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B29B

B29B

TRABAJO DE LAS MATERIAS PLASTICAS, TRABAJO DE SUSTANCIAS EN ESTADO
PLASTICO EN GENERAL (tratamiento de pasta A21C; trabajo del chocolate A23G; fundicion de metales
B22; trabajo del cemento, de la arcilla B28; aspectos quimicos, ver seccidn C, particularmente C08; trabajo
del vidrio CO3B; fabricacion de velas C11C 5/02; fabricacion de jabones C11D 13/00; fabricacién de
filamentos, hilos, fibras, sedas o cintas artificiales DO1D, DO1F; fabricacion de articulos a partir de
suspensiones de fibras celulésicas o de papel maché D21.J)

Not

7]

La presente clase ho cubre el trabajo de material en hojas plasticas de formaandlogaal trabajo del papel que esta cubierto por la

clase B31. [4]

En la presente clase, la expresion siguiente tiene el significado abajo indicado:

— “materias plésticas’ designa las composiciones macromoleculares o composi ciones basadas en tales compuestos.

En la presente clase, se aplican las reglas siguientes:

() El trabajo de materias plésticas debera clasificarse en la medida de lo posible primeramente segiin la técnica particular de
fabricacion utilizada, p. €. en la subclase B29C. [4]

(b) Un producto no esta clasificado en la presente clase a menos que €l resultado sea obtenido por una técnica cubierta por la
presente clase;

(c) Laclasificacion segun lafabricacion de objetos particulares de la subclase B29D debera limitarse a
(i) los aspectos caracteristicos para la fabricacion de un objeto particular que no pueden clasificarse en B29B o B29C;
(i) las operaciones combinadas de fabricacion de un objeto particular que no puede clasificarse enteramente en la subclase

B29C. [4]

Not

7]

Los codigos de la subclase B29K son Unicamente utilizados como términos de indexacion en asociacion con las subclases B29B,
B29C, o0 B29D para dar informacion relativa alas materias a moldear o materiales de refuerzo, cargas o partes preformadas, p. §.
inserciones. [4]

L os codigos de la subclase B29L son Unicamente son utilizados como términos de indexacidn en asociacion con la subclase B29C,
de forma que proporcionan informacién sobre |os objetos fabricados por |as técnicas clasificadas en la subclase B29C. [4]

PREPARACION O PRETRATAMIENTO DE MATERIAS A CONFORMAR; FABRICACION DE GRANULOS O DE
PREFORMAS, RECUPERACION DE LAS MATERIAS PLASTICAS O DE OTROS CONSTITUYENTES DE
MATERIALES DE DESECHO QUE CONTIENEN MATERIASPLASTICAS[4]

Nota

En la presente subclase, es deseable afiadir los cddigos de indexacion de la subclase B29K. [4]

Esquema general

PRETRATAMIENTO FABRICACION DE GRANULOS O DE
MEZClE; AMASAAO ..o 7/00 PREFORMA ..o 9/00, 11/00
ACONCICIONAMIENLO. ... 13/00 RECUPERACION DE MATERIAS
OHrOS PrOCEiMIENOS. ..o oo 15/00 PLASTICAS.....oe ettt e 17/00
7/00 Mezcla; Amasado (en general BO1F; en combinacion 7/22 . . Elementos constitutivos o detalles accesorios,
con calandrado B29C 43/24, con inyeccién B29C 45/46, Operaciones auxiliares [4]
con extrusién B29C 47/36) [4] 7/24 . . . paradimentacion [4]
7102 discontinuo, con dispositivos mecénicos de mezcla o 7/26 . . . paradescarga, p. g. puertas[4]
amasado, es decir, de tipo que trabajan por lotes o 7/28 . . . paramedir, controlar o regular, p. €. controlar
series[4] laviscosidad [4]
7104 con dispositivos de mezcla o amasado no 7/30 . continuos, con dispositivos mecanicos de mezclao
moviles [4] amasado [4]
7/06 con dispositivos de mezcla o amasado moviles [4] 7/32 . . condispositivos de mezclao amasado no
7/08 trepidantes, oscilantes o vibrantes [4] méviles[4]
7/10 rotativos [4] 7/34 . . condispositivos de mezcla o amasado méviles[4]
7/12 con un solo eje de transmision [4] 7/36 . . . trepidantes oscilantes o vibrantes[4]
7/14 con tornillo o tornillo sinfin [4] 7/38 . . . rotativos (B29B 7/52 tiene prioridad) [4]
7/16 con paletas o brazos [4] 7/40 . . . . conunsologedetransmision [4]
7/18 con més de un gje de transmision [4] 7142 . . . . . contornillootornillosinfin[4]
7120 con dispositivos de engrane, p. €. de 7144 . . . . . conpaetaso brazos[4]
tornillo [4] 7/46 . . . . conmésdeun eedetransmision [4]
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B29B — B29C

7148 con dispositivos de engrane, p. €. con 9/14 Reforzadas con fibras [4]
tornillos que engranan [4] 9/16 Tratamiento auxiliar de los granulos [4]
7150 con cérter rotativo [4] L )
7152 con rodillos o similares, p. €. con calandrias [4] 11/00 Fa_\br_lcamon de preformas (B29C 61/06 tiene
7154 con un solo rodillo que coopera con un prlorlda(.j).[é.l], . . .
elemento fijo [4] 11/02 . por division de materias preformadas, p. €. de hojas,
7156 con rodillos cooperantes [4] 11/04 de barra§ ,[4] d ial preformado 14
7/58 Elementos constitutivos, detalles o accesorios; porrreunion ce mater.l preformedo 4]
Operaciones auxiliares [4] 11/06 por moldeo de r.naterlgl, [4]
7/60 paraaimentacion, p. g. piezas de guiado para 11/08 Moldeo por i nyecq f)n [4]
el material atratar [4] 11/10 Moldeo por extrusion [4]
7162 Rodillos, p. g. con ranuras [4] 1712 Moldeo por compresion [4]
7/64 Retirada de |a materia de los rodillos [4] 11/14 caracterizado por la estructura o la composicion [4]
7/66 Reciclgje de lamateria[4] 11/16 comprendiendo cargas o fibras de refuerzo [4]
7/68 Posicionamiento delos rodillos [4] 13/00  Acondicionamiento o tratamiento fisico delas
7170 Acondicionamiento de los rodillos, p. §. materias a trabajar (aspectos quimicos C08J 3/00) [4]
limpieza [4] 13/02 por calentamiento (B298 13/06, B29B 13/08 tienen
7172 Medida, control o regulacion [4] prioridad) [4]
7174 utilizando otros mezcladores o combinaciones de 13/04 por enfriamiento [4]
mezcl adores diferentes [4] . 13/06 por secado (B29B 13/08 tiene prioridad) [4]
7176 con cabezas de mezcla a contracorriente [4] 13/08 por utilizacién de energia ondulatoria o radiacion
7178 por gr_avedad, p. §. mezcladores de particulas que corpuscular [4]
caen libremente [4] 13/10 por molido, p. . por trituracion; por tamizado; por
7/80 Elementos constitutivos, detalles o accesorios; filtracion [4]
Operaciones auxiliares (B29B 7/22, B29B 7/58
tienen prioridad) [4] 15/00 Pretratamiento dela materia atrabajar no cubierto
7182 Calentamiento o enfriamiento [4] por los grupos B29B 7/00 a B29B 13/00 [4]
7/84 Ventilacion o desgasificacion [4] 15/02 de caucho brutE), de gutapercha o sustancias similares
7/86 paratrabajar a presion superior o inferior ala (ref:ogl da del latex por sangrado AD1G; aspectos
atmosférica[4] quimicos CO8C) [4] y
7/88 Adicién de cargas [4] 15/04 Dispositivos de coagulacion [4]
7/90 Cargas 0 agentes de reforzamiento [4] 15/06 Dispositivos de lavado [4]
7/92 Virutas o fibras de madera [4] 15/08 de,ag_entes de refuerzo o de cargas (aspectos
7194 Cargas liquidas [4] quimicos COSJ COS.K) [4 . L
15/10 Revestimiento o impregnacion (aplicacion de
9/00 Fabricacién de granulos (en general BO1J; aspectos liquido, en general BO5) [4]
quimicos C08J 3/12) [4] 15/12 de agentes de refuerzo de longitud
9/02 por division de materia preformada [4] indefinida [4]
9/04 en placas o en hojas[4] 15/14 de filamentos o hilos [4]
=0 gxnt:ﬂggi ?z]ﬂlamentos P- §- combinados con la 17/00  Recuper f?\ci 6n de pléasticos o de otros constituyentes
- . , 5 de materiales de desecho que contengan plastico
9/08 por aglomeracion dg partlcula§ mas pequengs [4] (recuperacion quimica C08J 11/00) [4]
9/10 por mezcla de materias, es decir, por tratamiento en 17/02 Separacion de materias plasticas de otras materias [4]
estado defusion [4] . 17/04 . Desintegracion de plésticos (B298 9/02, B29B 11/02,
9/12 caracterizados por la estructura o la composicion [4] B29B 13/10 tiene prioridad) [8]
B29C CONFORMACION O UNION DE LAS MATERIAS PLASTICAS, CONFORMACION O UNION DE SUSTANCIAS EN
ESTADO PLASTICO EN GENERAL; POSTRATAMIENTO DE PRODUCTOS CONFORMADQOS, P. EJ. REPARACION
(trabajo analogo o trabajo de metales con maquinas herramientas B23; trabajo con muela o pulido B24; corte B26D, B26F;
fabricacion de preformas B29B 11/00) [4]
Notas
Q) Es importante tener en cuentala nota (3) que sigue d titulo de laclase B29. [4]
2 L os productos estratificados y los métodos de laminado estan clasificados ademas en la subclase B32B. [4]
(©)] En la presente subclase:
— lareparacion de articul os hechos de materias plésticas 0 de sustancias en estado plastico, p. €. de objetos conformados o
fabricados utilizando técnicas cubiertas por la presente subclase o por la subclase B29D, se clasifica en el grupo B29D 73/00;
— los elementos congtitutivos, detalles, accesorios u operaciones auxiliares aplicables a més de una técnica de conformacion estan
clasificados en los grupos B29C 31/00 a B29C 37/00;
2 Int.Cl. (2007.01), Seccién B
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— los elementos constitutivos, detalles, accesorios u operaciones auxiliares aplicables o utilizados Uinicamente en una técnica de
conformacion especifica estan clasificados sdlo en los subgrupos rel evantes de los grupos B29C 39/00 a B29C 71/00. [4,5]

Nota

En la presente subclase, es deseable afiadir os codigos de indexacion de las subclases B29K y B29L. [4]

Esquema general

ELEMENTOS CONSTITUTIVOS,
DETALLES, ACCESORIOS, OPERACIONES

AUXILIARES
Moldes 0 MACNOS.......ccvvririrereirre e 33/00
Calentamiento, enfriamiento,
NAUFECTMIENTO ...t e 35/00
Otras operaciones auxiliares.............coee.. 31/00, 37/00
MOLDEO
por colada, por revestimiento de un
[1000] o (ST 39/00, 41/00
POr COMPIESION ...ttt 43/00
POr PreSiON iNTEIMAL. ....c..eeeeeeereeereee e 44/00
por inyeccion
por extrusion
POX SOPIAAOD ...
TermoformMacioN .........coevveereeenereneseeese e 51/00

