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El presente invento se refiere a un miembro de horma 
para estrechar una parte extrema de un miembro de plástico 
tubular extruído, que está destinado a ser insertado en un 
agujero taladrado-, tal como un miembro de anclaje de torni­
llo o clavo.

los miembros tubulares más corrientemente utilizados 
para anclar clavos y tornillos en agujeros taladrados o per 
forados en paneles o paredes se hacen por extrusión de una 
cuerda tubular con la configuracióndeseada en sección trans 
versal, y cortando la cuerda en longitudes adecuadas que 
forman los miembros de anclaje. Un miembro de anclaje tubu­
lar hecho de esta manera tiene necesariamente la misma sec­
ción transversal por toda su longitud.

Cuando se utiliza un miembro tubular de anclaje,de 
este tipo para montar un tornillo, tal como un tirafondo, 
en una pared o panel, se introduce el miembro de anclaje en 
un agujero que ha sido taladrado o perforado en la pared o 
panel, y con el fin de obtener una fijación fiable del tor­
nillo, el diámetro del agujero tiene que corresponder sus­
tancialmente con el diámetro externo del miembro tubular-de 
anclaje. La inserción de un miembro tubular de anclaje,en 
dicho agujero taladrado sería, desde luego, facilitada-si 
un extremo del miembro de anclaje estuviera estrechado. Se 
sabe estrechar una parte extrema de miembros tubulares de " 
anclaje que han sido hechos por extrusión de material plás­
tico, exponiendo las partes extremas de los miembros tubula 
res, por lo demás acabados, a una operación de corte o rec­
tificado. Sin embargo, tal proceso de fabricación separado 
adicional aumentará sustancialmente los costes de producción 
y puede ocasionar también una hendidura axial desventajosa
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de las partes extremas estrechadas, por ejemplo, cuando los 
miembros tubulares tienen una configuración en sección 
transversal con partes radialmente externas que comprenden 
partes delgadas de pared de conexión.

El presente invento hace posible estrechar una partt 
extrema de un miembro de plástico tubular extruido de,mane 
Ya sustancialmente más sencilla y más barata que utilizandc 
los medios anteriormente conocidos, y sin correr el riesgo 
de que se hienda la parte extrema a estrechar.

A este fin, dicha parte extrema del miembro tubular 
ha sido deformada hasta la configuración estrechada deseads 
exponiéndola a una compresión radial, y la compresión ra­
dial se ha mantenido hasta que la deformación de la parte 
extrema ha obtenido un carácter permanente. ,

La compresión radial de la parte extrema del miepibrc 
tubular puede tener lugar en relación con la extrusión y 
antes de cortar el miembro tubular de la cuerda tubular ex- 
truída, o en cualquier momento deseado después de dicho*coi 
te. En el caso primeramente mencionado, la compresión o de­
formación puede hacerse, por ejemplo, con ayuda de partes 
de matriz movibles en el sentido de alejarse y acercgpr*^&
entre sí para comprimir el extremo respectivo del miembro

.  * *

tubular, antes de que se haya, enfriado hasta la tempey^aturs 
ambiente, y si las partes de matriz están enfriadas di?'ma­
nera que enfrian también la parte extrema del miembro tubu­
lar que se está comprimiendo, la deformación o estrecha­
miento producido se hará pronto permanente. Así, mediante 
el invento puede obtenerse el estrechamiento sin una medida 
de fabricación adicional en la que intervenga mano de obra, 
Como se explica en lo que sigue, el estrechamiento del
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miembro tubular puede hacerse también después de enfriar 
y cortar desde la cuerda extruida, sin que sea necesaria 
ninguna medida de fabricación adicional. Cuando la parte 
extrema del miembro tubular es estrechada por deformación, 
su extremo libre adyacente será al menos parcialmente ce­
rrado. Por consiguiente, se reduce el riesgo de que pene­
tre harina de barrenar en el espacio hueco interno del 
miembro tubular, cuando se inserte el miembro tubular en ei 
agujero taladrado o perforado en una pared. La presencia 
de harina de barrenar en el miembro estrechado tubular 
haría difícil sujetar el tornillo en el miembro de ancla­
je.

Especialmente cuando el miembro estrechado se hace
después de cortar el mismo desde la cuerda extruida,.la.
compresión radial de la parte extrema del miembro tubular
se realiza de preferencia insertando la parte extrema en
un paso definido en un miembro de horma por una superficie
periférica interna con un estrechamiento correspondiéñt'é
al estrechamiento deseado de la parte extrema del miembro
tubular. La deformación así comunicada a la parte extmeáa
del miembro tubular se hará con ello permanente despué$*<de
cierto periodo de tiempo, incluso a temperatura ambiente..

