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‘paralelas, a trevés de cuya hendidursa se nace pasar la otrg

prende un pasador de acero introducido a2 través de un talat

Hojn ndim, 1

. ‘ El presente invento se reflere & un método de fi-
Jjar el punto de pivotamiento de un lnstrumento metdlico a
modo de tijeras que tiene una primera hoje gue estéd provis-

ta de una hendidure paesante que tiens paredes mutusmente

hoja, teniendo dicha otra hoja una pertie de modo de placa
adapta@a a la forma v tamafio de la hendidura y gque tiene

un orificic &e rivotamiento pasante en el cue estén dispued-
tos medios’de pivotamiénto cuyos extremog nutuamente opues-
toy son.preaionados hacia las paredegs ds dicha'hendidura,
siendo fijsdo ei punto de pivotamiento de las dos hojas me-
diante un primer ‘ensanchamiento de la hendidura hasta una

extensidn é grado t8l que la éegunda hoja pueda ser inser-
tada en 1z misas, tras lo cual se apristan o presionan con
Juntarente les poredes de la hendidura para smpujar 1os ex-
tremoé de los medios de pivotamiento necis las dos paredes
de 1a hendidura.

Un métedo de fijar un pasedor o similar en las
paredes mutusmente opuestas de la hendidure ha demostra&o
ofrecer una ventaja considerable sobre los métodos usuales
para proporcionar un elemento de pivotamiento.

La realizecidn més comin de dichos pivotes com-~

dro o énima de lsa dos hojas, de las cusles uns es introdut
cida a-trayés de una hendidura de la otra, con el fin de

obtener un guiade perfecto. Los extremos del passdor se red

machan después de manera que el pesador se fije imperativaﬁ

mente sobre las dos superficies externss de lz hoja que ti

By

ne en ella la hendiduwra. Cuando se remscha 0 recslca el pe

szdor, ls perte central de éste se deforms siempre en ciert
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Hoja nGm, 2

-to grado, lo que significa que el movimiento relativo entrg
las hojas es desigual 'y es preciso desechar el ingtrumento.
Sin embargo, un éfecto més gravé es que el trabajo en frio
a que estd sometido el pasador cuando se remacha o recalca
hace que lsa estructuré del acero se modifigque en un grado
tal que cuando el ins;rumento se somete a un proceso de
tratamiento térmieo subsiguiente y a unrproceso de endurec]
miento, el pasador se hace més duro que el materiél»del
cual estén hechas las hojas. Después de hsber sido utilizax:
do durante cierto periodo de tiempo, esta diferencia de duq
rezas se manifiesta en forms de desgeste en el orificio de
la hoja interior‘y, en consecuencia, la hoja interior no
tendréd un punto de pivotamiento bien definidb con réspecto
g la hoja exterior, lo que en la mayoria de los casos Sig-
nifica que el instrumento no puede ser utilizado, ya que,
por ejemplo, los dientes de fijacidn o similares de las
hojes ya no cooperan entre si de la manerz prevista.

Un problema més que se encuentra cuando se utilid
za un pasador de lado a 1add del tipo anteriormente citado
es que log extremos remachados o recalcados del pasador de-
ben ser alisados por rectificado. Con el fin de mantener
bajos los costes, no es' posible utilizar,mé%odos de pulido
caros s continuacidn de ls rectificscidn de los extremos

del pasador y, por lo tanto, quedan rayes de rectificado

microscdpices inevitsbles, las cuales, despuéds de haber si-
do utilizado el instrumento durante algﬁn tiempo, 3e corrogn
y ceusan la corrosidn de otros instrumentos cuando estén

siendo esterilizados, resultando costes mas elevados.

