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DESCRIPCION
Conjunto mordaza con ciclo de vida controlado.

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere, en general, a una herramienta para fijaciones por engaste para conectar secciones
de tuberia y, mas particularmente, a un conjunto mordaza mejorado para su uso en el engaste de dichas fijaciones.
Un conjunto mordaza segun el preambulo de la reivindicacion 1 es conocido, por ejemplo, a partir del documento
US-A-2003/0046973.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Una fijacion por compresion es, tipicamente, un manguito tubular que contiene sellos. La fijacion es comprimida en
las direcciones radiales para enganchar los extremos de las tuberias. Las fijaciones por compresién forman una
union a prueba de fugas entre los extremos de las tuberias. La unién tiene una resistencia mecanica considerable y
es autoportante. Para comprimir la fijacion, se usa una herramienta de engaste.

Una herramienta de engaste tipica incluye un actuador y unas mordazas o brazos de engaste pivotantes. El
actuador puede ser un actuador hidraulico que incluye un cilindro hidraulico con un pistén. El piston incluye rodillos
que hacen contacto con las mordazas o brazos de engaste. Durante el funcionamiento, una bomba hidraulica
acumula presion hidraulica en el cilindro para presionar el piston con sus rodillos contra las mordazas o brazos. Los
rodillos enganchan los extremos de las mordazas en un enganche lineal y los hacen pivotar y engastar la fijacion por
compresion dispuesta entre las mordazas.

Dependiendo del angulo de entrada de los rodillos en los extremos de las mordazas, pueden producirse fuerzas de
engaste considerables. Como resultado de estas intensas fuerzas, las mordazas o brazos son sometidos a intensas
fuerzas durante el engaste, y pueden fallar. En muchos casos, el fallo de las mordazas resulta en una grieta o
deformacién que o bien previene un uso adicional del conjunto mordaza o bien es facilmente visible al usuario del
conjunto de engaste. En dichos casos, la posibilidad de un engaste incompleto o inapropiado se evita tipicamente,
debido a que el conjunto mordaza no puede ser usado, o debido a que el usuario de la herramienta de engaste
observara la grieta o la deformacion y, por lo tanto, tendra conocimiento de que el conjunto mordaza no es fiable
para producir un engaste completo. Sin embargo, para determinados tamafios de los conjuntos de engaste,
especialmente para los conjuntos de engaste de menor tamario, hay una posibilidad de que el fallo de una o de
ambas mordazas pudiera resultar en la aparicion de una grieta en las mordazas, la cual no convierte el conjunto
mordaza en inutilizable y que no es facilmente visible por un usuario del conjunto. Bajo dichas circunstancias, hay
una posibilidad de que el usuario del conjunto de engaste continlie realizando engastes con el conjunto mordaza
agrietado, conduciendo, potencialmente, a engastes incompletos o de menor calidad. Dichos engastes incompletos
o de menor calidad son indeseados.

La presente invencién esta dirigida a un conjunto mordaza mejorado que tendera a inhibir o a evitar la ocurrencia de
una situacién en la que se tenga una mordaza agrietada y/o la misma contindie siendo usada en operaciones de
engaste.

SUMARIO DE LA INVENCION

La presente invencién esta dirigida a un conjunto mordaza mejorado, que tendera a inhibir o evitar la ocurrencia de
una situacion en la que se tenga una mordaza agrietada y/o la misma continde siendo usada para operaciones de
engaste. Segun ciertas ensefianzas de la presente invencion, se describe un conjunto mordaza para su uso con una
herramienta de engaste que incluye al menos un brazo de mordaza y una placa lateral acoplada al brazo de
mordaza, en el que la placa lateral incluye un elevador de tension que asegura que la placa lateral falle, en una
manera detectable por un usuario del conjunto mordaza, antes del fallo previsto del brazo de mordaza. En una
realizacion adicional, el elevador de tensién comprende una ranura fresada con una esquina puntiaguda formada en
la placa lateral. En todavia otra realizacion, el elevador de tension comprende una ranura formada en la placa lateral,
en la que la ranura se extiende a lo largo de las aberturas de pasador de pivote, en una cara de la placa lateral.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

El resumen anterior, la descripcién de una realizacién preferente, y otros aspectos de la presente invencion se
entenderan mejor con referencia a una descripcion detallada de unas realizaciones especificas de la invencion, que
sigue a continuacion, cuando se considere en conjuncion con los dibujos adjuntos, en los que:

La Figura 1 ilustra, en general, un conjunto 10 herramienta de engaste ejemplar, que incluye una herramienta 2 de
engaste y un conjunto 14 mordaza, construido segun ciertas ensefanzas de la presente invencion.

