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Existen ocasiones en diversos oficios en las que se 
desea formar un cordón de material de pasta entre dos partes
superficiales, que pueden ser las partes de ana superficie, 
por ejemplo regiones limitando una fisura en una superficie, 
ó partes de superficies separadas adyacentes ó coincidentes.

partes superficiales que pueden ser coplanares, paralelas y se­
paradas, ó inclinadas con cualquier ángulo y que pueden estar
unidas ó tener bordes separados. El cordón se ouede forman em-

** I
tre los bordes de las partes superficiales 6 superponerse a
una región marginal de una ó de ambas. Los materiales pas-tasos

* * *utilizados con mayor frecuencia para producir estos cordones se
formulan para que se endurezcan alcanzando un estado sólido 6
casi sólido algún tiempo después de su aplicación, pero la^in-
vención no queda limitada al empleo de tales materiales. Ló&

"  *  .  *
*  +  *

cordones en cuestión suelen tener una función simplemente'd'áco-. 
rativa, pero a veces son necesarios para formar un cierre-her­
mético entre partes superficiales y en ocasiones pueden ejer­
cer una función mecánica, por ejemplo cotribuir a que las par­
tes superficiales mantengan una relación correcta. Un ejemplo 
es la formación de un cordón de estanquidad entre la pared de 
una habitación, por ejemplo una cocina 6 cuarto de baño, y una 
superficie de un aparato 6 el borde de un fregadero, lavadero 
ó baño, a tope contra una pared, para evitar que fluya el agua 
entre el fregadero, etc, y la pared y para ocultar y mejorar 
la apariencia de la unión. Diversos fabricantes han producido 
materiales selladores para esta finalidad en forma de pastas 
contenidas en tubos colaosibles ó cartuchos de los que se pue­
den extrair los materiales. No obstante, se ha reconocido en gs 
neral la dificultad que tiene el usuario de dicho tubo 6 cartu

Por cordón se entiende un relleno alargado entre las
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cho, particularmente el hombre de su casa 6 el entusiasta del 
bricolage quienes pueden no tener experiencia, para producir un. 
cordón que forme un cierre hermético contra las dos superficies 
y presente una apariencia ultra y atractiva.

Una práctica común, al formar los cordones de materia 
les pastosos, es llevar la boquilla del aparato de extrusión a 
lo largo de la unión entre las superficies aproximadamente en 
dirección opuesta a la dirección de flujo del material pastoso 
que pasa a través del orificio de la boquilla. El material,ex­
traído simplemente se deposita en la unión mientras que se lle­
va la toquilla hacia atrás más ó menos a la misma velocidad..

* * * *con la que el cordón extraído de material pastoso sale por la
boquilla. La forma del cordón queda determinada por la forma
del orificio de la boquilla y por las superficies adyacentes a
la unión. No obstante, resulta difícil mantener a mano la'fe-

*  * * *

lación necesaria contra la boquilla y las dos superficies*y*la 
velocidades uniformes de movimiento de la boquilla y la extru­
sión de material pastoso necesario para producir un cordón de 
sección transversal constante. Cualquier movimiento lateral de 
la boquilla produce nervios transversales en el cordón. Además, 
simplemente depositando el cordón en la unión de este modo, es 
difícil tener la seguridad de conseguir un contacto completo 
del cordón con ambas superficies, como es necesario si la es­
tanquidad es el objeto principal. Si el cordón no se adhiere 
con seguridad puede que se desplace después.

Un cordón de mayor calidad, prensado contra las su­
perficies y por lo tanto adherido con mayor seguridad, se pue­
de obtener llevando la boquilla hacia adelante en la misma di­
rección que la extrusión del material, mientras se prensa con­
tra ambas superficies junto a la unión. Con una boquilla de
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sección transversal circular normal, este cordón tiene una su­
perficie exterior cóncava definida en sección transversal por . 
el borde exterior de la boquilla. No obstante, se necesita una 
considerable experiencia para regular la extrusión del material 
pastoso y conmover la boquilla de extrusión para mantener ana 
cantidad adecuada de material extruído por delante de la boqui­
lla para formar el condón, pero no en tal cantidad que el mate 
rial fluya sobre la superficie por fuera de Los puntos de unión
del borde de la boquilla y las superficies. Esto último ocurre

