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Existen ocasiones en diversos oficios en las gque se

desea formar un cordén de material de pasta entre dos vartes

superficiales, que pusden ser las partes de una superficie,

por ejemplo regiones limitando una fisura en una superficie,

b partes de superficies separadas adyacentss 6 coincidentss.
Por corddén se entiende un relleno alargado entrs las

vartes superiiciales que pueden ser coplanares, paralelas y se-

varadas, 6 inclinadas con cualguier dngulo y que pueden estaxr

unidas 6 tener bvordes separados. El1 corddn se puede formaw ern~

tre los bordes de las partes superficiales 4 supsrponerse a

ung regidén marginal de una 6 de ambas. Los materiales vagtosos

utilizados con mayor frecuencia para producir estos cordones s
forrulan para gque se enduregcan alcanzando un estado sbélido 6

casi sélido algin tiempo después de su aplicaciébn, pers la in-

vencibén no queda limitada al empleo de tales materiales. Lok

cordones en cuestidn suelen tener una funcibn simplemente:ﬂébom
rativa, psro a veces gon necesarios para formar un cierre«aer-
mético entre partes superficiales y en ocasiones pueden sjer-
cer una funcidn mecdnica, por ejémplo cotribuir a qus las par-
tes superficiales mantengan una relacidén correcta., Un ejeﬁplo
es la formecibdn de un corddn de estanquidad entre la vared de
una habitacidn, por ejemplo una cocina 6 cuarto de bvafio, y una
superficie de un aparato 6 el borde de un fregadero, lavadero
6 bafio, a tope contra una pared, para evitar que fluya el agua
antre el fregédero, etc, 7 1la parsd y para oculvar y mejorar
la apariencia de la unidén. Diversos fabricantes han preduciio
materiales selladores para esta finalidad en forma de pastas

contenidas en tubos colavsibles 6 cartuchos de los que se zue-

den eztruir los materizles. No obstante, se ha reconocido 22 ge

neral la dificultad gque tiene el usuario de dicho tubo é cartu
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cho, particularmente el hombre de su casa & el entusiasta del
bricolage quienes pueden no tener experiencia, para producir un
corddn que forme un cierre hermético contra las dos superficied
y presente una apariencia ultra y atractiva.
Una préctica comin, al formar los cordones de materia
les pastosos, os llevar la boguilla del aparato de extrusidn a
lo largo de la unidn entre las superficies aproximadamente en
direccibn opuesta a la direccién de flujo del material pasitogo

que pasa a través del orificio de la boquilla. E1l material, ex~

trufdo simplemente se deposita en la unidn mientras gue se lle-

va la boquilla hacia atrés mds 6 menos a la misma velocidad.

con la que el corddn exitruido de material pastoso sale por la
boquilla. La forma del corddn queda determinada por la forma
del orificio de la bogquilla y por las superficies adyacegféé.a
la unién. No obstante, resulta diffcil mantener a mano lé?%él
lacidn necesaria contra la boquilla y las dos superficieé:?'ia
velocidades uniformes de movimiento de la bogquilla y la ei;?u-
sibn de material pastoso necesario para producir un corddn de
seccidn tranazversal constante. Cualgquier zmovimiento lateral de
la bdquilla sroduce nervios transversales en el corddn. Ademds|
simplemente depositando el cordbén en la unidn de este modo, 8s
dificil tener la segdridad de conseguir un contacto completo
del corddn con ambas suverficies, como es necesario si lé es-
tanquidad es el objeto prinecipal. Si el cordbén no se adhiers
con seguridad puede que se desplace después,

Un cordén de mayor calidad, prensado contra las su-
verficies y vpor lo tanto adherido con mayor seguridad, se puse-
de obtener llevando la boquilla hacia adelante en la nisma di-

reccidn que la extrusidn del material, mientras se prensa con-

+tra agbas superficies junto a la unidén. Con una boquilla de
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seccibn transversal circulsr normal, este corddn tiene una su-
perficie exterior cébnecava definida en seccidn transversal por |
el borde exterior de la bogquilla. No obstante, se necesita una
corsiderable experiencia vara regular la extrusién del material

pastose y conmover la bogquilla de extrusidn pera mantener una

cantidad adecuada de material extruido por delante de la bogui+
lla para formar el coﬁ@én, vero no en tal cantidad que el mate

rial fluya sobre la supserficie por fuera de los puntos de unidn
del bords de la bogquilla y las suverficies. Esto ultimo ocurye
; ®e

frecuentemente cuando una persona sin experiencia intenta reb-

lizar esta operacibn, produciendo un resultado impresentable.