* * *
* * * *Este periodo de tiempo, que depende, por ejemplo, del.tipo 

de materig.1 plástico del que se haya hecho el miembro* *l?ubu 
lar, se eleva normalmente a algunas horas. Si se desea, es 
te período de tiempo puede reducirse muy sustancialmente, 
si se calienta la parte extrema del miembro tubular, mientras 
está situada dentro del miembro de horma, por ejemplo, ca­
lentando el último.

El miembro de horma utilizado puede tener cualquier
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forma apropiada que permite un estrechamiento adecuado de 
la parte extrema del miembro tubular. Como ejemplo, la par­
te extrema estrechada del miembro tubular puede tener una 
sección transversal elíptica u otra sección alargada. Sin 
embargo, se prefiere utilizar un miembro de horma, en el 
que la superficie perifórica del paso define una superficie 
de revolución, sobrepasando el diámetro del paso y de su 
extremo externo el diámetro externo del miembro tubular en 
su condición no deformada, y siendo el diámetro del paso 
en su extremo interno sustancialmente menor que el diámetrt 
externo del miembro tubular no deformado. La sección trans 
versal aumentada del extremo externo del paso facilita la 
inserción del miembro tubular en él. La'superficie perifé­
rica interna del paso puede ser una superficie de rexolú— 
ción con cualquier configuración adecuada, por ejemplo/.coi 
generatrices convexa o cóncavamente curvadas. Sin embargo, 
el paso tiene forma de tronco de cono.

Además, en la superficie periférica interna deí*p*as( 
pueden estar formadas ranuras o canales que se extienden 
axial y/o periféricamente. Estas ranuras o canales pue-den
estar previstos, por ejemplo, para aumentar una fricción*

*  . *

suficiente entre la superficie interna del paso y la parte
w * * *extrema del miembro tubular a fin de impedir que el miembr( 

tubular se mueva fuera del paso debido a la elasticid&d'del 
material plástico del que está hecho el miembro tubular. 
Cuando el paso es continuo de un lado a otro, esto puede 
impedirse, alternativamente, presionando la parte extrema 
a estrechar a través del paso de manera que la superficie 
extrema adyacente del miembro tubular quede situada ligera­
mente fuera del paso en su extremo estrecho. La longitud
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muy corta del miembro tubular que se extiende desde este 
extremo estrecho del pase puede extenderse entonces radial­
mente y servir para retener el miembro tubular en la. posi­
ción deseada en relación con el miembro de horma.

Preferiblemente, el miembro de horma comprende una 
pluralidad de pasos para recibir miembros tubulares de an­
claje de tornillo o clavo. El miembro de horma puede ser 
entonces un soporte para los miembros tubulares^ y formar 
parte de un paquete de venta para tales miembros tubulares. 
Asi, el miembro de horma o soporte con miembros tubulares 
recibidos en los pasos del mismo puede constituir una uni­
dad de venta. Esto quiere decir que los miembros tubulares 
de anclaje de tornillo que se han fabricado de una manera 
convencional por extrusión pueden obtener una configura­
ción estrechada en una de sus partes extremas, mientras 
están situados en un soporte o paquete en el que son'distri 
buidos a los usuarios. Tal soporte puede ser, por ejemplo, 
una modificación de un soporte a manera de rejilla que-s*e 
utiliza en la actualidad corrientemente como soporte para 
miembros extruiios de anclaje de tornillo. Como se ha,muni­
cionado en lo que antecede, la abertura del extremo anoho*
de cada uno de los pasos formados en el soporte puede.t^fier 
un diámetro que sobrepasa el diámetro externo de los miem­
bros tubulares. Esta característica facilita sustancialmén^ 
te el montaje manual asi como el montaje mecánico de los 
miembros tubulares en los pasos estrechados del soporte o 
paquete de venta.

Deberá entenderse que el paso o pasos del miembro 
de horma o soporte no necesitan ser continuos de un lado a 
otro del mismo, sino que pueden estar configurados como ca
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vidades en forma de embudo que tienen una pared inferior te 
tal o parcialmente cerrada en su extremo estrecho interno.

El presente invento se refiere específicamente a un 
miembro de horma para estrechar una prrte extrema de un 
miembro de plástico tubular extruído, que está destinado a 
ser insertado en un agujero taladrado o perforado en una 
pared o panel, tal como un miembro de anclaje de tornillo 
o clavo, y el miembro de horma de acuerdo con el invento 
se caracteriza porque al menos un paso está definido en 
él por una superficie periférica interna que tiene un es­
trechamiento que corresponde al estrechamiento deseado 
de la parte extrema del miembro tubular. El miembro de 
horma puede estar hecho de cualquier material adecuado, 
siempre que la parte o partes que definen la superficie 
periférica interna del paso estén hechas de un materi?.̂ . 
que sea más duro y menos deformable que el material del* 
que está hecho del miembro tubular. Como ejemplo, el miem­
bro de horma puede estar hecho de metal o madera. Sin-em­
bargo, cuando se pretende que el miembro de horma sea uti­
lizado como soporte para una pluralidad de miembros tubu­
lares que forman parte de una unidad de venta, , el miqmbiqo* * *de horma está preferiblemente hecho de un material duró* de 
plástico colado entre matrices. --**

