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- ; . la invencién se refiere & um método de ajus-|
“tar eﬁ un léser de debcarga en géé, que comprende‘un,tubo
de liser, la pogiciénvangular_con relacién alftubdrdé un
elemento dptico en un extremo de un sopofte metélicbrtubu-
lar aseguradé al tubo de‘léser, éjusténdose ﬁicha posiciéni
por deformadién mecdnica del soporte. |
La invencién se refiere también a uﬁ léser
de déscafga en géé qué tiene un elemento 6ptic6 ajustado |
por Qiého método. | | - |
- Dicho método y dicho l4ser de descarga en gas

son,conocidos.pdr-la solicitud de patenté holandesa 7515004

A

gue ha sido expuesta a inspeccién piblica y en la que-el
soporte esté fijado a una placé metélica que estd dotada
ton wna éberturé situada sobre el ejé del soporte tubular,
,éuya‘placa metélica y el sopbrte tubulaxr con elreiemento
éptico cierran herméticamente un extremo del éuborde-des-
carga.’ El soporte comprende una zona que tiene un grosor
de pared menor, que puede>deformarse plésticamente de mane
ra permanente desde fuera aplicando una herramienta.

~ Dicho método y dicho soporte de,espéjo plés~
ticamente deformable se describen también en la memoria

déscriptiva de la patente noiteamericana 5.826.998. E1l aju

1A

tejse lleva a cabo.insertando una herramienta, por ejemplo
un destornillador, en una ranura del soporte;‘cuya ranura
forma una porcidn deformabdble débil del soporte, e inclinan
do el soporte. Este método de ajuste es dificil a causa
‘de- que después de la deformacidn, cuando se rétira el mo-
mento-dé inclinacién proporcionado por medio del destorni

1lador, el soporte retrocede parcialmente. El grado de

W

inclinacién que es necesario a fin de que el espejo alcanc
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tiojn nim, 2

_L.la posicibén final deseada después del retroceso es tan

grande que el resonador de léser seré-sustancialmente des-
éjustado durante diéha'inclinacién. Ademés,'parece que |
persisten esfuerzos asimétricos en el material deformado
de esta manera que dan iugar a un desajuste del lédser de
descarga en gas durante su vida.

Un objeto de la invencidbn es proporcionar un
pétodo de ajustar un elemento 6ptico de un laser, en el qud
no se produce sustancialmente ningin retroceso desde el
dngulo ajustado y no persiste en el material deformado sus
tancialmente ninglin esfuerzo que pueda darAlugar a un des-~
ajuste.

De acuerdo con la invencidn, un método del
tipo mencionado en el preémbulo se caracteriza porque, du-
rante o después del ajuste de dicha posicidén por deforma-
cibén de una seceién tubular del éoporte, se estira la sec~
¢ibén tubular més alld de su punto & deformacibén permanente
a lo largo de toda su circunfereancia. Como el metal de
toda la circunferencia de.lg secciéﬁ tubular se estira mas
alld del punto de deformacidén permanente, el soporte con
el‘elemento dptico no retrocede desde su posicibén angular
ajustada. Sin embargo, puede retroceder en la direccién
opuesta a aquélla en que fué es?%rado; cuya direccién coin
cide sustancialmente con el eje longitudinal del léser.
Ademds, después de ejecutar este método de ajuste, no per-
siste en el material ningin esfuerzo que pudiera dar lugar
despﬁés a desajuste del laser.

' E1 soporte o al menos la seccién del tubo
est4 fabricado preferiblemente de un metal ddctil, preferi

blemente cobre o niquel o una aleacidén de cobre y nigquel.
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T La;seccién tubular puédq tenerfﬁn grosor de
pargd menof que él resto del soporfe a fiﬁide que pueda
estirarse més fécilmehte-més alléd de 'su punto de deforma-
cibn permanente.

' | Se descrlblra ahora la invercidn con mayor
detalle haclendo referencia a un dibujo dlagramatlco, en
el que;sefutiliéan los mismos niimeros de referencia:para
partes correspondlentes Y en‘el que: » |
. V . 'La flgura 1 es una vista en.secc1on longltu—
dinal de una dlsp031016n de soporte conoc1da,

R o Las figuras 2 y 3 son v1stas enrsecclén lon~
gitudinal de una dlspos:clén de soporte para un léser: que
incorpora 1a 1nvenc16n para expllcar un método que incorpo

1

. Las figuras &4 y 5 ilustran aﬁélogamente otra
reallzaclon de la 1nvenclon. ’

La flgura 1 muestra un extremo de un tubo de
léger de gas como el descrito en la memorla_descrlptlva de
la pateﬁte norteamericana anteriormente mencionada -

3.826.998. Un tubo de liser de cuarzo 1l tiene un soporte .

‘tado con un revestimiento de espejo de miltiples capas 7.
El .soporte 2 tiene un estrechamiento &4 que forma una por-
cién deformable. El bloque de espejo de laser 3 estd ase

'gurado al soporte, por ejemplo, por medio de un adhesivo,

do- el espejo 3 se ajusta, por ejempio,'inserténdo un des-
‘tornillador en un lado del estrechamiento 4, por ejemplo
en A, despﬁés dé lo cual el estrechamiento 4 se deforma

mecénicamente, inclinindose la porcién anular 5 del sopor

metélico 2 para un bloque de espejo de ldser 3 que estd do

un vidrio de obturaciém o un esmalte. £n el método conoci
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' soporte 2 comprende una seccibén tubular 6 que consiste en