OTRASTECNICAS DE CONFORMACION
Curvado, doblado, torcido, alargado

Elementos constitutivos, detalles o accesorios, Oper aciones
auxiliares[4]

31/00 Manipulacion, p. €. alimentacién de materia a
conformar (en general B65G) [4]

31/02 . Distribucién apartir de depdsitos, p. €. tolvas[4]

31/04 . Alimentacion, p. g. carga de una cavidad de moldeo
(carga de prensas en general B30B 15/30) [4]

31/06 . . por cantidades determinadas (en general GO1F) [4]

31/08 . . enpreformas[4]

31/10 . . devarias materiasaconformar [4]

33/00 Moldeso nucleos; Detalles 0 accesorios para ellos [4]

33/02 . con medios de calentamiento o enfriamiento
incorporados [4]

33/04 . . utilizando liquido, gas o vapor de agua[4]

33/06 . . utilizando radiaciones[4]

33/08 . . Mediosde caentamiento dieléctrico [4]

33/10 . con medios de ventilacién incorporados [4]

33/12 . con mediosincorporados para posicionar el ementos
insertos, p. . marcajes [4]

33/14 . . contralapared del molde[4]

33/16 . . . utilizando medios magnéticos[4]

33/18 . . . utilizando el vacio [4]

33/20 . Apertura, cierre o apriete [4]

33/22 . . por movimiento rectilineo [4]

33/24 . . . utilizando medios hidraulicos o neuméaticos [4]

33/26 . . por movimiento de pivotamiento [4]

33/28 . . . utilizando medios hidraulicos o neuméaticos [4]

33/30 . Montaje, cambio o centraje[4]

33/32 . . utilizando medios magnéticos[4]

33/34 . moviles, p. g. hacia, 0 desde el puesto de moldeo [4]

33/36 . . condesplazamiento continuo [4]

33/38 . caracterizados por lamateria o el procedimiento de

fabricacién (B29C 33/44 tiene prioridad; fabricacion
de moldes o de sus elementos, a partir de metales
B22, B23) [4]
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0 @PIANAAOD ... 53/00
EStirado ......ooveeeeceee e 55/00
Liberacion de tensionesinternas..........ccoceeeeeeeeeene 61/00
OtrastCniCas.......cccuevveveieeieeee e 67/00
ENSAMBLADO .......oieececeeteetee ettt 65/00
APLICACIONES PARTICULARES
Conformacion de extremos de tubos............cc.e..... 57/00
Conformacion de superfiCies..........ccovveeeireennenns 59/00
Revestimiento 0 envoltura...........ccceeevereeeeienenenn 63/00
Conformacién de materiales
COMPUESEOS. ...t seeee e eie e seeseeseeee e snesnen 70/00
COMBINACION DE TECNICAS DE
CONFORMACION.......ccuiieiietiiiisiesteeeeee st sie e e sresresnens 69/00
POSTRATAMIENTO........coiiieeteceeeeeee et 71/00
REPARACION ..ottt 73/00
33/40 . . Materiapléstica, p. €. espumas, caucho [4]
33/42 . caracterizados por |laforma de la superficie del
moldeo, p. . de nervios, ranuras [4]
33/44 . con medios para o especia mente concebidos para

facilitar el desmoldeo de objetos, p. g. de objetos con
muescas 0 en sesgo [4]

33/46 . . utilizando presién defluido [4]

33/48 . . conmediosretréctiles o desmontables[4]

33/50 . . . elésticos[4]

33/52 . . solublesofundibles[4]

33/54 . . hechosdematerial en polvo o granular [4]

33/56 . Revestimientos; Agentes de desmoldeo, de
Iubricacion o de separacion [4]

33/58 . . Aplicacion de agentes de desmoldeo [4]

33/60 . . Agentesdedesmoldeo, lubricacion o

separacion [4]

33/62 . . . abasedepolimeroso deoligbmeros[4]

33/64 . . . . Silicona[4]

33/66 . . . . Celulosa; Susderivados [4]

33/68 . . Hojasdedesmoldeo [4]

33/70 . Mantenimiento [4]

33/72 . . Limpieza[4]

33/74 . . Reparacion [4]

33/76 . Nucleos (B29C 33/02 aB29C 33/70 tienen
prioridad) [4]

35/00 Calentamiento, enfriamiento o endurecimiento, p. €.
reticulacion, vulcanizacion; Aparatos a este efecto
(moldes con medios de calentamiento o de enfriamiento
incorporados B29C 33/02; dispositivos para el
endurecimiento de prétesis dentales de materia plastica
A61C 13/14; antes del moldeo B29B 13/00; aspectos
quimicos C08J 3/00) [4]

35/02 . Caentamiento o endurecimiento, p. g. reticulacion
vulcanizacion (vul canizacion en frio B29C 35/18) [4]
35/04 . . conliquido, gaso vapor de agua[4]
35/06 . . . parafabricar objetosdelongitud indefinida[4]
3
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35/08

35/10
35/12
35/14
35/16
35/18

37/00

37/02

37/04

utilizando energia ondulatoria o radiacion de
particulas[4]
para fabricar objetos de longitud indefinida [4]
Calentamiento dieléctrico [4]
para fabricar objetos de longitud indefinida [4]
Refrigeracion [4]
Vulcanizacion en frio [4]

Elementos constitutivos, detalles, accesoriosu
oper aciones auxiliares no cubiertas por el grupo
B29C 33/00 6 B29C 35/00 [4]
Desbarbado (por trabajo con muela o pulido
B24B) [4]
de objetos soldados, p. €. desbarbado o en
combinacion con el soldado [4]

T écnicas particulares de conformacién, p. €. moldeo, unién;

Aparatosparaello[4]

39/00

39/02

39/04

39/06

39/08

39/10

39/12

39/14

39/16

39/18

39/20

39/22

39/24
39/26
39/28
39/30
39/32

39/34
39/36
39/38
39/40

39/42

39/44

Conformacion por moldeo, es decir, introduciendo el
material a moldear en un molde o entre dos
superficies que la encierran sin presion significativa
de moldeo; Aparatos a este efecto (B29C 41/00 tiene
prioridad) [4]
paralafabricacién de objetos de longitud definida, es
decir, de objetos separados [4]
utilizando moldes méviles (B29C 41/02 tiene
prioridad) [4]
gue se desplazan continuamente, p. §. alo
largo de lineas de produccion [4]

introduciendo el material en un molde por
fuerza centrifuga[4]

incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o de
objetos arecubrir [4]

Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4]
parala fabricacion de objetos de longitud
indefinida[4]
entre correas sin fin [4]
incorporando capas o partes preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o de
objetos a recubrir [4]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares [4]
Alimentacion del material alos moldes[4]
Moldes o nicleos [4]
con medios para evitar las rebabas [4]
con medios para el corte de objetos [4]
con juntas o similares para hacer los moldes
impermeables 0 estancos [4]
. parafabricar objetos con muescas 0 sesgo [4]
Desmol deo de objetos moldeados [4]
Calentamiento o enfriamiento [4]
Disposiciones para compensar €l cambio de
volumen, p. €. laretraccién [4]
Moldeo en condiciones particulares, p. . en
vacio [4]
Medida, control o regulacion [4]

41/00

41/02

41/04

41/06
41/08

41/10

41/12

41/14
41/16

41/18

41/20

41/22

41/24
41/26

41/28

41/30

41/32

41/34

41/36

41/38
41/40
41/42

41/44

41/46
41/48

41/50

41/52
43/00

43/02

43/04
43/06
43/08

Conformacion por revestimiento de un molde, nicleo
u otro soporte, es decir, depositando material para
moldear y desmoldear el objeto formado; Aparatos a
este efecto (con presion de compactado B29C 43/00) [4]
para fabricar objetos de longitud definida, es decir, de
obj etos separados [4]
Moldeo por rotacién o centrifugacion, es decir,
revestimiento de la superficie interna de un molde
por rotacién del molde [4]
alrededor de dos 0 mas gjes[4]
Revestimiento de una forma, de un ntcleo o de
otro soporte por pulverizacion o fluidizacion, p. €.
pulverizacién de polvo [4]
por fluidizacion [4]
Extendido del material a moldear sobre un
soporte [4]
Inmersién de un ndcleo [4]
Moldeo de suspensiones, es decir, aplicacion de
una suspension o de una sustancia sobre una
superficie perforada, porosa o absorbente con
eliminacion de liquido por drenagje [4]
Moldeo en hueco, es decir, vertiendo el materia a
moldear en un molde hueco y decantado €l exceso
de material [4]
incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o sobre
objetos arecubrir [4]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4]
parafabricar objetos de longitud indefinida [4]
depositando material fluyente sobre un tambor
rotativo [4]
depositando material fluyente sobre una correasin
fin[4]
incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o sobre
objetos a recubrir [4]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares [4]
Alimentacion del material alos moldes, niicleosu
otros soportes [4]
Moldes, ntcleos u otros soportes [4]
Nucleos [4]
Desmol deo de objetos formados, de los moldes,
nucleos u otros soportes [4]
de objetos que tienen una longitud
indefinida [4]
Calentamiento o enfriamiento [4]
Disposiciones para compensar €l cambio de
volumen, p. g. laretraccion [4]
Moldeo en condiciones particulares, p. €. en
vacio [4]
Medida, control o regulacion [4]

M oldeo por compresion, es decir, aplicando una
presion externa para hacer que fluya el material de
moldeo; Apar atos a este efecto (conformacion o
impregnacion por compresion de materiales compuestos
gue contengan refuerzos que no sean fibras de escasa
longitud B29C 70/40; prensas en general B30B) [4,6]

para fabricar objetos de longitud definida, es decir, de

obj etos separados [4]

utilizando moldes mdviles[4]
gue se desplazan continuamente [4]
con un movimiento circular [4]
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43/10

43/12

43/14
43/16
43/18

43/20

43/22

43/24
43/26
43/28

43/30

43/32

43/34

43/36

43/38
43/40
43/42
43/44

43/46
43/48
43/50
43/52
43/54

43/56

43/58
44/00

44/02

44/04

44/06
44/08
44/10
44/12

44/14
44/16
44/18
44/20
44/22

44124
44126
44128

Prensado isostético, es decir, utilizando 6rganos
prensadores no rigidos que cooperan con 6rganos
rigidos o matrices [4]
utilizando sacos que rodean el material a
moldear [4]
en varias etapas [4]
Moldeo en frio [4]

incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo por prensado alrededor de elementos
insertos o sobre objetos a recubrir [4]

Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4]
parala fabricacion de objetos de longitud
indefinida[4]
Calandrado [4]
en varias etapas (B29C 43/30 tiene prioridad) [4]

incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo por compresion arededor de elementos
insertos o sobre objetos arevestir [4]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares [4]

