B23K

B23 MAQUINAS-HERRAMIENTAS; TRABAJO DE METALESNO PREVISTO EN OTRO LUGAR

B23K SOLDADURA SIN FUSION O DESOLDEO; SOLDADURA; REVESTIMIENTO O CHAPADO POR SOLDADURA O
SOLDADURA SIN FUSION; CORTE POR CALENTAMIENTO LOCALIZADO, P. EJ. CORTE CON SOPLETE;
TRABAJO POR RAYOS LASER (fabricacién de productos revestidos de metal por extrusion de metalesB21C 23/22; realizacion
de guarniciones o recubrimientos por moldeoB22D 19/08; moldeo por inmersiénB22D 23/04; fabricacion de capas compuestas por
sinterizacién de polvos metalicosB22F 7/00; disposiciones sobre las maquinas para copiar o controlarB23Q); recubrimiento de
metales o recubrimiento de materiales con metales, no previsto en otro lugarC23C; quemadoresF23D)

Q) La presente subclase cubre igualmente os circuitos el éctricos especia mente adaptados a los fines cubiertos por € titulo dela
subclase.
2 En la presente subclase, la expresion siguiente tiene € significado indicado a continuacion:
— “soldadurasin fusién” designalaunién de metales mediante soldaduray aplicacion de calor sin que hayafusion de las partes a
unir. [5]
(©)] En los gruposB23K 1/00 Hasta B23K 31/00,es deseabl e afiadir |os cddigos de indexacion de los grupos B23K 101/00 o

B23K 103/00. [5]

Esquema general

aracterizada por la utilizacién de
SOLDADURA SIN FUSION DE LAS C izad lautilizacion d
PARTESA UNIR ..ottt 1/00,3/00 iMpPactosS 0 de PresioN........cveeevveeieseeeeeee e 20/00
SOLDADURA Caracterizada de otro modo;
Caracterizada por los medios procesos no restringidos a un grupo
utilizados para producir e caor pal"[ICU|ar de esta wbclase ...................................... 28/00
PO HBMA ..ot 5/00 Eggf l;a%g%ggg% I\IQIEI\N/I-II—EONTO 100.9/00
por electricidad.........c.cooeerieniiineeene, 9/00,:513/)/0(% 15/00.26/00,28/00; 11/00
mediante un plasma 10/00 EMPALMADURA; DESPULIDO.......cccceoeiiriririirerereeininnenns 7/00
. MATERIALES; DISPOSITIVOS
pg: Zirxi"iserxic;ear% """"""""""""" 15/00, g; gg AUXILIARES.....osc oot 35/00;37/00
Eor YOS IASEY oo 26100 PROCEDIMIENTOS PARTICULARES.........cccvununee. 31/00,33/00
POr OtroS MEiOS.......cvvveeireereirieiereerens 25/00,28/00
Soldadura sin fusion, p. €. brazing, o desoldeo 1/19 . teniendo en cuentalas propiedades de |os materiales
] . ) ) asoldar [3]
1/00  Soldadurasin fusion, p. &. brazing, o desoldeo 1/20 Tratamiento previo de las piezas o de las superficies

(B23K 3/0Ctiene prioridad; caracterizadas Unicamente
por el uso de materiales o de un medio ambiente
particularB23K 35/00; en la fabricacion de circuitos
impresosHO5K 3/34) [5]

destinadas a ser soldadas sin fusion, p. €. con vistas a
un revestimiento galvanico (preparacién de
superficies siguiendo procedimientos
especiales,verlas clases correspondientes alos

1/002 . Sol dad_qrasin fusion por calentamiento por tratamientos o alos materiales tratados, p.
induccion [5] &.C04B,C23C)