" muestra en la figura %. Ila seccién tubular 6 se ha hecho

~do del estiramiento. Como resultado del estiramiento més

toja nam. 4

_te 2y el bloque de espejo 3. Durante el ajuste puede ha=~
cerse Optima la potencia de salida del léser, - Alternativa
mente,fun haz de luz, preferiblemente un haz de luz‘de otr
léser,:puede hacerse pasar a través del léser a ajustar.
Sin embargo, estos métodos de ajuste anteriormente descri-
tos no son satisfactorios. - La insercidén de un destofning
‘dor en la parte A del estrechamiento 4 producird una de-
;formacién pléstica del material del soporte sélo en dicha
:parte A. En una parte B el material se deformard sblo
'elésticamente. Como resultado, la parte 5 retrocede par-
cialmente desde la posidién angular ajustada después de la
retirada de la fuerza de inclinacidn. Ia inclinacién has-
ta que se obtiene la méxima potencia de salida del léser
no es asi adecuada, ya que, como resultado. de la deforma-
cién pléstica, la parte 5 retrocederd parcialmente y ya no
se obtendrid la méxima potencia de salida.

Con referencia a las figuras 2 y % se des-
cribird un método que incorpora la invéncién. La figura
2 muestra un espejo de léser no ajﬁstado (en la figura,

el dngulo de inclinacién del espejo estd exagerado). Ll

cobre y que estd herméticamente unida’ a lag otras partes

del soporte por medio de una quta 8. FBEn lugar de incli-
nar sélo la parte 5 del soporte 2, se estira toda la sec-
cién tubular 6 mis allé del punto de deformacidn permanen
fe del cobre dufante o después de la inclinacidén del ajus

te dé la posicién angular del espejo. Il resultado se

més larga ¥y también ligeramente més deigada como resulta-
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12114 del punto de deformacién permanente durante o después

-,en la sollcltud de patente holandesa anterlormente mencio-

/ .'.-' o : ) N ’ Hojsn nam, 5

.
P

de la inclinacién,‘ld parte 5 del sopbrﬁe no'fetrocede;(al
meﬁoé‘no lo hace desd; el éngulo ajustado) y después del
aguste no per31ste nlngun esfuerzo en el materlal del so-
porte. : ‘

; Este método de aauste puede, naturalmente, utl
llzarse tamblén ?? laseres coaxiales, tal como se describe
nada 7515006 que ha sido expuesta a inspeccidn publlca Yy
en la que el soporte esta 1nd1rectamente asegurado al tu-

bo de léser por medlo de una placa metalmca. ‘Puede resul-

dar a la secc;qn tubular un grosor de pared menor de mane-
ra que pﬁeda excederse el punto de deformacidén permanente
aurantével eétiramiento. Puedén también ajustarse de 1é
manefé de la invencidén otros elementos pticos de un léser|
por eaemplo ventanas Brewster. .

. La figura 4 muestra el extremo de un laser no
ajustado, en el que el soporte 2 estd fabricado totalmente
dé cobre. Sin-embargo, la seccidn tubulai‘9 de didmetro
reducido tiene un grosor de paréd.menor que el resto del
soporte 2 y, por consiguiente, puede estirarse mis fécil-
ﬁeﬁte més alld del punto de deformacidén permanente.

La figura 5 miestra la posicidn djustada. La

(en‘una céntidad‘g) Yy més delgada. Después del proceso'de
ajuste'y estirado, la parte 5 retrocede sblo en la direc-
cidn del eje longltudlnal del laser. El 4ngulo ajustado se

mantlene ¥ no hay presente nlngun esfuerzo en el materlal.

tar necesario, dependlendo del material del soporte tubulayp

seccibén tubular dfictil 9 se ha hecho ligeramente mis largaﬁ

>
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L . REIVINDICACIONES

Ios puntos de invencién propia y nueva que se
presentén para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidén eﬁ Egpafia, por VEINTE afios, son los que se
fecogen en las reivindicaciones siguientes:

18.~ Un método de ajuste perfecéionado en un
léser de descarga en gas, que comprende un tubo de léser,
la posicién angular con relacidén al tubo de un elemento
éptico en un extremo de un soporte metdlico tubular, asegu
rado al fupo de ldser, ajusténdose dicha posicibn por de-
formacién mecénica del soporte, caracterizado porque duran
te o después del ajuste de dicha posicidn por deformacidn
de una seccidn tubular del soporté,.se estira la seccidn
tubular més alld de su punto de deformacién permanente a
lo largo de toda su circunferencia.

2%.~ Un léser de descarga en gas que tiene un
elemento 6ptlco ajustado por un método segun la reivindi-~
cacibn Ia, caracterizado porque al nenos la seccidn tubu~
lar consiste en cobre, niguel o.una aleacién de cobre y
niquel, | | » ‘

38, Un lser de descarga en gas segln la red-
vindicacién 2%, caracterizado porque la seceibn tubular
tiene un grosor de pared menor que el resto del soporte.

| 38, - Un método de aauste perfeccionado en un

laser de descarga en gas.
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maqulna por una gola cara.

/ e ' ) : oja nim. 9
c L _ .
Tal y como se ha descrito en la’ Memorla que an
tecede, representado en los dlbuaos que se acompafian y pard-
los flnes que se han espec1flcado.

Esta Memoria consta de siete hoaas escrltas a

Madrid, 09 MAYma |
SN
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