B29C

B29 TRABAJO DE LAS MATERIAS PLASTICAS, TRABAJO DE SUSTANCIAS EN ESTADO

PLASTICO EN GENERAL

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 a trabajo de metales con méagquinas herramientas B23; trabajo con muela o pulido B24; corte B26D, B26F;
fabricacion de preformas B29B 11/00; fabricacion de productos estratificados combinando capas previamente no unidas para
convertirse en un producto cuyas capas permaneceran unidas B32B 37/00 Hasta B32B 41/00) [4]

Q) Es importante tener en cuentala Nota (3) que sigue a titulo de la clase B29. [4]

2 En la presente subclase:

— lareparacion de articul os hechos de materias plésticas 0 de sustancias en estado plastico, p.€j. de objetos conformados o
fabricados utilizando técnicas cubiertas por la presente subclase 0 por la subclase B29D, se clasificaen el grupo B29C 73/00;
— los elementos constitutivos, detalles, accesorios u operaciones auxiliares aplicables a més de una técnica de conformacion estan

clasificados en los grupos B29C 31/00 - B29C 37/00;

— los elementos constitutivos, detalles, accesorios u operaciones auxiliares aplicables o utilizados Uinicamente en una técnica de
conformacin especifica estan clasificados solo en los subgrupos relevantes de los grupos B29C 39/00 - B29C 71/00. [4,5]
(©)] En la presente subclase, es deseable afiadir 1os codigos de indexacidn de las subclases B29K yB29L. [4]

Esquema general

ELEMENTOS CONSTITUTIVOS,
DETALLES, ACCESORIOS, OPERACIONES

AUXILIARES
Moldes 0 MAChOS........ccreiireereeeeeeeee e 33/00
Calentamiento, enfriamiento,
ENAUIECTMIENTO ... 35/00
Otras operaciones auxiliares........c..cccoevene. 31/00,37/00
MOLDEO
por colada, por revestimiento deun
(00701 [o ST TR 39/00,41/00
POr COMPIESION ..ottt et sene 43/00
PO PreSiON INEEIMA. ....ccvevieereerreesieeseeeee e 44/00
POF INYECCION ...t 45/00
POF EXEFUSION......veniieieiceei et 47/00
POr SOPIAAD ...t 49/00
TermofOrMaCiON .........ccocvvererieeeeec e 51/00

OTRASTECNICAS DE CONFORMACION
Curvado, doblado, torcido, alargado

Elementos constitutivos, detalles 0 accesorios; Oper aciones
auxiliares[4]

31/00 Manipulacién, p. g. alimentacion de materia a
conformar (en generalB65G) [4,8]

31/02 . Distribucion apartir de depdsitos, p. . tolvas[4,8]

31/04 . Alimentacion, p. . carga de una cavidad de moldeo
(carga de prensas en general B30B 15/30) [4,8]

31/06 . . por cantidades determinadas (en

general GO1F) [4,8]

31/08 . . enpreformas[4,8]

31/10 . . devarias materiasaconformar [4,8]

33/00 Moldeso nucleos, Detalles 0 accesorios para

ellos[4,8]

33/02 . con mediosde calentamiento o enfriamiento
incorporados [4,8]

33/04 . . utilizando liquido, gas o vapor de agua[4,8]

33/06 . . utilizando radiaciones[4,8]

33/08 . . Mediosde calentamiento dieléctrico[4,8]

33/10 . con medios de ventilacion incorporados [4,8]

33/12 . con mediosincorporados para posicionar elementos

insertos, p. §. marcajes [4,8]
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0 APIANAAO ... 53/00
EStrado ....ccooveeieeciceseseeee e 55/00
Liberacion de tensionesinternas.............ccc.ceeuene.. 61/00
OtrastéCniCas.......ccovverereeicesi st 67/00
ENSAMBLADO ..ottt 65/00
APLICACIONES PARTICULARES
Conformacion de extremos de tubos...................... 57/00
Conformacion de superfiCies........cocvvveveveciiennnns 59/00
Revestimiento 0 envoltura...........ccccceevevereeeenenne 63/00
Conformacion de materiales
COMPUESEOS.....eveveeveerieiestestesreseeseeseeresresressesaeesseesens 70/00
COMBINACION DE TECNICAS DE
CONFORMACION......ccuiteirietesietisesieesieessseseseesessesesesseessesens 69/00
POSTRATAMIENTO......cciiirieirieienisieeree e 71/00
REPARACION ......coiiieierieeseetee sttt 73/00
33/14 . . contralapared del molde[4,8]
33/16 . . . utilizando medios magnéticos[4,8]
33/18 . . . utilizando € vacio [4,8]
33/20 . Apertura, cierre 0 apriete[4,8]
33/22 . . por movimiento rectilineo [4,8]
33/24 . . . utilizando medios hidraulicos o
neumaticos [4,8]
33/26 . . por movimiento de pivotamiento [4,8]
33/28 . . . utilizando medios hidraulicos o
neumaticos [4,8]
33/30 . Montaje, cambio o centrgje [4,8]
33/32 . . utilizando medios magnéticos[4,8]
33/34 . modviles, p. §. hacia, 0 desde el puesto de
moldeo [4,8]
33/36 . . condesplazamiento continuo [4,8]
33/38 . caracterizados por lamateriao el procedimiento de

fabricacion (B29C 33/44tiene prioridad; fabricacién
de moldes o de sus elementos, apartir de
metalesB22,B23) [4,8]

33/40 . . Materiaplastica, p. . espumas, caucho [4,8]
33/42 . caracterizados por |laforma de la superficie del
moldeo, p. €. de nervios, ranuras [4,8]
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33/44