La Figura 2 ilustra, en general, el conjunto 10 herramienta de engaste ejemplar de la Figura 1, que muestra el
conjunto 14 mordaza fijado, de manera desmontable, a la herramienta 12 de engaste, mediante un pasador 26 de
retencion.
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La Figura 3 ilustra, en general, una vista en corte lateral del conjunto 10, representado en las Figuras 1y 2.

La Figura 4 ilustra una vista de despiece de un conjunto 14 mordaza de engaste, segun una realizacion de una placa
lateral segun la presente invencion.

La Figura 5A ilustra, en general, una vista superior de una placa lateral que tiene unos elevadores de tension 40A-
40D con ranura fresada, que cruzan completamente sobre las aberturas para el pasador de pivote, segun un
aspecto de la presente invencion.

La Figura 5B ilustra una vista lateral de la placa lateral de la Figura 5A.

La Figura 6 ilustra, en general, una placa lateral con ranuras fresadas, segin un aspecto de la presente invencion,
que ha fallado, en una manera visible y obvia, previamente a los fallos previstos de las mordazas usadas en un
conjunto.

La Figura 7 ilustra, en general, ensayos de ciclo de vida para los conjuntos mordaza construidos segun ciertas
ensefianzas de la presente invencion.

La Figura 8A ilustra, en general, una realizacion alternativa de una placa lateral con ranuras parciales, que se
extienden en solo una direccion desde las aberturas del pasador de pivote, provistas como elevadores de tension.

La Figura 8B ilustra, en general, una vista en seccion transversal de la placa lateral de la Figura 8A, tomada a lo
largo de la linea A-A.

La Figura 9 ilustra, en general, un disefio alternativo de placa lateral, en el que los radios de las esquinas se ajustan
y controlan para conseguir el ciclo de vida deseado.

La Figura 10A ilustra, en general, todavia otro disefio alternativo de placa lateral, en el que se usa un procedimiento
de troquelado fino para crear aberturas de pasador de pivote que no sean redondas, sino que tengan pequefias
interrupciones que actuen como elevadores de tension.

La Figura 10B ilustra, en general, una vista en seccién transversal de la placa lateral de la Figura 10A.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

En términos generales, los presentes solicitantes han concebido y desarrollado dispositivos y procedimientos que
utilizan placas laterales asociadas con un conjunto de compresion, tales como herramientas de engastado, que
tienen elevadores de tension formados en las mismas, incluyendo dichos elevadores de tension, pero no limitandose
a, ranuras, ranuras parciales e interrupciones geomeétricas, para asegurar que la placa lateral falla en una manera
detectable por un usuario del conjunto de compresion. Los dispositivos y los procedimientos incluyen equipo original
para su uso con conjuntos de compresion, asi como un equipo de actualizacion para modificar los dispositivos y
conjuntos de compresion existentes.

Volviendo a los dibujos y, en particular, a las Figuras 1 y 2, se ilustra un conjunto 10 herramienta de engaste
ejemplar. El conjunto 10 incluye una herramienta 12 de engaste y un conjunto 14 mordaza.

La herramienta 12 de engaste comprende un dispositivo, generalmente con forma de pistola, que incluye un
conjunto pistéon actuado hidraulicamente (no mostrado en las Figuras 1y 2), que es usado para actuar el conjunto 14
mordaza, en una manera conocida por las personas con conocimientos en la materia. La herramienta 12 de engaste
puede recibir potencia de una bateria o de un cable eléctrico. Los ejemplos de herramientas de engaste conocidas,
que pueden ser usadas para practicar el tema principal de la presente invencién, incluyen las herramientas de
engaste de Modelo CT-400 y Modelo 320-E, disponibles en Ridge Tool Company (Elyria, OH).

