B21B

FACONNAGE

B21

@

2 Les procédés du genre couvert par la présente classe, mais qui S appliquent aux matériaux non métalliques, sont classés dans la
présente classe s'ils sont utilisables pour les métaux et s'ils ne peuvent pas étre correctement classés dans une autre classe.
B21B LAMINAGE DES METAUX (opérations auxiliaires en relation avec le travail des métaux prévu dans la classe B21, voir B21C;
cintrage par passage entre des rouleaux B21D; fabrication d' objets particuliers, p.ex. de vis, de roues, d’ anneaux, de cylindres ou de
boules, par laminage B21H; soudage par pression au moyen d’ un laminoir B23K 20/04)
Note
Dans la présente sous-classe, I’ expression suivante ala signification ci-dessous indiquée:
“processus continu” signifie un procédé utilisant un laminoir dans lequel la piéce travaillée est déja en prise avec une autre paire
de cylindres avant d' avoir quitté la précédente. [2]
Schéma général
LAMINAGE EN GENERAL LAMINAGE D’ ALLIAGES PARTICULIERS.......ccccovnirrinene 3/00
Méthodes générales ou appareils................... 1/00, 11/00, LAMINAGE EN VUE D’'OBTENIR DES
13/00, 15/00 FORMES PARTICULIERES
Commande ou manipulation..............ccc..... 35/00, 37/00, Laminage des tubes
38/00, 39/00, 41/00 méthodes de laminage.............ccooeeevee.e. 17/00 4 23/00
Sé:urité, refroidissement, entretien............ 28/00, 33/00, rnandriﬂs7 BCCESSOES oo, 25/00
) o o 43/00 Allongement des bandes en boucle
Parties congtitutives des laminoirs............... 27/00, 29/00, FEIMIBE....eieee e 5/00
31/00 MATIERE NON PREVUE DANSLES
LAMINAGE SOUS DES CONDITIONS AUTRES GROUPES DE LA PRESENTE
PARTICULIERES oo 9/00 SOUS-CLASSE......ocovvvvvveemmmmmmmmmmmsmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 99/00
OPERATIONSAUXILIAIRES FAITESEN
LIAISON AVEC LE LAMINAGE. .......cccooniinnirirnenns 15/00, 45/00,
47/00
1
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TRAVAIL MECANIQUE DES METAUX SANS ENLEVEMENT SUBSTANTIEL DE MATIERE;
DECOUPAGE DU METAL A L’EMPORTE-PIECE (fonderie, métallurgie des poudres métalliques B22;
cisaillage B23D; usinage du méta par action d’'une forte concentration de courant électrique B23H;
soudage, découpage au chalumeau B23K; autres procédés mécaniques de travail du métal B23P; découpage
a |I’emporte-piece des matériaux en feuilles en général B26F; procédés pour modifier les propriétés
physiques des métaux C21D, C22F; galvanoplastie C25D 1/00)

Notes

La présente classe ne couvre pas:

— lescombinaisons d’ opérations couvertes par |es différentes sous-classes de la classe B21, qui sont couvertes par la sous-classe
B23P;

— lescombinaisons d’ opérations couvertes par une sous-classe particuliére de la classe B21 avec celles couvertes par d' autres
classes, par exemple avec des opérations impliquant un enlévement de matiére, qui sont également couvertes par la sous-classe
B23P, sauf lorsque |es opérations couvertes par d' autres classes sont secondaires par rapport a celles qui sont explicitement
couvertes par une sous-classe particuliére du B21, la combinaison est classée dans cette derniére sous-classe.
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1/42
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M éthodes de laminage ou laminoirs pour la
fabrication des produits semi-finis de section pleine
ou de profilés (B21B 17/00 aB21B 23/00 ont priorité;
dépendant de la composition du matériau alaminer
B21B 3/00; allongement de bandes de métal travaillées
en circuit fermé, par laminage simultané en plusieurs
postes de laminage B21B 5/00; laminoirs en tant
qu’ ensembles B21B 13/00; coul ée continue dans des
moules a parois formées par des cylindres mobiles
B22D 11/06); Séquence des opérations danslestrains
delaminoirs; Installation d’une usine de laminage,
p.ex. groupement de cages; Succession des passes ou
des alter nances de passes
pour laminer de grosses pieces, p.ex. des lingots,
brames, billettes dont la section droite est sans
importance
selon un processus continu
selon un processus non continu
pour laminer des pieces de section particuliere, p.ex.
des corniéres (laminage du métal en longueurs
indéfinies spécialement appropriées alafabrication
en série d’ objets particuliers B21H 8/00) [1,8]
Sections de pal planches ayant des bords latéraux
s emboitant I’un dans |’ autre pour former un
rideau [8]
Profilsderail [8]
ProfilsenH ouen| [8]
ProfilsenL [8]
Profilsen T [8]
Profils en U ou en forme de canal [8]
Profilsen Z [8]
dans un seul laminoir atrain duo ou universel
selon un processus continu
selon un processus non continu
pour laminer du fil métallique ou un matériau
semblable de petite section
selon un processus continu
selon un processus non continu
pour laminer des bandes ou des feuilles en longueurs
indéfinies (B21B 1/42 apriorité)
selon un processus continu
par laminage a chaud
par laminage afroid
selon un processus non continu
dans des laminoirsréversibles, p.ex. avec des
bobines de stockage intermédiaires pour
accumuler le matériau travaillé
par laminage a chaud
par laminage afroid
pour laminer des feuilles de longueur limitée, par ex.
desfeuilles pliées, des feuilles superposées
(B21B 1/40 apriorité; pliage avant laminage ou
séparation aprés laminage B21B 47/00) [2]
pour laminer des feuillards présentant des problémes
particuliers, p.ex. a cause de leur faible épaisseur
pour laminage progressif intermittent ou par train
planétaire (fabrication de tubes par mouvement a pas
de pelerin B21B 21/00)