T

Con el fin de eliminar el problema de la deformsd

cibn del pasador y la aparicidén de grietas en el mismo cuap~

[y




[V Twone,

v e et

ot Ty A B T s S mctr

10

30

09063

Py ‘ . .
do se remacha, cuyas grietas dan lugar a la fractura, se

han heciro intentos pere, en vez de ello, soldar los extre-

tura del pivote, lo gue significa que el instrumento debe

Hoja ntin, 3

mos dsl pasador en el denominadé bloqueo de caja de manera
que e reduzcan las tensiones internag en el pasedor., Des~
de el aspecto de la reéistencia mecénica,; sin embargo, este
métodc es ter inapropiado como el métodéide remacher, ya
que cuandce se suelda se obtiene ung modificecidn del mate-
rial del cusl estd hecho el pesedor y del material circun-
dante de la hoja. Esta falte de homogeneidad del material
obtenido cuando se suelda conduce frecuentsmente a la frac~
ser desechado. )

Se hsit hecho intentos para resolver los problemas
anteriormente citedos formendo un orificio eilindrico pasan
te en.la parte a modo de placa de la hoja interior, en cu-
yo orificio estéa ﬁispuesto un apoyo de bols o un pssador
que gobresale de las dos superficies mutuasmente paraslelas
de lg parte en forma de placa en aproximadamente 0,2 a 0,3
mm,

La hendidura o ranurs de ls otra hoje, cuya hen-
didura en su estsdo normal tiene paredes mutuamente parale-
las que apoyan probsblemente contra las superficies de la
perte a modo de placa de 1la noje interior, es algo ensanchad
da déspués de calenter la noja hasta calor blanco antes de4
insertar la hoje interior, y las dos hojas se fijan en la
posicién correcta uns con rélacién a otra, tres lo cual las
paredes de la hendidura se aprietan contres la bola o simi-
lar. Las dos partes gue se apoyan en las paredes internas
de laz hendiduras son presionadss de esta manera dentrp de

las paredes para proporcionsr un pivote. Una desventaja de
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|
| este método es gque el celentamiento del metal slrededor de
al menos la hendidura, que se realiza con el fin de que los
hedios de pivotsmiento puedan ser apretsdos dentro de las
paredes de la hendidurs, hace que el metal se oxide y que
5 las peredes de la hendidura resulten ssi cuvbiertss con unsa
capa de Oxide que, después de un tiempo, ds lugar a la co-
rrosién, con lo que el instrumento debe ser desechado. No
es posible, por ejemplo, eliminer esta capz de dxido decpuds
de ensamblar el instrumento y tampoco es practicemente po-~
10 sible calentar y ensambler el instrumento bajo wvacio. Otra
desventaja encontrada particularmenme’cuéndo los medios de
pivoteamiento comﬁrenden un pasador es que cusndo la hoja
se enfria a continuacidn de ser calentda resulta bloquesda
demasiado firmemente contra los extrcnoz del pasador y ori-
.15 gina fuerzas de friccidn que no se pusdsu ajustar.

Un objeto principal del invento es, por lo tento
prdporcionmr ur nuevo método de fijer el punto de pivota-
miento de un instrumento a modo de tijerss, estando csrac-
terizado dicho nuevo método principalmente por el hecho de
20 gue los medios de pivotamiento son oprimidos firmemente
dentro del orificio de pivotaﬁiento de tal manera que no
giren ni se desplacen en el mismo; y por el hecho de que €l
ensanchamiento de la hendidurz y ls presidn de las paredes
de le misma en el sentido de junterlas tengan lugar mientrys
25 la hoja es enfrigda. |

‘Debido a que los medios de pivotemiento, que
comprenden preferiblemente un pasador cilindrico cuyas dos

partes extremas sobresalen hacie fuera de la parte a modo

de plsca, no son giratorios y no son desplazables axialmen

30 te al rresionsrlos dentro del orificio de pivotamiento, el

09068
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| instrumento tendré una vida il largs. Las tensiones inter

