Co03 VIDRIO; LANA MINERAL O DE ESCORIA

C03B

C03B FABRICACION O MODELADO DE VIDRIO O DE LANA MINERAL O DE ESCORIA; PROCESOS
SUPLEMENTARIOS EN LA FABRICACION O MODELADO DE VIDRIO O DE LANA MINERAL O DE ESCORIA

(tratamiento de la superficieC03C)

Esquema general

FABRICACION DE VIDRIO
Procesos previosalafusion...........cccccceveenee 1/00, 3/00
Procesos de fusiOn .........cccevveveeveeieeeceeeeeeen, 5/00, 7/00
OtrOS PrOCESDS......euvveereirerresreeenesieereseesreeseesreneeanens 8/00

MODELADO
PO SOPIATO ... 9/00
POr prensadon.........oeeeeereviee e 11/00
Por laminado...........cccovieeieieeieseece e 13/00
Otros Métodos.........ccceveeireveesreeeneennn. 15/00 Hasta 21/00
Fabricacion defibras o filamentos.........cccoceeaeee. 37/00
Transporte durante lafabricacion ............cc.ccceeeeee. 35/00

Prevencién de la adherencia del

A7 | o 40/00
Fabricacion de articulos en cuarzo o
silicefundida.........cccooveveecieieiiiieiescee e 20/00
TRATAMIENTOS POSTERIORES
Tratamiento tErmiCo .......c.ceevevveveeeeeeeeeeeeae 25/00, 29/00,
32/00
TeMPIadO. ..o 27/00
(©00 1 (=TSRSS 23/26, 33/00
ACAbAdO ... 23/00, 31/00
Defibraso filamentos..........cccooveevenvcin e, 37/10

Fusién delas primeras materias

1/00 Preparacion delas cargas de mezcla vitrificable
1/02 . Compactado de cargas vitrificables, p. g.
granulacion [5]

3/00 Cargadeloshornosdefusion

3/02 . combinado con un precalentamiento, una prefusion o
un pretratamiento de los ingredientes vitrificables, de
los granulados o de desperdicios de vidrios rotos [5]

5/00 Fusion en hornos, Hornos especialmente adaptados a
la fabricacion del vidrio

5/02 . enhornos eléctricos

5/027 . . por paso de unacorriente eléctrica entre electrodos
sumergidos en el bafio de vidrio, es decir, por
calefaccion resistivadirecta[3]

5/03 . . . Hornosdecuba[5]

5/033 . . por utilizacion de medios de cal efaccion por
resistencia situados debajo o en el bafio de vidrio,
es decir, por calefaccion resistivaindirecta [3]

Nota

El Grupo C03B 5/02 tiene prioridad sobre los grupos
CO3B 5/04 Hasta C0O3B 5/14.

5/04 . en hornosdetanque

5/05 . . Hornosde cubade marchaintermitente, p. g.

hornos de uso diario [5]

5/06 . enhornosde crisol

5/08 . . Crisolesparalafusiondel vidrio

5/10 . en hornos combinados de tanquey crisol

5/12 . enhornosde cuba

5/14 . en hornos cilindricos rotativos

5/16 . Caracterigticas particulares del proceso de fusion;

Medios auxiliares especialmente adaptados para los
hornos de fusion del vidrio
5/167 . . Medios paraprevenir los dafios causados al
equipo, p. §. por € vidrio fundido, los gases
calientes, las cargas (C03B 5/20, CO3B 5/42 tienen
prioridad) [5]

(2015.01), SeccionC

5/173

5/18

5/182

5/183

5/185
5/187
5/193
5/20

5/225
5/23
5/235
5/237
5/24
5/26

5/28
5/42

5/425

5/43

5/435

5/44

7/00

7/01
7/02

Aparatos para el cambio de composicién del vidrio
fundido en los hornos de fusién, p. g. paracolocar
¢ vidrio fundido (aspectos quimicos C03C) [5]
Agitadores; Homogeneizacion
desplazando el vidrio fundido alo largo de
elementosfijos, p. g. de deflectores, de
vertederos, de placas de fondo [5]

utilizando medios térmicos, p. €. paracrear
corrientes de conveccion [5]