pour laminer du métal immeédiatement apres la coulée

continue (cages a cet effet B21B 13/22; coulée
continue B22D 11/00, p.ex. dans des moules
comportant des rouleaux B22D 11/06) [3]

3/00

3/02
5/00

9/00

11/00

13/00

13/02

13/04
13/06

13/08

13/10
13/12
13/14

13/16
13/18

13/20
13/22

15/00

15/02

L aminage des matériaux faits d’ alliages particuliers
dansla mesureou la nature del’alliage exige ou
permet I'emploi de méthodes ou de séquences
particuliéres (modification des propriétés
métallurgiques particuliéres des alliages, autre que la
consolidation de la structure, ou des propriétés
mécaniques en résultant C21D, C22F)

Laminage des alliages ferreux particuliers

Allongement de bandes de métal for mant une boucle
fermée (production de pieces circulaires, p.ex. de jantes
deroue, B21H 1/06)

Dispositions prises en vue d’ effectuer le laminage
dansdes conditions particuliéres, p.ex. sousvide ou
en atmosphéreinerte pour éviter I’ oxydation du
matériau travaillé; Dispositions particulieres prises
pour évacuer lesfumées deslaminoirs

Aide apportée au processus de laminage en
communiquant desvibrations aux cylindresou au
matériau travaillé

Cagesde laminoirs, c. ad. ensembles composés d’un
chassis, descylindres et des accessoires (B21B 17/00 a
B21B 23/00 ont priorité; détails, parties constitutives,
accessoires, dispositifs auxiliaires, procédés de
laminage, voir les groupes appropriés)
dont les axes des cylindres sont disposés
horizontalement
Disposition atrain trio
dont les axes des cylindres sont disposés
verticalement
dont les axes des cylindres sont disposés dans des
directions différentes, p.ex. pour le processus de
laminage dit “ universel”
les axes étant tous dans le méme plan
les axes étant dans des plans différents
ayant des dispositifs de contre-pression agissant sur
les cylindres pour les empécher de ployer sous
| effort (dispositifs de contre-pression en tant que tels
B21B 29/00)
comportant des cylindres & action alternée
pour laminage progressif intermittent ou par train
planétaire (méthodes B21B 1/42; fabrication de tubes
par laminage par mouvement a pas de péelerin
B21B 21/00)
pour laminage par train planétaire
pour laminer du métal immédiatement apres la coulée
continue (méthodes correspondantes B21B 1/46;
coulée continue B22D 11/00, p.ex. dans des moules
comportant des rouleaux B22D 11/06)

Systémes per mettant d’ effectuer des opérations
auxiliaires pour letravail des métaux, spécialement
combinés, disposés ou adaptés pour étre associés aux
laminoirs
dans lesquels les pieces travaillées sont soumises a
une torsion interne permanente, p.ex. pour produire
des barres d’ armature pour le béton

Procédés de laminage ou laminoir s spécialement concus pour la

fabrication ou letraitement destubes

17/00

17/02
17/04
17/06

Laminage destubes par descylindresdont les axes
sont pratiquement perpendiculairesal’axe des
piecestravaillées, p.ex. laminage “ axial”
avec un mandrin (B21B 17/08 a priorité) [2]
selon un processus continu
selon un processus discontinu
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17/08 avec un mandrin comportant une ou plusieurs
protubérances[2]