El material pastoso que ha fluido sobre la superficie presenta
grandes dificultades si se intenta eliminarlo sin perturbar el

cordén. La invencidn permite obtener un corddn de més caliddd
con mayor facilidad. ' ol

Frecuentemente el material pastoso para formar‘uh.

cordén se aplica empleando una masa de material a mano 6.§bh

diante el. empleo de herramientas manuales. Un ejemplo es el en
lechado de baldosas, cuyo método usual es el de trabajar el ma
terial pastoso de la lechada en lés espacios de sevaracibn en-—
tre las baldosac empleando una esvonja 6 trapo y comprimiéndo-
lo desvués en los espesos de separacidbén con una herramienta es
trecha, El material de la lechada que queda sobre la sunerficieg
de las baldosas se tiene que gquitar después, lo cual limita ne
cegariamente las clases de materiales que se pueden emplear nar
ra tarar las juntas, vuesto que cualquier material jue tenga
una tendenciz 2 adherirse fuertemente a2 la superficie de las
baldosas no se puede eliminar después con facilidad. Por consi
guiente, los materiales empleados cominmente para 2l enlechado

hacen poco mis que llenar los espacios de separacidn entre las
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haldosas ¥y no contribuyen notablemente a larsolidez genefal de
la superiicie embaldosada 6 alicatada. Ademés, la apariencia
de una superficie alicatada enlechada depende en grado considg
rable de la habilidad de la persona que aplique el material de
enlechado y frecuentemente resulta insatisfactoria siné desa-
gradéble.

Por ejemplo de la aplicacidn de material pastoso a

mano, vara formar un corddn, es el acristalado de ventanas, .ITa-

dicionalmente la masilla se trabaja a mano en el rebajo del
-

marco de la ventana y conira los mArgenes del cristal y des-

oués se comprime y se alisa formando un 4ngulo de aproxizada-

mente 45° con la superficie del cristal mediante el empleo de

una espitula para enmasillar., Si bién un cristalero experto
puede realizar esta operacidén en un corto periodec de tismpQ. ¥
obterer un resultado pulcro, las operaciones menos experta

- e
.

n*

.
.8.,—

rea lenta y diffcil. Ademés, debido a la necesidad de tener’

*

como los entusiastas del bricolage, encuentran que es una

que eliminar el exceso de masilla del cristal y de partes del
bagtidor de la ventana que no sean en rebajo, no s convenien-
te, emplear masillas gque tengan caracteristicas adhesivas fuer
tes. Por consiguiente, después de un periodo de servicio, la
masilla se suele separar del cristal y/o el bastidor de la ven
tana, admitiendo agua que promueve el desarrollo de algas, Dpu-—
trefaccidn del vastidor 6, cuando se producen heladas, se pue-
den romper el cristal 6 salirse la masilla del rebajo.
Esta invencidn se refiere a un sparato para extruilr

materisles pastosos y formar cordonss, gque tienen aplicacidn
no solamente en aquallas circunstancias en las que el método

cominmente empleado sea la extrusibn, sindé también en ciertas

circunstancias en las que se suele aplicar el material pastoso
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a mano 6 empleando herramientas manuales y unza masa.