Alimentacion de materiales amoldear alos
moldes 0 alos medios de prensado [4]
Moldes para fabricar objetos de longitud definida,
es decir, de objetos separados [4]

con medios para evitar las rebabas [4]

con medios para cortar |os objetos [4]

para fabricar objetos con muescas 0 sesgo [4]
Medios de presion para fabricar objetos de
longitud indefinida [4]

Rodillos [4]

Correassinfin [4]
Desmol deo de objetos moldeados [4]
Calentamiento o enfriamiento [4]
Disposiciones para compensar los cambios de
volumen, p. g. laretraccion [4]
Moldeo por compresion bajo condiciones
particulares, p. €. en vacio [4]
Medida, control o regulacion [4]

Moldeo por presion interna generada en € material,
p. §. por hinchamiento, por espumacién [6]

para objetos de longitud definida, es decir, objetos
separados [6]
formados por a menos dos partes constituidas por
material es quimicas o fisicamente diferentes, p. g.
con densidades distintas [6]

Produccioén de articulos multicapa [6]
empleando varias etapas de expansion [6]
Aplicando contra-presién durante la expansion [6]

Incorporando o moldeando sobre partes
preformadas, p. €. inserciones, refuerzos [6]

siendo la parte preformada un revestimiento [6]
conformada por la expansion del material [6]
Llenado cavidades preformadas [6]
para objetos de longitud indefinida [6]
formados por a menos dos partes constituidas por
materiales quimica o fisicamente diferentes, p. g.
con densidades distintas [6]

Produccion de articulos multicapa [6]
empleando varias etapas de expansion [6]
Expandiendo el material de moldeo sobre
superficies de desplazamiento continuo [6]
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Expaniendo el material de moldeo entre correas

sinfin orodillos[6]

Incorporando en o moldeando partes preformadas,

p. §. revestimientos, inserciones, refuerzos [6]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [6]

Alimentacion del material a conformar [6]

en un espacio cerrado, es decir, para fabricar
objetos de longitud definida [6]
por gravedad, p. €. por colada [6]
empleando diferencia de presion, p. €. por
inyeccion, en vacio [6]
en forma de particulas o perlas
expandibles [6]
en un espacio abierto o sobre una superficie en
movimiento, es decir, para fabricar objetos de
longitud indefinida [6]
por gravedad, p. €. colada sobre, o entre,
superficies en movimiento [6]
empleando diferencia de presion, p. €.
extrusion, por pulverizacién [6]
entre superficies en movimiento [6]
en forma de particulas o perlas
expandibles [6]
Post-tratamiento de objetos, p. €. para cambiar su
forma[6]
Moldes [6]
Medida, control o regulacién [6]

M oldeo por inyeccion, es decir, forzando un volumen
deter minado de material de moldeo a través de una
boquilla en un molde cerrado; Apar atos a este efecto
(moldeo por inyeccién-soplado B29C 49/06) [4]
Moldeo por transferencia, es decir, transfiriendo un
volumen determinado de material de moldeo por un
piston desde una cavidad de carga a una cavidad de
moldeo [4]
Aparatos de moldeo por inyeccién (moldeo por
transferencia B29C 45/02) [4]
utilizando moldes méviles (B29C 45/08 tiene
prioridad) [4]
montados en una mesa girable [4]
utilizando unidades de inyeccion moviles [4]
gue se mueven con €l molde durante la
operacion deinyeccion [4]
utilizando moldes o unidades de inyeccion
utilizables en diferentes disposiciones o
combinaciones de unas respecto a otras [4]
utilizando dos o més moldesfijos, p. g. en
tandem [4]
utilizando dos 0 més unidades de inyeccién que
cooperan con un solo molde [4]
incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo por inyeccion arededor de elementos
insertos o sobre objetos a recubrir [4]
Fabricacion de objetos multicapas o multicolores [4]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [4]
Alimentacion del material dentro de los aparatos
de moldeo por inyeccién [4]
Boquillas de inyeccion [4]
Sistemas de boquillas de inyeccion
multiples [4]
Equipos para parar |a alimentacion [4]
Equipos de limpieza [4]
Moldes [4]
Canales deinyeccion [4]
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Dispositivos de cierre para ellos [4]
Medios para controlar la corriente de
dispositivos en € canal de inyeccion, p. g.
construccion “torpedo” [4]
teniendo varias cavidades de moldeo espaciadas
axialmente [4]
teniendo elementos del molde mdviles
transversalmente, p. . radialmente [4]
teniendo medios de ventilacion [4]
teniendo medios para colocar o centrar los
nlcleos [4]
Paredes de la cavidad del molde [4]

Eqw pos de corte para levantar |as entradas de

inyeccion [4]

Desmoldeo o eyeccion de los objetos formados [4]
utilizando entre |los elementos del molde
medios moviles desde el exterior del molde [4]
utilizando fluidos bajo presién [4]
de objetos con muescas 0 sesgados [4]

Medios para plastificar u homogeneizar la materia

amoldear o paraforzarla dentro del molde [4]
utilizando tornillos (B29C 45/54 tiene
prioridad) [4]

Tornillo de platificacion y tornillo de

inyeccion [4]

Tornillos méviles axialmente [4]

Dispositivos antirretorno [4]

utilizando pilones o pistones de inyeccion [4]

y tornillos de plastificacion [4]
utilizando elementos de moldes mdviles
durante o después de lainyeccion, p. g. para el
moldeo de inyeccion-compresion [4]
gjerciendo una presion ulterior sobre € material
para moldear [4]
Detalles [4]

Tornillos [4]

Forros o cilindros de inyeccion [4]

Medios de ventilacién o desgasificacion [4]
Dispositivos de apertura, cierre o apriete de
moldes [4]

mecanicos [4]
hidraulicos [4]
hidromecéanicos [4]
Medios para plastificar u homogeneizar la materia
amoldear o paraforzarla dentro del molde,
combinada con dispositivos de apertura, cierre o
apriete del molde [4]
Calentamiento o enfriamiento [4]
del molde [4]
delaunidad de inyeccion [4]
Medida, control o regulacion [4]
delavelocidad o presion de lamateriaa
moldear [4]
de latemperatura [4]
de laposicion relativa de las partes del
molde [4]
Circuitos hidraulicos [4]
M edios de lubricacion [4]
Dispositivos de seguridad [4]
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Moldeo por extrusion, es decir, oprimiendo la
materia a moldear atravésdeunamatriz o boquilla
gue ledalaforma deseada; Aparatos a este efecto
(moldeo por extrusién-soplado B29C 49/04; prensas de
extrusion en general B30B 11/22) [4]

incorporando capas o partes preformadas, p. €.
moldeo por extrusion arededor de elementos insertos
0 sobre objetos arecubrir [4]
de objetos multicapas o multicolores [4]
Objetos multicolores [4]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [4]
Alimentacion del material aextruir [4]
Matrices, boquillas o hileras de extrusion [4]
con una aberturagrande, p. €. para hojas [4]
regulable [4]
con elemento de |as matrices oscilantes unos
respecto a otros [4]

con aberturaanular, p. €. para objetos
tubulares [4]
regulable [4]
con elementos de las matrices rotativas unas
respecto aotras [4]
Boquillas de extrusion con orificios anulares
multiples[4]
Boquillas de extrusién anulares en
cruceta [4]
Boquillas de extrusién con multiples
orificios [4]
Boquillas de extrusién con rodillos [4]
Transportes parala materia extruida [4]
Medios para plastificar u homogeneizar la materia
amoldear o paraforzarlaatravésdelamatrizola
hilera[4]
utilizando tornillos [4]
utilizando a menos dos tornillos que
engranan [4]
utilizando tornillos auxiliares, p. §.
tornillos planetarios [4]
utilizando tornillos moviles axiamente [4]

utilizando tornillos que extruyen la materia
en direcciones opuestas [4]

utilizando tornillos dispuestos coaxialmente,

uno dentro del otro [4]

utilizando al menos dos tornillos sucesivos,

uno después de otro, p. €. plastificadores

para etapas multiples [4]

utilizando rodillos o discos [4]

utilizando pilones o pistones [4]

utilizando mas de un extrusor para alimentar

unamatriz [4]

Detalles [4]

Tornillos [4]

gue tienen mas de un filete de rosca [4]
que tienen dispositivos de mezcla
incorporados [4]

Forros o cilindros [4]

Filtros [4]

Divisores de flujo [4]

Medios de reciclaje [4]

Medios de derivacion [4]

Medios de ventilacién o desgasificacion [4]
Cal entamiento o enfriamiento de lamateriaa
extruir o de lamateria extruida[4]

en lazona de plastificacion [4]
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Calentamiento de los cilindros [4]
Calentamiento de los tornillos [4]
en lazonadelaboquilla[4]
Calentamiento o enfriamiento del material
extruido [4]
con calibrado [4]
Medida, control o regulacion [4]
Lubricacion [4]
Dispositivos de seguridad [4]

Moldeo por soplado, es decir, soplando una preforma

0 un parison en un molde por obtener laforma
deseada; Aparatos a este efecto [4]

Moldeo por soplado combinado con la fabricacion de

lapreformao del parison [4]
Moldeo por extrusién-soplado [4]
Moldeo por inyeccion-soplado [4]
Estirado biaxial durante el moldeo por soplado [4]
utilizando medios mecénicos[4]
Punzones de estirado [4]
Organos de apretado [4]
utilizando una diferencia de presiones, p. §.
presoplado [4]
utilizando diferentes etapas de soplado (B29C 49/16
tiene prioridad) [4]
de objetos que tienen elementos insertos o
refuerzos [4]
de preformas o parisones multicapas [4]
Revestimiento o marcado [4]
Revestimiento interno de tubos [4]
Aparatos de moldeo por soplado [4]
teniendo moldes o partes de molde maéviles[4]
con movimiento de vaivén [4]

los elementos del molde se desplazan uno
sobre otro [4]
girando alrededor de un eje[4]
montados sobre soportes méviles sin fin [4]
sobre tambores cooperantes [4]
Elementos congtitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares [4]
para aplicar una presion através de las paredes de
un saco inflado [4]
caracterizado por la utilizacién de un medio
particular o de un fluido de soplado que no sean €
are[4]
Moldes [4]
gue tienen medios de corte 0 desbarbado [4]

gue tienen medios de decoracion o
impresion [4]

para fabricar objetos con muesca o sesgados [4]

Medios de apertura, cierre o apriete [4]
Medios de soplado [4]
Agujas de soplado [4]
Medios de ventilacion [4]
Calentamiento o enfriamiento de | as preformas,
parisones o de objetos soplados [4]

Enfriamiento por introduccion de un
refrigerante en el objeto soplado [4]

Hornos especial mente adaptados para calentar
preformas o parisones [4]

Desmoldeo o eyeccidn de objetos soplados desde
el molde[4]

Eliminacién de rebabas fuera del molde [4]

Eliminacién de rebabas de la porcién del
cuello [4]
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Calibrado del cuello [4]
Medida, control o regulacion [4]
Pruebas, p. . de fugas[4]

Conformacién por termaoformacion, p. g.
conformacién de hojas en los moldes en dos partes o
por embutido profundo; Aparatos a este efecto [4]