1/005 . Soldadurasin fusion por energiaradiante [5] _ S _ _

1/008 . Soldadurasin fusién en un horno (B23K 1/012tiene 3/00  Herramientas, dispositivos o accesorios particulares
prioridad) [5] paralasoldadurasin fusién o e desoldeo, no

concebidos para procedimientos particulares

1/012 . Soldad in fusion mediante la utilizacion d - o ;
HraSinusion mediantetaititizacion de gas (materiaes utilizados parala soldadura sin

caliente[5] )
1/015 . . Soldadurasin fusién por condensacion de fus anZ3K 35/00) [9]
vapor [5] 3/02 . Hierrosde soldar; Barras de soldar
1/018 . Desoldeo; Retirada de la aleacion para soldar fundida SIS . . concaentamiento eléctrico (5]
o de otros residuos [5] 3/04 . Aparatosde caentar (Igmparas dg soldar o
1/06 . mediantela utilizacion de vibraciones, p. g. sopletes23D; calefaccin eléctricaen general HOSB)
vibraciones ultrasonoras 3/047 . . eéctricos[5] o
1/08 . Soldadurasin fusion por inmersion en un bafio de 3/053 . . . queutilizan hilosde resistencia[5]
metal fundido 3/06 . Dispositivos de alimentacion con metal de
1/14 . especialmente adaptada para hacer juntas continuas aportacion; Cubas de fusion del metal de aportacion
(fabricacion de tubos que comportan operaciones 3/08 . Dispositivos auxiliares a este efecto (limpieza de
distintas ala soldadura sin fusionB21C) [5] conductores o de tubos o de sistemas de conductores
1/16 . . dejuntaslongitudinales, p. g. soldadurasin fusion 0 de tubos, p. €. antes de |a soldadura,B08B 9/02) [9]
de cuerpos de caldera[5]
1/18 . . dejuntascirculares, p. . soldadura de cuerpos de
caldera[5]
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B23K

Soldadura o corte por soplete

5/00 Soldadura con soplete

5/02

5/04

5/06
5/08
5/10

5/12

5/14
5/16
5/18

5/20
5/213

5/22
5/24

7/00

7/06

7/08

7/10

Soldadura de juntas continuas (fabricacion de tubos
implicando otras operaciones distintas ala
soldaduraB21C)
utilizando alo largo de los bordes de las juntas,
bandas perfiladas adiciona es o elementos
analogos de metal de soldadura

Soldadura de juntas longitudinales
. Soldadura de juntas circulares
Soldadura de piezas compuestas especialmente de
capas de metales diferentes, p. €. de piezas chapadas

tomando en consideracion las propiedades de los
metales que se van a soldar

de metales no férreos (B23K 5/16tiene prioridad)
de metales diferentes
con otros fines que no sean |os de unidn de partes, p.
g. soldadura de recarga
utilizando vibraciones, p. €. vibraciones ultrasonoras
Tratamiento previo [3]
Materia auxiliar, p. €. soportes de soldadura, guias

Dispositivos que sirven de soporte a los sopletes
(no limitados a la soldadura con
IlamaB23K 37/02)

Corte, quitado de defectos superficiales o despulido,
por €l calentamiento alallama

Méquinas, aparatos o equipos especial mente
adaptados a quitado de defectos superficiales o a
despulido

por aplicacion de componentes o de medios
adicionales que facilitan los procesos de corte, de
quitado de defectos superficiales o de despulido
Dispositivos auxiliares, p. €. para guiar o soportar el
soplete (medios de guiado aplicables a otras
maquinas para €l trabajo de metalesB23Q)

Soldadura o corte eléctricos

9/00 Soldadura o corte por arco voltaico (soldadura

9/007
9/013

9/02

9/022

9/025
9/028
9/032
9/035
9/038

9/04
9/06
9/067
9/073

9/08

9/09

eléctrica por escoriaB23K 25/00; transformadores de
soldaduraHO1F; generadores de soldaduraH02K)

Soldadura por arco por puntos [5]

Corte, entalladura, eliminacién de defectos
superficiales o despulido por arco [5]
Soldadura de juntas continuas; Soportes; Piezas
insertadas

Soldadura mediante la utilizacion de vibraciones
del electrodo [5]

parajuntas rectilineas [5]
parajuntas curvilineas situadas en un plano [5]
parajuntas tridimensionales [5]
con soportes dispuestos por debgjo de lajunta[5]
que utiliza medios de moldeo (no limitados ala
soldadura por arcoB23K 37/06) [5]
Soldadura para fines distintos a ensamblado de
piezas, p. . soldadura de recarga
Disposiciones o circuitos para el arranque del arco, p.
€. paragenerar €l voltaje deignicion, o para
estabilizar el arco [5]
Arranque del arco [5]
Estabilizacion del arco [5]
Dispositivos o circuitos parael control magnético del
arco
Dispositivos o circuitos parala soldadura por arco a
corriente o tension pulsadas [3]