17/10 selon un processus continu

17/12 selon un processus discontinu

17/14 sans mandrin

19/00 Laminage destubes par descylindres disposés a
I"extérieur delapiecetravaillée et n’ayant pasleurs
axes perpendiculaires a I’ axe des pieces travaillées
(redressage par laminage B21D)

19/02 les axes des cylindres étant disposés obliquement par
rapport al’ axe des pieces travaillées, p.ex. laminage a
cylindres croisés

19/04 Laminage de matériaux de structure pleine, c. ad.

non évidée; Percage

19/06 Laminage de matériaux creux (B21B 19/04 a

priorité; séparation des piéces usinées des
mandrins B21C 45/00)

19/08 Augmentation du diamétre du tube

19/10 Finition, p.ex. pongage, calibrage

19/12 les axes des cylindres étant pratiquement paralleles
aux axes des pieces travaillées

19/14 Laminage de tubes au moyen de cylindres

additionnels disposés al’ intérieur des tubes

19/16 Laminage de tubes sans cylindre additionnel

disposé al’intérieur des tubes

21/00 Laminage destubes par mouvement a pasde pélerin

21/02 Cylindres appropriés

21/04 M écanismes d' avance pour mouvement a pas de
péelerin (B21B 21/06 a priorité)

21/06 Dispositifs pour retourner les pieces travaillées entre
les phases

23/00 Laminage destubes, non limitéal’un des procédés
prévus dansun seul des groupes B21B 17/00 a
B21B 21/00, p.ex. par procédés combinés
(B21B 25/00 a priorité)

25/00 Mandrinspour laminoirs de tubes métalliques, p.ex.
mandrins destypes utilisés pour les procédés prévus
danslegroupe B21B 17/00; Accessoires qui leur sont
associés

25/02 Guides, supports ou butées pour mandrins, p.ex.
chariots; Dispositifs de réglage pour mandrins

25/04 Refroidissement ou lubrification des mandrins en
cours d’ opération [2]

25/06 Changement des mandrins

27/00  Cylindres (forme des surfaces de travail exigée par des
procédés particuliers B21B 1/00); L ubrification,
refroidissement ou chauffage des cylindresen cours
d’utilisation

27102 Forme ou structure des cylindres (pour laminer des
métaux en longueurs indéfinies spécialement
approprié alafabrication en série d' objets
particuliers B21H 8/02)

27/03 Cylindres avec des chemises [5]

27/05 avec des chemises déformables [5]

27106 Lubrification, refroidissement ou chauffage des
cylindres

27/08 intérieurement

27/10 extérieurement
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28/00

28/02

28/04
29/00

31/00

31/02
31/04
31/06

31/07
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
33/00

33/02

35/00
35/02

35/04
35/06

35/08
35/10

35/12

35/14

B21B

Maintenance des cylindres ou du matériel de
laminage en état de fonctionnement (lubrification,
refroidissement ou chauffage des cylindres en cours
d'utilisation B21B 27/06) [2]
Maintenance des cylindres en état de fonctionnement,
p.ex. remise en état [2]
en cours de fonctionnement, p.ex. polissage[2]

Dispositif de contre-pression agissant sur les
cylindres pour les empécher de ployer sous|’effort,
p.ex. cylindres d’ appui

Sructures des cages de laminoir; Montage, réglage
ou échange des cylindres, des supportsde cylindres
ou deschéassis
Chaéssis de laminoir; Supports de cylindres
avec tirants, p.ex. tirants précontraints
Fixation des chéssis ou des bétis aux fondations,
p.ex. alaplague de semelle (en général F16M)
Adaptation des paliers (paliers en général F16C) [2]
Changement des cylindres, des supports de cylindres
ou des chassis[2]
par déplacement horizontal
par déplacement vertical
par pivotement
Réglage des cylindres (dispositifs de commande
B21B 37/00)
en déplagant les cylindres dans |e sens axial
en déplagant les cylindres perpendiculairement &
leur axe
mécaniquement
au moyen devis
Réglage des paliers de cylindres montés
excentriquement
au moyen de mécanismes a leviers articulés
par des cales, des coins ou dispositifs
équivalents
hydrauliquement

Dispositifs de sécurité non prévusailleurs (dispositifs
de sécurité en général F16P); Disjoncteurs; Dispositifs
pour libérer lescylindres coincés[2]

Moyens pour éviter larupture des cylindres [2]