Termoformacién combinada con lafabricacion de la
preforma[4]
Termoformacién combinada con un preestirado, p. €.
preestirado biaxial [4]
utilizando una diferencia de presién [4]
Embutido profundo o conformacion en moldes de dos
partes, es decir, utilizando Unicamente medios
mecanicos [4]
Formacion por diferenciade presién, p. . en
vacio [4]
de objetos que tienen elementos insertos o
refuerzos [4]
de preformas o de hojas multicapas [4]
Revestimiento o marcado [4]
Aparatos de termoformacién [4]
que tienen moldes o partes del molde méviles [4]
gue giran alrededor de un ge [4]
montadas en un soporte movil sin fin [4]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares [4]
para aplicar una presion através de las paredes de
un saco inflado [4]
Moldes[4]
gue tienen medios de corte [4]
para fabricar objetos con muesca o sesgado [4]
especial mente adaptados a formaciones bajo
vacio [4]
Medios de apertura, cierre o apriete [4]
. Medios de ventilacién [4]
Calentamiento o enfriamiento [4]
Desmoldeo o eyeccidn de objetos formados [4]
Medida, control o regulacion [4]

Conformacién por curvado, doblado, torcido
alargado o aplanado; Apar atos a este efecto
(B29C 61/10 tiene prioridad) [4]

Curvado o doblado (B29C 53/22, B29C 53/34,
B29C 53/36, B29C 53/56 tienen prioridad) [4]
de placas o de hojas [4]
Formacion de | ineas de doblado por prensado o
incision [4]
detubos [4]

de peliculas tubulares sopladas, p. €. en formade
fuelle [4]
helicoidales, p. g. paralafabricacion de
muelles [4]
Torsion [4]
Alargado o aplanado [4]
de placas o de hojas [4]
detubos [4]
Ondulacion [4]
de placas o de hojas [4]
paralelas aladireccion de alimentacion [4]
transversal aladireccién de alimentacion [4]

de tubos (para moldeo por soplado
B29C 49/00) [4]

Enrollamiento (B29C 53/56 tiene prioridad) [4]

Rodadura de bordes (de extremos de tubos
B29C 57/12) [4]
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Curvado y ensamblado, p. g. parafabricar articulos
huecos (B29C 53/56 tiene prioridad; en papel
B31C) [4]

por curvado de hojas o bandas perpendicul armente
a gelongitudinal del objeto aformary
ensamblado de los bordes [4]
paralafabricacion de objetos de longitud
definida, es decir, de objetos separados [4]
utilizando superficies de formacién interna,
p. §. de mandriles [4]
girando alrededor del objeto aformar [4]
utilizando superficies de formacién externas,
p. §. manguitos [4]
para articulos de longitud indefinida, es decir,
curvado progresivo [4]
utilizando superficies de formacion internas,
p. . mandriles [4]
utilizando superficies de formacién externas,
p. §. manguitos [4]
Guiado, alimentacion o formacion de
bordes [4]
Enrollamiento y ensamblaje, p. €. enrollamiento en
espiral [4]
helicoidal [4]
utilizando superficies de formacién interna, p.
g. mandriles [4]
que giran arededor del gje de
enrollamiento [4]
y se desplaza axialmente [4]
con un elemento de alimentacion de
enrollamiento que se mueve
axialmente [4]
con un elemento de alimentacion de
enrollamiento rotativo [4]
y que se desplaza axialmente [4]
utilizando superficies de formacion externas [4]
utilizando superficies de formacion en forma de
correasin fin, que serecicla después dela
operacion de formacion [4]
alrededor de més de un gje [4]
.. utilizando hojas o bandas perfiladas [4]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [4]
Nucleos o mandriles [4]
Calentamiento o enfriamiento [4]

Conformacion por estirado, p. g . estirado através de
una matriz; Aparatos a este efecto (B29C 61/08 tiene
prioridad) [4]
de placas o de hojas[4]
en un solo gje, p. g. oblicuo [4]
paralelo aladireccion de alimentacion [4]
transversal aladireccion de alimentacion [4]
Multiaxial [4]
biaxial [4]
sucesivamente [4]
simultaneamente [4]
por apretado entre dos superficies, p. g .
rodillos [4]
Dispositivos para apretar 1os bordes [4]
de tubos [4]
Estirado radial [4]
Estirado biaxia [4]
de peliculas tubulares sopladas, p. €. infladas [4]
Estirado a través de una matriz [4]
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Conformacién de extremos de tubos, p. €. formacion
derebordes, ensanches, cierres, Aparatos a este
efecto [4]
Ensanche o agrandamiento, p. . combinado con la
formacién de unaranura[4]
utilizando medios mecénicos[4]
deformabl es el &sticamente [4]
utilizando una diferencia de presion [4]
Cierre [4]
Rodadura de bordes [4]

Conformacion de superficies, p. g. grabado o
estampado en relieve; Aparatos a este efecto [4]

por medios mecanicos, p. €. por prensado [4]
utilizando rodillos o correas sin fin [4]
utilizando tambores de vacio [4]

por tratamiento alallama[4]

por descarga el éctrica (electrodos en si HO1T) [4]
en un medio distinto a aire [4]

por tratamiento con plasma (en general HO5H) [4]

por energia ondulatoria o radiacién de particulas [4]

por liberacion de tensiones internas, p. €. memoria
plastica[4]

Conformacién por liberacion detensionesinternas,
Fabricacion de prefor mas que tienen tensiones
internas; Apar atos a este efecto (parala conformacion
de superficies B29C 59/18; para revestimiento de
articulos B29C 63/38; para unir partes preformadas
B29C 65/66) [4]
Contraccion térmica[4]
Dilatacion térmica[4]
Fabricacion de preformas que tienen tensiones
internas, p. . memoria plastica [4]
por estirado de tubo [4]
por curvado de placas o de hojas[4]

Revestimiento o recubrimiento, es decir, aplicando
capas preformadas o recubrimientos de pléasticos;
Aparatos a este efecto (B29C 73/00 tiene prioridad; por
soplado B29C 49/00; por termoformacion

B29C 51/00) [4,5]

utilizando materiales en forma de hojas o de cintas
(B29C 63/26 tiene prioridad) [4]
por doblado, enrollado, curvado u operaciones
similares [4]
arededor de objetos tubulares [4]
por enrollamiento helicoidal [4]
alrededor de objetos tubulares [4]
por enrollamiento en espiral [4]
alrededor de objetos tubulares [4]

aplicados por medio de un saco 0 una membrana
de caucho [4]

utilizando capas o recubrimientos tubulares
(B29C 63/26 tiene prioridad) [4]

utilizando diferenciade presion, p. . en vacio [4]
utilizando capas o recubrimientos que tienen laforma
adaptada ala del objeto (B29C 63/26 tiene
prioridad) [4]
utilizando hilos [4]

Revestimientos o recubrimientos de superficies
internas (B29C 63/38 tiene prioridad) [4]

aplicadas por medio de un saco o una membrana
de caucho [4]
utilizando materiales en forma de hojas o de
cintas [4]

por enrollamiento helicoidal [4]
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utilizando capas o recubrimientos tubulares [4]
por retorcimiento [4]
por liberacion de tensiones internas [4]
utilizando materiales en forma de hojas o de
peliculas [4]
utilizando capas o recubrimientos tubulares [4]

utilizando capas o recubrimientos que tienen la
forma adaptada ala de los objetos [4]

. desuperficiesinternas[4]
Preparacion de las superficies [4]

Ensamblado de elementos prefor mados; Apar atos a
este efecto (paralafabricacion de cajas, cartones, sobres
0 bolsas B31B; para soldar o fijar los plieges o cierres
de los paguetes B65B 51/00; ensamblaje de elementos
de construccion en general F16B; empalme de guias de
luz GO2B 6/255) [4,5]
por calor, con o sin presion [4]
Calentamiento dieléctrico, p. g. soldadura por ata
frecuencia [4]
utilizando friccién, p. . soldadura por
rotacion [4]
utilizando vibraciones ultrasonoras [4]
utilizando gases calientes [4]
y unabarra de soldadura[4]
utilizando energia ondulatoria o radiaciones de
particulas[4]
Rayos | ser [4]
con una herramienta caliente [4]
en contacto directo, p. €. con un “espej0” [4]
con un alambre caliente [4]

caracterizado por los medios para calentar la
herramienta [4]

Se clasifica en este grupo Unicamente si |os detalles o
adaptaciones de los medios de calentamiento son de
interés. [4]

Fluido caliente [4]

Llamas o material combustible [4]

Medios eléctricos [4]

Induccién [4]
utilizando elementos calientes que quedan en la
junta, p. . un elemento de soldadura perdida [4]
calentada por induccion [4]

Calentamiento por induccion [4]
Aplicando una materia plasticafundida, p. g.
aplicacion de un “hot melt” (utilizando una barra
de soldadura B29C 65/12; por moldeo
B29C 65/70) [4]

entre elementos preensamblados [4]

Ensamblado de un elemento no pléstico caliente
con un elemento pléstico [4]

calentado por induccién [4]
utilizando adhesivos (activados con calor
B29C 65/02; “hot melts’ B29C 65/40; aspectos no
mecanicos de procesos adhesivos en general
C09J 5/00) [4]
utilizando cintas adhesivas [4]
Aplicacion de un adhesivo [4]
entre elementos preensamblados [4]
utilizando medios mecénicos [4]
Conexiones de presion [4]
Ribeteado [4]
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65/62

65/64

65/66

65/68
65/70

65/72

65/74
65/76
65/78

65/80
65/82

67/00

67/02

67/04

67/06

67/08

67/20

67/24
69/00

69/02
70/00

Z
Q
®

70/02

70/04

70/06

B29C

Cosido [4]
Ensamblado de un elemento no pléastico con un
elemento de materiaplastica, p. g. por fuerza
(B29C 65/44 tiene prioridad) [4]
por eliminacién de tensiones internas, p. g.
contraccion de unade las partes a unir [4]
utilizando un elemento auxiliar contraible [4]
por moldeo (utilizando una técnica particular de
moldeo, ver el lugar apropiado a esta técnica) [4]
por operaciones combinadas, p. g. soldaduray
costura [4]
por soldaduray corte [4]
Fabricacion de juntas no permanentes o liberables [4]
Medios para manipular |os elementos a ensamblar, p.
€. parafabricar recipientes u objetos huecos [4]
Medios de transferencia rotativos [4]
Control de lasjuntas [4]

Técnicas de confor macion no cubiertas por los
grupos B29C 39/00 a B29C 65/00, B29C 70/00 o
B29C 73/00 [4,6]
Moldeo por aglomeracion [4]
Sinterizacion (combinado con compresion
B29C 43/00) [4]
Coagulacion [4]
Moldeo através de técnicas, p. . forzando la
materia a moldear através de una superficie
perforada sobre una superficie de moldeo [4]
paralafabricacién de objetos porosos o celulares, p.
€. espumas plésticas, espumas aveolares [4]
caracterizadas por la eleccién de materia [4]

Combinaciones de técnicas de confor macion no
previstas en un solo grupo principal B29C 39/00 a
B29C 67/00, p. € . asociaciones de técnicas de moldeo
y ensamblaje; Aparatos a este efecto [4]

de técnicas de moldeo solamente [4]