33/46
33/48
33/50
33/52
33/54
33/56

33/58
33/60

33/62
33/64
33/66
33/68
33/70
33/72
33/74
33/76

35/00

35/02

35/04

35/06

35/08

35/10

35/12
35/14

35/16
35/18

37/00

37/02

37/04

con medios para 0 especia mente concebidos para
facilitar el desmoldeo de objetos, p. g. de objetos con
muescas 0 en sesgo [4,8]

utilizando presién de fluido [4,8]

con medios retractiles o desmontables [4,8]

elasticos [4,8]

solubles o fundibles [4,8]

hechos de material en polvo o granular [4,8]
Revestimientos; Agentes de desmoldeo, de
lubricacion o de separacion [4,8]

Aplicacion de agentes de desmoldeo [4,8]

Agentes de desmoldeo, lubricacion o

separacion [4,8]

abase de polimeros o de oligémeros [4,8]
Silicona[4,8]
Celulosa; Sus derivados[4,8]

Hojas de desmoldeo [4,8]
Mantenimiento [4,8]

Limpieza[4,8]

Reparacion [4,8]
Nucleos (B29C 33/02 Hasta B29C 33/70tienen
prioridad) [4,8]

Calentamiento, enfriamiento o endurecimiento, p. g.
reticulacion, vulcanizacion; Apar atos a este efecto
(moldes con medios de calentamiento o de enfriamiento
incorporadosB29C 33/02; dispositivos para €l
endurecimiento de protesis dentales de materia
plésticaA61C 13/14; antes del moldeoB29B 13/00;
aspectos quimicosC08J 3/00) [4,8]
Calentamiento o endurecimiento, p. g. reticulacion
vulcanizacién (vulcanizacién en
frioB29C 35/18) [4,8]
con liquido, gas o vapor de agua[4,8]
para fabricar objetos de longitud
indefinida [4,8]
utilizando energia ondulatoria o radiacion de
particulas [4,8]
para fabricar objetos de longitud
indefinida [4,8]
Calentamiento dieléctrico [4,8]
para fabricar objetos de longitud
indefinida [4,8]
Refrigeracion [4,8]
Vulcanizacion en frio [4,8]

Elementos constitutivos, detalles, accesorios u
operaciones auxiliares no cubiertas por el
grupoB29C 33/006B29C 35/00 [4,8]
Desbarbado (por trabajo con muelao
pulidoB24B) [4,8]
de objetos soldados, p. €. desbarbado o en
combinacion con el soldado [4,8]

Técnicas particulares de confor macion, p. €. moldeo, unién;

Aparatosparaello[4]

39/00

39/02

39/04

Conformacion por moldeo, es decir, introduciendo el
material a moldear en un molde o entre dos
superficiesquelaencierran sin presién significativa
de moldeo; Aparatos a este efecto (B29C 41/00tiene
prioridad) [4,8]
paralafabricacion de objetos de longitud definida, es
decir, de objetos separados [4,8]
utilizando moldes mdviles (B29C 41/02tiene
prioridad) [4,8]

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
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

gue se desplazan continuamente, p. §. alo
largo de lineas de produccion [4,8]
introduciendo el material en un molde por
fuerza centrifuga[4,8]
incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o de
objetos arecubrir [4,8]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4,8]
parala fabricacion de objetos de longitud
indefinida [4,8]
entre correas sin fin [4,8]
incorporando capas o partes preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o de
objetos arecubrir [4,8]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares[4,8]
Alimentacion del material alos moldes[4,8]
Moldes o nicleos [4,8]
con medios para evitar las rebabas [4,8]
con medios para el corte de objetos[4,8]
con juntas o similares para hacer los moldes
impermeables o estancos [4,8]
. parafabricar objetos con muescas 0 sesgo [4,8]
Desmoldeo de objetos moldeados [4,8]
Calentamiento o enfriamiento [4,8]
Disposiciones para compensar €l cambio de
volumen, p. g. laretraccion [4,8]
Moldeo en condiciones particulares, p. . en
vacio [4,8]
Medida, control o regulacion [4,8]

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
compactadoB29C 43/00) [4,8]
para fabricar objetos de longitud definida, es decir, de
objetos separados [4,8]
Moldeo por rotacién o centrifugacion, es decir,
revestimiento de la superficie interna de un molde
por rotacién del molde [4,8]
arededor de dos o mas gjes[4,8]
Revestimiento de unaforma, de un nicleo o de
otro soporte por pulverizacion o fluidizacion, p. €.
pulverizacion de polvo [4,8]
por fluidizacion [4,8]
Extendido del material a moldear sobre un
soporte [4,8]
Inmersion de un nucleo [4,8]
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 drenaje [4,8]
Moldeo en hueco, es decir, vertiendo €l materia a
moldear en un molde hueco y decantado el exceso
de material [4,8]
incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o sobre
objetos a recubrir [4,8]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4,8]
parafabricar objetos de longitud indefinida [4,8]
depositando material fluyente sobre un tambor
rotativo [4,8]
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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
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

depositando material fluyente sobre una correasin
fin[4,8]
incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo alrededor de elementos insertos o sobre
objetos arecubrir [4,8]
Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [4,8]
Alimentacién del material alos moldes, nlicleosu
otros soportes [4,8]
Moldes, ntcleos u otros soportes [4,8]
Nucleos [4,8]
Desmoldeo de objetos formados, de los moldes,
nlcleos u otros soportes [4,8]
de objetos que tienen unalongitud
indefinida [4,8]
Calentamiento o enfriamiento [4,8]
Disposiciones para compensar €l cambio de
volumen, p. g. laretraccion [4,8]
Moldeo en condiciones particulares, p. €. en
vacio [4,8]
Medida, control o regulacion [4,8]