Entrainement deslaminoirs
pour laminoirs a fonctionnement continu
(B21B 35/10, B21B 35/12 ont priorité)
chaque cage ayant son ou Ses propres moteurs
pour laminoirs a fonctionnement non continu ou pour
cages isolées (B21B 35/10, B21B 35/12 ont priorité)
pour laminoirs réversibles
Agencements pour entrainement des cylindres
n’ utilisant qu’ une faible puissance; Agencements
pour entrainement des cylindres recevant I’ énergie de
I"axe d'un autre cylindre [2]
M écanismes a roues dentées spécialement adaptés
aux laminoirs; Carters ou garnitures de ces
mécanismes
Broches d’ accouplement ou d’ entralnement, ou
supports de broches spécialement adaptés aux
laminoirs ou spécialement disposés dans ceux-Ci
(accouplements ou arbres en général F16)
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37/00

37/16

37/18
37/20
37/22

37/24

37/26

37/28

37/30

37/32

37/34

37/36

37/38

37/40

37/42

37/44

37/46

37/48
37/50

37/52
37/54

37/56

37/58

37/60

37/62

37/64

37/66

37/68

37/70

37172

37174

Dispositifs ou procédés de commande spécialement
adaptés aux laminoirsou aux produits laminés
(procédés ou dispositifs de mesure spécialement adaptés
aux laminoirs B21B 38/00)

Commande de |’ épaisseur, de lalargeur, du diamétre
ou d autres dimensions transversales (B21B 37/58 a
priorité) [6]
Commande automatique du calibrage [6]
dans des laminoirs en tandem [6]
Commande de I’ écoulement latéral; Commande de
largeur, p.ex. par refoulement [6]
Variation automatique de |’ épaisseur selon un
programme prédéterminé [6]
pour obtenir une bande ayant une succession de
longueurs avec des épai sseurs constantes
différentes[6]
Commande de la planéité ou du profil pendant le
laminage de bandes, de feuilles ou de tdles [6]
utilisant une commande du bombé des
cylindres [6]
. enrefroidissant, en chauffant ou en lubrifiant
lescylindres[6]
par expansion hydraulique des cylindres [6]
par déplacement radial de I’ enveloppe de
cylindre sur une traverse stationnaire de
cylindre au moyen de supports hydrauliques [6]
utilisant laflexion du cylindre (B21B 37/42 a
priorité) [6]
utilisant un déplacement axial des cylindres
(B21B 37/42 apriorité) [6]
utilisant une combinaison de la flexion et du
déplacement axial des cylindres [6]
utilisant le chauffage, lalubrification ou le
refroidissement par jets d’ eau, du produit [6]
Commande de |a vitesse des cylindres ou du moteur
d'entrainement (B21B 37/52, B21B 37/60 ont
priorité) [6]
Commande de latension; Commande de la
compression [6]
par commande de laboucle [6]
par commande des moteurs d’ entrainement [6]
incluant lacommande d’ entrainement d’ une
enrouleuse, p.ex. dans des laminoirs
réversibles [6]
Commande de I’ allongement [6]
Commande de |aforce de laminage; Commande de
I’ écartement des cylindres [6]
par commande d’ un moteur qui entraine lavis de
réglage [6]
par commande d’ un dispositif de réglage
hydraulique [6]
Systémes de compensation du cédage de la cage
ou des cylindres, p.ex. commande des laminoirs
précontraints [6]
Systémes de compensation de |’ excentricité des
cylindres [6]
Commande de la cambrure ou de la direction des
bandes, des feuilles ou des toles, p.ex. prévention des
méandres [6]
Commande de lalongueur (B21B 37/56 a
priorité) [6]
Commande de |a partie terminale arriére; Commande
delapartie terminale avant [6]
Commande de latempérature, p.ex. en refroidissant
ou en chauffant les cylindres ou le produit
(B21B 37/32, B21B 37/44 ont priorité) [6]

37/76

37/78
38/00
38/02
38/04
38/06
38/08
38/10

38/12
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

Commande du refroidissement sur latable de
sortie [6]
Commande de laminoirs a tubes [6]

Procédés ou dispositifs de mesure spécialement
adaptés aux laminairs, p.ex. détection dela position,
inspection du produit [6]
pour mesurer la planéité ou le profil des bandes [6]
pour mesurer |’ épaisseur, lalargeur, le diamétre ou
d’ autres dimensions transversales du produit [6]
pour mesurer latension ou la compression [6]
pour mesurer la force de laminage [6]
pour mesurer |’ écartement des cylindres, p.ex.
indicateurs de I’ emprise [6]
pour mesurer le bombé des cylindres [6]