N 3 t . 3 -
9ién en frio del material se quiere &ar a entender aqui y

mediante el invento segln se define en las reivindicacioned

Hoja ntm. 3

Dasador es capaz de absorber fueréas-axiales nuy elevadas
pientras las paredes de la hendidurza se aprietan conjunta-
ménte, eliminando con ello completemente la flexién del pa-
sador como resultado de.estas fuerzas muy elevadss que act{
sobre @1 psssdor cuendo les partes exiremas del mismo son
apretadas dentro del metal frio de 13s paredes de la hendi-
dura. fuesto que los extremos del pasador son presionados
gl interior del metal de les peredes de la hendidura mien-
tres que el material de le hoje esté frio, no habré oxids-

™

cién de las paredes de lz hendidurs y, por lo itento, el

nes presentes en el materiel y originadss por la compresidr
en frio enteriormente descrita son equilibrsdas completsmer
te por c¢alentamiento del instrumento, o de al menosila par-
te de pivotamieﬁto del instrumento, bajo vscio. Por compre-
4
en lo que sigue que el msterial no he sido cslentado en un
grado tal que pueda tener luger la oxidscidn, y normalments
esta compresidn en frio se efecthia a temperaturas ambien-
tes.

La dureza de la parte que forma el pasador o la
bola del pivote debe sey mucho mayor gque la del material
del cusl estén hechas las hbjas y debe ser -capaz de gbsor-
ber elevadas presiones sin deformsrse o agrietsrse.

Este objetc principal se realiza completamente

A continuecidn se describird wn ejemplo de realid

zacidn del invento con referencia a los dibujos que se acor—

pefien, en los cuales:

Ls figura 1 ilustra la perte de pivotemiento cent
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les entre si y previstas para coopersr con las superficies

Hojn nam. 6

“tral.de un instrumento;

Le figura 2 ilustra la primers etspa del montaje
de un instrumento segin el inventoj

Le figura 3 ilustra el instrumento mostrado en
la figura 1 insertsdo en un dispositivo de presidn;

Ls figura 4 es una vista en seccidn & través de
la parte de pivo*tamiento del instrumento = cbntinuacién de
apretor las paredes de la hendidura conjuntemente;

Lg figura 5'ilustra a meyor escaia un extremo de
un pasedor de pivotamiento preferido; _

La figuvra 6 ilustrs un pasador modificado bloqued-
do en la nojs inferior del instrumento, y .

Le figura 7 una viste exagerademente sumentada
de.una reglizacidn de las superficies de la parte a modo dg
plecahque lleve el basador, de lg hojs interior, que coope-
ran con leg superficies mutuemente opuestas de la hendidu~

ra de ls otrz hoja.

El irjtrumento, que puede ser una pinza de srte-
ria o un par de ‘tijerss, etec, tiene uns primera hojz 1 -que
estd provista de una hendidura pssante 2 Que tiene paredes
mubuamente paralelas 3 y 4; respectivamente. Dispuesta en-
tre las paredes ; y 4 hay una parte 5 en forma de placa
formada en Ja otrz hoja 6 del instrumento. Las dos superfif

cies latersles 7 y 8 (figura 3) .de lz perte 5 en forma de

rleca son planas o al menos sensiblemente planas y parale-

3 y 4 mientrss deslizan. Las dos hojas 1 y 6 estén conecta
dss & pivetsmiento entre si de tal manera que se permite
la rotscidn relativa alrededor de un eje 9. .

En la realizacidn ilustrads este eje comprende
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un pasador -10 presionsdo dentro de un orificio que se extie

el orificio de manera que el pesador no pueda girar o ser

' espigas es mucho menor que la longitud totel del pasador

Hojn ndum. 7

de & través de la perte 5 en forms de placa de 1la hoja 6.