Confor macién de materiales compuestos, es decir,
materiales plasticos con refuer zos, cargas o partes
preformadas, p. €. inserciones (aspectos quimicos

C08, p. §. C08J5/00) [6]

En el presente grupo, las expresiones siguientes tienen €l

significado expresado aqui: [6]

— “refuerzo” significa unaestructuraen formade
fibras, cables, barras, varillas, secciones, placas o
blogues, que aumenta la resistencia de un objeto; [6]

— “carga’ significauna sustancia relativamente inerte
en forma de particulas, polvo, bolas, copos o esferas,
gue mejora las propiedades fisicas o incrementa el
volumen o el peso de un objeto; [6]

— ‘“piezapreformada’ significa una parte constituida
por cualquier material, totalmente conformada para
obtener unaforma determinada, y que no es
utilizada como refuerzo, p. €. hilos o redes
incorporados solo en la superficie de un objeto; [6]

— “insercién” significa una pieza preformada
incorporada a un objeto durante el moldeo. [6]

que contengan combinaciones de refuerzosy cargas
incorporadas en una matriz, formando una o més
capas, con o sin capas no reforzadas 0 no
cargadas [6]
que solo contengan refuerzos, p. g. plasticos
autoreforzados [6]

refuerzos fibrosos solamente [6]



B29C

70/08

70/10
70/12
70/14

70/16
70/18

70/20

70/22

70/24

70/26

70/28

Notas

@

@

70/30

70/32
70/34
70/36

70/38

70/40

70/42

70/44
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con combinaciones de distintos tipos de
refuerzos fibrosos incorporados en una matriz,
formando una o més capas, con o sin capas no
reforzadas [6]
caracterizados por la estructura de los refuerzos
fibrosos [6]
utilizando fibras cortas, p. €. en formade
mat [6]
orientadas (material de carga orientado
B29C 70/62) [6]
uilizando fibras largs, o continuas [6]
en forma de mat, p. g. preimpegnhada
(SMC) [€]
orientadas en una sola direccion, p. €.
mechas u otras fibras paralelas [6]
orientadas en al menos dos direcciones
formando una estructura
bidimensional [6]
orientadas en al menos tres direcciones
formando una estructura
tridimensional [6]
refuerzos no fibrosos solamente [6]
operaciones de conformacion de |os mismos [6]

El presente grupo cubre: [6]

la conformacion de refuerzos fibrosos coherentes
preimpregnados o sin agente de unidn, o de
refuerzos no coherentes de fibras colocadas en un
molde o sobre un soporte; [6]

laimpregnacion o introduccion de una matriz de
materia plastica en un refuerzo durante la
conformacion. [6]

El presente grupo no cubre: [6]

€l moldeo mediante una sola técnica de una matriz
de materia pléstica mezclada con y que contiene
fibras cortas de refuerzo, que esta cubierto por €l
lugar apropiado para esta técnica; [6]

el pretratamiento, p. €. impregnacién, de refuerzos
per se, es decir, independientemente de su moldeo,
que esta cubierto por € grupo B29B 15/08. [6]

Conformacion por apilado (lay-up), es decir,
aplicando fibras, bandas o grandes hojas en un
molde, una plantilla o un ntcleo; Conformacion
por pulverizacidn, es decir, pulverizando las
fibras sobre un molde, una plantillao un
nicleo [6]
sobre un molde, una plantilla o un niicleo
rotativos [6]
conformacin o impregnacion por
compresion [6]
impregnacion por colada, p. . coladaen
vacio [6]
Apilado (lay-up) automético, es decir,
utilizando robots, aplicando filamentos
segiin model os predeterminados [6]
Conformado o impregnado por comprension
(B29C 70/34 tiene prioridad) [6]
para producir objetos de longitud
determinada, es decir, objetos
independientes [6]
mediante presion isostética, p. €. moldeo
por diferencia de presion, con una bomba
de vacio, en autoclave o con caucho
expandible [6]

70/46

70/48

70/50

70/52

70/54
70/56

70/58

Nota

70/60

70/62

70/64

70/66

70/68

Nota

70/70
70/72

70/74

70/76
70/78
70/80

70/82

70/84

con moldeos enfrentados, p. §. para
deformar preimpregnados (SMC),
“prepegs’ [6]
impregnando |os refuerzos en e molde
cerrado, p. g, moldeo por transferencia
deresina (RTM) [6]
para producir objetos de longitud indefinida,
p. . “prepegs’, preimpregnados (SMC),
capas multiaxiales (XMC) [6]
Pultrusién, es decir, formacion y
comprension por traccién continua a
través de una matriz [6]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares [6]
Tensado de |os refuerzos antes o durante la
conformacion [6]
gue solo contengan cargas [6]

El moldeo por una sola técnica de una matriz de
material plastico mezclado con cargas se clasificaen e
lugar apropiado para esta técnica. [6]

con una combinacién de distintos tipos de cargas
incorporados en una matriz, formando una o mas
capas, y con 0 sin capas no cargadas [6]
orientdndose la carga durante el moldeo (para
fibras cortas B29C 70/14) [6]
las cargas gjercen unainfluencia sobre las
caracteristicas de la superficie del material, p. g.
concentrandose cerca de la superficie o
incrustandose en lamisma por lafuerza[6]
las cargas comprenden constituyentes huecos, p.
€. espuma sintactica [6]
por incorporacion o moldeo de partes preformadas, p.
€. inserciones, capas [6]

El presente grupo no cubre: [6]

laincorporacién ni el moldeo de partes preformadas
por una sola técnica, que estan cubiertas por el lugar
apropiado para esta técnica; [6]

el pretratamiento de partes preformadas per se, es
decir, independientemente de su conformacion, que
esta cubierto por € grupo B29B 15/00. [6]

Inserciones compl etamente encapsul adas [ 6]
Inserciones encapsuladas con proyecciones no
encapsuladas, p. €. extremidades, partes
terminal es de componentes eléctricos [6]
Moldeo de material sobre una parte relativamente
pequefia del objeto preformado, p. . moldeo
sobre una pieza elaborada [ 6]
Moldeo de los bordes o extremidades del objeto
preformado [6]
Moldeo de materia en un solo lado del objeto
preformado [6]
Moldeo de materiales de estanqueidad en
elementos de cierre [6]
Incrustamiento parcial o total de hilos, redes o
material es andlogos en la superficie de un objeto,
p. §. cortando y presionando (compresion de
particulas 0 materiales analogos en una superficie
B29C 70/64) [6]
Moldeo de materia sobre en partes preformadas
que van a ser unidas [6]
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B29C — B29D

70/86 Incorporacion en capas de refuerzo impregnadas 73/12 Aparatos a este efecto, p. g. para aplicarlos
coherentes [6] (B29C 73/30 tiene prioridad) [5]
70/88 caracterizados principal mente por poseer propiedades 73/14 utilizando elementos compuestos de dos partes
especificas, p. €. conductores eléctricos, reforzados reunidas entre si después de haber sido colocadas
localmente [6] cadaunaaun lado del objeto [5]
73/16 Disposiciones o agentes de autorreparacion o de auto-
; ; ; ; . bturacion de las perforaciones (composiciones de
71/00 Postratamiento de objetossin variar su forma; 0 . iy .
Aparatos a este efecto (B29C 44/56, B29C 73/00 tiene sdllado en'si, ver laseccion C, p. §. CO9K 3/10) [3]
prioridad; conformacion de superficies B29C 59/00; 73/18 siendo el propio material del objeto auto-
aspectos quimicos C08J 7/00) [4,5,6] obturante, p. €. por compresion [5]
71/02 Postratamiento térmico [4] 7320 esTando td materi tal del obj etc;thr;péjesto
" : Iy, " solamente en parte por un material de

71/04 por energia ondulatoria o radiacion de particulas[4] obturacion deformable [5]

73/00 Reparacion dearticulos hechos de materia plastica o 73/22 incorporando el objeto elementos que contienen
de sustancias en estado pléstico, p. €. de objetos una composicion de sellado, p. €. polvo que se
conformados o fabricados utilizando técnicas libera cuando €l objeto ha sido dafiado [5]
cubiertas por la presente subclase o la subclase B29D 73124 Aparatos 0 accesorios no previstos en otro lugar [5]
(recauchutado de neumaticos B29D 30/54; dispositivos 73/26 parael pretratamiento mecanico [5]
parg‘e‘"t/""r G'asmgase” lostubos o en las mangas 73/28 para comprimir y estirar material flexible, p. .

73/02 . tl§5 1d) " liquid aterial past camaras de aire [3]

utilizando un liquido o un material pastoso 73/30 imir local ment calent
(B29C 73/16 tiene prioridad) [5] ki ﬁ?en;fe”[rg]” ocaimente o para calentar
73/04 utilizando elementos preformacdos [5] y 73/32 utilizando un elemento elastico, p. €. unabolsa
73/06 utilizando tapones insertados en la perforacion y inflable [5]
que laobturan [5] _ _ 73/34 para calentar localmente [5]
73/08 Aparatos a este efecto, p. g. parainsertarlos [5]
73/10 utilizando parches obturadores aplicados sobre la
superficie del objeto (B29C 73/14 tiene
prioridad) [5]
B29D FABRICACION DE OBJETOS PARTICULARES A PARTIR DE MATERIAS PLASTICAS O DE SUSTANCIAS EN
ESTADO PLASTICO (fabricacion de granulos B29B 9/00; fabricacion de preformas B29B 11/00) [4]
Notas
(2) Es importante tener en cuentalanota (3) que sigue a titulo dela clase B29. [4]
(2 Los productos estratificados y 1os méodos de laminado estan clasificados ademés en la subclase B32B. [8]
Nota
En la presente subclase, es deseable afiadir 1os codigos de indexacion de la subclase B29K. [4]
1/00 Fabricacion de objetos dotados de paso de rosca 11/00  Fabricacién de elementos Opticos, p. g . lentes,
L . prismas (trabajo por muela o pulido de elementos
5/00  Fabricacion de elementos de cierre de cursor; Gpticos B24B; formas estructural es de elementos Gpticos
Fabricacion y fijacion conjunta de elementos de GO02B) [4]
cuerrgsde curso.r [4] 11/02 Ojos artificiales en material es plésticos organicos
5/02 teniendo |os cierres elementos de enganche
separados [4] 12/00  Fabricacion de estructuras o de armaduras
5/04 siendo formados |os elementos de enganche por 12/02 Monturas de gafas (formaen si GO2C)
ondulacion continua de material filamentoso [4] L ) )
5/06 siendo formados |os elementos de enganche por una 15/00 Fabr Icacion de. ruedas de engranaj &0 de obj etps
Al ; similares quetiene entalladuras o salientes, p. g.
hélice continua [4] bot d lacid
5/08 siendo formados |os elementos de enganche por €l otones deregulacion
extremo perfilado o almenado de una banda [4] 16/00  Fabricacion de objetos con canales (B29D 23/18 tiene
5/10 siendo formados |os elementos de enganche por una prioridad) [4]
banda continua perfilada [4]
17/00 Fabricacion de soportesderegistro quetienen
7/00 Fabricacion de objetos planos, p. €. peliculasu hojas ranuras o surcosfinos, p. . registro sobre discos
(B29D 24/00 tiene prioridad) [4] parareproduccion por aguja, sobre cilindros (registro
7/01 Peliculas u hojas[4] de sonido o de otras informaciones utilizando ranuras o
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surcos equivalentes G11B); Fabricacion deregistros
sobre discos a partir de una matriz [4,6]