M oldeo por compresion, es decir, aplicando una
presion externa para hacer que fluya el material de
moldeo; Aparatos a este efecto (conformacion o
impregnacion por compresion de material es compuestos
gue contengan refuerzos que no sean fibras de escasa
longitudB29C 70/40; prensas en genera B30B) [4,6,8]
para fabricar objetos de longitud definida, es decir, de
obj etos separados [4,8]
utilizando moldes méviles [4,8]
gue se desplazan continuamente [4,8]
con un movimiento circular [4,8]
Prensado isostético, es decir, utilizando 6rganos
prensadores no rigidos que cooperan con 0rganos
rigidos o matrices [4,8]
utilizando sacos que rodean el material a
moldear [4,8]
en varias etapas [4,8]
Moldeo en frio [4,8]
incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo por prensado alrededor de elementos
insertos o sobre objetos arecubrir [4,8]

Fabricacion de objetos multicapas o

multicolores [4,8]
paralafabricacién de objetos de longitud
indefinida[4,8]

Calandrado [4,8]

en varias etapas (B29C 43/30tiene prioridad) [4,8]

incorporando partes o capas preformadas, p. g .
moldeo por compresion alrededor de elementos
insertos o sobre objetos arevestir [4,8]

Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares[4,8]
Alimentacion de materiales amoldear alos
moldes o alos medios de prensado [4,8]
Moldes para fabricar objetos de longitud definida,
es decir, de objetos separados [4,8]
con medios para evitar las rebabas [4,8]
con medios para cortar |os objetos [4,8]
para fabricar objetos con muescas o sesgo [4,8]

Medios de presion parafabricar objetos de
longitud indefinida [4,8]
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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

44/24
44/26
44/28

44/30

44/32

44/34

44/36
44/38

44/40
44/42

44/44

44/46

44/48

44/50

44/52
44/54

44/56

44/58
44/60

B29C

Rodillos [4,8]

Correassin fin [4,8]
Desmoldeo de objetos moldeados [4,8]
Calentamiento o enfriamiento [4,8]
Disposiciones para compensar |os cambios de
volumen, p. . laretraccion [4,8]
Moldeo por compresion bajo condiciones
particulares, p. g. en vacio [4,8]
Medida, control o regulacion [4,8]

Moldeo por presion interna generada en € material,
p. €. por hinchamiento, por espumacion [6,8]

para objetos de longitud definida, es decir, objetos
separados [6,8]
formados por a menos dos partes constituidas por
material es quimicas o fisicamente diferentes, p. €.
con densidades distintas [6,8]

Produccion de articulos multicapa [6,8]
empleando varias etapas de expansion [6,8]
Aplicando contra-presién durante la
expansion [6,8]

Incorporando o moldeando sobre partes
preformadas, p. §. inserciones, refuerzos [6,8]
siendo la parte preformada un

revestimiento [6,8]

conformada por la expansion del
material [6,8]
Llenado cavidades preformadas [6,8]
para objetos de longitud indefinida [6,8]
formados por a menos dos partes constituidas por
materiales quimica o fisicamente diferentes, p. g.
con densidades distintas [6,8]

Produccion de articulos multicapa[6,8]
empleando varias etapas de expansion [6,8]
Expandiendo el material de moldeo sobre
superficies de desplazamiento continuo [6,8]
Expaniendo el material de moldeo entre correas
sinfin orodillos[6,8]

Incorporando en o moldeando partes preformadas,
p. §. revestimientos, inserciones, refuerzos[6,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [6,8]
Alimentacion del material a conformar [6,8]
en un espacio cerrado, es decir, para fabricar
objetos de longitud definida [6,8]
por gravedad, p. §. por colada [6,8]
empleando diferencia de presion, p. €. por
inyeccion, en vacio [6,8]
en forma de particulas o perlas
expandibles [6,8]

en un espacio abierto o sobre una superficie en

movimiento, es decir, para fabricar objetos de

longitud indefinida [6,8]

por gravedad, p. €. colada sobre, o entre,
superficies en movimiento [6,8]
empleando diferenciade presion, p. €.
extrusion, por pulverizacion [6,8]
entre superficies en movimiento [6,8]

en forma de particulas o perlas
expandibles [6,8]

Post-tratamiento de objetos, p. €. para cambiar su

formal[6,8]

Moldes [6,8]

Medida, control o regulacion [6,8]
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45/00

45/02

45/03

45/04

45/06
45/07
45/08

45/10

45/12

45/13

45/14

45/16

45/17

45/18

45/20
45/22

45/23
45/24
45/26
45/27
45/28
45/30
45/32
45/33

45/34
45/36

45/37
45/38

45/40

45/42

45/43

45/44

45/46

45/47

45/48

M oldeo por inyeccion, es decir, forzando un volumen
determinado de material de moldeo a través de una
boquilla en un molde cerrado; Aparatos a este efecto
(moldeo por inyeccion-sopladoB29C 49/06) [4,8]

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 [4,8]
Aparatos de moldeo por inyeccién (moldeo por
transferenciaB29C 45/02) [4,8]
utilizando moldes mdviles (B29C 45/08tiene
prioridad) [4,8]
montados en una mesa girable [4,8]
utilizando unidades de inyeccion méviles [4,8]
gue se mueven con €l molde durante la
operacion de inyeccion [4,8]
utilizando moldes o unidades de inyeccion
utilizables en diferentes disposiciones o
combinaciones de unas respecto a otras [4,8]
utilizando dos o més moldesfijos, p. g. en
téndem [4,8]
utilizando dos 0 més unidades de inyeccién que
cooperan con un solo molde [4,8]

incorporando partes o capas preformadas, p. €.
moldeo por inyeccion arededor de elementos
insertos o sobre objetos arecubrir [4,8]