El conjunto 14 mordaza incluye primeros y segundos brazos o miembros 16A y 16B mordaza, que estan acoplados
conjuntamente mediante las primeras y segundas placas laterales 18A y 18B (solo la placa lateral 18A es visible en
las Figuras 1y 2). Las mordazas 16A y 16B estan acopladas a las placas laterales 18A y 18B mediante los primeros
y segundos pasadores 20A y 20B de pivote, posicionados en las aberturas 21A, 21B, 21C y 21D para pasador de
pivote, definidas por las placas laterales 18A y 18B. Los pasadores de pivote son mantenidos en su lugar mediante
el uso de anillos 22A, 22B, 22C y 22D) de retencion. Tal como refleja la Figura 1, las placas laterales 18A y 18B
definen una abertura 24 para recibir un pasador 26 de retencion para acoplar (por ejemplo, un acoplamiento
rotatorio) el conjunto 14 mordaza a la herramienta 12 de engaste, tal como se ilustra en la Figura 2. Un conjunto 19
muelle (representado en la Figura 4) puede ser usado para abrir las mordazas. Las mordazas pueden estar
construidas segun las ensefanzas de la solicitud de patente US No. 20040154371, “Compression Tool Jaw
Member”, ahora la patente US No. 7.000.448 y/o la solicitud de patente US No. 20030046973, “Crimping Assembly”,
ahora la patente US No. 7155.955.
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La Figura 3 ilustra, en general, una vista en corte lateral del conjunto 10 representado en las Figuras 1y 2. Tal como
se refleja en la Figura, el conjunto 14 mordaza define en su extremo periférico 15 una abertura 34 que esta
dimensionada y conformada para enganchar una fijacion por engaste y para que tenga como resultado un engaste
de dicha fijacién cuando se accione el conjunto 14 mordaza. Tal como se refleja adicionalmente en la Figura, la
herramienta 12 de engaste incluye un conjunto 30 piston, accionado hidraulicamente, que incluye rodillos 32A y 32B.
Cuando la herramienta 14 de engaste es activada, por ejemplo, al apretar un gatillo o conmutador, el conjunto 30
piston, activado hidraulicamente, sera desplazado hacia el conjunto 14 mordaza a lo largo de la trayectoria de
desplazamiento (ilustrada por la flecha), haciendo que los rodillos 32A y 32B enganchen el extremo 17 distal de las
mordazas 16A y 16B, resultando en un cierre de las mordazas 14A y 14B y, si hay una fijacién por engaste
posicionada en la abertura 34, un engaste de la fijacion.

La aplicacion de presién por el conjunto 34 pistdn, activado hidraulicamente, sobre las mordazas 16A y 16B, y las
presiones resultantes ejercidas sobre las mordazas por su contacto con cualquier fijacion por engaste dentro de la
abertura 34, resultan en la aplicacién de tensiones y presiones considerables sobre los brazos 16A y 16B de
mordaza. Con el tiempo, es posible que las mordazas 16A y/o 16B y/o las placas 18A y/o 18B fallen.

El fallo de las mordazas 16A y 16B resulta, tipicamente, en la formacion de una grieta en las mordazas y/o en la
deformacién de las mordazas. En muchos casos, el fallo de las mordazas resulta en una grieta o en una
deformacién que o bien previene un uso adicional del conjunto mordaza o bien es facilmente visible por el usuario
del conjunto 10 de engaste. En dichos casos, la posibilidad de un engaste incompleto o inapropiado se evita,
tipicamente, debido a que el conjunto 14 mordaza no puede ser usado o debido a que el usuario de la herramienta
de engaste observara la grieta o la deformacion, y, por lo tanto, tendra conocimiento de que el conjunto 14 mordaza
no es fiable para producir un engaste completo. Para determinados tamafios de los conjuntos 10 de engaste,
especialmente para los conjuntos 10 de engaste de menor tamafio, hay una posibilidad de que el fallo de una o de
ambas mordazas 16A o 16B pudiese resultar en la ocurrencia de una grieta en las mordazas 16A o 16B, que no
convierta el conjunto 14 mordaza en inutilizable y que esté fuera de la vista de un usuario del conjunto, ya que la
grieta estd completa o parcialmente ocultada de la vista por una o mas placas laterales 18A o 18B. Bajo dichas
circunstancias, hay una posibilidad de que el usuario del conjunto de engaste continue realizando engastes con el
conjunto 14 mordaza agrietado, conduciendo, potencialmente, a engastes incompletos o de menor calidad. Dichos
engastes incompletos o de menor calidad son indeseados.