Debido a las restricciones que se han mencionzdo, ¥y
a restricciones similares en otras circunstancias, diversos
materiales pastosos que tienen wopiedades que los herian con-
venientes gi pudieran emplearse para formar ccrdonss entre par+
tes de superficies no se han utilizado con anterioridad a esta
invencidn excepto, quiza por parte de operarios expertos y en
circunstancias particulares. Por ejemplo las masillas emp}i?f
das parz encristalar, como se ha mencionado, suelen tenerugoga

adhesidn 2l cristal 6 a los materiales empleados en los basti-

dores de ventanas, pero existen disponibles materiales pagtosos

-
“ge

que pueden adherirse fuertemente a tales superficises prssentan

do una gran resistencia a la accién del agua. Si un intruso

rompe une ventana encristalada de un modo tradicional, los

fragmentos del cristal roto suslen gquitarse facilmente dei‘bag

tidor de la ventana porque no estén sujetvs por la masill%f‘La
presente invencidn permite el empleo de masillas abrasivas-que
mantienen los fragmentos del cristal en su sitio después de ha-
berse roto la ventana y dificultan mucho mAs la intrusidn en un
edificio que cuando se emplean las masillas tradicionales,
Los espacios de separacidn entre vuertas ¢ ventanas

de dos hojas y sus marcos se han rellenado vara evitar las co-
rientes de aire & vara fines de proteccidn contra incendios ned

diante la aplicacidbén de un material pastoso al bvastidor con la

suerta 4 la ventana abierta y cerrando después la puerta & 7en-

tang y dejando gue se endur

W

zca 21 material pastoso., Por este

m8todo es diff{eil tener la ssguridad de gque los espacios de se

-

L

paracidén entre la puerta 6 ventana y 21 marco, gque suslan

‘g

ot

3=

ner upns anchura variable, se llenen conmpletamente., Cuando el

Y DU p—

espacio de separacién es sstrecho, el exceso de material se es

\ .
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cerrada y sin desperdicio de material. Segun esta invencidn, el
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o

prime al cerrarse la vuerta 6 ventana y se tiene que eliminar,
vero cuando el espacio de separacibn es amplio puede ser que la
cantidad de material avlicada sea inadecuada con lo gque no s2
consigue un cierre hermético. La presente invencién pernmite la

formacidén de cordones de estanguidad con una puerta 6 ventana

aparato para aplicar un material wmastoso y formar un cordén en
una rezgidm entre dos vartes de surerficies comprende mediog,.de
guia que se utilizan conjuntamente con une bequilla de extiugidn
dirigida hacia la regibn citada y sitdada adyacente a la misma

v moviéndose a lo largo de dicha regibn mientras se extruye . &l

material pastoso por la boquilla, comprendiendo los medios de

guia una parte de frotamiertoc para ponerse en contacto ccn una

de las vartes de las superficies, Jjunto a la regidn de aplice-
t e

cibn, y excluyendo el material pastoso extruido un exceso g, yna

parte de formacibn del corddbn sobre la regibén de avlicacidpn pa-

ra formar sl corddn deseado con el material rastoso extruido.

Los medios de guia comprenden preferiblemente rartes
de frotamiento para ponerse en ccntactc con ambas varites de las
superficies adyacentes a la regién de aplicacidn. Las rpartes
de frotamiento pueden hacer un contacto de lineg 6 de superfi-
cie con las vartes de las superficies respectivas, segin se co-
lecquen. Las partes de las superficies pusden ser cantes de su-
verficies.

Los medios de guia forman preferiblemente tarte inte-~
gra de la boaquilla de extrusidén, por sjerplo una moldura inte-
sral en zmaterial de pléstico, pero pueden estar formados ror sg
varado y montarse desoués en la boquilla. Para utilizarse con

’

un tuvo colavsinle ¥ otro disposi

tivo de extrusibn oproviste de

medics de guia yueden

i
o
o~ H
3
(¥
[
O
o

bogquilla, la bequilla de extru
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meldearse formando parte integra con una parte tubular que se
adapta apretada en la bogquilla del dispositivo de extrusibn y
puede quedar retenida asutomAticamente.

La parte 6 partes de frotamiento serén preferiblemen-
te flexibles de modo que puedan flexionar en intimo contacto
con la parte & partes de las superficies.