Medios el éctricos [5]
con elementos en movimiento [3]
utilizando un gas, p. €. borboteadores [3]
Soleras, gargantas u otros dispositivos para retener
los desperdicios, la espuma o la composicion
vitrificable
Refino (CO3B 5/18 tiene prioridad) [3]
Enfriamiento del vidrio fundido (CO3B 5/18,
C03B 5/225 tienen prioridad) [3]
Calentamiento del vidrio (CO3B 5/02, CO3B 5/18,
C03B 5/225 tienen prioridad) [3]
Regeneradores o recuperadores especialmente
adaptados a los hornos de fusion de vidrio [5]
Regulacion automética del proceso de fusion
Desaglies, Rebosaderos
Sifones
Detalles de estructura de las paredes del horno, p.
€. paraimpedir la corrosién; Utilizacion de
material es especificos para las paredes del
horno [3]
Prevencidn de lacorrosion o de laerosion
(CO3B 5/44 tiene prioridad) [5]
Utilizacion de materiales paralas paredes del
horno, p. g. ladrillos refractarios [5]
Disposiciones para el calentamiento de las
paredes del horno [5]
Dispositivos de enfriamiento de las paredes del
horno [3]

Distribuidores de vidrio fundido; M edios para
retirar cargasde vidrio fundido; Obtencion de masas
devidrio pastosas
Medios pararetirar cargas de vidrio fundido [5]
Alimentacion, es decir, canales de distribucion [3]



C03B

7/04 giratorios [3]
7106 M edios para acondi cionamiento térmico o control
de latemperatura del vidrio [3]
7107 Medios eléctricos [5]
7/08 Cubetas de alimentacién, p. g. distribuidores de
masas de vidrio pastosas [ 3]
7/082 Distribuidores neuméticos [5]
7/084 Mecanismos de tubo [5]
71086 M ecanismos con punzones [5]
7/088 Orificios de descarga, p. €. anillos de orificios [5]
7/09 Bloques de distribucion [5]
7/092 Agitadores; Homogeneizacion (CO3B 5/18 tiene
prioridad) [5]
7/094 Medios de calentamiento, de enfriamiento o de
aisamiento [5]
7/096 de calentamiento [5]
7/098 eléctricos [5]
7/10 Seccionamiento del flujo de vidrio con ayuda de
cuchillos o tijeras; Estructurade las |aminas
utilizadas [3]
7/11 Estructura de las laminas[5]
7/12 Seccionamiento de una cintade vidrio
derramandose libremente [3]
7/14 Transferencia de vidrio fundido o de masas de vidrio
pastosas a las méguinas de soplado o prensado
(CO3B 7/18 Hasta CO3B 7/22 tienen prioridad) [3]
7/16 utilizando deflectores [3]
7/18 Distribuidores por succion [3]
7120 Distribuidores por recogido [3]
7122 Dispositivos de recogido en forma de barras o
cafias [3]
8/00 Produccion devidrio por procesosdistintosala
fusion (CO3B 37/014 tiene prioridad; preparacion de
silice finamente dividida, en general C01B 33/18) [4]
8/02 por procesos de reaccién en fase liquida[4]
8/04 por procesos de reaccion en fase gaseosa [4]

Modelado del vidrio

9/00 Soplado del vidrio; Produccion de articulosdevidrio

9/02
9/03
9/04

9/06

9/08

9/10

9/12
9/13

9/14

9/16
9/18
9/19
9/193
9/195
9/197

hueco soplados

con laboca; Sus medios auxiliares
Cafias de soplado [3]

Fabricacion de articul os de vidrio hueco con pies o

salientes

Fabricacion de vidrio hueco con dobles paredes, p.

