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* .La invención se refiere a un'método de a jus-.
tar en un láser de descarga en gas, que comprende un tubo 
de láser, la posición angular con relación al tubo de un 
elemento óptico en un extremo de un soporte metálico tubu­
lar asegurado al tubo de láser, ajustándose dicha posición 
por deformación mecánica del soporte.

La invención se refiere también a un láser 
de descarga en gas que tiene un elemento óptico ajustado 
por dicho método.

Dicho método y dicho láser de descarga en ga¡: 
son.conocidos por la solicitud de patente holandesa 7515006 

que ha sido expuesta á inspección pública y en la que el 
soporte está fijado a una placa metálica que está dotada
don una abertura situada sobre el eje del soporte tubular,
:cuya placa metálica y el soporte tubular con el elemento 
óptico cierran herméticamente un extremo del tubo de des­
carga. * El soporte comprende una zona que tiene un grosor 
de pared menor, que puede deformarse plásticamente de mane 
rapermanente desde fuera aplicando una herramienta.

Dicho método y dicho soporte de espejo plás­
ticamente deformable se describen también en la memoria 
descriptiva de la patente norteamericana 3-826.998. El ajus 
te se lleva a cabo insertando una herramienta, por ejemplo 
un destornillador, en una ranura del soporte, cuya ranura 
forma una porción deformable débil del soporte, e inclinan 
do el soporte. Este método de ajuste es difícil a causa 
de que después de la deformación, cuando se retira el mo­
mento de inclinación proporcionado por medio del destorni 
llador, el soporte retrocede parcialmente. El grado de 
inclinación que es necesario a fin de que el espejo alcance
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-la posición final deseada después del retroceso es tan 
grande que ;el resonador de láser será sustancialmente des­
ajustado durante dicha inclinación. Además, parece que 
persisten esfuerzos asimétricos en el material deformado 
de esta manera que dan lugar a un desajuste del láser de 
descarga en gas durante su vida.

Un objeto de la invención es proporcionar un 
método de ajustar un elemento óptico de un láser, en el que 
no se produce sustancialmente ningún retroceso desde el 
ángulo ajustado y no persiste en el material deformado sus 
tancialmente ningún esfuerzo que pueda dar lugar a un des­
ajuste.

De acuerdo con la invención, un método del 
tipo mencionado en el preámbulo se caracteriza porque, du­
rante o después del ajuste de dicha posición por deforma­
ción de una sección tubular del soporte, se estira la sec­
ción tubular más allá de su punto cb deformación permanente 
a lo largo de toda su circunferencia. Como el metal de 
toda la circunferencia de la sección tubular se estira más 
allá del punto de deformación permanente, el soporte con 
el elemento óptico no retrocede desde su posición angular 
ajustada. Sin embargo, puede retroceder en la dirección 
opuesta a aquélla en que fue estirado, cuya dirección coin 
cide sustancialmente con el eje longitudinal del láser. 
Además, después de ejecutar este método de ajuste, no per­
siste en el material ningún esfuerzo que pudiera dar lugar 
después a desajuste del láser.

ül soporte o al menos la sección del tubo 
está fabricado preferiblemente de un metal dúctil, preferí 
blemente cobre o níquel o una aleación de cobre y níquel.
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- . La.sección tubular puede tener un grosor de
pared menor que el resto del soporte a fin de que pueda 
estirarse más fácilmente más allá de:su punto de deforma­
ción permanente.

Se describirá ahora la invención con mayor 
detalle haciendo referencia a un dibujo diagramático, en 
el que. se'utilizan los mismos números de referencia para 
partes correspondientes y en el que:

. . La figura 1 es una vista en sección longitu­
dinal de una disposición de soporte conocida,

Las figuras 2 y 3 son vistas en sección Ion- 
gitudinal de una disposición de soporte para un láser que 
incorpora la invención para explicar un método que incorpo 
pa la invención, y

Las figuras 4 y 5 ilustran análogamente otra 
realización de la invención.