Systémes pour faire avancer, soutenir ou présenter le
matériau, ou pour commander son mouvement,
combinés avec des laminoirs, disposés dans des
laminoirs, ou spécialement congus pour étre utilisés
avec des laminoir s (guidage, transport ou accumulation
de matériaux de grande flexibilité en boucles ou en
arceaux B21B 41/00; spécialement associés aux lits de
refroidissement B21B 43/00; transport en général
B65G)
Avance du matériau ou soutien de celui-ci; Systemes
de freinage ou de tension
Levage ou abaissement des pieces travaillées dans
des buts de transport, p.ex. tables basculantes
disposées immeédiatement devant ou derriere les
passages (moyens de retournement ou de
manipulation analogues en tant que tels
B21B 39/20)
Introduction du matériau dans le creux par poussée
ou aforce
Systemes de freinage ou de tension
Disposition ou installation de rouleaux amenant le
matériau aux cages de laminoirs
Systemes ou install ations de tables a rouleaux
associés aux cages de laminoir
Guidage, présentation ou alignement des piéces
travaillées (B21B 43/12 apriorité; guides dans
lesquels les piéces sont soumises a une torsion
interne permanente B21B 15/02)
immeédiatement avant d’ entrer dans la passe ou
juste apres |’ avoir quittée
Aiguillages pour diriger le matériau dans les
laminoirs ou trains de laminoirs
Rotation, retournement ou autres manipulations
anal ogues des piéces travaillées (guides dans lesquels
les piéces sont soumises a une torsion interne
permanente B21B 15/02)
par mouvement de bascule, p.ex. en levant un des
cOtés au moyen de leviers ou de coins
(B21B 39/26, B21B 39/28 ont priorité)
au moyen de pinces ou de griffes
au moyen d’ éléments, p.ex. d’ éléments striés
prenant appui sur les deux cotés des pieces
travaillées et se déplagant I’ un par rapport al’ autre
de fagon aretourner la piece
au moyen d’ organes de guidage conformés de
facon aretourner les piéces travaillées lors de leur
passage
en I'introduisant dans un manipulateur rotatif &
anneau ou a segment
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39/32 . . Dispositifs spécialement congus pour retourner les
feuilles
39/34 . Systémesou combinaisons structurales

spécifiquement congus pour accomplir les opérations
couvertes par plus d'un des groupes B21B 39/02,
B21B 39/14, B21B 39/20

41/00 Guidage, transport ou accumulation de matériaux de
grandeflexibilité, p.ex. defils ou bandes métalliques,
en bouclesou en arceaux; Dispositifsreleveursde

boucles

41/02 . Retour des piécestravaillées pour répéter laou les
passes

41/04 . . au-dessusou au-dessous de lacage du laminoir ou

descylindres

41/06 . danslequel ladirection du mouvement des pieces
travaillées est modifiée d’ environ 180°

41/08 . sanschangement fondamental deladirection
générale du mouvement des piéces travaillées

41/10 . . Déflecteursde boucles

41/12 . Systémesgénéraux danslamesure ol ils sont prévus

pour indiquer ou commander |es opérations

43/00 Litsderefroidissement fixes ou mobiles; M oyens
spécialement associés aux lits de refroidissement,
p.ex. pour freiner les piécestravaillées, pour les
transférer sur lelit derefroidissement ou pour lesen
retirer (transporteurs en général B65G)

43/02 . Litsderefroidissement comportant desrételiersou

des barres (B21B 43/10 apriorité) [2]

B21B - B2i1C

43/04 . Litsderefroidissement comportant des rouleaux ou
desvissansfin

43/06 . Litsde refroidissement comportant des chariots
(B21B 43/08 a priorité)

43/08 . Litsde refroidissement comportant des tambours
rotatifs ou des chaines de recyclage

43/10 . Litsderefroidissement ayant d’ autres éléments

dépassant du lit pour déplacer les piéces

43/12 . Dispositifs pour aligner les pieces, c. ad. pour
disposer les piéces de fagon que leurs extrémités
soient alignées sur le lit de refroidissement ou sur des
transporteurs associés [2]

45/00 Dispositifs pour letraitement de surface des piéces
spécialement combinés aux laminoir s, disposés dans
leslaminoirs, ou adaptés pour étre utilisés avec les
laminoirs (B21B 15/00 a priorité; caractéristiques
techniques des dispositifs de décapage B21C 43/00)

45/02 . pour lubrifier, refroidir ou nettoyer

45/04 . pour décaper, p.ex. décalaminer

45/06 . . desbandesde métal (B21B 45/08 apriorité)
45/08 . . hydrauliquement

47/00  Agencements, dispositifs ou méthodes auxiliaires,
associés au laminage desfeuilles de métal
multicouches (fosses de réchauffage C21D 9/70) [2]

47/02 . pour plier lesfeuillesavant le laminage
47/04 . pour séparer les couches apres le laminage