B29D

19/00

19/04

19/06

19/08

21/00

21/04

21/06
22/00

22/02
22/04

23/00

23/14
23/18
23/20

23/24

24/00
25/00
28/00

29/00
29/06
29/08
29/10

30/00

30/02
30/04

30/06
30/08
30/10

30/12

30/14

30/16

30/18

30/20
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Fabricacion de botones o partes semiacabadas de
botones
por recorte, trabajo con muela, torneado, matrizado o
perforado de el ementos moldeados; Tratamiento de la
superficie de los botones
Dispositivos de alimentacion de partes
semiacabadas a las maquinas de fabricacion
Fabricacion de agujeros en botones o en partes
semiacabadas de éstos

Fabricacion de peines o de objetos similares dentados
oranurados
por aserrado, trabajo con muela, recorte u
operaciones similares
Pulido

Fabricacion de objetos huecos (objetos tubulares
B29D 23/00; neuméticos B29D 30/00) [4]

Articulosinflables[7]

Articulos esféricos, p.gj. bolas (B29D 22/02 tiene
prioridad) [7]

Fabricacién de objetos tubulares (B29D 24/00 tiene
prioridad) [4]
Pipas para puros o cigarros [4]
Mangueras plisadas [4]
Tubos flexibles deformables provisional mente por
presién, p. g. para cosméticos [4]
Tubos sinfin, p. €. cAmaras de aire para
neumaticos [6]

Fabricacion de objetos con paredes huecas [4]
Fabricacion de clpulas sin armadura

Fabricacion deredes o de objetos similares (por
anudado D0O4G) [4]

Fabricacion de correas o de bandas [4]
Bandas transportadoras [4]
Correas de transmision dentadas [4]
Correas de transmision de seccidn transversal
trapezoidal [4]

Fabricacion de neumaticos, cubiertas o de sus partes
constitutivas (fabricacion de cAmaras de aire
B29D 23/24; formaen si de los neuméticos o de sus
partes constitutivas B60C; unién de vélvulas a cuerpos
elasticos inflables BE0C 29/00; prueba de neumaticos
GO01M 17/02) [4]
Cubiertas [4]
Rellenos el asticos para cubiertas de caucho; Su
relleno [4]
Neuméticos o sus partes constitutivas [4]
Fabricacion de neuméticos [4]
sobre machos redondos, es decir, sobre machos
de forma précticamente idéntica ala forma del
neumético final [4]
Machos [4]
Aplanado por rodadura o prensado en los
procedimientos de fabricacion [4]
Colocacion de las capas; Guiado o estirado
de las capas durante su aplicacion [4]
Ajuste o colocacién de nlcleos o varillas de
talones; Plegado de las capas de tgjido
arededor delas varillas o nticleos de los
talones de neuméticos [4]
por €l procedimiento de neumético plano o
desinflado, es decir, fabricacion sobre tambores
cilindricos [4]

30/22

30/24
30/26

30/28

30/30

30/32

30/34

30/36

30/38

30/40

30/42

30/44

30/46
30/48

30/50

30/52

30/54
30/56
30/58

30/60

30/62

30/64

30/66

Capas de proteccidn aplicadas antes de la
expansion [4]
Tambores [4]
Accesorios o detalles, p. §. membranas,
elementos de transferencia [4]
Aplanado por rodadura o prensado de las
capas en |os procedimientos de
fabricacion [4]
Colocacion de capas; Guiado o estirado de
las capas durante su aplicacion [4]
Ajuste o colocacion de los ndcleos o varillas
de lostalones; Plegado de las capas de tejido
alrededor de las varillas o nicleos de los
talones de neumético [4]

recubriendo conjuntamente dos nuicleos o

cables de tal6n dispuestos, paralelamente, a

ciertadistancia uno del otro, por medio de

capas de tejido o capas de cuerdas [4]
Expansién de los neumaticos en forma plana, p. §.
de los neuméticos construidos por el método de
neumético plano o desinflado o por recubrimiento
conjunto de dos nlcleos o cables de talon [4]
Formacion de las entretelas insertas en los
neuméticos, p. €. capas de cuerda o cafiamo para
neuméti cos (fabricacion de tejidos DO3D);
Tratamiento de las entretel as insertas antes de la
fabricacion del neumético (pretratamiento de las
entretelas B29B 15/00; fabricacion de capas que
comprende refuerzos fibrosos paralelos de
longitud sustancial o continua B29C 70/20) [4]

Pretratamiento quimico de las entretelas

insertas de |os neuméti cos antes de la

fabricacion del neumatico [4]

Bandas de entretelas sin fin, sin nlicleos de

talones [4]

Estirado o tratamiento de las capas antes de

aplicarlos sobre el tambor (durante su

aplicacion B29D 30/30) [4]

Corte de las entretel as en la forma deseada [4]
NucI eos, cables o varillas de talones (en alambre
metdlico B21F 37/00); Su tratamiento antes de la
fabricacion del neumético [4]

Recubrimiento, p. €. por enrollamiento de

nlcleos, cables o varillas de talones separadas

con materiaestextiles, p. . con bandas de
refuerzo (plegado de capas textiles alrededor de
ntcleos, cables o varillas de talones

B29D 30/18, B29D 30/32; recubrimiento

conjunto de nucleos, cables o varillas de talones

B29D 30/34) [4]

Capas no vulcanizadas, p. g. sobre neuméaticos
usados; Recauchutado (aparatos para formar y
vulcanizar las capas B29C 35/02; aparatos
caracterizados por los medios para mantener las
ruedas o sus elementos B60B 30/00) [4,5]

Recauchutado [4]

por medio de capas prevulcanizadas [4]

Aplicacion de bandas de capas en caucho, es

decir, aplicacién de bandas de recauchutar no

vulcanizadas [4]

por enrollamiento de bandas estrechas [4]
por extrusion o inyeccion de la capa sobre la
carcasa[4]

Dispositivos para extender o aargar los

neuméticos [4]

Moldeo de capas sobre |a carcasa del

neumédtico, p. g. capas antiderrapantes con

clavos[4]
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30/68 . . . Recortede perfilesen lascapasdelos
neumaticos [4]

30/70 . . Capasde proteccion anulares[4]

30/72 . . Flancosde neumético [4]

31/00 Fabricacién de otros objetos particulares (dientes
artificiales A61C 13/08)

31/02 . decasquillos paracojinetes
31/50 . decazado[6]

Notas
(2) La materia considerada esta clasificada en el presente
grupo si latécnica de moldeo presenta un interés. [6]
2 El ensamblgje de diferentes partes del calzado por unién
mecanica esta clasificada en la subclase A43D, p. g. por
pegado de partes del calzado A43D 25/00. [6]
31/502 . . fabricados de unasolapieza utilizando unatécnica
de moldeo, p. g. moldeo por inyeccion, por
colada [6]

B29D — B29K

31/505 . . . conmulticapas[6]

31/508 . . con suelas o taconesformadosy unidos sobre
empeines preformados utilizando una técnica de
moldeo, p. €. moldeo por inyeccién, prensado y
vulcanizacion [6]

31/51 . . . conmulticapas[6]

31/512 . . consuelas o tacones preformados unidos sobre
empeines preformados utilizando una técnica de
moldeo, p. . por alimentacion o por inyeccién
materia plastica entre las diferentes partes a

unir [6]

31/515 . . Fabricacion de sus partes congtitutivas, p. €.
suelas, tacones, empeines, por técnica de
moldeo [6]

31/518 . . . conmulticapas[6]

B29K SISTEMA DE INDEXACION ASOCIADO A LAS SUBCLASES B29B, B29C O B29D, RELATIVO A LAS MATERIAS A
MOLDEAR O MATERIALESDE REFUERZO, CARGAS O PREFORMADAS, P. EJ. INSERCIONES [4]

Notas
Q) La presente subclase constituye un sistema de indexacion asociado alas subclases B29B, B29C 0 B29D. [4]
2 En la presente subclase la expresion siguiente tiene el significado abajo indicado:

— “caucho” cubre:
(a) los cauchos naturales o de dieno conjugados;

(b) el caucho en general (para un caucho particular, otro que no sea el caucho natural o de dieno conjugado, ver 1os grupos

previstos para tales compuestos macromol ecul ares). [4]

Esquema general

COMPOSICIONES PARA MATERIAS A
MOLDEAR; PRESENTACION FORMA O
ESTADO DEL MATERIAL MOLDEADO................. 1/00 a 105/00

COMPOSICIONES PARA REFUERZOS................ 201/00 a 311/00

COMPOSICIONES PARA CARGAS..........ccooeieee. 401/00 a511/00
COMPOSICIONES PARA PARTES
PREFORMADAS ......oo ot 601/00 a 711/00

Composiciones para materias a moldear; Presentacion, formao
estado del material moldeado [6]

1/00 Celulosa, celulosa modificada o derivadosde la
celulosa, p. . viscosa [4]

7/00 Caucho natural [4]

9/00 Caucho derivado de dienos conjugados [4]

9/06 . Polimeros SB, esdecir, polimeros de estireno-
butadieno [4]

19/00 Caucho no previsto en uno solo delos grupos
principales B29K 7/00 a B29K 9/00 [4]

21/00 Cauchos o elastémeros no especificados [4]
23/00 Polialcenos[4]
25/00 Polimeros de compuestos vinilaromaticos [4]

27/00 Polihalogenurosde vinilo [4]

27/06 . PVC, esdecir, policloruro devinilo [4]
27/12 . conteniendo flUor [4]

27/18 . . PTFE, esdecir, politetrafluoroetileno [4]

Int.Cl. (2007.01), Seccién B

29/00 Polialcohol devinilo, poliéteresde vinilo,
polialdehidos de vinilo, policetonas de vinilo o
policetales devinilo [4]

31/00 Poaliésteresdevinilo[4]

33/00 Polimerosde acidos no saturados o de sus derivados
(B29K 35/00 tiene prioridad) [4]

33/04 . Poliésteres[4]
33/18 . Polinitrilos[4]
33/20 . . PAN, esdecir, poliacrilonitrilo [4]

35/00 Polimeros de acidos policarboxilicos no saturados [4]

45/00 Polimeros de compuestos ciclicos no saturados ni que
contienen grupos alifaticos no saturados en una
cadena lateral, p. g. resinas cumarona-indeno [4]

55/00 Polimeros particulares obtenidos por reaccionesde
polimerizacion que intervienen Gnicamente en
uniones no saturadas car bono-carbono, no previstas
en uno solo delos grupos principales B29K 23/00 a
B29K 45/00 [4]