Fabricacion de objetos multicapas o
multicolores [4,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares[4,8]
Alimentacion del material dentro de los aparatos
de moldeo por inyeccién [4,8]
Boquillas de inyeccion [4,8]
Sistemas de boquillas de inyeccion
multiples [4,8]
Equipos para parar la alimentacion [4,8]
Equipos de limpieza [4,8]
Moldes [4,8]
Canales deinyeccion [4,8]
Dispositivos de cierre para ellos [4,8]
Medios para controlar la corriente de
dispositivos en €l canal de inyeccion, p. g.
construccion “torpedo” [4,8]

teniendo varias cavidades de moldeo espaciadas

axialmente [4,8]

teniendo elementos del molde méviles
transversalmente, p. g. radialmente [4,8]
teniendo medios de ventilacién [4,8]
teniendo medios para colocar o centrar los
nicleos [4,8]

Paredes de la cavidad del molde [4,8]

Eqw pos de corte para levantar |as entradas de
inyeccion [4,8]
Desmoldeo o eyeccidn de |os objetos
formados [4,8]
utilizando entre los elementos del molde
medios moviles desde el exterior del
molde [4,8]
utilizando fluidos bajo presion [4,8]
de objetos con muescas o sesgados [4,8]

M edios para plastificar u homogeneizar lamateria

amoldear o paraforzarla dentro del molde [4,8]
utilizando tornillos (B29C 45/54tiene
prioridad) [4,8]

Tornillo de plastificacion y tornillo de
inyeccion [4,8]
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45/52
45/53
45/54
45/56

45/57

45/58
45/60
45/62
45/63

45/64

45/66
45/67
45/68
45/70

45/72
45/73
45/74
45/76
45/77

45/78
45/80

45/82
45/83
45/84

47/00

47102

47/04
47/06
47/08

47/10
47/12
47/14
47/16
47/18

47/20

47/22
47124

47126

47/28

47/30

47132

Tornillos méviles axialmente [4,8]
Dispositivos antirretorno [4,8]
utilizando pilones o pistones de inyeccion [4,8]
y tornillos de plastificacién [4,8]
utilizando elementos de moldes méviles
durante o después de lainyeccion, p. €. parad
moldeo de inyeccion-compresion [4,8]
gjerciendo una presién ulterior sobre el material
para moldear [4,8]
Detalles[4,8]
Tornillos [4,8]
Forros o cilindros de inyeccion [4,8]
Medios de ventilacién o
desgasificacion [4,8]

Dispositivos de apertura, cierre o apriete de

moldes [4,8]
mecanicos [4,8]
hidraulicos [4,8]
hidromecénicos [4,8]

Medios para plastificar u homogeneizar la materia

amoldear o paraforzarla dentro del molde,

combinada con dispositivos de apertura, cierre o

apriete del molde [4,8]

Calentamiento o enfriamiento [4,8]
del molde[4,8]
delaunidad de inyeccion [4,8]

Medida, control o regulacion [4,8]
delavelocidad o presién de lamateriaa
moldear [4,8]
de latemperatura[4,8]

delaposicion relativa de | as partes del
molde [4,8]

Circuitos hidraulicos [4,8]
M edios de lubricacion [4,8]
Dispositivos de seguridad [4,8]

Moldeo por extrusion, esdecir, oprimiendo la
materia a moldear atravésdeunamatriz o boquilla
gue le dalaforma deseada; Aparatos a este efecto
(moldeo por extrusién-sopladoB29C 49/04; prensas de
extrusion en general B30B 11/22) [4,8]

incorporando capas o partes preformadas, p. €.
moldeo por extrusion alrededor de elementos insertos
0 sobre objetos arecubrir [4,8]
de objetos multicapas o multicolores[4,8]
Objetos multicolores[4,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares[4,8]
Alimentacion del material aextruir [4,8]
Matrices, boquillas o hileras de extrusion [4,8]
con una aberturagrande, p. g. parahojas[4,8]
regulable [4,8]
con elemento de |as matrices oscilantes unos
respecto aotros[4,8]
con aberturaanular, p. g. paraobjetos
tubulares [4,8]
regulable [4,8]
con elementos de las matrices rotativas unas
respecto aotras [4,8]
Boquillas de extrusién con orificios anulares
multiples [4,8]
Boquillas de extrusion anulares en
cruceta[4,8]
Boquillas de extrusién con multiples
orificios [4,8]
Boquillas de extrusién con rodillos [4,8]
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49/00

49/02

49/04
49/06
49/08
49/10
49/12
49/14
49/16

49/18

49/20

49/22
49/24

Transportes parala materia extruida [4,8]
Medios para plastificar u homogeneizar la materia
amoldear o paraforzarlaatravésdelamatrizola
hilera[4,8]
utilizando tornillos [4,8]
utilizando a menos dos tornillos que
engranan [4,8]
utilizando tornillos auxiliares, p. §.
tornillos planetarios [4,8]
utilizando tornillos moviles axialmente [4,8]
utilizando tornillos que extruyen la materia
en direcciones opuestas [4,8]
utilizando tornillos dispuestos coaxialmente,
uno dentro del otro [4,8]
utilizando al menos dos tornillos sucesivos,
uno después de otro, p. €. plastificadores
para etapas multiples [4,8]
utilizando rodillos o discos [4,8]
utilizando pilones o pistones [4,8]
utilizando mas de un extrusor para alimentar
unamatriz [4,8]
Detalles [4,8]
Tornillos [4,8]
gue tienen mas de un filete de rosca [4,8]
que tienen dispositivos de mezcla
incorporados [4,8]
Forros o cilindros [4,8]
Filtros [4,8]
Divisores de flujo [4,8]
Medios de reciclaje[4,8]
Medios de derivacion [4,8]
Medios de ventilacion o
desgasificacion [4,8]
Calentamiento o enfriamiento de lamateriaa
extruir o de lamateria extruida[4,8]
en lazonade plastificacion [4,8]
Calentamiento de los cilindros [4,8]
Calentamiento de los tornillos [4,8]
en lazonadelaboquilla[4,8]
Calentamiento o enfriamiento del material
extruido [4,8]
con calibrado [4,8]
Medida, control o regulacion [4,8]
Lubricacion [4,8]
Dispositivos de seguridad [4,8]