9/095

9/10

9/12

9/127

9/133

9/14
9/16
9/167
9/173
9/18
9/20
9/22
9/23

9/235
9/24

9/26

9/28

9/29

9/30

9/32

10/00
10/02

11/00

11/02
11/04
11/06
11/08

11/087
11/093
11/10

11/11
11/12
11/14
11/16

11/18
11/20
11/22
11/24
11/25
11/26
11/28
11/30

11/31

Vigilancia o control automético de los parametros de
soldadura[5]

Otros circuitos eléctricos parala soldadura o €l corte
por arco; Circuitos de proteccion; Control adistancia

Alimentacion automética de electrodos o de piezas o
desplazamiento automético de electrodos o de piezas
paralasoldadura o para €l corte por arco en lineas
continuas o por puntos

Medios para seguir lineas durante la soldadura o €l
corte por arco (copiado en general B23Q 35/00) [5]

Medios para la alimentacién de electrodos, p. €.
tambores, rodillos, motores [5]
utilizando electrodos aislados
utilizando gases de proteccién
y un electrodo no consumible [5]
y un electrodo consumible [5]
Soldadura por arco sumergido
Soldadura por puntos de contacto
Soldadura por percusion
teniendo en cuenta las propiedades de |os materiales
asoldar [3]
Tratamiento previo [3]
Caracteristicas relativas alos electrodos (formasy
composiciones de los electrodosB23K 35/00)
Accesorios para electrodos, p. €. contactos
relacionados para comenzar la operacion
Dispositivos para soportar |os electrodos (no
limitados ala soldadura o a corte por
arcoB23K 37/02)
Dispositivos de soporte adaptados para servir
de medios de proteccion [5]
Portael ectrodos vibrantes (B23K 9/022tiene
prioridad) [5]
Accesorios (conexiones atierraHO1R)

Soldadura o corte mediante un plasma [5]

Soldadura por plasma|5]

Soldadura por resistencia; Seccionamiento por
calentamiento por resistencia

Soldadura a tope por presion
Soldadura a tope por chispa
utilizando electrodos de rodillo
Soldadura de juntas continuas no limitada a uno de
los subgrupos precedentes
parajuntas rectilineas [5]
parajuntas curvilineas situadas en un plano [5]

Soldadura por puntos; Soldadura en linea continua
por puntos

Soldadura por puntos [5]
utilizando vibraciones
Soldadura por proyeccion
Soldadura por resistencia teniendo en cuentalas
propiedades del metal que se vaa soldar
de metales no férreos (B23K 11/20tiene prioridad)
de metales diferentes
Seccionamiento por calentamiento por resistencia
Circuitos de alimentacion o de control apropiados
Dispositivos de vigilancia[5]
Soldadura por descarga de energia acumulada
Equipos portétiles de soldadura
Caracteristicas relativas alos electrodos (formas o
composiciones de |os electrodosB23K 35/00)
Portael ectrodos (no limitados a la soldadura por
resistencia eléctricao a seccionamiento por
calentamiento por resistenciaB23K 37/02) [5]
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11/34
11/36

13/00
13/01
13/02

13/04
13/06

13/08

Tratamiento previo [3]
Equipo auxiliar (B23K 11/31tiene prioridad) [3,5]

Soldadura por calentamiento mediante una corriente
dealta frecuencia [5]
por calentamiento por induccién [5]
Soldadura de juntas continuas
por calentamiento por conduccion [5]
caracterizada por la proteccion de lazona de
soldadura contra lainfluencia de la atmésfera
circundante (empleo de medios ambientales
especificosB23K 35/38) [5]
Circuitos el éctricos de alimentacién o de control a
este efecto [5]

