'ba solicitud
de Paten'te de Invencién en Espafia, por VEDITE afios,
aon los que se recogen en las reivindieaciones gi-
:;-guientes" . , .
| - 1 —TUn mé'bodo de fabricae:|.6n de un laser de
l{"descarga en gas, en el cual las placas reflectoras es-
5%.tén soportadas directamente por un aislador hueco ¥y en
el cual cada uno de los bordes de. mon'l:aje consis'!:e en
;_..dos superficies cénicas, reetificadas, en cada extremo
'del aislador hueco, 19.1«1 euales esté.n oen'bra.das con re-
laoién al e;je geomé-br:i.oo del mismo y es‘tén dirigidaa en_'
aen'b:.do Opuesto une 2 otra, de tal ma.nera que los bor-
des de mon'baje son obtusos en seccidn transversal, ca~
e rac'berizado porgque se usan muele.s que estdn en contac
. 0, con los bordes prensados en su posicién inicial y
) cuyos e;es, en :I.a poszcidn :Lnioial, intersecan sl del
o i‘_'-'bubo de vidrio en éngulo recto, y que son hechas gi-
8 rar en ambos sentidos en un é,ngulo néximo de 52 alre~
dedor de un eje geométrioo que se ex‘biende en é.ngulo

% recto, con ol eje de la rueda y con el eje del tubo y
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. qpe esté smtuado & una distancia del ¥ltimo, igual a

. la:mitad del dmémetro de la parte supermor del borde

Qprensado. -
j-:23.- Un método segﬁn la reivindicacidén 15

i 5:*G-5?fcaracterlzado porque los centros cénicos estdn aplas~
R ‘tados en el lado de los muelas. - ,
35.- Un método de fabricacién de un laser
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