Segun una realizaciéon de la presente invencion, los engastes incompletos o de calidad inferior, no deseados, se
reducen o se evitan mediante el uso de placas laterales 18A y 18B que estan construidas especialmente para fallar
en una manera obvia y visible antes de cualquier fallo previsto de las mordazas 16A 'y

16B.

En una realizacion se determin6é que el ciclo de vida previsto para las placas laterales usadas en el conjunto
mordaza, construidas segun ciertas ensefianzas de la presente invencion, deberia estar comprendido entre
aproximadamente el 50% y aproximadamente el 80% del ciclo de vida minimo previsto razonablemente para los
brazos de mordaza. De esta manera, para un conjunto mordaza que tenga brazos de mordaza con ciclos de vida
previstos que exceden 10.000 ciclos, el ciclo de vida deseado para las placas laterales deberia ser de entre
aproximadamente 5.000 y aproximadamente 8.000 ciclos. Dicho intervalo de ciclo de vida tenderia a asegurar que la
placa lateral siempre falle antes de que fallen los brazos de mordaza, y tenderia también a asegurar que el conjunto
mordaza tenga un ciclo de vida apropiado.

Un conjunto mordaza ejemplar que consigue el propdsito anterior de una placa lateral que fallara, en una manera
obvia y visible, previamente los fallos previstos de las mordazas 16A y 16B, se representa en las Figuras 4 y 5A 'y
5B. Tal como se representa en las Figuras, las placas laterales 18A y 18B estan formadas con elevadores de tension
disefiados, en la forma de ranuras 40A, 40B, 40C y 40D fresadas, con esquinas puntiagudas, localizadas en un lado
(o cara) de las placas laterales. En la realizacion ilustrada, las dimensiones y el posicionamiento de las ranuras 40A-
40D fresadas fueron seleccionados para asegurar que las placas laterales se agrietaran o fallaran previamente a los
fallos por fatiga previstos de los brazos 16A y 16B de mordaza.

En la realizacion ejemplar de las Figuras 4 y 5, las placas laterales 18A y 18B estan construidas en acero, tal como
un material de acero X 42NiCrMo4, troquelado finamente, de 6 mm de espesor, que es troquelado para formar la
placa lateral y, a continuacion, es fresado, usando técnicas de fresado conocidas, para producir las ranuras 40A-
40D. Otros materiales y procedimientos conocidos por las personas con conocimientos en la materia pueden ser
usados para producir placas laterales 18A y/o 18B. Otros materiales adecuados para su uso en la construccion de
las placas laterales 18A y 18B incluyen, pero no se limitan a, aceros para trabajo en caliente, tal como CrMoV,
CoCrWV, NICrMoV, NiCrTi, WCrV y similares; aceros para trabajo en frio, incluyendo X100 CrMoV; aceros MnCrMo,
tales como acero de grado 21 MnCrMo4; aceros inoxidables martensiticos, aceros inoxidables ferriticos/austeniticos;
aceros inoxidables austeniticos; aleaciones basadas en cobalto, aceros austeniticos de alta temperatura y sus
combinaciones. Como ejemplo, las placas laterales pueden ser de aproximadamente 10,24 cm (2,008 pulgadas) de
ancho y 2,75 cm (1,083 pulgadas) de alto.
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Tal como se observara en las Figuras 4 y 5, en la realizacion ejemplar de las Figuras 4 y 5, las ranuras 40A-40D
fresadas estan posicionadas de manera que cruzan las aberturas de pasador de pivote. Estos es debido a que se
descubrié que, en ausencia de elevadores de tension, los fallos de las placas laterales para los conjuntos mordaza,
tales como los representados en las Figuras 4 y 5, ocurren, tipicamente, cuando los ciclos repetidos del conjunto
mordaza resultan en el desarrollo de una grieta por fatiga que se inicia en la abertura de pasador de pivote y se
propaga (hacia arriba o abajo) hasta que la parte termina fracturandose. Al posicionar los elevadores de tension de
las ranuras fresadas 40A-40D de manera que cruzan parcialmente, o tal como se ilustra, completamente, sobre las
aberturas de pasador de pivote, que es la regiéon donde las grietas tienden a iniciarse naturalmente, es posible
controlar cuando y donde se inician las grietas y, de esta manera, construir una placa lateral que fallara, en una
manera detectable y visible, dentro de una banda relativamente estrecha de ciclos de operacion, lo cual es
beneficioso para asegurar que la placa lateral fallara previamente a cualquier fallo previsto razonablemente de los
brazos 16A y 16B de mordaza.