Bs,importente que el pasador esté firmemente.blogueado en

movido exialmente y de manera que lgs fuerzas que actlan
axislmente sobre el rasedor sean sbsorbidas por las paredes
del orificio de modo que el pasadaor 10 no sea doblado. El
pasador 10 es presionado dentro de dicho orificio de tsl
manera que se extiende a ambos lados de las superficies la-
terales de 1la parte 5 en formz de plsag pars formar espigaﬁ
11, 12 (figura 3) que se extienden més allé de las resrpec-
tivas superficies 7, 8 sustancialmente en el mismo grado o

extensidn. Ls glture o extensidn en la que sobresslen las

10 y cuando se utiliza un passdor que tieune una longitud
de, por ejemplo, 5 mm, puede glecanrgr nassts 0,5 mm, Lss
dimensiones relativas dependen del tamefic del instrumento,

aunque por las razones que a coatinuacidn re;ultarén evider

tes, la alturs total de las espigas nc lebe exceder del 503

de la longitud total del pasador, es decir, le altura de
las respectivas espigas alcenzers aproximedemente el 50%
de la longitud de la parte del passdor que esté situada en
el orificio entre las superficies 7 y 8. ‘

La figura 2 ilustra la operacidén de la fabrica-
cién del instrumento en la que ha sido ensznchada la hendid
dura 2 o la cajs de la hoja 1 no endurecida, con la hoja
en estado frio de tal manera que la hoja 6 proviste del pe-
sador puede ser presionsda 2 través de ls hendidura, El pe-

sador 10 es después alineado con relacidn a las paredes de

la hendidura por medio de wn dispositivo, no mostrado, siex-

n—

|~
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| fuerzss de compresidén cusndo lss paredes de la hendidura

Hoja nam, 8

i .
I do dicho pasedor slinesdo de tal menera que =1 pivote (el

eje 9 en la figura 1) definido por el pasedor 10 se situa-
ré,en el lugsr previsto dentro de 1és paredes 3,.4 de la
herdidura. Después se orrimen conjuntamente las paredes de
lz hendidurs con la hoja todavia en estado frio por medio
de Gtiles de yresidn 13, 14, siendo llevadas las superficig
4 y7y3y8, respectivemente, a contacto mutuc. La.pre-
sidn de contacto entre las superficiss e3 controlada por
medio del Gtil de presidn. Cuando las poredes de la hendi-
dura se aprietan conjuntemente, les eapigas sobresalientes
11, 12 del passdor 10 serén empujadas dentre del meterial
frio de las supefficies 3 y 4 heste wa profundidsd corres
pondiente a2 ia gltura de las espigss. ios dentados formadod
por las espiges en las superficies 3 y 4 corresponderin
exactemente a 1s forma de las esplges y se obtlene sin
friccidén indeszade un buen contac%o de guia y deslizemien—
to entre las espigas‘y las superticies de los dentsdos. La
espiga 10 es preferiblemente cilfindrica y los extremos de
lag superficies que se extienden perperdicularmente al eje
del cilindro, por ejemplo el borde 19 en le figurs 5, es-
tén suavemente redondesdos. En el caso de un paszdor que
tenga un didmetro de 3 mm, el radic del borde extremo pue-
de ser, por ejemélo de 0,2 a 0,4. Sin emhargo, es tambiém
poaible que lsz espigas 11 ¥y 12.tengén le fdrma de conos

rectos 15, 16, segin se ilustre en la figura 6, aunque,

10 presionade dentro de la hoja 6 debe ser cilindrica. El

son zpretadas conjuntemente, pero, puesto que las espigas

bajo todss las circunstencias, la parte central del pasador

pasador 10, que esté endurecido, estari sometido a elevadap




OUVPORUR

R

- BB AN Ta s £ LATA TTIIS e e, et S

v

£

10

15

20

25

30

03068

1lojn nouan. 9

41, 12 tienen ung s2ltura relativamente vegquelia y debido a
que- 1a parte centrel‘del pasaddr esté firmemente retenida
por el msterial de la hoja 6, mo hay peligro-de que el pasd-
ddr se flexione 0 de que sea deformsdo de cualquier otro
modo. Los ensayos practicos han mostredo que se requiere
una fuerza de traccidén de més de 500 kp, actuando perpendi-
cularmente a las esplges que tiens uns profuacdidad de pene-
tracion de Q,5 mnm, psra destruir ei pivote, gque es compara-
ble, por ejemplo, -con el pivote de bola mencionado en la
introduccidn, en el que ia hoja wuede ser separeda totalmer-
te,cuandO'sg arlica a dicho pivote gﬁa'carga de algunas de-
cenas de kilopg@dios. ”