99/00 Matiérenon prévue danslesautresgroupesdela
présente sous-classe [8]

B21C FABRICATION DES TOLES, FILS, BARRES, TUBES, PROFILES METALLIQUES OU D'’ AUTRES PRODUITS SEMI-
FINISSIMILAIRES PAR D’ AUTRES PROCEDES QUE LE LAMINAGE; OPERATIONSAUXILIAIRES EN RELATION
AVEC LE TRAVAIL DESMETAUX SANSENLEVEMENT SUBSTANTIEL DE MATIERE

Schéma général
ETIRAGE
MEhodes gENErales .........cvvrvverueeerirreeerseeeeens 1/00
OpPErations anNNEXES.........coceeireeereeeenneinneenneens 5/00, 9/00
Appareillage 3/00, 19/00
EXTRUSION
MEhodes gENErales ........c.ovvreeeeeeeeeee s 23/00
Opérations anNNEXES...........eevrererrereresereeennens 29/00, 33/00,
35/00
Apparallage........cccoevviniicnccnes 25/00, 26/00,
27/00

COMMANE ... 31/00
PA’RTI ES CONSTITUTIVES COMMUNESA
L'ETIRAGEET A L'EXTRUSION.......cooceveiierereeee e 43/00
FABRICATION NON PREVUE AILLEURS. ......coveeeeeeveereeenns 37/00

OPERATIONSAU’XILIAIRES POURLE
TRAVAIL DESMETAUX SANS
ENLEVEMENT DE MATIERE

Etirage des métaux

1/00 Fabrication destdles, fils, barres, tubes métalliques
ou d'autres produits semi-finissimilaires par étirage
1/02 . Etiragedesfilsmétalliquesou d' un matériau flexible
analogue au moyen de machines ou d’ appareils a
étirer dans lesquels |’ étirage est effectué par des

tambours
1/04 . . aplusieursfilieres montéesen série
1/06 . . . danslesquelsle matériau glisse sur les
tambours
1/08 . . . danslesguelsle matériau ne glisse passur les
tambours
1/10 . . . . avecaccumulation du matériau entre les

filiéres successives
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BODINAGE........ceeeriecers e 47/00

AULrES OPErationS .......cocveeeeeneveininieiniserirerens 45/00, 51/00

Appareillage auxiliaire.........c.coceeeevrrreeieennnns 19/00, 49/00
1/12 . . Réglage ou commande de lavitesse des tambours

étireurs, p.ex. pour régler latension; Entrainement;
Mécanismes d' arrét ou de relachement
(accouplements des tambours B21C 1/14; plan ou
structure de I’ équipement électrique, voir les
classes appropriées)

1/14 . . Tambours, p.ex. cabestans (cabestans ou treuils en
général B66D); Fixation des organes d’ accrochage
aux tambours; Organes d’ accrochage spécia ement
adaptés aux machines ou appareils a étirer du type
atambours; Accouplements spécialement adaptés
acestambours



B21C

1/16 Etirage par des machines ou appareils dans lesquels
I effort de traction est produit par des moyens autres
gue des tambours, p.ex. par chariot mQ
longitudinalement tirant ou poussant le matériau de
fagon aformer des tdles, des barres ou des tubes
métalliques

1/18 apartir d'un matériau d’ une longueur limitée

(B21C 1/22 apriorité)

1/20 apartir d’un matériau d' une longueur

pratiquement illimitée (B21C 1/22 a priorité)

1/22 spécialement adaptés ala fabrication d’ objets

tubulaires (cintrage des toles en forme tubulaire
par étirage B21D 5/10)

1/24 au moyen de mandrins (mandrins B21C 3/16)

1/26 Etirage par poussée

1/27 Chariots; Entrainement

1/28 Chariots; Fixation des organes d’ accrochage
aux chariots; Organes d’ accrochage (pour
machines a étirer du type atambour
B21C 1/14)

1/30 Entrainement, p.ex. mécanisme des chariots de
traction; Eléments d’ entrainement, p.ex.
chalnes d' étirage; Commande de I’ entrainement

1/32 Avance ou décharge du matériau; Alimentation ou

dégagement des mandrins

1/34 Guidage ou support du matériau ou des mandrins

3/00 Outilsaprofiler pour étirage du métal;

Combinaisons defiliéres et de mandrins pour
| étirage des métaux

3/02 Matrices; Emploi d’ un matériau spécifié pour ces
filieres; Nettoyage de cesfiliéres

3/04 aouverture constante (B21C 3/08 a priorité)

3/06 aouverture réglable (B21C 3/08 a priorité)