En general, el uso repetitivo de un conjunto mordaza que tiene una placa lateral segun se representa en las Figuras
4, 5A y 5B, resultara en el fallo de la placa lateral en una manera obvia y visible. Como ejemplo, la Figura 6 ilustra
una placa lateral, con ranuras fresadas, que ha fallado. Tal como puede apreciarse, la inclusion de las ranuras
fresadas ha tenido como resultado que el fallo ha producido una grieta 45 grande y visible.

Aunque el uso de elevadores de tension en forma de ranuras fresadas 40A-40D es, en general, beneficioso, se ha
descubierto que pueden obtenerse beneficios adicionales controlando la profundidad y la anchura de las ranuras.
Como ejemplo, se ha descubierto que las variaciones en la profundidad y en la anchura de las ranuras fresadas
pueden producir vidas utiles esperadas diferentes para las placas laterales y bandas diferentes en las cuales puede
esperarse que fallen las placas laterales.

A partir de un analisis, se determind que, para una placa lateral construida con las composiciones de material y las
dimensiones descritas anteriormente en conexién con la Figura 5, la tensién objetivo para obtener un ciclo de vida
deseado de entre 5.000 y 8.000 ciclos, estaba en el intervalo de 108.594,5 a 117.902,6 kg/cm? ( 350.000 a 380.000
psi). En base a este analisis, se ensayaron varios tamafios de ranura diferentes.

La Figura 7 ilustra, en general, los ensayos del ciclo de vida para los conjuntos mordaza construidos con ranuras
40A-40D fresadas, con tamafios diferentes. Especificamente, la Figura 7 refleja los ciclos de vida para conjuntos
mordaza que tienen: (a) una ranura de 0,038 cm (0,015 pulgadas) de profundidad X 0,635 cm (0,250 pulgadas) de
ancho (etiquetada “Ranura 0,015”); (b) una ranura de 0,076 cm (0,030 pulgadas) de profundidad X 0,70 cm (0,276
pulgadas) de ancho (etiquetada “Ranura 0,030”); (c) una ranura de 0,114 cm (0,045 pulgadas) de profundidad X 0,70
cm (0,276 pulgadas) de ancho (etiquetada “Ranura 0,045”); (d) una ranura de 0,152 cm (0,060 pulgadas) de
profundidad X 0,70 cm (0,276 pulgadas) de ancho (etiquetada “Ranura 0,045”). En general, estos tamafios de ranura
fueron seleccionados en base a la herramienta de fresado disponible normalmente.

Tal como se refleja en la Figura 7, las dimensiones de las ranuras fresadas pueden tener un impacto considerable
sobre las caracteristicas de ciclo de vida del conjunto placa lateral. Por ejemplo, las placas laterales formadas con
las ranuras del tipo Ranura 0,015 fallaron inicialmente dentro de un intervalo razonablemente estrecho de 7.023
ciclos a 7.661 ciclos. Sin embargo, conforme se formaron mas placas laterales con el utillaje y esas placas laterales
fueron ensayadas, el ciclo de vida de las partes empez6 a incrementarse y, finalmente, alcanzé y excedié 16.000
ciclos, lo cual no proporcionaria necesariamente el grado deseado de separacion entre el ciclo de vida previsto de la
placa lateral y el ciclo de vida previsto de los brazos de la mordaza. Este incremento en el ciclo de vida previsto de
las placas laterales sugiere que el fresado usado actualmente para formar las ranuras se estaba desgastando.
Siempre que el radio de la esquina que define los bordes de las ranuras se mantenia menor de aproximadamente
0,10 cm (0,004 pulgadas), el ciclo de vida estaba dentro de un intervalo deseable y relativamente estrecho.
Conforme la herramienta de corte era sometida a desgaste y el radio se incrementd, el ciclo de vida de las placas
laterales se incrementé también. Este atributo no es necesariamente deseable desde un punto de vista de
fabricacion.