*.*frecuentemente cuando una persona sin experiencia intenta rea­
lizar esta operación, produciendo un resultado impresentable.
El material pastoso que ha fluido sobre la superficie presidia 
grandes dificultades si se intenta eliminarlo sin perturbar el
cordón. La invención permite obtener un cordón de más calidad

* **,
con mayor facilidad. *̂ .*

*  * *  *

Frecuentemente el material pastoso para formar*.u&.* 
cordón se aplica empleando una masa de material a mano ó,m&-* 
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 los espacios de separación en­
tre la3 baldosas empleando una esponja ó trapo y comprimiéndo­
lo después en los espesos de separación con una herramienta es_ 
trecha. El material de la lechada que queda sobre la superficie 
de las baldosas se tiene que quitar después, lo cual limita ne 
cosariamente las clases de materiales que se pueden emplear pa­
ra tapar las juntas, puesto que cualquier material que tenga 
una tendencia a adherirse fuertemente a la superficie de las 
baldosas no se puede eliminar después con facilidad. Por consi 
guíente, los materiales empleados comúnmente para el enlechado 
hacen poco más que llenar los espacios de separación entre las
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baldosas y no contribuyen notablemente a la solidez general de 
la superficie embaldosada ó alicatada. Además, la apariencia 
de una superficie alicatada enlechada depende en grado conside 
rabie de la habilidad de la persona que aplique el material de 
enlechado y frecuentemente resulta insatisfactoria sino desa­
gradable.

Por ejemplo de la aplicación de material pastoso a 
mano, para formar un cordón, es el acristalado de ventanas.^.Trá 
dicionalmente la masilla se trabaja a mano en el rebajo dal^* 
marco de la ventana y contra los márgenes del cristal y des­
pués se comorime y se alisa formando un ángulo de aproxi^ada- 
mente 45^ con la superficie del cristal mediante el empleo de 
una espátula para enmasillar. Si bién un cristalero experto^ 
pueda realizar esta operación en un corto periodo de tiempo, ̂y 
obtener un resultado pulcro, las operaciones menos expertas, 
como los entusiastas del bricolage, encuentran que es una^má- 
rea lenta y difícil. Además, debido a la necesidad de tener 
que eliminar el exceso de masilla del cristal y de partes del 
bastidor de la ventana que no sean en rebajo, no es convenien­
te, emplear masillas que tengan características 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, pu­
trefacción del bastidor 6, cuando se producen heladas, se pue­
den romper el cristal ó salirse la masilla.del rebajo.

Esta invención se refiere a un aparato para extruir 
materiales pastosos y formar cordones, que tienen aplicación 
no solamente en aquellas circunstancias en las que el método 
comúnmente empleado sea la extrusión, sinó también en ciertas 
circunstancias en las que se suele aplicar el material pastoso
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a mano ó empleando herramientas manuales y una masa.

Debido a las restricciones que se han mencionado, y 
a restricciones similares en otras circunstancias, diversos 
materiales pastosos que tienen propiedades que los harían con­
venientes si pudieran emplearse para formar cordones entre par-L 
tes de superficies no se han utilizado con anterioridad a esta 
invención excepto, quiza por parte de operarios expertos y en 
circunstancias particulares. Por ejemplo las masillas empleas- 
das oara encristalar, como se ha mencionado, suelen tener*.ooea 
adhesión al cristal 6 a los materiales empleados en los basti­
dores de ventanas, pero existen disponibles materiales pastosos 
que pueden adherirse fuertemente a tales superficies presentan 
do una gran resistencia a la acción del agua. Si un intruso 
romee una ventana encristalada de un modo tradicional, los * * *
fragmentos del cristal roto suelen quitarse fácilmente deí'bas ^ ******** * *
tidor de la ventana porque no están sujetos por la masillád**La
oresente invención permite el empleo de masillas abrasivas*q*ue - - - ¡
mantienen los fragmentos del cristal en su sitio después de ha4 
berse roto la ventana y dificultan mucho más la intrusión en un 
edificio que cuando se emplean las masillas tradicionales.