Moldeo por soplado, es decir, soplando una preforma
o un parison en un molde por obtener laforma
deseada; Aparatos a este efecto [4,8]
Moldeo por soplado combinado con la fabricacion de
lapreforma o del parison [4,8]
Moldeo por extrusion-soplado [4,8]
Moldeo por inyeccion-soplado [4,8]
Estirado biaxial durante el moldeo por soplado [4,8]
utilizando medios mecénicos[4,8]
Punzones de estirado [4,8]
Organos de apretado [4,8]
utilizando una diferencia de presiones, p. §.
presoplado [4,8]
utilizando diferentes etapas de soplado
(B29C 49/16tiene prioridad) [4,8]
de objetos que tienen elementos insertos o
refuerzos [4,8]
de preformas o parisones multicapas [4,8]
Revestimiento o marcado [4,8]
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51/00

51/02

51/04

51/06

51/08

51/10

51/12

51/14
51/16
51/18
51/20

51/22
51/24
51/26

Revestimiento interno de tubos [4,8]
Aparatos de moldeo por soplado [4,8]

teniendo moldes o partes de molde moviles[4,8]

con movimiento de vaivén [4,8]

los elementos del molde se desplazan uno

sobre otro [4,8]
girando alrededor de un gje[4,8]

montados sobre soportes moviles sin fin [4,8]

sobre tambores cooperantes [4,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [4,8]

para aplicar una presion através de las paredes de

un saco inflado [4,8]
caracterizado por la utilizacion de un medio

particular o de un fluido de soplado que no sean €l

aire[4,8]
Moldes [4,8]

gue tienen medios de corte o desharbado [4,8]

gue tienen medios de decoracion o
impresion [4,8]
para fabricar objetos con muescao
sesgados [4,8]
Medios de apertura, cierre o apriete [4,8]
Medios de soplado [4,8]
Agujas de soplado [4,8]
Medios de ventilacion [4,8]
Calentamiento o enfriamiento de las preformas,
parisones o de objetos soplados [4,8]

Enfriamiento por introduccion de un
refrigerante en el objeto soplado [4,8]

Hornos especialmente adaptados para calentar

preformas o parisones [4,8]

Desmoldeo o eyeccidn de objetos soplados desde

el molde [4,8]

Eliminacién de rebabas fuera del molde [4,8]
Eliminacién de rebabas de la porcion del
cuello [4,8]

Calibrado del cuello [4,8]

Medida, control o regulacion [4,8]

Pruebas, p. €. defugas[4,8]

Conformacion por termoformacion, p. g.

conformacién de hojas en los moldes en dos partes o
por embutido profundo; Aparatos a este efecto [4,8]

Termoformaci dn combinada con lafabricacién de la

preforma[4,8]

Termoformacin combinada con un preestirado, p. g.

preestirado biaxial [4,8]
utilizando una diferencia de presién [4,8]

Embutido profundo o conformacion en moldes de dos

partes, es decir, utilizando Unicamente medios
mecanicos [4,8]
Formacion por diferenciade presion, p. . en
vacio [4,8]
de objetos que tienen elementos insertos o
refuerzos [4,8]
de preformas o de hojas multicapas [4,8]
Revestimiento o marcado [4,8]
Aparatos de termoformacion [4,8]
gue tienen moldes o partes del molde
moviles [4,8]
gue giran alrededor de un gje [4,8]
montadas en un soporte movil sin fin [4,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares [4,8]
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para aplicar una presion através de las paredes de
un saco inflado [4,8]
Moldes [4,8]
gue tienen medios de corte [4,8]
para fabricar objetos con muesca o
sesgado [4,8]
especia mente adaptados a formaciones bajo
vacio [4,8]
Medios de apertura, cierre o apriete [4,8]
Medios de ventilacion [4,8]
Cal entamiento o enfriamiento [4,8]
Desmoldeo o eyeccion de objetos formados [4,8]
Medida, control o regulacion [4,8]

Conformacién por curvado, doblado, torcido
alargado o aplanado; Apar atos a este efecto
(B29C 61/10tiene prioridad) [4,8]
Curvado o doblado
(B29C 53/22,B29C 53/34,B29C 53/36,B29C 53/56tie
nen prioridad) [4,8]
de placas o de hojas[4,8]
Formacién de lineas de doblado por prensado o
incision [4,8]
detubos[4,8]
de peliculas tubulares sopladas, p. €. en formade
fuelle[4,8]
helicoidales, p. . paralafabricacion de
muelles[4,8]
Torsion [4,8]
Alargado o aplanado [4,8]
de placas o de hojas[4,8]
detubos[4,8]
Ondulacién [4,8]
de placas o de hojas[4,8]
paralelas aladireccién de alimentacion [4,8]
transversal ala direccion de alimentacion [4,8]
de tubos (para moldeo por
sopladoB29C 49/00) [4,8]
Enrollamiento (B29C 53/56tiene prioridad) [4,8]
Rodadura de bordes (de extremos de
tubosB29C 57/12) [4,8]
Curvado y ensamblado, p. €. para fabricar articulos
huecos (B29C 53/56tiene prioridad; en
papelB31C) [4,8]
por curvado de hojas o bandas perpendicularmente
al gjelongitudinal del objeto aformar y
ensamblado de los bordes [4,8]
paralafabricacion de objetos de longitud
definida, es decir, de objetos separados [4,8]
utilizando superficies de formacién interna,
p. €. de mandriles [4,8]
girando alrededor del objeto a
formar [4,8]
utilizando superficies de formacién externas,
p. €. manguitos [4,8]
para articulos de longitud indefinida, es decir,
curvado progresivo [4,8]
utilizando superficies de formacién internas,
p. €. mandriles[4,8]
utilizando superficies de formacién externas,
p. €. manguitos [4,8]
Guiado, alimentacion o formacion de
bordes [4,8]
Enrollamiento y ensamblaje, p. €. enrollamiento en
espira [4,8]
helicoidal [4,8]
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59/00