Tal como se refleja adicionalmente en la Figura 7, un incremento en las dimensiones de la ranura hasta las
dimensiones de la Ranura 0,030 produjo resultados diferentes. En particular, se encontré que el uso de una Ranura
0,030 resultd en la produccion de placas laterales que fallaron, todas ellas, dentro de una banda de ciclo de vida
deseable y relativamente estrecha, de entre 4.536 y 7.904 ciclos. Ademas, debido a las ranuras mas profundas, las
variaciones en el radio de la esquina que definian los bordes de las ranuras, que resultan del desgaste de la
cortadora de la fresadora usada para formar las ranuras, no resultaron necesariamente en variaciones considerables
en el ciclo de vida previsto. Esto indica que el disefio 0,030 era un disefio fabricable de manera mas facil y
consistente y seria menos sensible al desgaste de la cortadora que el disefio de Ranura 0,015. Los datos de ciclo de
vida para las Ranuras 0,045 y 0,060 se proporcionan también en la Figura 6.

Aunque el ejemplo anterior indica que las variaciones en el radio de la esquina de las ranuras fresadas pueden ser
toleradas, en general, es deseable asegurar que el radio de la esquina sea tan pequefio como sea posible en la
practica y que las ranuras tengan una esquina puntiaguda.
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Deberia entenderse que las dimensiones y los resultados de ciclo de vida de las ranuras reflejados en la Figura 7
son solamente ejemplares y reflejan los ciclos de vida para placas laterales que tienen dimensiones y parametros
materiales similares a la placa lateral ilustrada, en general, en las Figuras 4, 5A y 5B. Las placas laterales que tienen
dimensiones globales diferentes, o composiciones materiales diferentes, produciran probablemente ciclos de vida
diferentes para diferentes dimensiones de ranura. Sin embargo, puede usarse el procedimiento descrito
anteriormente, o un ensayo de dimensiones diferentes y multiples placas laterales, para determinar las dimensiones
de ranura deseables para una placa lateral de composicién material y dimensiones determinados.

Deberia entenderse que las ranuras fresadas indicadas anteriormente son solo un enfoque que puede tomarse para
introducir elevadores de tensién en las placas laterales, para asegurar que las placas laterales experimenten un
fallo, detectable visiblemente, previamente al fallo previsto de los brazos de la mordaza. Otros enfoques pueden
conseguir el mismo resultado. Un enfoque alternativo semejante seria ajustar la blandura del material a partir del
cual se forman las placas laterales, para asegurar un fallo apropiado de las placas laterales. Otro enfoque seria usar
ranuras (fresadas o no) que no sean las ranuras completas descritas anteriormente, sino que sean ranuras parciales
que se extienden solo en una direccién desde las aberturas de pasador de pivote. Un ejemplo de un disefio
alternativo semejante es proporcionado en las Figuras 8A y 8B, que muestran ranuras parciales 80A y 80B que se
extienden solo en una direccién hacia fuera desde las aberturas 21A y 21B de pasador de pivote en una cara de una
placa lateral.

Se vislumbran aun mas realizaciones alternativas adicionales que no requieren operaciones de fresado, pero en las
cuales los elevadores de tension estan formados mediante un procedimiento de troquelado fino o estampado. Por
ejemplo, los orificios, las aberturas o las lineas marcadas hundidas podrian ser colocadas en las placas laterales
durante un procedimiento de troquelado fino (en la localizaciéon descrita anteriormente en conexién con las ranuras
fresadas u en otra localizacién) para conseguir el ciclo de vida deseado para las placas laterales. Ejemplos de las
realizaciones alternativas, segun estas indicaciones, pueden encontrarse en las Figuras 9y 10.

La Figura 9 ilustra, en general, un disefio de placa lateral alternativo, en el que los radios 90A y 90B de las esquinas
estan ajustados y controlados para conseguir el ciclo de vida deseado, para ayudar en la comprension de la
presente invencion. Las Figuras 10A y 10B ilustran, en general, un disefio en el que se usa un procedimiento de
troquelado fino para crear aberturas de pasador de pivote que no son redondas, sino que tienen aberturas que son,
en general, circulares, pero que tienen pequefas interrupciones geométricas 92A y 92B que actuan como
elevadores de tensién. Dichas interrupciones geométricas 92A y 92B, aunque se ilustran en la Figura 10A con forma
generalmente semicircular, pueden ser de cualquier forma apropiada deseada para que actien como elevadores de
tension.