g. botellas aidantes
Acabado por soplado con aire comprimido de los
recipientes soplados con la boca
Soplado de cilindros de vidrio parala fabricacion de
l&minas
apartir de unacinta de vidrio; Maquinas-cinta

en maguinas alimentadas de masas de vidrio pastosas

(CO3B 9/28, CO3B 9/29 tienen prioridad) [3]
en maquinas de tipo “soplado” o en maquinas de
tipo “soplado-soplado” (CO3B 9/193, CO3B 9/20
tienen prioridad) [3]
en maquinas con moldes invertibles [3]
Maquinas con platos giratorios [3]
con un solo plato giratorio [3]
en maquinas del tipo “prensado-soplado” [3]
Maquinas con platos giratorios [3]
Estructura del molde de vacio [3]

9/20

9/22
9/24
9/28

9/29

9/295

9/30

9/31

9/32

9/325

9/33

9/335

9/34

9/347

9/353
9/36

9/38

9/40

9/41
9/42

9/44

9/447

9/453

9/46

9/48

11/00
11/02
11/04
11/05

11/06
11/07
11/08
11/10
11/12

en méaguinas del tipo “soplado por vacio” o del tipo
“ aspirado-soplado”
Méguinas con platos giratorios
Estructura del molde de vacio
en méaguinas del tipo “cadenasin fin” (C03B 9/12
tiene prioridad) [3]
Maquinas del tipo “molde con moldeado giratorio”
(CO3B 9/28 tiene prioridad) [3]
Méguinas con platos giratorios [5]
Detalles del soplado del vidrio (soplado con laboca
CO03B 9/02); Empleo de materiales especificos para
los moldes
Soplado de objetos de vidrio laminado o de vidrio
con inclusiones, p. g. filamentos, ampollas [5]
Modelado de formas especiales en partes de
articulos de vidrio hueco
Formacion de bordes o labios en la boca de
articulos de vidrio hueco; Moldes de anillos [3]
Fabricacion de vidrios con pie o articulos de
vidrio hueco con partes salientes, p. g. pies;
Moldes a este efecto [3]
Modelado de fondos en los articulos de vidrio
hueco soplados; Moldes de fondo [3]
Moldes para el soplado del vidrio no previstos en
otro lugar
Estructura del molde de vacio o del molde de
acabado [3]
Soportes paramolde [3]
Toberas de soplado; Alimentacién, eyeccion o
control del aire
Medios para enfriar, calentar, 0 aidar las maguinas
parael soplado del vidrio
Mecanismos de transmision o control
especia mente adaptados a las maquinas para el
soplado del vidrio
Sistemas el éctricos o electronicos [5]
Medios para el soldado, corte-recalentamiento o
recalentamiento del vidrio hueco soplado
combinados con méaquinas para el soplado del
vidrio (union de piezas de vidrio por fusion
CO03B 23/20)
Medios de descarga en combinacion con maguinas
parael soplado del vidrio, p. €. desmoldeadores
Medios para sacar |os objetos de vidrio del
molde de acabado, p. g. extractores [5]
Medios para empujar los objetos de vidrio
sobre un transportador automatico después de
su formacion, p. €. mecanismos de barrido;
Placas de espera [5]
Medios para cortar el vidrio calienteen las
méaquinas para el soplado del vidrio (corte-
recalentamiento CO3B 9/42)
Empleo de materiales particul ares paralos
moldes[3]

Prensado del vidrio
en méguinas con platos giratorios
en maguinas con moldes alimentados por succion
en maguinas de moldes con movimiento de
vaivén [3]
Estructura del inmersor o del molde
Moldes aspirantes [3]
parafabricar articulos sdlidos, p. €. lentes
parafabricar articulos huecos

Enfriamiento, calefaccién o aislamiento del inmersor,
del molde o de laprensade vidrio (CO3B 9/38 tiene
prioridad) [3]
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11/14 . coninsercion de metal

11/16 . Mecanismos de transmision o control especialmente
adaptados para las prensas de vidrio

13/00 Laminadodel vidrio

13/01 . Laminado de objetos perfilados en vidrio [5]
13/02 . Laminado en discontinuo de laminas no calibradas
13/04 . Laminado en continuo de hojas no calibradas
13/06 . Laminado de hojas onduladas