Se describirá áiora con más detalle el invento Jrial* . 
ciendo referencia a los dibujos, en los que:

La figura 1 muestra una vista en sección de un miem­
bro de horma de acuerdo con el invento y un miembro tubular 
extruído de anclaje de tornillo que está siendo insertado 
en un paso del mismo,

La figura 2 muestra el miembro.de horma de la figura
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1 cuando la parte extrema dê . miembro de anclaje tubular ha 
sido totalmente insertada en el paso,

La figura 3 es una vista lateral y una vista parcial 
mente en sección del miembro de horma de acuerdo con el in­
vento, utilizado como paquete de venta o soporte para una 
pluralidad de miembros tubulares de anclaje de tornillo.

La figura 4 es una vista én planta desde arriba del
soporte o unidad de venta mostrado en la figura 3t

La figura 5 es una vista en planta desde abajo del
soporte o unidad de venta mostrado en la figura 3* y

La figura 6 ilustra el miembro tubular de anclaje de 
tornillo con una parte extrema estrechada según el invento, 
tal como aparece cuando está siendo introducida en un aguje 
ro taladrado o perforado en una pared.

El invento se ilustra diagramáticamente en las-figu­
ras 1 y 2, que muestran una herramienta de horma o un man­
guito 10 que tiene una superficie interna troncocónica que 
define un paso continuo 11. Esta herramienta sencillá'o" 
miembro de horma 10 puede utilizarse para estrechar una pa3 
te extrema de uh miembro tubular de anclaje, de tornillo-4) 
clavo 12 que ha sido hecho de material plástico por extru­
sión. El diámetro externo del miembro tubular no sobrepasa,

* * * *y es de preferencia algo menor oue, el diámetro del extreme
* ' *mas ancho del paso 11 (véase especialmente la figura 1*)*, y"

el diámetro externo del miembro tubular sobrepasa el diáme­
tro del extremo estrecho del paso 11 (véase especialmente 
la figura 2). El manguito o miembro de horma 10 puede esta]' 
hecho de cualquier material deseado que tenga una dureza 
adecuada, tal como malera, metal o material plástico. Cuan 
do una parte extrema del miembro tubular de plástico 12 es
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insertada en el paso 11 como se ilustra en las figuras 1 
y 2, esta parte extrema será comprimida y deformada radial 
mente para obtener una configuración estrechada que 
ponda a la configuración de la superficie interna del pa­
so 11. Se ha visto que la deformación del miembro tubular 
de plástico consigue un carácter permanente después de 
cierto tiempo de permanencia en el manguito o miembro de 
horma 10. R1 tiempo de permanencia necesario es de varias 
horas a temperatura ambiente, pero puede reducirse sustar- 
cialmente calentando la parte deformada del miembro tubu­
lar de anclaje.

El estrechamiento de las partes extremas de miembro: 
tubulares de anclaje de tornillo de acuerdo con el invento 
puede realizarse en relación inmediata con el proceso de 
extrusión, y los miembros tubulares extraídos de anclaje 
12 pueden ser insertados en los miembros de horma o mangui­
tos 10 mecánica o manualmente. Es también posible estrechar 
las partes extremas de los miembros tubulares en cualquier 
momento posterior deseado después de la extrusión.

Como se ha indicado en lo que antecede, el invento 
puede aplicarse como una medida de fabricación adicional^. 
Sin embargo, es también posible utilizar el invento sin 
que implique una medida-de fabricación adicional que inane­
mente el coste. Las figuras 3-5 ilustran un soporte lepara 
miembros tubulares de anclaje de tornillo 12. Este soporte 
13, que puede utilizarse como paquete de venta para los 
miembros tubulares, comprende un bastidor rectangular ex­
terno 14 que rodea una pluralidad de manguitos 15 que defi­
nen pasos troncocónicos continuos en él para recibir los 
miembros tubulares de anclaje 12. Estos pasos tienen ejes
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sustancialmente paralelos que se extienden formando en eset^ 
cÍH ángulo recto con el plano del bastidor 14. Los mangui­
tos 15 están conectados entre sí y conectados al bastidor 
14 por medio de partes de conexión 16. El soporte o paquete 
,de venta 13 puede estar hecho, por ejemplo, en forma de 
una parte enteriza por colada entre matrices de material 
plástico duro, tal como poliestireno a prueba de golpes.