Los espacios de separación entre puertas ó ventanas 
de dos hojas y sus marcos se han rellenado para evitar las co­
rlantes de aíre 6 oara fines de protección contra incendios me­
diante la aplicación de un material pastoso al bastidor con la 
puerta ó la ventana abierta y cerrando después la puerta ó ven­
tana y dejando que se endurezca el material pastoso. Por este j
método es difícil tener la seguridad de que los espacios de se-j

!
paración entre la puerta ó ventana y el marco, que suelen te­
ner una anchura variable, se llenen completamente. Cuando el 
espacio de separación es estrecho, el exceso de material se es-¡

\
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prime al cerrarse la puerta ó ventana y se tiene que eliminar,
pero cuando el espacio de separación es amplio puede ser que la
cantidad de material aplicada sea inadecuada con lo que no se
consigue un cierre hermético. La presente invención permite la
formación de cordones de estanquidad con una puerta ó ventana
cerrada y sin desperdicio de material. Según esta invención, el
aparato para aplicar un material pastoso y formar un cordón en
una región entre des partes de superficies comprende medios..^
guía que se utilizan, conjuntamente con una boquilla de extrusión
dirigida hacia la región citada y situada adyacente a la misma
y moviéndose a lo largo de dicha región mientras se extruyTe.'é!

*  *  *  +

material pastoso por la boquilla, comprendiendo los medios de
guía una parte de frotamiento para ponerse en contacto con uqa
de las oartes de las superficies, junto a la región de aplic^-* **ción, y excluyendo el material pastoso extruído un exceso y..qna

*  *  +* * * *parte de formación del cordón sobre la región de aplicación pa­
ra formar el cordón deseado con el material pastoso extruído.

Los medios de guía comprenden preferiblemente partes 
de frotamiento para ponerse en contacto con ambas partes de las 
superficies adyacentes a la región de aplicación. Las partes 
de frotamiento pueden hacer un contacto de linea ó de superfi­
cie con las partes de las superficies respectivas, según se co­
loquen. Las partes de las superficies pueden ser cantos de su- 
cerficies.

Los medios de guia forman preferiblemente parte 
gra de la boquilla de extrusión, por ejemplo una moldura 
gral en material de clástico, pero pueden estar formados 
parado y montarse después en la boquilla. Para utilizarse 
un tubo colapsible ú otro dispositivo de extrusión provis 
boquilla, la boquilla de extrusión y los medies de guía p

ínte- 
inte- 
por se 
con 

te de 
ueden
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moldearse formando parte integra con una parte tubular que se 
adapta apretada en la boquilla del dispositivo de extrusión y 
puede quedar retenida automáticamente.

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

Se sabe que se pueden habilitar toberas de extrusión 
con medios de guia para ayudar a colocarlas con relación a las 
superficies sobre las cuales ó entre las cuales se ha de ejrtruih 
el material pastoso.

La memoria de la patente británica 27.222 de 1.3,02< 
describe un tubo colapsible para material líquido 6 semiliquído 
en el cual el extremo de descarga del tubo ó una caperuza mon­
tada en el extremo de descarga tiene una cavidad con un septo**.+ * .que se puede perforar para formar una boquilla y un saliente-,

*  *  +  *

principalmente a un lado de la cavidad. El saliente tiene uña 
acanaladura alineada con un lado'de la cavidad, formando uh.*ca- 
nal para el material exprimido desde la boquilla y que termina 
en una cara inclinada ó achaflanada en cuyos extremos hay oreje 
tas ó cursores que tienen cantos curvados y se proyectan algo 
por encima de la cara achaflanada. Cuando el tubo se invierte y 
se aplica a una superficie en la que se desea depositar el con­
tenido del tubo, los cursores se apoyan sobre la superficie y 
mantienen la cara achaflanada ligeramente separada de la super­
ficie. Cuando se aplica presión en el tubo para forzar una có­
rlente de su contenida a través del orificio de salida, la có­
rlente secbposita sobre la superficie y se extienden por la ca­
ra achaflanada. Los cursores que se apoyan sobre la superficie 
limitan la dispersión de la corriente y hacen que se depositen 
en una delgada franja 6 cinta de anchura uniforme con bordes pe
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fectamente definidos. La forma de los cursores permite subir 6 
bajar la cara achaflanada con relación a la superficie al va­
riar la inclinación del tubo, variando de este modo el espesor 
de la franja ó cinta.

En la modalidad descrita en la patente británica, 
citada los cursores son muy pequeños y hacen un contacto tan­
gencial con la superficie sobre líneas laterales cortas prácti­
camente en línea con el punto en el cual la corriente del^mate­
rial extruído se une a la superficie. Su efecto de confinamien­
to sobre la corriente es escaso y si se extruye material en ex­
ceso desde el tubo, fácilmente fluirá saliéndose de los cursorej 
y cayendo sobre la superficie.