Se sabe que se pueden habilitar toberas de extrusiédn
con medios-de guia para ayudar a colocarlas con relacibn a las

superficies sobre las cuales 5 entre las cuales se ha de sxtruir

el material pastoso.

La memoria de la—patente briténica 27.222 de 1.50%,

describe un tubc colopsible pars material liquido & semiliquido

en el cual el extremo de descargz del tubo & una capsruza mon-

.
o0

tada en el extremo de descarga tiene wma cavidad con un septo

que se puede perforar para former una boquilla y un saliente,

orincipalmente 2 un lado de la cavidad. E1 saliente tiene una
acanaladura glineada ccn un lado”de la cavidad, formando uh:bar
nal para el material exprimido desde la boquilla y que termina
eén una cara inclinada 6 achaflanade en cuyos extremos hay oreje+
tas 6 cursores que tienen cantos curvades y se proyectan algo
por encima de la cars achaflanada. Cuando el tubo se invierte y
se aplica a una superficie en“la que se desea depositar el ccn-
tenido del tube, los cursores se apoyan sobre la surerficie y
mantienen la cara achaflenzda ligeramente sevparada de la super-
ficie, Cuando se aplica ovresidn en el tubo vara forzar una co-
riente de su contenida a través del orificic de salida, la co=-
riente ge ®posita sobre la suverficie ¥ sé exvienden por la ca-
ra achafilenada, Los cursores que se &apoyan sobre la sugerficie

limitan la disvpersién de la corriente y hacen que se depositen

en una delgada franja & cinta de anchura uniforme con bordes cvel
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‘contiene un sellador fluido para unir los cantos de las planchal

8-

fectamente definidos. La forma de los cursores permite subir 0

bajar la cara achaflanada con relacibdn a la superficie 2l va-
riar la inclinacién del tubo, variando de este modo el espesor
de la franja 4 cinta.

En la modalidad descrita en la patente britédnica,
citada los cursores son muy pequefios y hacen un contacto tan-
gencial con la superficie sobre lineas laterales cortas pricti-
camente en linea con el punto en el cual la corriente”del mate-

rial extruido se une a la superficie. Su efecto de confinasmien-

40 sobre la corriente es escaso y si se extruye material en ex-

ceso desde el tubo, facilmente fluiré saliéndose de los cursore

v cayendo sobre la superficie.

La memoria de la patente Estadounidense 3.133.300
describe. la deformacidn de una caperuza ¢e un tubo colapsgéié
que se utiliza como aplicador del material extruido desdetéi:
tubo. La caperuza mo comprende una boquilla y no se empleéfééra
la extrusién. El material se extruye desde la boquilla nofégi
del tubo después de quitada la caperuza. La caperuza se vuelve
a colocar entonces para ser utilizada como aplicader, s%rvien—
do entonces el tubo como mango. La caperuza tiene cuatr& hojas
con formas diferentes para ayudar al usuario e formar cintas
del material extrufdo con una textura y una anchura diversas.

La memoriz de la patente estadounidense 3.594.089

describe una boquilla aplicadora para un frasco flexible que

de material de recubrimiento de suelos. La boquilla aplicadora
tiene una configuracidn a modo de estrecha junic 2 su extremo
con cuatr. letas coleocadas pervendicularmente y extendiéndose

longitudinalmente, cada una de ellas con el mismo tamafio y for-

ma. En la préctica, una aleta dirigida hacia abajo se inserta
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entre log cantos unidos a tope de dos vlanchas que se ftienen
que unir, abriendo por lo tanto un espacio de separacibn entre
las misiés. Las dos aletas adyacentes quedan sobre las superfi
cies de las dos planchas, controlando la profundidad con la gue
la primera 2leta penetra en el espacio de separacién. E1 flui-
do sellador se esprime del frasco estrujéndolo y el frasco se
lleva hacia atrés, v.g., en direccién'opuesta al flujo de flui-
do sellador a2 través de la bogquilla a lo largo de la uniébn de

1 4
*pep e

16s cantos unidos a tope. E1 fluido sellador exprimido penetra

de este modo en sl espacio de separacién abierto al par que flu

ye s bre los mArgenes de las dos planchas junto gl espaciq de

‘.