13/08 . Laminado de hojas calibradas

13/10 . Laminado de hojas estratificadas

13/12 . Laminado de vidrio coninclusiones, p. . alambre o
amianto

13/14 . Laminado de otros articulos

13/16 . Construccion de laminadores paravidrio

13/18 . Mediosauxiliares parael laminado del vidrio, p. g.
soportes para hojas, dispositivos de agarre, cazos
manual es, medios para mover |os crisoles

15/00 Estirado del vidrio tomando como base la masa

fundida

15/02 . Estirado de hojas de vidrio

15/04 . . apartir delasuperficielibre de la masafundida

15/06 . . apartir deunaaimentacién

15/08 . . por medio de barras bajo la superficie de lamasa
fundida

15/10 . . Hojasdevidrio estratificado u hojas de vidrio
cubiertas con capas coloreadas

15/12 . . Estructurade torres de recocido

15/14 . Estirado detubos, cilindros o varillas a partir de la

masa fundida

15/16 . . Edtirado detubos, cilindros o varillas cubiertos
con capas coloreadas

15/18 . Medios paratransportar y depositar combinados con

el estirado de hojas, tubos o varillas de vidrio

17/00 Modelado del vidrio por colada, empuje o estirado
hacia abajo o lateralmente a través de hendiduras o
por evacuacion sobre los bor des

17/02 . Modelado del vidrio cubierto con capas coloreadas

17/04 . Modelado detubos o varillas por estirado, utilizando

dispositivos fijos o giratorios o por medio de
boquillas

17/06 . Modelado deldminasdevidrio [3]

18/00 Modelado del vidrio en contacto con la superficie de

un liquido

18/02 . Modelado de hojas

18/04 . . Maodificacién o regulacion de las dimensiones de
lacintade vidrio fundido [3]

18/06 . . . utilizando medios mecanicos, p. §. barreras de

reduccion, rodillos marginales [3]

18/08 . . . utilizandoungas[3]

18/10 . . . utilizando medioseléctricos[3]

18/12 . . Fabricacién de vidrios estratificados, coloreados o
armados (aspectos quimicos C03C) [3]

18/14 . . Modificacion delasuperficie delacintade vidrio,
p. . por pulido del vidrio (por métodos quimicos
C03C) [3]

18/16 . . Estructuradel horno de flotado; Materiales

utilizados en él; Revestimiento o proteccion dela
pared del horno de flotado [3]

18/18 . . Control o regulacion delatemperatura del bafio de
flotado; Composicion o purificacion del bafio de
flotado [3]
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18/20 Composicidn de la atmosfera por encima del bafio
de flotado; Tratamiento o purificacion de esta
amosfera[3]

18/22 Control o regulacion delatemperaturade la

atmésfera por encima del bafio de flotado [3]
19/00 Otros métodos de modelado del vidrio (fabricacion de
fragmentos, fibras o filamentos obtenidos a partir de
vidrio, sustancias inorganicas o escorias reblandecidas
CO03B 37/00)
19/01 por fusién progresiva de un polvo de vidrio sobre un
sustrato de formacion, es decir, acrecion [5]

19/02 por colada

19/04 por centrifugacion

19/06 por sinterizacion (produccion de articulos de cuarzo o

silice fundida C0O3B 20/00) [2]

19/08 por espumacion

19/09 por fusién de particulas de vidrio en un molde [3]

19/10 Fabricacion de perlas

19/12 por procesos de reaccién en fase liquida[5]

19/14 por procesos de reaccion en fase gaseosa [5]

20/00 Procedimientos especialmente adaptadosala

fabricacion de articulos de cuarzo o silice fundida [3]

21/00  Seccionamiento de hojasde vidrio, tubos o barras de

vidrio que estan todavia en estado pléastico

21/02 por corte (CO3B 9/46 tiene prioridad)

21/04 por punzonado

21/06 por exposicidn, corte-recalentamiento o fusién

(C03B 9/42 tiene prioridad) [3]
23/00 Acabado del vidrio modelado (acabado de fibras o
filamentos CO3B 37/14)