La memoria de la patente Estadounidense 3.133*300 
describe.la deformación de una caperuza de un tubo colapsib^e 
que se utiliza como aplicador del material extruído desdeJel^ 
tubo. La caperuza no comprende una boquilla y no se empleá'pára 
la extrusión. El material se extraye desde la boquilla normal 
del tubo después de quitada la caperuza. La caperuza se vuelve 
a colocar entonces para ser utilizada como aplicadcr, sirvien- 
do entonces el tubo como mango. La caperuza tiene cuatro hojas 
con formas diferentes para ayudar al usuario a formar cintas 
del material extruído con una textura y una anchura diversas.

La memoria de la patente estadounidense 3.594.089 
describe una boquilla aplicadora para un frasco flexible que 
contiene un sallador fluido para unir los cantos de las plancha 
de material de recubrimiento de suelos. La boquilla aplicadora 
tiene una configuración a modo de estrecha junto a su extremo )
con cuatro aletas colocadas perpendicularmente y extendiéndose 
longitudinalmente, cada una de ellas con el mismo tamaño y for­
ma. En la práctica, una aleta dirigida hacia abajo se inserta
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entre los cantos unidos a tope de dos planchas que se tienen 
que unir, abriendo por lo tanto un espacio de separación entre 
las mismas. Las dos aletas adyacentes quedan sobre las superfi 
cies de las dos planchas, controlando la profundidad con la que 
la primera aleta penetra en el espacio de separación. 31 flui­
do sellador se esprime del frasco estrujándolo y el frasco se 
lleva hacia atrás, v.g., en dirección opuesta al flujo de flui­
do sellador a través de la boquilla a lo largo de la unión de
lós cantos unidos a tope. El fluido sellador exprimido penetra

*.
de este modo en el espacio de separación abierto al par que flu
ye s bre los márgenes de las dos planchas junto al espaciq de
separación. El espacio de separación se cierra progresivamente
según se hace pasar la boquilla a lo largo del mismo. El grado
con el que fluye el fluido sellador sobre los márgenes de las- *.
superficies y la forma y espesor de la cinta ó cordón de se*Lla-* t + *
dor asi formada, queda determinada solamente por la forma áé-'la 
boquilla, la fluidez del sellador fluido y la cantidad exp2ri*mi- 
da desde el frasco con relación a la velocidad con la que se 
mueve. Se verá con facilidad que si se exprime demasiado fluido, 
fluirá saliéndose de los margénes de la plancha sobre sus super 
ficies ó, si tiene mayor viscosidad quedará como una nervadura 
alzada sobre el espacio de separación cerrado, probablemente 
con una altura irregular si no se han controlado uniformemente 
la compresión y el movimiento del frasco.

Contrastando con estos descubrimientos anteriores, la 
invención ofrece un aparato con el cual una persona sin expe­
riencia puede producir fácilmente un cordón pulcro y uniforme, 
cuya forma está definida eficazmente por la parte formadora del 
cordón que, pasando sobre la región de aplicación, presenta 
eficazmente una abertura de conformación del cordón.
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En los dibujos adjuntos, se ilustra la invención 
solo a titulo de ejemplo, en donde:

La figura 1 es una vista en perspectiva de una 
boquilla y medios de guía para extruir un cordón entre superfi­
cies prácticamente en ángulo recto. .. .

*****La figura 2 es una vista frontal. ....
* +

La figura 3 es una vista de costado.
La figura 4 es una vista esquemática en perspec

***.
tiva que representa partes de dos superficies intersecantes e 
ilustra el empleo de la tobera y los medios de guía ilustrados 
en las figuras 1 a 3.