.

.

gseparacibn. EL espacio de geparacibdn se cierra progresivamerte
segin se hace pasar la boquilla a2 lo largo del amismo. El grado

con el que Ffluye el flufdo gellador sobre los mArgenes de 1as

- -0.

superficies y la forma y espesor de la cinta & corddn de seil-la-
dor asi formada, gqueda determinada solamente vor la forma'ﬁé}la
boquilla, la fluidez del sellador fluido y la cantidad eXp;imi—
da desde el frasco con relacién a la velocidad con la que se
miave. Se verad con facilidad que si se exprime demasiado fluidoy
fluird saliéndose de los margénes de la plancha sobre sus super
ficies 6, si tiene mayor viscosidad quedari como una nervadura
2lzada sobre el espacio de separacidn cerrado, probablemente
con una altura irregular si no se han controlado uniformemente
la compresibn y el movimiento del Ifrasco.

Contrastando con estos descubrimientos anterinres, la
invencidén ofrece un aparato con el cual una persona sin expe-
riencia puede producir ficilmente un cordén pulcro y uniforme,

cuya forma esti definida eficazmente por la parte formadora del

cordbn que, pasando sobre la regibén de aplicacibn, presenta

eficazmense una abertura de conformacidn del corddn,
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En los dibujos adjuntos, se ilustra 1la invenc;én
solo a titulo de ejemplo;.QHWESHEé{wm'~4 . -
La figura 1 es una vista en perspectiva de una
boquilla y medios de gufa para extruir un cordén entre superfi-
cies prdcticamente en dngulo recto, .
La figura 2 es una vista frontal. el
La figura 3 es una vista de costado.
La figﬁra 4 es una vista esquemdtica en pgrspec
tiva que representa partes de dos superficies intersecanté%.é
ilustra el empleo de la tobera y los medios de guia ilustrados

L]
*e0a 0o

en las figuras 1 a 3.

- e
.

La boquilla y los medios de guia ilustrados cn

las figuras 1 a 4, se moldean formando parte integra, uti??ﬁ?ndo
un material de pldstico flexible resiliente y se diseﬁan:péﬁa po-
derse adaptar a un tubo colapsible G otro dispositivo de extru-
sién de material pastoso. La boquilla 1 es un tubo cénico que
tiene en su extremo mds ancho un casquillo 2 para adaptarse al
dispositivo de extrusidn y su extremo estrecho 3 forma el orifi-
cio de extrusién. Los medios de gufa moldeados integrarente con
la boquilla comprenden un par de elementos de frotamiento a modo
de aleta 4 que se extienden desde lados opuestos del extremo es-
trecho 3 de la boquilla donde se unen a un collarin 5 que se
extiende alrededor del perimetro de la bogquilla entre los mismos.
Los elementos de frotamiento se extienden hacla adelante y hacia
afuera de la boquilla en un plano transversal 6 inclinado en un

dngulo de 55 grados al eje de la boquilla 1, Los cantos exterio-

res 7 de los elementos de frotamiento 4 estdn inclinados en un

dngulo de 50° en el plano 6 y se unen précticamente de una forma |

tangencial con el canto exterior 8 del collarin que sirve como

canto formador para conformar los cordones extruidos segin se des

cribird.
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" te por delante de la boquilla 1 y entre los elementos de frota-