23/02 Acabado de las hojas de vidrio

23/023 por curvatura[3]

23/025 por gravedad [3]

23/027 con moldes que tienen por |0 menos dos
secciones de moldes pivotantes hacia
arriba[3]

23/03 por presion entre dos moldes formadores [3]

23/031 estando las hojas de vidrio en posicion
vertical (CO3B 23/033 tiene prioridad) [5]

23/033 en continuo, p. €. por laminado [3]

23/035 utilizando un soporte gaseoso o por variacion

delapresion del gas, p. . por vacio [3]

23/037 por estirado [3]

23/04 Acabado de tubos o varillas

23/043 Dispositivos de cal entamiento especial mente
adaptados para el acabado de tubos o varillas en
general, p. €. quemadores [5]

23/045 Herramientas o aparatos especialmente adaptados
para el acabado de tubos o varillas en generdl, p.
€. tornos de vidrio, pinzas (CO3B 23/043 tiene
prioridad) [5]

23/047 por estirado (C03B 37/025 tiene prioridad) [5]

23/049 por prensado (CO3B 21/04, CO3B 23/26 tienen
prioridad) [5]

23/051 por gravedad, p. €. hundimiento [5]

23/053 por centrifugacion (CO3B 37/04 tiene
prioridad) [5]

23/055 por laminado [5]

23/057 por fusién, p. g. por sellado alallama
(C03B 9/42, CO3B 21/06, CO3B 33/08 tienen
prioridad) [5]

23/06 por doblado



C03B

23/07

23/08
23/09

23/11

23/13

23/18

23/20

23/203

23/207

23/213

23/217

23/22

23/24
23/26

por soplado, p. €. parala fabricacion de bombillas
eléctricas[3]
a sus dimensiones exactas, p. €. calibrado
Remodelado de las extremidades, p. §. ranuras,
gargantas o embocaduras [ 3]
Remodelado por estirado sin soplado, en
combinacion con un seccionamiento, p. . para
fabricar ampollas farmacéuticas [3]
Remodelado combinado con lareunion o
empotramiento en caliente, p. g. fabricacion de
botellas aidantes [3]
Acabado y unién de las ampollas
Reuni6n de piezas de vidrio por fusion sin
remodelado importante
Reunioén de hojas de vidrio (CO3B 23/24 tiene
prioridad) [3]
Reunién de varillas de vidrio, tubos de vidrio o
articulos de vidrio hueco (C0O3B 23/24 tiene
prioridad) [3]
Ensamblado de partes salientes o pies [3]
paralafabricacion de tubos de rayos catddicos
0 tubos de forma similar [3]
Reunion de lentes de vidrio, p. g. parala
fabricacion de lentes bifocales
Fabricacion de hojas de vidrio huecas o briquetas
Punzonado de vidrio recalentado

Tratamiento posterior delosarticulos devidrio

25/00

25/02
25/04
25/06

25/08
25/087
25/093

25/10

25/12
27/00

27/004

27/008

27/012

27/016

27/02
27/03
27/04
27/044

27/048
27/052

Recocido de los articulos de vidrio (post-tratamiento
defibras CO3B 37/10)
en proceso discontinuo
€en proceso continuo
con desplazamiento horizontal de los productos de
vidrio [3]
de hojas de vidrio [3]
en posicion vertical [5]
en posicion horizontal sobre un soporte
fluido, p. §. un gas o un metal fundido [5]
con desplazamiento vertical de los productos de
vidrio [3]
de hojas de vidrio [3]

Templado delos articulos de vidrio (post-tratamiento
de fibras C03B 37/10)
poniendo el articulo de vidrio caliente en contacto
con una superficie de enfriamiento solida, p. g.
granos de arena [5]
por utilizacion del calor de sublimacion de particulas
solidas[5]
por tratamiento térmico, p. . para cristalizacion;
Tratamiento térmico de articul os de vidrio antes del
templado por enfriamiento (CO3B 27/008,
C03B 27/016 tienen prioridad) [5]
por absorcion del calor radiante del articulo de
vidrio [5]
utilizando un liquido [3,5]
siendo € liquido un metal o una sal fundidos [5]
utilizando un gas [3]
para hojas de vidrio plano o abombado en posicion
horizontal [5]
sobre un lecho gaseoso [5]
para hojas de vidrio plano o abombado en posicion
vertica [5]