La boquilla y los medios de guía ilustrados*^n 
las figuras 1 a 4, se moldean formando parte integra, utilizando 
un material de plástico flexible resiliente y se diseñan'pána po­
derse adaptar a un tubo colapsible ú otro dispositivo de extru­
sión de material pastoso. La boquilla 1 es un tubo cónico que 
tiene en su extremo más ancho un casquillo 2 para adaptarse al 
dispositivo de extrusión y su extremo estrecho 3 forma el orifi­
cio de extrusión. Los medios de guía moldeados íntegramente 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 collarín 5 que se 
extiende alrededor del perímetro de la boquilla entre los mismos. 
Los elementos de frotamiento se extienden hacia adelante y hacia 
afuera de la boquilla en un plano transversal 6 inclinado en un 
ángulo de 55 grados al eje de la boquilla 1. Los cantos exterio- i 
res 7 de los elementos de frotamiento 4 están inclinados en un 
ángulo de 50° en el plano 6 y se unen prácticamente de una forma 
tangencial con el canto exterior 8 del collarín que sirve como 
canto formador para conformar los cordones extruídos según se des 
cribirá.
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La fij.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 práctica un cordón del material entre
una pared alicatada 10 y otra superficie 11, uniéndose en ángulo
recto en la unión 12. La boquilla 1 se dirige hacia la unión 12

o *en ángulo de aproximadamente 45 a la unión y a la superficie, 10+ +
y 11 y situada de modo que los cantos de frotamiento exteriores 
de los elementos de frotamiento de los medios de guía hagan con- 
tacto con la superficie respectiva 10 y 11. Se aplica una ligera 
presión según sea necesario para que los elementos de aleta 4
flexionen de modo que sus cantos 7 hagan un contacto de linea* **.* *con las superficies prácticamente en toda la longitud de Tos*

+ * * +
* * +cantos. El material pastoso se exprime del tubo para formar"un 

depósito 13 del material en la región de la unión, inmediatamen­
te por delante de la boquilla 1 y entre los elementos de frota­
miento a modo de aletas 4. La boquilla se lleva entonces hacia 
adelante, en la dirección de la flecha A, a lo largo de la unión 
mientras se continua exprimiendo material del tubo 9 y mantenien­
do la ligera presión contra las superficies 10 y 11. El material 
pastoso extruido pasa desde el depósito 13 a través de la abertu­
ra formadora definida entre la superficie por el canto formador 
8 del collarín 5 sobre la unión entre las mismas. El material se 
comprime entonces firmemente en contacto con las superficies y 
forma un cordón limpio 14 con una superficie exterior cóncava con 
formada por el canto formador 8. El contacto de línea de los can 
tos de frotamiento 7 con las superficies evita que escape mate- i 
rial pastoso del depósito formado, manteniendo unos bordes perfec
tamente definidos con el bordón 14 v manteniendo limpias las par-¡

Ites adyacentes de las superficies 10 y 11.
La sección transversal del cordón 14 se puede rê
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gular dentro de ciertos límites variando el ángulo entre el eje 
de la boquilla y la unión 12.

Con este sencillo aparato un usuario sin expe­
riencia puede producir un cordón pulcro con muy poca práctica.
El cordón, comprimido en contacto con ambas superficies, fqrm^rá

*****un buen cierre estanco entre las mismas así como una aparienciae *
atractiva de la unión. *

La invención no queda restringida a la modali- 
dad ilustrativa que se ha descrito. Se pueden producir medios de 
guía con partes de frotamiento y formación de diversas configura­
ciones para formar cordones con las formas que se deseen p&fa

* **.
circunstancias particulaes. '**.*

Descrita suficientemente la naturaleza de^.ln- 
vento, así como la manera de realizarlo en la práctica, debd ha­
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 
su principio fundamental.

i
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REIVINDICACIONES
1. - Dispositivo extrusor de material en forma de cor­

dón, en particular para aplicar material pastoso y formar un 
cordón en una región entre dos superficies, del tipo que.com­
prende medios de guía que se utilizan asociados con una bjóqúi-

 ̂ o
lia de extrusión que se dirige hacia la región citada, sltdada 
adyacente, y moviéndose a lo largo de la misma, mientras que se 
extruye material pastoso a través de la boquilla, caracteriza­
do porque los medios de guía comprenden una parte de frotamien
to para hacer contacto con una de las partes de las superficies

*  * * +adyacentes a la región y excluyendo de las mismas el material 
pastoso extruído y una parte formadora de cordon que pasa,.sobre 
la región de aplicación ara formar el material pastoso^extruí 
do con la forma del cordón que se desee.

2. - Dispositivo según la reivindicación 1, caracteri 
zado porque los medios de guía comprenden partes de frotamien­
to para hacer contacto con ambas partes de las superficies ad­
yacentes a la región de aplicación y excluyendo de las mismas 
el material pastoso extruído.