Los miembros tubulares extruidos de anclaje de clav( 
o tornillo 12 pueden ser insertados manual o mecánicamente 
en los manguitos 15 del soporte 1 3 , de manera que un extre 
mo 17 de cada miembro tubular se extiende en una pequeña d:s 
tancia, tal como 1-2 mm, desde el extremo estrecho- del man­
guito 15. Cuando los miembros tubulares 12 han sido inser­
tados en los manguitos 15 de ésta manera, los extremos-de 
prolongación 17 tenderán a expandirse radialmente en un in­
tento por volver a asumir su configuración original. La 
abertura estrecha de cada uno de los pasos continuos defi­
nidos en los manguitos 15 está de preferencia rodéadá por 
un filo interno que puede cooperar con el extremo de proion 
gacíón 17 del miembro tubular 12 para retener con segurtdan 
el miembro tubular en el manguito respectivo 15) aun cu&ndo 
el miembro tubular sea expuesto a golpes incidentales.duran 
te el almacenamiento y el transporte. Cuando el paquete de 
venta o soporte 13 con los miembros tubulares de ancla-ye*
12 mostrados en él llega al consumidor, puede retirarse 
del soporte 13 cualquier miembro deseado de los miembros 
tubulares 12 ejerciendo una presión axial dirigida hacia 
dentro sobre el extremo de prolongación 17 del miembro tu­
bular. Cuando se ha retirado un miembro tubular 12 del so­
porte 13y aquél ha obtenido una parte extrema estrechada
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que ha sido configurada durante el tiempo de permanencia er. 
i;l manguito 15 del soporte 13.

Como se ilustra en las figuras 3 y 5, la deforma­
ción radial de los miembros tubulares de anclaje 12 que tir 
ne lugar cuando se encuentran recibidos en el soporte 13 
hace que se cierre al menos parcialmente la respectiva par 
te extrema del miembro tubular. Cuando dicho anclaje tubu­
lar 12 ha de ser utilizado después, puede ser insertado en 
un agujero taladrado o perforado 18 en una pared 19 como s( 
muestra en la figura 6. La parte extrema estrechada del 
miembro tubular facilita esta inserción, pero el hecho de 
que la parte extrema interna del miembro tubular esté par­
cialmente cerrada reduce también el riesgo de que penetre 
en el espacio interno del miembro tubular 12 la harina de 
barrenar 20 que está presente dentro del agujero 18. Como 
se indica en la figura 6, la harina de barrenar 20 tenderá 
en lugar de ello, a situarse alrededor de la parte extrema 
estrechada del miembro tubular, lo que contribuye a una 
buena fijación, cuando se introduce después a rosca un tor­
nillo, tal como un tirafondos (no mostrado), en el miembro 
de anclaje 12 situado en el agujero 18.

Si bien el presente invento se ha descrito especial­
mente en lo que antecede con referencia a miembros tubula­
res de anclaje de clavo y tornillo, deberá entenderse oué 
el miembro de horma de acuerdo con el invento podría utili 
zarse también en relación con el estrechamiento de otros 
miembros tubulares extruidos que estuvieran destinados a 
ser insertados en un agujero talar* * to o perforado, por 
ejemplo, espigas tubulares de plástico utilizadas para en­
clavar miembros estructurales, tales como partes de mueble;:.
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REIVINDICACIONES

Los puncos que como característica de novedad se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo 
de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se re­
cogen en las reivindicaciones siguientes:

*13.- Una horma para estrechar una porción extrema 
de un miembro de plástico tubular extruído, particularmente 
un elemento de anclaje de un tornillo o clavo, que está des 
tinado a ser insertado en un agujero taladrado, caracteri­
zada porque al menos un paso está definido en el miembro 
de horma por una superficie periférica interna que tiene ui. 
estrechamiento que corresponde al estrechamiento deseado 
de la parte extrema del miembro tubular.

23.- Una horma según la reivindicación 13, caracte­
rizada porque el paso es un paso continuo de un lado a 
otro que se extiende entre una abertura extrema ancha y una 
abertura extrema estrecha, estando definida la última por 
una parte de filo.

33.- Una horma según la reivindicación 13 o 23., .ca­
racterizada porque el 30 tiene forma de tronco de cqno,

43.- Una horma según cualquiera de las reivindica­
ciones 13-33, caracterizada porque comprende una plurali­
dad de pasos de recepción de miembros tubulares y está des 
tinada a ser utilizada como soporte para los miembros tubu 
lares a fin de formar una unidad de venta.

53.- "UNA HORMA PARA ESTRECHAR UNA PORCION EXTREMA 
DE UN MIEMBRO DE PLASTICO TUBULAR EXTRUIDO, PARTICULARMEN­
TE UN ELEMENTO DE ANCLAJE DE UN TORNILLO 0 CLAVO".

. ir ^



y Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece­
de ̂ representado en los dibujos que se acomprüan y para lo 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a máquin
5 por una sola cara.
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