Otros procedimientos de soldadura o de corte; Trabajo por

rayoslaser [3]
15/00 Soldadura o corte por haz de electrones (tubos de
haces el ectrénicos o i6nicosH01J 37/00)

15/02 Circuitos de control aeste efecto [5]

15/04 parala soldadura de juntas anulares [5]

15/06 en un recinto bajo vacio (B23K 15/04tiene
prioridad) [5]

15/08 Retirada de materia, p. €. por corte, mediante taladro
de agujeros [5]

15/10 Soldadura o corte por haz de electrones, que no tiene
lugar bajo vacio [5]

17/00 Utilizacion dela energia delas particulas nucleares

parala soldadura o las técnicas conexas

20/00 Soldadurano eléctrica por percusion u otraformade

presion, con o sin calentamiento, p. . revestimiento
o chapeado [3]

20/02 por medio de una prensa[3]

20/04 por medio de un laminador [3]

20/06 por medio de impulsos de alta energia, p. . de
energiamagnética[3]

20/08 Soldadura por explosion [3]

20/10 utilizando vibraciones, p. g. soldadura ultrasonica[3]

20/12 siendo producido el calor por friccion; Soldadura por
friccion [3]

20/14 Disposiciones paraimpedir o reducir €l acceso de
gases, o utilizacidn de gases protectores o del vacio
durante la soldadura (obtenida con ayuda de un
material dispuesto entre las piezasB23K 20/18) [3]

20/16 interponiendo un material particular que facilite la
union de las piezas, p. €. un material absorbente o
produciendo gas [3]

20/18 Soldadura localizada obtenida por interposicion de
sustancias que impiden la soldadura en ciertas
zonas 3]

20/20 Procedimientos particulares que permiten una
separacion posterior, p. . metales de altacalidad a
partir de desechos[3]

20/22 teniendo en cuenta las propiedades de |os materiales
asoldar [3]

20/227 con una capa ferrosa[5]

20/233 sin capaferrosa[5]

20/24 Tratamiento previo [3]

20/26 Equipo auxiliar [3]

23/00 Soldaduraaluminotérmica
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25/00

26/00

@

)

26/02

26/03
26/035

26/04

26/042

26/044
26/046

26/06

26/062

26/0622 .

26/064

26/066
26/067

26/073

26/08

26/082

26/10

26/12

26/122

B23K

Soldadura por escoria, es decir, utilizando una masa
o capa de polvo de escoria caliente o de otro producto
similar en contacto con los materiales que sevan a
unir (B23K 23/00tiene prioridad; soldadura por arco
sumergidoB23K 9/18)

Trabajo por rayos laser, p. €. soldadura, corte o
taladrado [2,3,2014.01]

Este grupo principal cubre:
tratamiento con laser para la obtencién de una capa
debilitada, con o sin eliminacién de material;
[2014.01]

— procesado por laser de impacto; [2014.01]

— aparatos para tratamientos de superficies mediante
l&ser; [2014.01]

— ablacion laser. [2014.01]

Este grupo prlnC| pal no cubre:
deposicidn asistida por laser, cubierta por la
subclase C23C; [2014.01]

— sinterizacion laser, cubierta por el grupo
B22F 3/105 para polvos metélicos, por €l grupo
B29C 67/04 para plasticos, por € grupo
CO03B 19/06 para vidrio o por €l grupo
C04B 35/64 para ceramicos; [2014.01]

— decapado quimico asistido por laser, cubierto por €l
grupo C23F 1/00. [2014.01]

Colocacion o vigilancia de las piezas, p. g. con

relacion al punto de impacto; Alineacion,

apuntamiento o focalizacién del haz de rayos

laser [3,2014.01]
Vigilancia, p. €. monitorizacion, de las piezas[7]
Alineacion del haz de rayos laser
(autométicamente B23K 26/042) [2014.01]
Alineacién, apuntado o focalizacidn autométicos
del haz derayoslaser, p. . utilizando la luz
difundida de vuelta [3,2014.01]

Alineado automatico del haz de rayos
laser [2014.01]

Seguimiento de las uniones [2014.01]

Enfocado automatico del haz de rayos
laser [2014.01]