-1ll-

La fi-.ra 4 ilustra la boquilla 1 montada en la
parte delantera de un tubo colapsible 9 que contiene el material
pastoso, para formar en la prdctica un cordén del material entre
una pared alicatada 10 y otra superficie 1ll, uniéndose en dngulo

recto en la unidén 12, La boquilla 1 se dirige hacia la unidén 12

en dngulo de aproximadamente 45° a la unién y a la superf%c¢a°lo
y 11 y situada de modo que los cantos de frotamiento exterfd;;s
de los elementos de frotamiento de los medios de guia hagap con-
tacto con la superficie respectiva 10 y 1ll. Se aplica una'iigera
presién segin sea nécesario para que los elementos de aleta &
flexionen de modo que sus cantos 7 hagan un contacto de lfﬁéé

con las superficies prdcticamente en toda la longitud de Tos*

* eq 0

cantos. E1 material pastoso se exprime del tubo para formar «un

c s w

depbésito 13 del material en la regidén de la unidn, inmediatamen-

miento a modo de aletas 4, La boquilla se lleva entonces hacia
adelante, en la direccid6n de la flecha A, a lo largo de la unidn
mientras se continua exprimiendo material del tubo 9 y mantenien-
do la ligera'presién contra las superficies 10 y 1ll. El material
pastoso extruido pasa desde el depdsito 13 a través de la abertu-
ra formadora definida entre la superficie por el canto formador

8 del collarin 5 sobre la unién entre las mismas. El material se
comprime entonces firmemente en contacto con las superficies y
forma un corddn limpio 14 con una superficie extefior céncava con

formada por el canto formador 8. El contacto de linea de los can

tos de frotamiento 7 con las superficies evita que escape mate- |

rial pastoso del depésito formado, manteniendo unos bordes periec

tamente definidos con el tcorddn 14 v manteniendo limpias las par-i

\
tes adyacentes de las superficies 10 y 1ll. g

La seccidn transversal del corddén 14 se puede re
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gular dentro de ciertos limites variando el dngulo entre el eje

de la boquilla y la unién 12,

Con este sencillo aparato un usuario sin expe-
riencia puede producir un cordén pulcro con muy poca prdctica.

El cordén, comprimido en contacto con ambas superficies, fqQrmard

. e
" o8

un buén cierre estanco entre las mismas asi como una apariéggia

¢ &

atractiva de la unién. frer

La invencidn no queda restringida a la modali-

dad ilustrativa que se ha descrito. Se pueden producir medivg de
guia con partes de frotamiento y formacién de diversas configura-

ciones para formar cordones con las formas que se deseen pETa

P

circunstancias particulaes. : K
Descrita suficientemente la naturaleza del-.in-

-~ oo

vento, asi como. la manera de realizarlo en la prdctica, débe ha-
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

su principio fundamental.
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RETIVINDICACIONES

1.~ Dispositivo extrusor de material en forma de cor-
ddén, en particular oara anlicar material pastoso y formar un
corddén en una regidn enire dos superficies, del tipo que ,cop-
prende medios de gufa que se utilizan asociados con una }ééﬁi-
lla de extrusidn que se dirize hacia la regidn citada, éitd;da
adyacente, y moviéndose a lo largo de la miasma, mientras.que se
extruye ma” srizl pastoso a través de la boquilla, caracté??za—
do porque los medios de guia comprenden una parte de irotamien
to para hacer contacto con una de las partes de las superficies
adyacentes 2 la regidn y excluyendo de las mismas el méﬁéiial

® ro ¢

pastoso extruido y una parte formadora de corddn que pasa sobre

“ &

la regidn de aplicacidn ;afa formar el material pastosq.gxﬁrv;
do con la forma del corddn que se desee. 4

2.- Dispositivo sezin la reivindicacidn 1, caracteri
zado porgque los medios de guia comprenden partes de frotamien-
to para hacer contacto con ambas jartes de las superfiicies ad-
yacentes a la rezidn de aplicacidn y excluyendo de las mismas
el zaterial vastoso extruido.

3.~ Dispositivo segdin las reivindicaciones 1 ¢ 2,
caracterizado porque comprende una boquilla de exirusidn asocig
da con los medios de guia,

4.~ Dispositivo sezin la reivindicacidn 3, caracteri-

zado porque los medios de gufa se forman por separado y sSe mon-,

tan sobre la boquilla de extrusidn.