27/056
27/06

29/00

29/02
29/04
29/06
29/08
29/10
29/12

29/14
29/16

31/00
32/00

32/02

33/00

33/02

33/023

33/027

33/03

33/033

33/037
33/04

33/06

33/07
33/08
33/085
33/09
33/095
33/10

33/12
33/14

35/00

35/04

35/06

35/08

descansando sobre el borde inferior [5]

de articulos de vidrio distintos alas hojas de vidrio
plano o curvado, p. §. articulos de vidrio hueco,
lentes [3]

Recalentamiento delos articulos de vidrio por
reblandecimiento o fusién de su superficie;
Pulimento al fuego; Fusion de los bor des (post-
tratamiento de fibras CO3B 37/10)
en proceso discontinuo
en proceso continuo
con desplazamiento horizontal de los articulos [5]
Hojas de vidrio [5]
en posicién vertical [5]
en posicion horizontal sobre un soporte
fluido, p. §. un gas o un metal fundido [5]
con desplazamiento vertical de los articulos [5]
Hojas de vidrio [5]

Fabricacion de vidrio ondulado o crepitado

Tratamiento térmico posterior de productos vitreos
no previsto en los grupos CO3B 25/00 Hasta
CO03B 31/00, p. §. cristalizacién, eliminacion de
inclusiones gaseosas u otrasimpurezas (post-
tratamiento de fibras CO3B 37/10) [2]
Cristalizacion térmica, p. €. paralacristalizacion de
productos vitreos en articul os vitroceramicos [5]

Seccionamiento del vidrio enfriado (seccionamiento
delasfibras de vidrio CO3B 37/16)

Corte o hendido de hojas de vidrio; Dispositivos o
méguinas atal efecto (CO3B 33/09 tiene prioridad;
herramientas para cortar €l vidrio CO3B 33/10) [3]
estando la hoja en posicién horizontal [5]
Soportes para herramientas de rayado;
Mecanismos de arrastre para ellos [5]
Mesas para cortar e vidrio; Aparatos para
transportar 0 manipular las hojas de vidrio
durante las operaciones de corte o
fragmentado [5]
Aparatos para ensanchar las lineas de corte en
las hojas de vidrio [5]
. Control o regulacion [5]
Corte 0 hendido curvo, especia mente para
fabricar lentes para gafas
Corte 0 hendido de tubos, varillas o articulos de
vidrio hueco (CO3B 33/09 tiene prioridad) [3]
Corte de articulos de vidrio armado o estratificado [3]
por fusién
Tubos, varillas o productos huecos [5]
por choques térmicos [3]
Tubos, varillas o productos huecos [5]

Herramientas para el corte del vidrio, p. §.
herramientas de rayado

Herramientas de mano [3]

especiamente adaptadas para el corte de tubos,
varillas o productos huecos [5]

Transportedelos articulos de vidrio durante su
fabricacion [2]
Transporte de articulos de vidrio hueco caliente
(CO3B 35/26 tiene prioridad) [3]
Alimentacion en articulos de vidrio hueco caliente
de boquillas pararecocer o recalentar [3]
utilizando medios rotativos actuando
directamente sobre los articulos [3]
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35/10 utilizando medios con movimiento de vaivén
actuando directamente sobre los articulos, p. §.
brazos-pul sadores, cargadores [ 3]

35/12 por levantamiento y deposito [3]

35/14 Transporte de hojas de vidrio caliente [3]

35/16 por medio de transportadores con rodillos[3]

35/18 Estructura de los rodillos de transportadores [3]

35/20 por medio de pinzas o cuadros-soporte [3]

35/22 sobre un soporte fluido, p. . sobre metal

fundido [3]