A continuacion del ensamblaje final del instru~
mento, éste se trata finalmente, por ejeuplc, en un horno
caienﬁado,y bajo vacio, y a continuseidn se endurece de ma-
nera que las pértés‘que cobperan ar{re si obtienen sensible-
mente el misme grado de dureza. EL paseder 10, que esté
inicielmente muy duro, se puede éblendér fécilmente en el
presente c2so, ‘ya que el material no estd sometido a un
tfabajo tal que se origine una modificacién de ls estructud
ra que impedir{a dicho sblsndemiento. Asi, las espigas 11,
12 tendrén sensiblemente el mismo grado de durezs que el
materigl de la hendidura, con lo que se elimina el proble-
ma del desgsste indeseszble en los pivotes que ubilizan un

pasador remachado.

Un instrumento que tiene un pivote de passdor re:
machedo o soldado o un instrumento que tiene.un pivote prei-
sado de tipo usuel puede ser ajustado_sélo con gran difi«
cultad si se encuentra q@e las hojas ée mueven rigidemente

una con relscidn s otra, mientras que el ajuste es précticp-
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mente una con respecto a otra.

Hoja ntm, 10

, ,
Imente imposible cusndo las hojes se mueven demasiado libre-

Sin embargo, el invento permite un.cambio de la
presidn entre las superficies mutusmente cooperantes de la
hoja. pomo se ilustra muy esqueméticeomente en la figura 7,
Pa parte de placa de 1a hoja 6 esté proviste de rebajos en
ambos ledos del pasador 10 y entre partes elevadas. Estos
rebajos 17 y pertes elevadas‘18 se pueden disponef sdlo so-
bre una superiicie o, como se ilustra en la figura, sobre
ambas superficies 7 y 8. Se debe hacer cbservar que las desg
viaciones con respecto a la superficie plens nomingl sfec-
tan s6lo- & unas ﬁocas micras. Las partes elevadas y los
rebajos, respectivemente, que hen sido formasdas, por ejem-
plo, "por rectificacidn, se extienden sobre uns parte gque
es-éepsiblemente perpendicular al eje longitudinal de la hd
Jja, como se ilusfra por la zona 19 definids por lingas‘de
trazos en la figure 2. Se supone due estez zona sbraza una
parte levantada o .elevada (figura 7). La parte elevada 46
del lado oruesto del pesador se sitﬁg dentro de una zona
cérrespondiente a la zona 19 y las dos zonas se sithan, a
su vez, simétricamente en relacién con el eje central del
pasador 10. Lo mismo sé aplica pars los rébajos.

Cusndo se encuentra que la friccidn entre las hot
jas 1 y 6 ds un instrumento ensamblado es demesiado eleve-
da, les fuerzas de presidn externss se aplican sobre las
partes del instrumento que tienen los rebajos més alejados
del pasador, tras lo cusl ls superficie situada inmediata-—

nente por encima del las respectivas partes elevadss sobre

=1

el pasador se elevaran ligeramente para reducir la friceid

Por el contrario, si la friccién es demasiado pequefia, les
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fuerzes de presidn se aplican entre el pasador y las pertes

tloja nam. 11

elevadss 18; 18", tras lo cual el pasador es apretado més’
fuertemente contra las peredes 3, 4. Opcionclmente, la pred
sidén puede ser gplicada directamente sobre 1as'partes ele~-
vadas de manera que se deforman de la micma marera para
aumenter el fres de las superficies de friceidn.