3/08 aouverture définie par des rouleaux, des billes ou

éléments anal ogues

3/10 avec des forces hydrauliques agissant directement

sur le matériau

3/12 Supports defilieres; Filiéresrotatives

3/14 Supports de filieres combinés a des dispositifs
de guidage du matériau a étirer, ou ades
dispositifs pour le refroidissement, le chauffage
ou lalubrification

3/16 Mandrins (séparation des mandrins, des piéces
usinées B21C 45/00); Montage ou réglage des
mandrins

3/18 Fabrication d' outils par des opérations non prévues
par une seule des autres sous-classes; Réparation

5/00 Appointage ou appointage par pression de

matériau étiréou a étirer

9/00 Refroidissement, chauffage ou lubrification du

matériau a étirer (B21C 3/14 apriorité)

9/02 Emploi de compositions spécifiées pour ces
opérations

19/00 Dispositifs pour redresser lefil métalliqueou

d’autres produits analogues combinés a des machines
ou des appareilsa étirer ou a enrouler, ou
spécialement congus pour travailler en association
avec ces machines ou ces appareils

23/00
23/01

23/02
23/03
23/04
23/06
23/08
23/10
23/12
23/14
23/16
23/18
23/20
23/21

23/22

23/24

23/26

23/28

23/30

23/32

25/00
25/02
25/04
25/06

25/08

25/10

26/00

27/00

27/02
27/04

29/00

29/02
29/04

Extrusion du métal

Extrusion des métaux; Extrusion par percussion

apartir d'un matériau de forme particuliére, p.ex.
ayant subi un prétraitement mécanique (B21C 23/22
apriorité; traitements a chaud seuls ou en
combinaison avec des traitements mécaniques, voir
les classes appropriées)
Fabrication de produits non revétus
alafoispar extrusion directe et inversée
par extrusion directe
Fabrication de téles
Fabrication defils, de barres, de tubes
Fabrication de tubes a ailettes
Extrusion de tubes ou de barres cintrés
Fabrication d’ autres produits
Fabrication d'aubes de turbines ou d’ hélices
par extrusion par percussion [2]
par extrusion inversée
Presses spécialement adaptées a |’ extrusion du métal
(presses d’ extrusion en général B30B 11/22)
Fabrication de produits revétus de métal; Fabrication
de produits & partir de plusieurs métaux
Application d'un revétement métallique sur des
longueurs indéfinies de matériau métallique ou
non métallique
Application de revétements métalliques sur des
cables, p.ex. pour I'isolation des cébles
électriques
dans des presses a extrusion a action
intermittente
dans des presses a extrusion a action
continue
Lubrification du métal extrudé, des matrices ou
similaires, p.ex. état physique du lubrifiant,
emplacement alubrifier (composition chimique, voir
les classes appropriées)

Outilsa profiler pour extrusion du métal

Matrices

Mandrins

Tétes de presses, matrices ou mandrins pour le
revétement des pieces

Matrices ou mandrins a ouverture variable pendant
I"extrusion, p.ex. pour faire des piéces coniques,
Commande de |’ ouverture

Fabrication d’ outils par des opérations non prévues
dans une seule autre sous-classe

Poingons ou fouloirs pour extrusion du métal;
Disques a cet effet [2]

Conteneurs pour métaux a extruder (B21C 29/02 a
priorité)

pour faire des produits revétus
Désaération des chambres contenant |e métal

Refroidissement ou chauffage des produits extrudés
ou des partiesdela presse d’extrusion

des conteneurs de métal a extruder
des tétes de presses, desfiliéres, ou des mandrins
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31/00

33/00

33/02
35/00

35/02
35/03

35/04
35/06

Dispositifs de commande pour extrusion du métal,
p.ex. pour régler lavitesse d’extrusion ou la
température du métal (B21C 25/08 apriorité);
Dispositifs de mesure, p.ex. pour latempératuredu
métal, combinés a des presses d’extrusion ou
spécialement adaptés pour étre utilisés en association
avec ces presses (dispositifs de mesure d'intérét plus
général pour la sous-classe B21C, voir le groupe

B21C 51/00)

Alimentation des presses d’ extrusion en métal a
extruder
le métal étant al’ état liquide

Enlévement des produitstravaillés ou des déchets des
pressesd’ extrusion; Ejection des produits extrudés
(dansle cas d' extrusion de tubes ou de barres cintrées
B21C 23/12); Nettoyage des matrices, desfilieres, des
conteneursou desmandrins pour extrusion du
métal [2]
Enlévement ou éjection des produits
Redressage des produits (redressage du métal en
général B21D)
Coupage ou enlévement des déchets
Nettoyage des matrices, des filiéres, des conteneurs
ou des mandrins [2]