55/02 . PolimerosABS, esdecir, polimero de acrilonitrilo-

butadieno-estireno [4]
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B29K

59/00

61/00

61/04
61/20

63/00
67/00
69/00
71/00
73/00

75/00
77/00
79/00

81/00

83/00

85/00

86/00

91/00
95/00
96/00

96/02

96/04

101/00

101/10
101/12

103/00
103/04
103/06

103/08

105/00

105/02
105/04
105/06

105/08
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Poliacetales [4]

Polimeros de condensacién de aldehidos o de
cetonas [4]

Fenoplastos [4]

Aminoplastos [4]

Resinas epoxi [4]
Poliésteres[4]
Policarbonatos [4]
Poliéteres[4]

Otros polimeros que contienen oxigeno como Unico
hetero-4tomo en la cadena principal [4]

Poliureas; Poliuretanos [4]
Poliamidas, p. g . poliesteramidas [4]

Otros polimeros que contienen Unicamente nitr 6geno
con o0 sin oxigeno o carbono en la cadena
principal [4]

Polimer os que contienen Unicamente azufre con o sin
nitr 6geno, oxigeno o carbono en la cadena
principal [4]

Polimer os que contienen Unicamente silicio con o sin
azufre, nitr 6geno, oxigeno o carbono en la cadena
principal [4]

Polimer os que contienen otros elementosen la
cadena principal [4]

Polimer os particular es obtenidos por
policondensacion o poliadicion no previsto en uno
solo delos grupos principales B29K 59/00 a

B29K 85/00 [4]

Ceras[4]
M aterias bituminosas [4]

Compuestos macromoleculares especificos no
previstos en uno solo de los grupos principales,
B29K 1/00 a B29K 95/00 [4]
Polimeros injertados (B29K 55/02 tiene
prioridad) [4]
Polimeros secuenciados (B29K 55/02 tiene
prioridad) [4]

Compuestos macromoleculares no especificados
(caucho no especificado B29K 21/00) [4]

Resinas termoendurecibles [4]
Materiales termoplasticos [6]

Materias unidas con laresina [4]
Materias minerales [4]
Polvos metélicos, carburos metélicos o materias
andogas [4]
Agregados de minerales, p. g. arena, arcillao
materias andlogas [4]

Presentacion, forma o estado dela materia
moldeada [4]
termocontraible [4]
celular o porosa[4]
gue contienen elementos de refuerzo, cargas o
elementosinsertos[4]
de gran longitud, p. €. cuerdas, mechas, mallas,
tejidos, hilos [4]

105/10
105/12

105/14
105/16
105/18
105/20
105/22
105/24
105/26
105/28
105/30
105/32
105/34

orientadas [4]
de longitud corta, p. €. filamentos o fibras
cortadas, crines [4]
orientadas [4]
Cargas[4]
orientadas [4]
Elementosinsertos [4]
metélicos [4]
reticulado o vulcanizado [4]
Residuos [4]
opaco [4]
reflectantes [4]
transparente [4]
aidante [4]

Composiciones para refuer zos [6]

201/00

207/00

209/00
209/06

219/00

221/00
223/00
225/00

227/00
227/06
227/12
227/18

229/00

231/00
233/00

233/04
233/18
233/20

235/00
245/00

255/00

255/02

259/00

261/00
261/04
261/20

Celulosa, celulosa modificada o derivados de
celulosa, p. . viscosa [6]

Caucho natural [6]

Caucho derivado de dienos conjugados [6]

Polimeros SB, p. €. polimeros de estireno-
butadieno [6]

Caucho no previsto en uno solo de los grupos
principales B29K 207/00 6 B29K 209/00 [6]

Cauchos o elastdmer os no especificados [6]
Polialquenos [6]
Polimer os de compuestos vinilaromaticos [6]

Polihalogenuros devinilo [6]
PV C, es decir, policloruro de vinilo [6]
que contienen fltor [6]
PTFE, es decir, politetrafluoretileno [6]

Polialcoholes de vinilo, poliésteres de vinilo,
polialdehidos de vinilo, policetonas de vinilo o
policetales de vinilo [6]

Poliésteres de vinilo [6]

Polimer os de &cidos no satur ados o de sus derivados
(B29K 235/00 tiene prioridad) [6]

Polimeros de ésteres [6]
Polimeros de nitrilos [6]
PAN, es decir, poliacrilonitrilo [6]

Polimer os de &cidos policar boxilicos insatur ados [6]

Polimer os de compuestos ciclicos insatur ados que no
contienen grupos alifaticos insaturados en una
cadena lateral, p. . resinas de cumarona-indeno [6]

Polimer os especificos obtenidos por reaccionesde
polimerizacion en las que solo intervienen enlaces
insaturados car bono-carbono, no previstos en uno
solo delos grupos principales B29K 223/00 a
B29K 245/00 [6]

Polimeros ABS, es decir, polimeros de acrilonitrilo-
butadieno-estireno [6]

Poliacetales [6]

Polimer os de condensacion de aldehidos o cetonas [6]
Fenoplastos [6]
Aminoplastos [6]
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263/00
267/00
269/00
271/00
273/00

275/00
277/00
279/00

281/00

283/00

285/00

286/00

295/00
296/00

296/02

296/04

301/00

301/10
301/12

303/00
303/04
303/06

303/08

305/00

Nota

305/02
305/04
305/06
305/08
305/10
305/12

Resinas epoxi [6]
Poliésteres[6]
Policarbonatos[6]
Poliéteres[6]

Otros polimeros que contienen oxigeno como nico
heter odtomo de la cadena principal [6]

Poliureas; Poliuretanos [6]
Poliamidas, p. g . poliesteramidas [6]

Otros polimeros que contienen solamente nitr 6geno
en la cadena principal con o sin oxigeno o
carbono [6]

Polimeros que contienen solamente azufreen la
cadena principal con o sin nitrégeno, oxigeno o
carbono [6]

Polimeros que contienen solamentesilicioen la
cadena principal con o sin azufre, nitrégeno, oxigeno
o carbono[6]

Polimer os que contienen otros elementosen la
cadena principal [6]

Polimer os especificos obtenidos por policondensacion
o poliadicién, no previstos en uno solo de los grupos
principales B29K 259/00 a B29K 285/00 [6]

Materias bituminosas [6]

Compuestos macromolecualr es especificos no
previstos en uno solo de los grupos principales
B29K 201/00 a B29K 295/00 [6]
Polimeros injertados (B29K 255/02 tiene
prioridad) [6]
Polimeros en blogue (B29K 255/02 tiene
prioridad) [6]

Compuestos macromoleculares no especificados
(cauchos o elastdmeros no especificados
B29K 221/00) [6]

Resinas termoestables [6]
Materias termoplasticas [6]

Materiasunidasalaresina[6]
Materias inorgénicas [6]
Polvos metélicos, carburos metélicos o sustancias
andogas [6]
Agregados minerales, p. g. arena, arcillao
sustancias analogas [6]

M etales, sus aleaciones 0 sus compuestos [6]

L as aleaciones o compuestos metdlicos especificados
son indexados con el mismo cddigo del metal en
cuestion. [6]

Aluminio [6]

Plomo [6]

Estafio [6]

Metales de transicion [6]
Cobre [6]
Hierro [6]
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307/00
307/02
307/04

309/00

309/02
309/04
309/06
309/08
309/10
309/12

311/00

311/02
311/04
311/06
311/08
311/10
311/12
311/14

B29K

Elementos no metalicos [6]
Boro [6]
Carbono [6]

M ateriasinorganicas no previstas en los grupos
B29K 303/00 a B29K 307/00 [6]

Cerémicas[6]

Carburos; Nitruros [6]

Cemento [6]

Vidrio [6]

Mical6]

Amianto [6]

Productos natur ales o sus compuestos no previstos en
los grupos B29K 201/00 a B29K 309/00 [6]

Corcho [6]

Lindleo [6]

Hueso, asta, marfil [6]

Piel [6]

Fibras naturales, p. €. lana, algoddn [6]

Papel, p. g. carton [6]

Madera, p. g. paneles de madera, paneles de fibra [6]

Composiciones para cargas [6]

401/00

407/00

409/00
409/06

419/00

421/00
423/00
425/00

427/00
427/06
427/12
427/18

429/00

431/00
433/00

433/04
433/18
433/20

435/00
445/00

Celulosa, celulosa modificaa o derivados de celulosa,
p. §. viscosa [6]

Caucho natural [6]
Caucho derivado de dienos conjugados [6]

Polimeros SB, p. g. polimeros de estireno-
butadieno [6]

Caucho no previsto en uno solo de los grupos
principales B29K 407/00 6 B29K 409/00 [6]

Cauchos o elastémer os no especificados [6]
Polialquenos [6]
Polimer os de compuestos vinilaromaticos [6]

Polihalogenuros de vinilo [6]
PV C, esdecir, policloruro devinilo [6]
conteniendo fltor [6]
PTFE, es decir, politetrafluoretileno [6]

Polialcoholes de vinilo, poliéteres de vinilo,
polialdehidos de vinilo, policetonas de vinilo o
policetales devinilo [6]

Poliésteresde vinilo [6]

Polimeros de acidos insatur ados o de sus derivados
(B29K 435/00 tiene prioridad) [6]

Polimeros de ésteres [6]
Polimeros de nitrilos [6]
PAN, es decir, poliacrilonitrilo [6]

Polimer os de &cidos policar boxilicos insaturados [6]

Polimer os de compuestos ciclicos insaturados que no
contienen grupos aliféticos insaturados en una
cadena lateral, p. g. resinas de cumarona-indeno [6]
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B29K

455/00

455/02

459/00

461/00
461/04
461/20

463/00
467/00
469/00
471/00
473/00

475/00
477/00
479/00

481/00

483/00

485/00

486/00

491/00
495/00
496/00

496/02

496/04

501/00

501/10
501/12

503/00
503/04
503/06

503/08

505/00
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Polimer os especificos obtenidos por reaccionesde
polimerizacion en las que solo intervienen enlaces
insaturados car bono-carbono, no previstos en uno
solo delos grupos principales B29K 423/00 a
B29K 445/00 [6]

Polimeros ABS, es decir, polimeros acrilonitrilo-
butadieno-estireno [6]

Poliacetales [6]

Polimer os de condensacion de aldehidos o cetonas [6]
Fenoplastos [6]
Aminoplastos [6]

Resinas epoxi [6]
Poliésteres[6]
Policarbonatos[6]
Poliéteres|[6]

Otros polimeros que contienen oxigeno como Unico
heteroatomo de la cadena principal [6]

Poliureas; Poliuretanos [6]
Poliamidas, p. g . poliesteramidas [6]

Otros polimeros que contienen solamente nitr égeno
en la cadena principal, con o sin oxigeno o
carbono [6]

Polimer os que contienen solamente azufreen la
cadena principal, con o sin nitrégeno, oxigeno o
carbono [6]

Polimer os que contienen solamentesilicioen la
cadena principal con o sin azufre, nitrégeno, oxigeno
o carbono [6]

Polimeros que contienen otros elementosen la
cadena principal [6]

Polimer os especificos obtenidos por policondensacion
o poliadicién, no previstos en uno solo delos grupos
principales B29K 459/00 a B29K 485/00 [6]

Ceras|[6]
M aterias bituminosas [6]