Taqbién es posible formar rsauras someras en la
superficie'o superficies plenas 7, 8 correspondientes & los
rebajos ilustredos en la figﬁra T, foraendo ias zonas entre
dichos rebajos las partes elevadas antéﬁiormente citadas.
Ta’forma de La ranura es convenisentemense argueada, segln

3 . .
se gprecis en la direccidn longitudinal de la hoja 6, como
se ilustra en la figura 7, de maners que cumdo se aplica
una fuerza Bontra una parte eleveds 18, 18’, que se une en
ambps,lados con un rebajo, se obtiene uia superficie de
|

friccidn aplenada que tiene partes-de borde uniformes in-

clinadas hacis absjo.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nuevas que se

de Invencidn en @spaﬁa; por VEINTE afios, son los gue se
recogen en lss reivindicaciones siguientes:

18.~ Un método de fijer el punto de pivotamiento
de un instrumento metdlico a modo de tijerss, que tiene
una primera hojs que estd provista de una hendidura o ra-

nura pasante que tiene paredes paralelas mutuamente enfren;

tadas, a través de cuya hendidura se hzce pasar la otrs ho-
ja ae dicho instrumento y cuya otra hoje tiene unz parte
a modo de placa sdaptada a dicha hendidura, teniendo dicha
rarte a modo de ﬁoja un orificio de pivotamiento pssante

en el gue estén dispuestos unos medios de pivotamiento cu-

e

yos extremos opuestos son presionsdos dentro de las parede
de dicha hendidura, siendo efectusda la fijacidn del punto
de pivotemiento de lagidos hojas eusanchando primeramente
la hendidura en un grado tal que dichs otra hoja pueda ser
introducida dentro de dicha hendidura, tras 10 cual se
aprietan entre si las peredes de la hendidura con el fiﬁ
de empujar los extremos de dichos medios de pivotamiento
dentro de las dos parédes de dicha hendidura, caracterize-|
do porque los medios de pivotamiento son presionados en el
orificio de pivotzmiento de tal manera que no sean girato-

rios ni desplazables axialmente en el mismo; y porgue la

.
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I hendidura es ensanchada y las paredes de dicha hendidura

Hoja ntim, 13

son comprimidas conjuntemente con el materisl de dicha ho-
ja en.estzdo frio. o .

22,~ Un método seghn la reivindicacidn 1%, caract
terizado porgue a continuacidén de fijar el punito de pivotat
miento de dicho instrumento se calients al menos la parte
de pivetemiento de dicho instrumento bajo vacio para igua-
lar la %ensidn en dicho material,

32.—~ Un método segin la reivindicezeidn 22, caract
) & 1

terizadc porgue se introduce a presidn dentro de dicho orif
ficio de pivotamiento un pasador cilindrico que tiene espit

gas que sobregalsn desde dicha parte a modo de placa.

48 .~ Un método seghn la reivindicacién 38, carac
terizado porque'las esplgas que sobresalen hacia fuera de
dichohpasador son de forma sensiblemente cdnica,

. 5¢,~ Un método seghin las reivindicaciones 28 o

38, carscterizado porque el rpasador tiene una longitud tal

L3

que la parte de lz espiga situada en el orificio de pivota;
mientc es al menos la mitad de la iongitud total del pasa-
dor. '
62.~ Un método segln cualquiera de las reivindi-

caciones 1§.a 58, caracterizado porque la parte en formsg
de plzca de dicns otra hoja estd provista en ambos lados
de los medios de pivotamiento de al menos dos partes hundif
das que forman entre ellas un reborde que se extiende en
toda la anchurs de dicha parte.

© 78,~ Un método segin cualquiers de las reivindi-
caciones 18 g 58, caracterizédb porgue al mernos una de las
paredes de la nendidura estéd provista, a2 ambos lados de

los medios de pivotamiento, de al menos -dos partes hundi-
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-das que forman conjuntemente un reborde que se extiende
sobre toda ls anchura.de las paredes de dicha hendidurs,
88.,~ Un método de fijar el puato de pivotamiento
de un ihstrumento metdlico a modo de tijeras.

) Tal y como se ha descrito eu la Memoria que ante:
cede,'representado en los dibujos que se acompsisn y pars
los fines que se han egpecificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a
méquina por una sola cara.

vaqria, 201978
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