La figura 1 muestra un extremo de un tubo de 
láser de gas como el descrito en la memoria descriptiva de 
la patente norteamericana anteriormente mencionada 
3.826.998. Un tubo de láser de cuarzo 1 tiene un soporte 
metálico 2 para un bloque de espejo de láser 3 que está do 
' tado con un revestimiento de espejo de múltiples capas 7* 
El soporte 2 tiene un estrechamiento 4 que forma una por­
ción deformable. El bloque de espejo de láser 3 está as,e 
gurado al soporte, p.or ejemplo, por medio de un adhesivo, 
un vidrio de obturación o un esmalte. En el método conocí 
do-el espejo 3 se ajusta, por ejemplo,' insertando un des­
tornillador en un lado del.estrechamiento 4, por ejemplo 
en A, después de lo cual el estrechamiento 4 se deforma 
mecánicamente, inclinándose la porción anular 5 del sopor
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-te 2 /y el bloque de espejo 3. Durante el ajuste puede ha­
cerse óptima la potencia de salida del láser. Alternativa 
mente,'un haz de luz, preferiblemente un haz de luz de otro 
láser, puede hacerse pasar a través del láser a ajustar.
Sin embargo, estos métodos de ajuste anteriormente descri­
tos no son satisfactorios. * La inserción de un destornilla 
dor en la parte A del estrechamiento 4 producirá una de­
formación plástica del material del soporte sólo en dicha 
parte A. En una parte B el material se deformará sólo 
elásticamente. Como resultado, la parte 5 retrocede par­
cialmente desde la posición angular ajustada después de la 
retirada de la fuerza de inclinación. La inclinación has­
ta que se obtiene la máxima potencia de salida del láser 
no es así adecuada, ya que, como resultado, de la deforma­
ción plástica, la parte 5 retrocederá parcialmente y ya no 
se obtendrá la máxima potencia de salida.

Con referencia a las figuras 2 y 3 se des­
cribirá un método que incorpora la invención. La figura 
2 muestra un espejo de láser no ajustado (en la figura, 
el ángulo de inclinación del espejo está exagerado). El 
soporte 2 comprende una sección tubular 6 que consiste en 
cobre y que está herméticamente unida* a las otras partes 
del soporte por medio de una junta 8. En lugar de incli­
nar sólo la parte 5 del soporte 2, se estira toda la sec­
ción tubular 6 más allá del punto de deformación permanen 
te del cobre durante o después de la inclinación del ajus 
te dé la posición angular del. espejo. El resultado se 
muestra en la figura 3. La sección tubular 6 se ha hecho 
Inás larga y también ligeramente más delgada como resulta­
do del estiramiento. Como resultado del estiramiento más
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-allá del punto de deformación permanente durante o después 
de la inclinación, la parte 5 del soporte no retrocede (al 
menos no lo hace desde el ángulo ajustado) y después del 
ajuste no persiste ningún esfuerzo en el material del so­
porte. .

Este método de ajuste puede, naturalmente, *uti 
lizarse también en láseres coaxiales, tal como se describe 
en la solicitud de patente holandesa anteriormente mencio­
nada 7515006 que ha sido expuesta a inspección pública y 
en la que el soporte está indirectamente asegurado al tu­
bo de láser por medio de una placa metálica. Puede resul­
tar necesario, dependiendo del material del soporte tubular, 
dar a la sección tubular un grosor de pared menor de mane­
ra que pueda excederse el punto de deformación permanente 
durante el estiramiento. Pueden también ajustarse de la 
manera de la invención otros elementos ópticos de un láser, 
por ejemplo ventanas Brewster.

La figura 4 muestra el extremo de un láser no 
ajustado, en el que el soporte 2 está fabricado totalmente 
de cobre. Sin embargo, la sección tubular 9 de diámetro 
reducido tiene un grosor de pared menor que el resto del 
soporte '2 y, por consiguiente, puede estirarse más fácil­
mente más allá del punto de deformación permanente.

La figura 5 muestra la posición ajustada. La 
sección tubular dúctil* 9 se ha hecho ligeramente más larga 
(en una cantidad d) y más delgada. Después del proceso de 
ajuste y estirado, la parte 5 retrocede sólo en la direc­
ción del eje longitudinal del láser. El ángulo ajustado se 
mantiene y no hay presente ningún esfuerzo en el material.
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Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son los que se 
recogen en las reivindicaciones siguientes:

l \ -  Un mótodo de ajuste perfeccionado en un 
láser de descarga en gas, que comprende un tubo de láser, 
la posición angular con relación al tubo de un elemento 
óptico en un extremo de un soporte metálico tubular, asegu 
rado al tubo de láser, ajustándose dicha posición por de­
formación mecánica del soporte, caracterizado porque duran 
te o después del ajuste de dicha posición por deformación 
de una sección tubular del soporte,, se estira la sección 
tubular más allá de su punto de deformación permanente a 
lo largo de toda su circunferencia.

2 \ -  Un láser de descarga en gas que tiene un 
elemento óptico ajustado por un método según la reivindi­
cación 1^, caracterizado porque al menos la sección tubu­
lar consiste en cobre, níquel o,.una aleación de cobre y 
níquel.

3*.- Un láser de descarga en gas según la rei­
vindicación 2 ,̂ caracterizado porque la sección tubular 
tiene un grosor de pared menor que el resto del soporte.

4^.- Un método de ajuste perfeccionado en un 
láser de descarga en gas.
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- .* Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y para 
los fines que' se han especificado.

.Ésta Memoria consta de siete hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

. - ' Madrid, Ó9.MAY1978
. P.A.'
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