Compuestos macromoleculares no previstos en uno
solo delos grupos principales B29K 401/00 a
B29K 495/00 [6]
Polimeros injertados (B29K 455/02 tiene
prioridad) [6]
Polimeros en blogue (B29K 455/02 tiene
prioridad) [6]

Compuestos macromoleculares no especificados
(cauchos o elastdmeros no especificados
B29K 421/00) [6]

Resinas termoestables [6]
Materias termoplasticas [6]

Materiasunidasalaresina[6]
Materias inorgénicas [6]
Polvos metélicos, carburos metélicos o sustancias
andogas [6]
Agregados minerales, p. g. arena, arcillao
sustancias analogas [6]

M etales, sus aleaciones 0 sus compuestos [6]

pd
o3
[}

505/02
505/04
505/06
505/08
505/10
505/12
505/14

507/00
507/02
507/04

509/00

509/02
509/04
509/06
509/08
509/10
509/12

511/00

511/02
511/04
511/06
511/08
511/10
511/12
511/14

L as aleaciones o compuestos metalicos son indexados
con &l mismo cadigo del metal en cuestion. [6]

Aluminio [6]
Plomo [6]
Estafio [6]
Metales de transicion [6]
Cobre [6]
Hierro [6]
Metales nobles, p. g. plata, oro, platino [6]

Elementos no metélicos [6]
Boro [6]
Carbono [6]

Materiasinorganicas no previstas en 10s grupos
B29K 503/00 a B29K 507/00 [6]

Ceramicas [6]

Carburos; Nitruros [6]

Cemento [6]

Vidrio [6]

Mical[6]

Amianto [6]

Productos natur ales o sus compuestos no previstos en
los grupos B29K 401/00 a B29K 509/00 [6]

Corcho [6]

Lindleo [6]

Hueso, asta, marfil [6]

Piel [6]

Fibras naturales, p. . lana, algoddn [6]

Papel, p. g. cartdon [6]

Madera, p. g. paneles de madera, paneles de fibra [6]

Composiciones para partes preformadas, p. g . inserciones [6]

601/00

607/00

609/00
609/06

619/00

621/00
623/00
625/00

627/00
627/06
627/12
627/18

629/00

631/00
633/00

633/04

Celulosa, celulosa modificada o derivados de
celulosa, p. €. viscosa [6]

Caucho natural [6]

Caucho derivado de dienos conjugados [6]
Polimeros SB, p. g. polimeros de estireno-
butadieno [6]

Caucho no previsto en uno solo de los grupos
principales B29K 607/00 6 B29K 609/00 [6]

Cauchos o elastémer os no especificados [6]
Polialquenos [6]
Polimer os de compuestos vinilaromaticos [6]

Polihalogenuros devinilo [6]
PV C, esdecir, policloruro de vinilo [6]
que contienen fldor [6]
PTFE, es decir, politetrafluoretileno [6]

Polialcoholes de vinilo, poliéteres de vinilo,
polialdehidos de vinilo, policetonas de vinilo o
policetales de vinilo [6]

Poliésteres de vinilo [6]

Polimeros de acidos insatur ados o de sus derivados
(B29K 635/00 tiene prioridad) [6]

Polimeros de ésteres [6]
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633/18
633/20

635/00
645/00

655/00

655/02

659/00

661/00
661/04
661/20

663/00
667/00
669/00
671/00
673/00

675/00
677/00
679/00

681/00

683/00

685/00

686/00

691/00
695/00

Polimeros de nitrilos [6]
PAN, es decir, poliacrilonitrilo [6]

Polimer os de acidos palicar boxilicosinsatur ados [6]

Polimer os de compuestos ciclicos insaturados que no
contienen grupos alifaticosinsaturados en una
cadena lateral, p. . resinas de cumarona-indeno [6]

Polimer os especificos obtenidos por reacciones de
polimerizacion en las que solo intervienen enlaces
insatur ados car bono-carbono, no previstos en uno
solo delos grupos principales B29K 623/00 a
B29K 645/00 [6]
Polimeros ABS, es decir, polimeros acrilonitrilo-
butadieno-estireno [6]

Poliacetales [6]

Polimer os de condensacién de aldehidos o cetonas [6]
Fenoplastos [6]
Aminoplastos [6]

Resinas epoxi [6]
Poliésteres[6]
Policarbonatos[6]
Poliésteres[6]

Otros polimeros que contienen oxigeno como nico
heter odtomo de la cadena principal [6]

Poliureas; Poliuretanos [6]
Poliamidas, p. g . poliesteramidas [6]

Otros polimeros que contienen solamente nitr 6geno
en la cadena principal, con o sin oxigeno o
carbono [6]

Polimeros que contienen solamente azufreen la
cadena principal, con o sin nitrégeno, oxigeno o
carbono [6]

Polimer os que contienen solamentesilicioen la
cadena principal con o sin azufre, nitrégeno, oxigeno
o carbono [6]

Polimer os que contienen otros elementosen la
cadena principal [6]

Polimer os especificos obtenidos por policondensacion
o poliadicién, no previstos en uno solo de los grupos
principales B29K 659/00 a B29K 685/00 [6]

Ceras|6]

M aterias bituminosas [6]
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696/00

696/02

696/04

701/00

701/10
701/12

703/00
703/04
703/06

703/08

705/00

Nota

705/02
705/04
705/06
705/08
705/10
705/12
705/14

707/00
707/02
707/04

709/00

709/02
709/04
709/06
709/08
709/10
709/12

711/00

711/02
711/04
711/06
711/08
711/10
711/12
711/14

B29K

Compuestos macromoleculares no previstos en uno
solo de los grupos principales B29K 601/00 a
B29K 695/00 [6]
Polimeros injertados (B29K 655/02 tiene
prioridad) [6]
Polimeros en bloque (B29K 655/02 tiene
prioridad) [6]

Compuestos macromoleculares no especificados
(cauchos o elastdmeros no especificados
B29K 621/00) [6]

Resinas termoestables [6]
Materias termoplasticas [6]

Materiasunidasalaresina[6]
Materias inorganicas [6]
Polvos metélicos, carburos metélicos o sustancias
andogas [6]
Agregados minerales, p. g. arena, arcillao
sustancias ana ogas [6]

M etales, sus aleaciones 0 sus compuestos [6]

L as aleaciones o compuestos metdlicos son indexados
con el mismo cadigo del metal en cuestion. [6]

Aluminio [6]
Plomo [6]
Estafio [6]
Metales de transicion [6]
Cobre[6]
Hierro [6]
Metales nobles, p. §. plata, oro, platino [6]

Elementos no metélicos [6]
Boro [6]
Carbono [6]

M ateriasinorgénicas no previstas en los grupos
B29K 703/00 a B29K 707/00 [6]

Ceramicas [6]

Carburos; Nitruros [6]

Cemento [6]

Vidrio [6]

Mica[6]

Amianto [6]

Productos naturales o sus compuestos no previstos en
los grupos B29K 601/00 a B29K 709/00 [6]

Corcho [6]

Lindleo [6]

Hueso, asta, marfil [6]

Piel [6]

Fibras naturales, p. €. lana, algoddn [6]

Papel, p. €. carton [6]

Madera, p. g. paneles de madera, paneles de fibra [6]

17



B29L

B29L

1/00
5/00
7/00

9/00
11/00
12/00
15/00

16/00

17/00

19/00
21/00
22/00

22/02

23/00
23/14
23/18
23/20

23/24

24/00
25/00
28/00
29/00
30/00
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SISTEMA DE INDEXACION ASOCIADO A LA SUBCLASE B29C, RELATIVO A OBJETOS PARTICULARES[4]

Nota

La presente subclase constituye un sistema de indexacion asociado ala subclase B29C. [4]

Objetos dotados de paso de rosca [4]
Elementos de cierresde cursor [4]

Objetos planos, p. g. peliculasu hojas (B29L 24/00
tiene prioridad) [4]

Productos estratificados [4]
Elementos Opticos, p. g . lentes, prismas [4]
Estructuras o ar mazones [4]

Ruedas de engranajes u objetos similares que tienen
ranuras o salientes, p. g . botones de regulacién [4]

Objetos que tienen acanaladuras (B29L 23/18 tiene
prioridad) [4]

Soportes deregistro que tienen surcos o impresiones
finas, p. g. grabado sobre discos para reproduccién
por agujas, sobre cilindros[4]

Botones o partes semiacabadas de botones [4]
Peines u objetos similares dentados o ranurados [4]

Obj etos huecos (objetos tubulares B29L 23/00;
neumédticos B29L 30/00) [4]

Objetosinflables (balones B29L 31/54) [5]

Objetostubulares (B29L 24/00 tiene prioridad) [4]
Pipas para cigarros o puros [4]
Mangueras plisadas [4]
Tubos flexibles deformabl es provisiona mente por
presion, p. g. para cosméticos [4]
Tubossin fin, p. . cAmaras de aire para
neumdticos [ 6]

Objetos con paredes huecas [4]
Cupulassin chasis[4]

Redes u objetos similares [4]
Correas o bandas[4]

Neumaticos, cubiertas o partes constitutivas de ellas
(cmaras de aire B29L 23/24) [4]

31/00
31/04
31/06
31/08

31/10

31/12
31/14
31/16

31/18
31/20

31/22
31/24

31/26

31/28
31/30

31/32

31/34

31/36
31/38
31/40
31/42
31/44
31/46
31/48
31/50
31/52

31/54
31/56
31/58

31/60

Otros objetos particulares[4]

Cojinetes[4]

Vastagos, p. §. bielas[4]

Paletas para rotores, estatores, ventiladores, turbinas
o similares, p. g. hélices[4]

Elementos de construccion, p. . ladrillos, bloques,
tejas, paneles, postes, vigas [4]

Cadenas [4]

Filtros, cribas o tamices [4]

Elementos de friccion, p. €. guarniciones para frenos
0 embragues [4]

Intercambiadores de calor o partes de ellas [4]
Elementos para combustibles, p. g. elementos para
combustibles nucleares [4]

Charnelas [4]

Juntas para acoplamientos de tubos (B29L 31/26
tiene prioridad) [4]

Dispositivos de estanqueidad, p. €. guarniciones para
pistones o juntas de tubos [4]

Herramientas, p. €. cortadores [4]

Vehiculos, p. g. barcos o aviones o partes
constitutivas de los mismos [4]

Ruedas, pifiones, poleas, ruedas que pivotan o
rodillos [4]

Aparatos eléctricos, p. €. bujias o partes constitutivas
de las mismas [4]

Tomas, conectores o partes de ellos [4]

Conos de altavoces; Diafragmas acUsticos [4]
Muestras de examen [4]

Cepillos[4]

Muebles o partes de ellos [4]

Botones 0 mangos [4]

Vestimenta [4]

Calzado, p. €. zapatos o partes de ellos [4]
Equipos de deporte; Juguetes (B29L 31/54 tiene
prioridad) [4]

Balones[4]

Tapones o tapas para botellas, jarras o similares [4]
Tapizado o cojines, p. §. tapizado o rellenado de
vehiculos [4]

Objetos con canales o células mdltiples, p. g. en nido
de abeja[4]
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