59/02
59/04
59/06
59/08
59/10
59/12
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59/16
59/18

utilizando superficies de formacién interna, p.
g. mandriles[4,8]
que giran arededor del gje de
enrollamiento [4,8]

y se desplaza axialmente [4,8]

con un elemento de alimentacion de

enrollamiento que se mueve

axialmente [4,8]

con un elemento de alimentacion de
enrollamiento rotativo [4,8]

y que se desplaza axialmente [4,8]
utilizando superficies de formacion
externas [4,8]
utilizando superficies de formacion en forma de
correasin fin, que serecicla después dela
operacion de formacion [4,8]
alrededor de més de un gje [4,8]
utilizando hojas o bandas perfiladas [4,8]

EI ementos constitutivos, detalles o accesorios;
Operaciones auxiliares[4,8]

Nucleos o mandriles [4,8]

Calentamiento o enfriamiento [4,8]

Conformacién por estirado, p. . estirado atravésde
una matriz; Aparatos a este efecto (B29C 61/08tiene
prioridad) [4,8]
de placas o de hojas[4,8]
enun solo gje, p. g. oblicuo [4,8]
paralelo aladireccion de alimentacién [4,8]
transversal aladireccién de alimentacién [4,8]
Multiaxial [4,8]
biaxial [4,8]
sucesivamente [4,8]
simultdneamente [4,8]
por apretado entre dos superficies, p. g .
rodillos [4,8]
Dispositivos para apretar 10s bordes [4,8]
de tubos [4,8]
Estirado radial [4,8]
Estirado biaxial [4,8]
de peliculas tubulares sopladas, p. €. infladas [4,8]
Estirado a través de una matriz [4,8]

Conformacién de extremos de tubos, p. €. formacion
derebordes, ensanches, cierres, Aparatos a este
efecto [4,8]
Ensanche o agrandamiento, p. . combinado con la
formacién de unaranura[4,8]
utilizando medios mecénicos[4,8]
deformabl es el &sticamente [4,8]
utilizando una diferencia de presion [4,8]
Cierre[4,8]
Rodadura de bordes [4,8]

Conformacion de superficies, p. g. grabado o
estampado en relieve; Apar atos a este efecto [4,8]

por medios mecanicos, p. €. por prensado [4,8]
utilizando rodillos o correas sin fin [4,8]
utilizando tambores de vacio [4,8]

por tratamiento alallama[4,8]

por descarga el éctrica (electrodos en siHO1T) [4,8]
en un medio distinto a aire [4,8]

por tratamiento con plasma (en general HOSH) [4,8]

por energia ondulatoria o radiacién de particulas [4,8]

por liberacion de tensiones internas, p. €. memoria
plastica[4,8]
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65/00

65/02
65/04

65/06

65/08

Conformacion por liberacion detensionesinternas,
Fabricacién de preformas que tienen tensiones
internas; Aparatos a este efecto (parala conformacion
de superficiesB29C 59/18; para revestimiento de
articulosB29C 63/38; para unir partes
preformadasB29C 65/66) [4,8]
Contraccion térmica [4,8]
Dilatacion térmica[4,8]
Fabricacion de preformas que tienen tensiones
internas, p. €. memoria plastica[4,8]
por estirado de tubo [4,8]
por curvado de placas o de hojas[4,8]

Revestimiento o recubrimiento, es decir, aplicando
capas prefor madas o recubrimientos de plasticos;
Aparatos a este efecto (B29C 73/00tiene prioridad; por
sopladoB29C 49/00; por

termoformacionB29C 51/00) [4,5,8]

utilizando materiales en forma de hojas o de cintas
(B29C 63/26tiene prioridad) [4,8]
por doblado, enrollado, curvado u operaciones
similares [4,8]
alrededor de objetos tubulares [4,8]
por enrollamiento helicoidal [4,8]
alrededor de objetos tubulares[4,8]
por enrollamiento en espiral [4,8]
alrededor de objetos tubulares[4,8]

aplicados por medio de un saco 0 una membrana
de caucho [4,8]

utilizando capas o recubrimientos tubulares
(B29C 63/26tiene prioridad) [4,8]
utilizando diferenciade presion, p. €. en
vacio [4,8]
utilizando capas o recubrimientos que tienen laforma
adaptada ala del objeto (B29C 63/26tiene
prioridad) [4,8]
utilizando hilos [4,8]
Revestimientos o recubrimientos de superficies
internas (B29C 63/38tiene prioridad) [4,8]
aplicadas por medio de un saco o unamembrana
de caucho [4,8]
utilizando materiales en forma de hojas o de
cintas[4,8]
por enrollamiento helicoidal [4,8]
utilizando capas o recubrimientos tubulares [4,8]
por retorcimiento [4,8]
por liberacion de tensiones internas [4,8]
utilizando materiales en forma de hojas o de
peliculas [4,8]
utilizando capas o recubrimientos tubulares [4,8]
utilizando capas o recubrimientos que tienen la
forma adaptada ala de los objetos [4,8]
. desuperficiesinternas[4,8]
Preparacion de las superficies [4,8]