3. - Dispositivo según las reivindicaciones 1 ó 2, 
caracterizado porque comprende una boquilla de extrusión asocia 
da con los medios de guía.

4. - Dispositivo según la reivindicación 3, caracteri­
zado porque los medios de guia se forman por separado y se mon-,
tan sobre la boquilla de extrusión. !;

5. - Dispositivo según la reivindicación 3t caracteri-!
t

zado porque los medios de guía forman parte íntegra de la boquij 
lia de extrusión.

6. - Dispositivo según cualquiera de las reivindica- 
caciones 2 a 5, caracterizado porque los medios de guía com­
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prenden un par de elementos a modo de aletas que se extienden 
hacia afuera de la boquilla.

7.- Dispositivo según la reivindicación 6, caracteri­
zado porque los elementos a modo de aletas se extienden hacia
adelante de la boquilla.

8. - Dispositivo según la reivindicación ó, caracteri­
zado porque los elementos a modo de aletas se extienden hacia

*&atrás de la boquilla.
9. - Dispositivo según cualquiera de las reivindica­

ciones 2 a 5, caracterizado porque los medios de guía comprender, 
una placa transversal al eje de la boquilla que tiene u&gr'aber- 
tura para comunicarse con la boquilla a través de la cua±"se 
puede extruir el material pastoso a la región de aplicación.

10. - Dispositivo según la reivindicación 9, caracte­
rizado porque la placa tiene un saliente para formar el cordón.

1 1 . - Dispositivo según la reivindicación 9, caracte­
rizado porque la placa tiene partes de frotamiento en ángulo 
para hacer contacto con las partes de las superficies adyacen­
tes a la región de aplicación.

12.- Dispositivo según las reivindicaciones 1 a 11, 
caracterizado porque para aplicar material pastoso y formar un 
cordón en el rebajo del bastidor de una ventana, comprende me­
dios de guía para utilizarse conjuntamente con una boquilla de 
extrusión, cuyos medios de guía comprenden una placa qre tiene 
una parte de formación para pasar sobre el rebajo entre una su­
perficie del cristal de la ventana y un canto de una superficie 
del bastidor de la ventána adyacente al rebajo, para definir un 
espacio de formación del cordón, una abertura en la parte de 
formación para comunicarse con la boquilla, por lo que el mate­
rial pastoso se puede extruir en el espacio de formación y una ;



5

10

15

20

25

30

-15-

parte de frotamiento inclinada a la parte de formación para ha­
cer contacto con la superficie del cristal de la ventana adya­
cente al rebajo excluyendo de la misma el material pastoso ex­
traído.

13. - Dispositivo según la reivindicación 12, carac-.<-°r
terizado porque los cantos laterales de la parte de formación 
están inclinados para formar uniones a inglete entre cordones 
extraídos en las esquinas de los bastidores de las ventaos.

14. - Dispositivo según la reivindicación 12 ó 13, 
caracterizado porque los medios de guía forman parte íntegra 
de la boouilla de extrusión.- - -.s*

15. - Dispositivo según las reivindicaciones l*aJ1, 
caracterizado porque para aplicar material pastoso y formar un 
cordón en la región de los cantos adyacentes de dos superficies 
prácticamente coincidentes, comprende una boquilla de extrusión 
y medios de guía asociados con la boquilla, teniendo los me­
dios de guía dos cantos de frotamiento y un canto de formación, 
extendiéndose los cantos de frotamiento hacia fuera de la boqui 
lia para hacer un contacto prácticamente de línea con la super­
ficie respectiva en las áreas que flanquean la región de apli­
cación cuando la boquilla se coloca adyacente y se dirige a lo 
largo de la región de aplicación, extendiéndose el canto de 
formación entre los cantos de frotamiento junto a la boquilla, 
para abarcar la región de aplicación y dar al material extruí- ¡ 
do de la boquilla la forma del cordón que se desee.

16. - Dispositivo según la reivindicación 15, caracte. 
rizado porque los extremos de los cantos de frotamiento se
unen tangencialmente con el canto de formación. !

¡17. - Dispositivo extrusor de material en forma de cor! 
dón; tal y como queda sustancialmente descrito en la presente ¡



Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a máquina 

por una sola cara.

Madrid, 5 0 ABH.198S--:

EVODE LIMITED.
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