Determinacion de la configuracion del haz de
rayos, p. €. con ayuda de mascaras o de focos
miltiples [3,2014.01]
por control directo del haz de rayos
l&ser [2014.01]
por impulsos de conformado [2014.01]

por medio de elementos Opticos, p. €. lentes,
espejos o prismas [2014.01]

utilizando méascaras [2014.01]

Separando el haz de rayos en mltiples rayos,
p.g. focos multiples[7]

Determinacion de la configuracion para el
punto del laser [7]
Dispositivos que tiene un movimiento relativo entre el
haz derayosy la pieza [3,2014.01]
Sstemas de escaneo, es decir, dispositivos que
implican el movimiento del haz de rayos laser
respecto al cabezal del 1aser [2014.01]
con un soporte fijo [3]
bajo ambientes o atmésfera especial, p. €. enun
recinto [3,2014.01]
en un liquido, p.g. bajo el agua [2014.01]



B23K

26/14

26/142

26/144

26/146

26/16

26/18

26/20

26/21
26/211

26/22
26/24
26/242
26/244

26/26
26/262

26/28
26/282
26/30
26/302
26/32

26/322

26/323

26/324
26/34

26/342
26/346

26/348

26/351

26/352
26/354
26/356
26/359

26/36

26/361

26/362

con una corriente de fluido asociada al haz de rayos,
p. §. un chorro de gas; Boquillas paratal fin
(B23K 26/12tiene prioridad) [3,2014.01]
para la eliminacién de subproductos [2014.01]
conteniendo particulas la corriente de fluido, p.g.
polvo [2014.01]
conteniendo un liquido la corriente de
fluido [2014.01]
Eliminacion de subproductos, p. €. de particulas o de
vapores producidos durante la operacion (con ayuda
de una corriente de fluido B23K 26/14) [3]
utilizando capas absorbentes sobre el materia a
trabajar, p. . para marcado o proteccion [3]
Union (soldadura sin fusion por energia radiante
B23K 1/005; unién de elementos plésticos
preformados por calentamiento mediante | aser
B29C 65/16) [7,2014.01]
por soldadura [2014.01]

con interposicion de un material especial para

facilitar la conexion entre las partes [2014.01]

Soldadura por puntos[7]

Soldadura por costuras[7,2014.01]
Soldadura en angulo, es decir, implicando
un cordon de seccidn sustancial mente
triangular uniendo dos partes[2014.01]
soldadura de traslape por
costuras [2014.01]
de costurasrectilineas [7,2014.01]

para costuras longitudinales de
tubos [2014.01]
de costuras curvadas planas [7,2014.01]
de secciones de tubo [2014.01]
de costurastridimensionales [7,2014.01]
de costuras helicoidales [2014.01]
tomando en consideracion las propiedades del
material involucrado [7,2014.01]

involucrando piezas de metal recubiertas

(utilizando capas absorventes en la pieza

B23K 26/18) [2014.01]

involucrando piezas de materiales metalicos

heterogéneos [2014.01]

.. involucrando piezas no metdlicas [2014.01]
Soldadura laser con otros fines que no sean los de
union [7,2014.01]
Soldadura de recarga [2014.01]
combinado con soldadura o corte cubierto por los
grupos B23K 5/00 Hasta B23K 25/00, p.q.
combinado con soldadura por resistencia [2014.01]
combinado con soldadura al arco, p.gj. TIG
[tungsten inert gas], MIG [metal inert gas] o
soldadura de plasma (haz de rayos laser para
iniciar el arco de soldadura o de corte
B23K 9/067) [2014.01]
para ajuste 0 puesta a punto de componentes
eléctricos[2014.01]
para tratamiento superficialt [2014.01]
por fusién [2014.01]
por procesos de impul sos [2014.01]
proporcionando una linea o un patrén de linea, p.
€. una linea punteada de iniciacion [2014.01]
Retirada de material (B23K 26/55, B23K 26/57
tienen prioridad) [7,2014.01]
por desbarbado o refilado mecanico
(B23K 26/351 tiene prioridad) [2014.01]
Gravado laser [2014.01]

26/364 para la realizacién de hendiduras o surcos, p.
g. para marcar una hendidura parainicio de
rotura [2014.01]