Ensamblado de elementos preformados; Apar atos a
este efecto (paralafabricacion de cajas, cartones, sobres
0 bolsasB31B; para soldar o fijar los plieges o cierres de
los paquetesB65B 51/00; ensamblgje de elementos de
construccion en general F16B; empalme de guias de
luzG02B 6/255) [4,5,8]
por calor, con o sin presion [4,8]

Calentamiento dieléctrico, p. €. soldadura por ata

frecuencia [4,8]

utilizando friccién, p. . soldadura por

rotacion [4,8]

utilizando vibraciones ultrasonoras [4,8]
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67/02
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utilizando gases calientes [4,8]
y unabarra de soldadura[4,8]
utilizando energia ondulatoria o radiaciones de
particulas[4,8]
Rayos |aser [4,8]
con una herramienta caliente [4,8]
en contacto directo, p. €. con un “espejo” [4,8]
con un alambre caliente [4,8]
caracterizado por los medios para calentar la
herramienta [4,8]

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

Fluido caliente [4,8]
Llamas o material combustible [4,8]
Medios eléctricos [4,8]
Induccién [4,8]
utilizando elementos calientes que quedan en la
junta, p. g. un elemento de soldadura perdida[4,8]
calentada por induccion [4,8]
Calentamiento por induccion [4,8]
Aplicando una materia plasticafundida, p. g.
aplicacion de un “hot melt” (utilizando una barra
de soldaduraB29C 65/12; por
moldeoB29C 65/70) [4,8]
entre elementos preensambl ados [4,8]
Ensamblado de un elemento no pléstico caiente
con un elemento plastico [4,8]
calentado por induccion [4,8]
utilizando adhesivos (activados con
calorB29C 65/02; “hot melts’ B29C 65/40; aspectos
no mecénicos de procesos adhesivos en
generalC09J 5/00) [4,8]
utilizando cintas adhesivas [4,8]
Aplicacion de un adhesivo [4,8]
entre elementos preensambl ados [4,8]
utilizando medios mecénicos[4,8]
Conexiones de presion [4,8]
Ribeteado [4,8]
Cosido [4,8]
Ensamblado de un el emento no pléstico con un
elemento de materia pléstica, p. §. por fuerza
(B29C 65/44tiene prioridad) [4,8]
por eliminacion de tensiones internas, p. .
contraccion de una de las partes a unir [4,8]
utilizando un elemento auxiliar contraible [4,8]
por moldeo (utilizando unatécnica particular de
moldeo,verel lugar apropiado a estatécnica) [4,8]
por operaciones combinadas, p. €. soldaduray
costura[4,8]
por soldaduray corte[4,8]
Fabricacion de juntas no permanentes o
liberables[4,8]
Medios para manipular |os elementos a ensamblar, p.
g. para fabricar recipientes u objetos huecos [4,8]
Medios de transferencia rotativos [4,8]
Control de lasjuntas[4,8]

Técnicas de confor macion no cubiertas por los
gruposB29C 39/00 Hasta
B29C 65/00,B29C 70/000B29C 73/00 [4,6,8]

Moldeo por aglomeracién [4,8]
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Sinterizacion (combinado con

compresionB29C 43/00) [4,8]

Coagulacion [4,8]
Moldeo através de técnicas, p. . forzando la
materia a moldear através de una superficie
perforada sobre una superficie de moldeo [4,8]
parala fabricacion de objetos porosos o celulares, p.
€. espumeas plésticas, espumas alveolares [4,8]
caracterizadas por la eleccién de material [4,8]

Combinaciones de técnicas de confor macion no
previstas en un solo grupo principalB29C 39/00
Hasta B29C 67/00, p. g . asociaciones de técnicas de
moldeo y ensamblaje; Apar atos a este efecto [4,8]

de técnicas de moldeo solamente[4,8]

Confor macién de materiales compuestos, es decir,
materiales plasticos con refuer zos, cargas o partes
preformadas, p. €. inserciones (aspectos
quimicosCO8, p. €.C08J 5/00) [6,8]

En € presente grupo, las expresiones siguientes tienen €l

significado expresado aqui: [6]

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

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

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

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

gue contengan combinaciones de refuerzosy cargas
incorporadas en una matriz, formando una o mas
capas, con 0 sin capas no reforzadas o no
cargadas [6,8]
que sdlo contengan refuerzos, p. €. plasticos
autoreforzados [6,8]
refuerzos fibrosos solamente [6,8]
con combinaciones de distintos tipos de
refuerzos fibrosos incorporados en una matriz,
formando una o més capas, con o sin capas no
reforzadas [6,8]
caracterizados por la estructura de los refuerzos
fibrosos [6,8]
utilizando fibras cortas, p. €. en formade
mat [6,8]
orientadas (material de carga
orientadoB29C 70/62) [6,8]
uilizando fibras largs, o continuas [6,8]
en forma de mat, p. g. preimpegnada
(SMC) [6,8]
orientadas en una sola direccion, p. €.
mechas u otras fibras paralelas [6,8]
orientadas en al menos dos direcciones
formando una estructura
bidimensional [6,8]
orientadas en al menos tres direcciones
formando una estructura
tridimensional [6,8]
refuerzos no fibrosos solamente [6,8]
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operaciones de conformacion de los mismos [6,8]

El presente grupocubre: [6]

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

laimpregnacion o introduccidn de unamatriz de
materia plastica en un refuerzo durante la
conformacion. [6]