5.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 3, caracteri-
!
zado porque los medios de szufa forman parte Intezra de la boquj

lla de extrusién. ‘
6.- Dispositivo sezin cualquiera de las reivindica-

caciones 2 a 5, caracterizado porque los medios de guia com-
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prenden un par de elementos a modo de aletas que se extienden
hacia afuera de la boquilla.
7.- Dispositivo segin la reivindicacidn 6, caracteri-

gzado vorque los elementos a modo de 2letas se extisnden hacia
.' [ ]

adelante de la boquilla. ’ AN
8.~ Dispositivo sezgin la reivindicacidn &, cafééé%ri—
zado porque los elementos a modo de aletas se extienden hacié
atrds de la bogquilla. s
9,- Dispositivo segdn cualguiera de las reivindica-
ciones 2 a 5, caracterizado porque los medios de gzuia comprenden
una placa transversal al eje de la boquilla que tiene una”?ber-
®an

tura para comunicarse con la boguilla = través de la cual-se

puede extruir el material pastoso a la regidn de aplicaégép.

10.- Dispositivo segin la reivindicacidn 9, céégcte-
rizado porgue la placa tiene un salienie para formar el corddn.

11.- Disvositivo segin la reivindicacidn 9, caracte-
rizado porgue ls glaca tiene partes de frotamiento en dnzgulo
para hacer contacto con las partes de las suverficies adyacen-
tes a la regidn de aplicacidn.

12.- Dispositivo segin las reivindicaciones 1 a 11,
caracterizado porque vara aplicar material pastoso ¥ formar un
corddén en el rebajo del bastidor de una ventana, comdrende me-
dios de zuia para utilizarse conjuntamente con una boquilla de
extrusidn, cuyos medios de guia comprenden una placa gque tisne
una parte de formacién rara pasar soore el rebajo entre ura su-
perficie del cristal de la ventana ¥ un cantoc de una sunerfiicie
del bastidor de la venidna adyacente al rebajo, rara definir un
espacio de formacidn del corddén, una avertura en la r2arte de

formacidn parz comunicarse con la boguilla, por lo que el mate-

rigl pasitoso se puede extruir en el espacio de formacidn y una
|
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perte de frotamiento inclinada a la parte de formacidn para ha-
cer contacto con la superficie del cristal de la ventana adya-
cente al rebajo excluyendo de la misma el material pasitoso ex-

truido.

13,=- Dispositivo segin la reivindicacidn 12, carzc-

et
terizado vorque los cantos laterales de la parte de formaci¥n
e3tdn inclinados para formar uniones a inglete entre cordones
extrufdos en las esquinas de los bastidores de las ventgé}s.
14.—~ Disvositivo segdin la2 reivindicacidn 12 & 13,
caracterizado porque los medios de gufa forman parte integra

de la boguilla de extrusidn. - ot

2 -
van®

15.- Dispositivo Segin las reivindicaciones 1-z-11,

Py
-~ .

caracterizado porgue parz aplicar material pastoso y formar un

corddén en la rezidn de los cantos adyacentes de dos superficies
préacticamente coincfaentes, comprende una boquilla de extrusidn
v medios de suia asociades con la boquilla, teniendo los me-

dios de guia dos cantos de frotamientc y un canto de formacidn,
extendiéndose los cantos de frotamiento hacia Tusra de la boqui]
lla para xacer un contacto pricticamente de linea con la super-
ficie respectiva en las 4reas que flanquean la regidn de azli-

cacidn cuando la boguilla se coloca zadyacente 7 se dirige a lo

largo de la regién de aplicacidn, extendiéndose el canio de

formacidén entre los cantos de frotamiento junto a la boguilla,

pera abarcar la regidn de aplicacidn y dar al materizl eztrui-

do de la bvoquillz la forma del corddn que se desee.
16.~ Dispositivo segin 1la reivindicacidn 15, caracte
rizado porque 1o0s extremos de los cantos de frotamiento se

unen tangencialmente con el canto de formacidn. ;

17.~ Dispositivo extrusor de materizl en formz de corf

ddn; tal 7 como queda sustancialzmente descrito en la presente |
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Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a mdquina

por una sola cara.

Madrid, 3 0 ABR 1985
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