26/38 mediante escariado o corte [7,2014.01]

26/382 mediante escariado [2014.01]

26/384 de orificios de forma especial [2014.01]

26/386 de orificios ciegos [2014.01]

26/388 Trepanado, es decir, horadado por

movimiento del punto de impacto del haz
alrededor de un gje [2014.01]

26/40 tomando en consideracion las propiedades del
material involucrado [7,2014.01]

26/402 involucrando material no metalico, p.gj.

aislantes [2014.01]
26/50 Trabajo por transmision del haz de laser a través o
dentro de la pieza [2014.01]

26/53 para modificar o reformar el material interior de
la pieza, p.g. parala produccion de fisuras de
iniciacion derotura [2014.01]

26/55 para crear rechupes en el interior delas piezas,
p.g. parala formacion de canales o modelos de
flujo [2014.01]

26/57 entrando el haz de l4ser en una cara de la pieza
desde la cual estransmitido a través del material
de lamisma para trabajar en una cara diferente,
p.g. para efectuar eliminacion, unién por fusion,
modificaciones o reformas [2014.01]

26/60 Tratamiento preliminar [2014.01]

26/70 Operaciones o0 equipo auxiliar [2014.01]

28/00 Soldadura o corteno cubierto por los

gruposB23K 5/00 Hasta B23K 26/00 (juntando las
piezas por electrolisisC25D 2/00; eliminacion
electrolitica de materialesC25F) [2]
28/02 Procedimientos o aparatos combinados para la
soldaduray €l corte [2,2014.01]

31/00 Procedimientos derivados de la presente subclase,
especialmente adaptados a objetos o a fines
particulares, pero no cubiertos por uno solo de los
grupos principalesB23K 1/00 Hasta B23K 28/00
(fabricacion de tubos o de perfiles que comportan
operaciones distintas a las de soldadura sin fusion o
soldaduraB21C 37/04,B21C 37/08)

31/02 relativos ala soldadura sin fusion o la soldadura (en

lafabricacion de circuitos impresosHO5K 3/34)

31/10 relativos a corte o a despulido

31/12 relativos alainvestigacion de las propiedades, p. €.

de soldabilidad, de los materiales [5]

33/00 Extremidades de piezas especialmente perfiladas
par a efectuar ensamblajes por soldadura sin fusion o
por soldadura; Rellenado de las juntas continuas asi
formadas

35/00 Varillasde soldar, electrodos, materiales o medios
ambientes utilizado para la soldadura sin fusion, la
soldadura o el corte

35/02 caracterizados por |as propiedades mecénicas, p. §.

por laforma

35/04 especialmente concebidos para servir de
electrodos (contactos de encendido en las
operaciones de soldadura o corte por
arcoB23K 9/26)

35/06 de secciodn no circular; con dispositivos

particulares, p. §. en €l interior

35/08 con varios nucleos; multiples
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35/10