El presente grupono 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. €. impregnacion, de
refuerzosper se, es decir, independientemente de su
moldeo, que esta cubierto por e grupoB29B 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 pulverizacion, es decir, pulverizando las
fibras sobre un molde, una plantillao un
nicleo [6,8]
sobre un molde, una plantilla o un niicleo
rotativos[6,8]
conformacion o impregnacion por
compresién [6,8]
impregnacion por colada, p. . coladaen
vacio [6,8]
Apilado (lay-up) automético, es decir,
utilizando robots, aplicando filamentos
segiin model os predeterminados [6,8]
Conformado o impregnado por comprension
(B29C 70/34tiene prioridad) [6,8]
para producir objetos de longitud
determinada, es decir, objetos
independientes [6,8]
mediante presion isostética, p. €. moldeo
por diferencia de presion, con una bomba
de vacio, en autoclave o con caucho
expandible [6,8]
con moldeos enfrentados, p. g. para
deformar preimpregnados (SMC),
“prepegs’ [6,8]
impregnando los refuerzos en el molde
cerrado, p. g, moldeo por transferencia
deresina (RTM) [6,8]
para producir objetos de longitud indefinida,
p. . “prepegs’, preimpregnados (SMC),
capas multiaxiales (XMC) [6,8]
Pultrusién, es decir, formacion y
comprension por traccién continua a
través de unamatriz [6,8]
Elementos constitutivos, detalles o accesorios,
Operaciones auxiliares [6,8]
Tensado de los refuerzos antes o durante la
conformacion [6,8]
gue solo contengan cargas [6,8]
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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
70/86

70/88

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

con una combinacién de distintos tipos de cargas
incorporados en una matriz, formando una o méas
capas, y con 0 sin capas no cargadas [6,8]
orientandose la carga durante el moldeo (para
fibras cortasB29C 70/14) [6,8]
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[6,8]
las cargas comprenden constituyentes huecos, p.
€. espumasintéactica [6,8]
por incorporacion o moldeo de partes preformadas, p.
€. inserciones, capas [6,8]

El presente grupono cubre: [6]

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

— ¢ pretratamiento de partes preformadasper se, es
decir, independientemente de su conformacion, que
esta cubierto por € grupoB29B 15/00. [6]

Inserciones compl etamente encapsuladas [6,8]
Inserciones encapsuladas con proyecciones no
encapsuladas, p. €. extremidades, partes
terminal es de componentes el éctricos [6,8]
Moldeo de material sobre una parte relativamente
pequefia del objeto preformado, p. . moldeo
sobre una pieza elaborada [6,8]
Moldeo de los bordes o extremidades del objeto
preformado [6,8]
Moldeo de materia en un solo lado del objeto
preformado [6,8]
Moldeo de materiales de estanqueidad en
elementos de cierre [6,8]
Incrustamiento parcial o total de hilos, redes o
material es analogos en la superficie de un objeto,
p. §. cortando y presionando (compresion de
particulas o materiales andl ogos en una
superficieB29C 70/64) [6,8]
Moldeo de materia sobre en partes preformadas
que van aser unidas [6,8]
Incorporacion en capas de refuerzo impregnadas
coherentes [6,8]
caracterizados principal mente por poseer propiedades
especificas, p. g. conductores el éctricos, reforzados
localmente [6,8]
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71/00

71/02
71/04

73/00

73/02

73/04
73/06

73/08

73/10

73/12

73/14

73/16

73/18

73/20

73/22

73124
73/26
73/28

73/30

73/32

73/34

B29C

Postratamiento de objetos sin variar su forma;
Aparatos a este efecto (B29C 44/56,B29C 73/00tiene
prioridad; conformacién de superficiesB29C 59/00;
aspectos quimicosC08J 7/00) [4,5,6,8]

Postratamiento térmico [4,8]

por energia ondulatoria o radiacion de particulas [4,8]

Reparacién de articulos hechos de materia plastica o
de sustancias en estado pléastico, p. g. de objetos
conformados o fabricados utilizando técnicas
cubiertas por la presente subclase o la subclaseB29D
(recauchutado de neumédticosB29D 30/54; dispositivos
paraevitar las fugas en los tubos o en las
mangasF16L 55/16) [5,8]
utilizando un liquido o un material pastoso
(B29C 73/16tiene prioridad) [5,8]
utilizando elementos preformados [5,8]
utilizando tapones insertados en la perforacion y
gue laobturan [5,8]
Aparatos a este efecto, p. g. para
insertarlos [5,8]
utilizando parches obturadores aplicados sobre la
superficie del objeto (B29C 73/14tiene
prioridad) [5,8]
Aparatos a este efecto, p. €. para aplicarlos
(B29C 73/30tiene prioridad) [5,8]
utilizando elementos compuestos de dos partes
reunidas entre si después de haber sido colocadas
cadaunaaun lado del objeto [5,8]
Disposiciones 0 agentes de autorreparacion o de auto-
obturacién de las perforaciones (composiciones de
sellado en si,verla seccion C, p. €.C09K 3/10) [5,8]
siendo €l propio material del objeto auto-
obturante, p. €. por compresion [5,8]
estando el material del objeto compuesto
solamente en parte por un material de
obturacién deformable [5,8]
incorporando el objeto elementos que contienen
una composicion de sellado, p. €. polvo que se
libera cuando € objeto ha sido dafiado [5,8]
Aparatos 0 accesorios no previstos en otro lugar [5,8]
parael pretratamiento mecanico [5,8]
para.comprimir y estirar material flexible, p. g.
camarasdeaire [5,8]
para comprimir localmente o para calentar
locamente [5,8]
utilizando un elemento el&stico, p. g. unabolsa
inflable [5,8]
para calentar localmente [5,8]