Otras técnicas, tales como reducir el espesor global de las placas laterales (por ejemplo, de 6 mm a 5 mm) podrian
ser usadas para introducir elevadores de tension. Ademas, podrian usarse combinaciones de los enfoques
anteriores (por ejemplo, el uso de aberturas de pasador de pivote troqueladas finamente, segun se representan en
las Figuras 10A y 10B, en combinacion con lineas marcadas en la localizacion descrita anteriormente para las
ranuras fresadas).

El texto anterior expone el uso de placas laterales con elevadores de tension disefiados para asegurar un fallo de la
placa lateral antes de un fallo de un brazo de mordaza, para conjuntos mordaza. Ademas de, o en lugar de, asegurar
dicho fallo inicial de placa lateral mediante el disefio de las placas laterales, puede ser posible asegurar que las
placas laterales fallen primero extendiendo el ciclo de vida previsto de los brazos de mordaza usados en el conjunto
mordaza. Los enfoques para extender el ciclo de vida de los brazos de mordaza incluyen ajustar las dimensiones o
el material de los brazos de mordaza y/o someter a granallado las porciones del brazo con mayor tendencia a la
fatiga. Como ejemplo, se ha descubierto que un granallado podria incrementar el ciclo de vida previsto de los brazos
de mordaza en hasta 2.000 a 5.000 ciclos.
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REIVINDICACIONES

1.- Conjunto mordaza para su uso con una herramienta (12) de engastado, comprendiendo el conjunto (14)
mordaza:

un primer miembro (16A) mordaza y un segundo miembro (16B) mordaza, en los que los miembros mordaza
primero y segundo (16A, 16B) estan orientados en direcciéon opuesta, uno respecto al otro, y

al menos una placa lateral (18) que tiene aberturas (21) de pasador de pivote primera y segunda acopladas a
los miembros (16A, 16B) mordaza mediante los pasadores de pivote (20A, 20B) primero y segundo,
posicionados en las aberturas (21) de pasador de pivote, definidas por la placa lateral (18) y mantenidos en
su lugar mediante un par de anillos de retencion (22A, 22B),

en el que la placa lateral (18) incluye un elevador (40) de tension para asegurar que la placa lateral (18) falla
en una manera detectable por un usuario del conjunto (14) mordaza, previamente al fallo previsto de los
miembros (16A, 16B9 mordaza, caracterizado porque

el elevador de tension comprende una de entre:

(a) una ranura formada en una cara de la placa lateral, siendo la ranura una ranura parcial (80A, 80B)
que se extiende hacia fuera desde la abertura de pasador de pivote; o

(b) una ranura (40A, 40B, 40C, 40D) que cruza completamente sobre las aberturas (21) de pasador de
pivote, en una cara de la placa lateral; o

(c) una interrupcién geométrica (92) en al menos una abertura de pasador de pivote en la placa
lateral, actuando la interrupcion geométrica como el elevador de tension.

2.- Conjunto mordaza segun la reivindicacion 1, en el que el elevador de tensién es una interrupcién geométrica (92)
que es de forma semicircular.

3.- Conjunto mordaza segun la reivindicacién 1, en el que la placa lateral esta construida a partir de acero fresado.

4.- Conjunto mordaza segun la reivindicacion 1, en el que la placa lateral tiene un ciclo de vida de entre
aproximadamente el 50% y aproximadamente el 80% del ciclo de vida previsto para los miembros de mordaza.

5.- Conjunto mordaza segun la reivindicacion 4, en el que el ciclo de vida de la placa lateral esta comprendido en el
intervalo de aproximadamente 5.000 ciclos a aproximadamente 8.000 ciclos.

6.- Conjunto mordaza segun la reivindicacion 1, en el que la placa lateral esta construida a partir de material de
acero.

7.- Conjunto mordaza segun la reivindicacion 6, en el que el material de acero es X 42NiCrMos troquelado finamente,
aceros CrMoV, CoCrwWV, NiCrMoV, NiCrTi, WCrV, X100 CrMoV, MnCrMo, aceros inoxidables martensiticos, aceros
inoxidables ferriticos/austeniticos, aceros inoxidables austeniticos, aleaciones basadas en cobalto, aceros
austeniticos de alta temperatura y sus combinaciones.
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