35/24 sobre un soporte gaseoso [ 3]

35/26 Transporte de tubos o varillas de vidrio [3]

37/00 Fabricacion o tratamiento de fragmentos, fibras o
filamentos a partir devidrio, minerales o escorias
reblandecidas

37/005 Fabricacion de fragmentos [5]

37/01 Fabricacion de fibras o filamentos de vidrio [3]

37/012 Fabricacion de preformas de estriado de fibras o

filamentos [4]

37/014 obtenidas total o parcial mente por medios

quimicos[4]

37/016 por un proceso de reaccién en fase liquida,
p. §. por unafase gel [4]

37/018 por deposicidn de vidrio sobre un sustrato de
vidrio, p. §. por deposicion quimicaen fase
vapor (CO3B 37/016 tiene prioridad,;
tratamiento de la superficie del vidrio por
recubrimiento CO3C 17/02) [4]

37/02 por estirado o extrusion (CO3B 37/04 tiene

prioridad) [3]
37/022 apartir de vidrio fundido en e que el producto
resultante comprende diferentes clases de vidrio
0 esta caracterizado por laforma, p. g. fibras
huecas [4]

37/023 Fibras constituidas por diferentes clases de
vidrio, p. §. fibras dpticas [4]

37/025 apartir de tubos, varillas, fibras o filamentos

ablandados por calentamiento [3]

37/026 Estirado de fibras reforzadas por un hilo
metalico [5]

37/027 Fibras congtituidas por diferentes clases de
vidrio, p. §. fibras épticas (CO3B 37/028
tiene prioridad) [4]

37/028 Estirado de haces defibras, p. €. para hacer
haces de fibras o multifibras [4]

37/029 Hornos a este efecto [5]
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37/03 Medios de estirado, p. g. tambor de estirado [3]

37/035 con medios para desviar 0 desmenuzar las

fibras[3]

37104 por empleo de lafuerza centrifuga[3]

37/05 por proyeccién sobre un cuerpo en rotacién que
no tiene orificiosradiales[3]

37/06 por estirado alallama o por soplado del vidrio

fundido, p. €. para hacer fibras rizadas [3]

37/065 a partir de tubos, varillas, fibraso
filamentos [3]

37/07 Control o regulacion [3]

37/075 Fabricacion de fibras o filamentos que comprenden
diferentes clases de vidrio o caracterizados por la
forma, p. g . fibras huecas, fibras onduladas
(C03B 37/022, CO3B 37/027, CO3B 37/028 tienen
prioridad) [3,4]

37/08 Cubetas; Hileras; Tetones de hilera; Placas de hilera

37/081 Hileras de fusion indirecta [5]

37/083 Tetones de hilera; Placas de hilera (C03B 37/095

tiene prioridad) [5]

37/085 Dispositivos de alimentacion para hileras[3]

37/09 calentados el éctricamente [3]

37/092 Calentamiento resistivo directo [5]

37/095 Empleo de materiales especificos a tal efecto [3]

37/10 Tratarnlento no quimico (CO3C 25/00 tiene prioridad)

37/12 de fibras o filamentos durante su arrollado [3]

37/14 Acabado de fibras o filamentos (CO3B 37/025

tiene prioridad) [3]

37/15 con aplicacion de calor, p. . parafabricar
fibras dpticas (empalme por fusion de guias de
luz GO2B 6/255; tratamiento de guias de luz
para conformar el ementos Opticos
GO02B 6/287) [5]

37/16 Corte 0 seccionamiento (de guias de luz

GO02B 6/25) [3,5]

40/00 Prevencion delaadherenciaentrevidrioy vidrio o
entreel vidrioy los medios utilizados par a
formarlo[3]

40/02 por lubricacion; Utilizacion de sustancias especificas

como composiciones de desmoldeo 0 como
lubricantes [3]
40/027 Aparatos para aplicar lubricantesalos moldeso a
las herramientas de formacion del vidrio [5]
40/033 Medios paraimpedir la adherenciaentre vidrio y
vidrio [5]
40/04 por empleo de gas[3]