35/12

35/14

35/16

35/18

35/20

35/22

35/24

35/26

35/28

35/30

35/32

35/34

35/36

35/362

35/363
35/365

35/368

35/38

35/40

37/00

37/02

con varias capas de material envolvente o de
enfundado
no especia mente concebidos para servir de
electrodos
paralasoldadurasin fusion
de secciodn no circular; con dispositivos
particulares, p. g. en € interior
(B23K 35/14tiene prioridad)
con varios nicleos; multiples
con varias capas de metal envolvente o de
enfundado
caracterizados por la composicion o naturaleza del
material
Empleo de materiales especificos parala
soldadura sin fusién o la soldadura
(B23K 35/34tiene prioridad)
en los que el principal constituyente funde a
menos de 400°C
enlosque € principal constituyente funde a
menos de 950°C
enlosque € principal constituyente funde a
menos de 1.550°C
enlosque € principal constituyente funde a
més de 1.550°C
comprendiendo cuerpos que facilitan el trabajo de
los metales cuando éstos se calientan
Empleo de composiciones no metdlicas
especificadas, p. . como revestimientos, como
fundentes (B23K 35/34tiene prioridad); Empleo de
materiales de soldadura con fusion o sin fusion
especificados asociados a empleo de
composiciones no metalicas especificadas, en el
que el empleo de dos materiales esimportante
(empleo de materiales especificados parala
soldadura con o sin fusionB23K 35/24) [2]
Empleo de composiciones especificadas de
fundentes (B23K 35/365,B23K 35/368tienen
prioridad) [2]
por soldadura sin fusién o soldadura [4]
Empleo de composiciones no metdlicas
especificadas como revestimientos, sean solas,
sean ligadas a empleo de materiales
especificados parala soldadura con o sin
fusion [2]
Empleo de composiciones no metdlicas
especificadas para hilos forrados, sean solas,
sean ligadas a empleo de materiales
especificados parala soldadura con o sin
fusion [2]
Empleo de medios ambientales especificos, p. §.
atmosferas particulares rodeando la zona de
trabajo
Fabricacion de hilos o de barras parala soldadurasin
fusion o la soldadura (procedimientos que implican
una sola técnica,verlas clases apropiadas, p.
€.B05D,B21C)

Dispositivos o procedimientos auxiliares no
especialmente adaptados a un procedimiento
cubierto en uno solo delos grupos principales de esta
subclase (pantallas de proteccion para los ojos de los
operarios, llevadas por el operario o sujetadas

manual menteA61F 9/00; aplicables alas maquinas de
trabajar metales no destinados a la soldadura sin fusion,
o alasoldadura o a corte por sopleteB23Q; otras
pantallas protectorasF16P 1/06)

Carros para soportar € utillgje de soldar o cortar

(2014.01), SeccionB

37/04
37/047

37/053

37/06

37/08

B23K

para sujetar o colocar las piezas
Desplazamiento de las piezas para gjustar su
posicion entre |as etapas de soldadura sin fusion,
de soldadura o de corte (B23K 37/053tiene
prioridad) [5]
Alineacion de piezas cilindricas; Dispositivos de
sujecion aeste efecto [5]

para colocar en buen lugar |os materiales fundidos, p.

g. pararetenerlos en una zona determinada

para el desbarbado [5]

Sistema de indexacion asociado a los gruposB23K 1/00 Hasta

B23K 31/00, relativo a los objetos fabricados por soldadura sin

fusion, soldadura o corte o alos materiales a soldar sin fusion, a

soldar o acortar. [5]

101/00

101/02
101/04
101/06
101/08
101/10
101/12
101/14
101/16
101/18
101/20
101/22
101/24
101/26
101/28
101/30
101/32
101/34
101/36
101/38
101/40
101/42

103/00
103/02
103/04
103/06
103/08
103/10
103/12
103/14
103/16
103/18
103/20

103/22
103/24

Objetos fabricados por soldadura sin fusion,
soldadura o corte [5]
Estructuras alveolares [5]
Objetos tubulares o huecos [5]
Tubos [5]
con aletas o con acanaladuras [5]
Tuberias[5]
Recipientes [5]
Intercambiadores de calor [5]
Bandas u hojas de longitud indeterminada [5]
Paneles de chapa[5]
Herramientas [5]
Enrejados, tejidos de hilos metdlicos o similares [5]
Armaduras 0 armazones [5]
Carriles paraferrocarriles o similares [5]
Vigas[5]
Cadenas, aros o anillos[5]
Hilos [5]
Objetos revestidos [5]
Dispositivos el éctricos o electrénicos [5]
Conductores [5]
Dispositivos semiconductores [5]
Circuitos impresos [5]

Materialesa soldar sin fusion, a soldar o a cortar [5]
Hierro o aleaciones ferrosas [5]
Aleaciones de acero [5]
Aleaciones de hierro fundido [5]
Metales 0 aleaciones no ferrosas [5]
Aluminio o sus aeaciones [5]
Cobre o sus aleaciones [5]
Titanio o sus aleaciones [5]
Materiales compuestos [5]
Materiales que contienen distintas sustancias [5]
Aleaciones ferrosasy aluminio o sus
aleaciones [5]
Aleaciones ferrosasy cobre o sus aeaciones [5]
Aleaciones ferrosas y titanio o sus aleaciones [5]