37/22

37/24
37/26
37/28
37/29

37/30
43/00

43/02

43/04

B21C

Fabrication de tubes a ailettes ou a nervures par
fixation sur les tubes d’un matériau en bandes
ou de présentation analogue (fabrication
d' échangeurs de chaleur B21D 53/02)
de tubes a nervures annulaires
de tubes a nervures hélicoidal es
Fabrication de raccords de tuyaux, p.ex. piéces
enformed U
Fabrication d’ organes de branchement, p.ex.
piecesen formede T
Finition des tubes, p.ex. calibrage, polissage

Dispositifs pour le nettoyage des produits
métalliques, associés ou spécialement congus pour
des machines ou des appareils prévusdans la
présente sous-classe
combinés avec des machines ou des appareils a étirer
ou aenrouler ou spécialement congus pour étre
utilisés en association avec ces machines ou appareils
Dispositifs pour décaper lefil métallique ou les
matériaux flexibles similaires

Opérations auxiliaires effectuées en relation avec letravail des

métaux sans enlévement substantiel de matiere

37/00

37/02
37/04
37/06

37/08

37/083
37/087
37/09
37/10
37/12
37/14
37/15
37/16

37/18
37/20

Fabrication detdles, barres, fils, tubes ou profilés
meétalliques ou de produits semi-finis similaires, non
prévueailleurs (par laminage B21B; par travail
mécanique ou traitement de toles, profilés, tubes ou fils
métalliques semi-finis B21D, B21F; par moulage B22; &
I"aide de machine-outil travaillant par enléevement de
matiere B23; par soudage, p.ex. placage, B23K; par
meulage ou polissage B24; par galvanoplastie
C25D 1/00); Fabrication de tubesde forme
particuliére[2]
destoles
des barres ou fils métalliques
des tubes ou tuyaux métalliques; Procédés combinés
pour fabriquer des tubes, p.ex. pour fabriquer des
tubes a parois multiples (cintrage des toles pour faire
des tubes B21D 5/00; jonction par pliage
B21D 39/02)
Fabrication de tubes ajoints soudés ou brasés (ne
comportant qu’ une opération de soudage ou de
brasage B23K)
Alimentation en matériau en bandes, ou
opérations combinées avec cette alimentation
utilisant des barres ou des bandes de matériau
de soudage
. de matériau revétu en bandes
Fabrication de tubes ajoints rivés
Fabrication de tubes ou de tuyaux métalliques a
jonction hélicoidale
Fabrication de tubes a partir d’ é éments plats en
double épaisseur
Fabrication de tubes de formes particuliéres;
Fabrication de garnitures de tubes
Fabrication de tubes a diamétres variables dans
le sens de lalongueur
de tubes coniques
Fabrication de guides hélicoidaux ou guides
similaires dans ou sur les tubes fabriqués sans
enlévement de matiére, p.ex. en étirant le
matériau sur des mandrins, en le poussant a
travers des matrices
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45/00

47/00

47/02
47/04

47/06

47/08

47/10
47/12

47/14

47/16

47/18

47/20

47/22

47124

47126

47128

47/30

Séparation des mandrins, des pieces usinées, ou vice
versa

Enroulement, bobinage ou dévidage desfils, bandes
ou autres matériaux flexibles métalliques, caractérisé
par lefait que cesopérations ne s appliquent qu’au
travail des métaux (enroulement du fil métallique selon
des formes particuliéres B21F 3/00; appareils bobineurs
achaud en association avec des appareils de traitement a
chaud C21D 9/68)
Enroulement ou bobinage
sur ou dans des bobines ou des tambours, sans
utiliser de guide mobile (bobines ou tambours
B21C 47/28)
avec des rouleaux ou des chevilles d’ appui ou
des moyens équival ents maintenant le matériau
sur la bobine ou le tambour
sans utilisation de bobine ou de tambour, le
premier tour étant formé par un guide fixe
au moyen d’un guide mobile
le guide se déplagant parallélement 41’ axe de
I’enroulement (B21C 47/14 a priorité)
au moyen d'un guide rotatif, p.ex. déposant le
matériau autour d' une bobine ou d'un tambour
fixe
Déroulement ou dévidage
des bobines ou des tambours
le matériau se déplagant transversalement par
rapport ala tangente du tambour, p.ex.
axialement ou radialement
Dévidage de matériaux enroulés sans bobines ni
tambours
Manipulation des matériaux enroulés, pour les
transférer versles appareils aenrouler, les sortir de
ces appareils, les mettre en position de
fonctionnement dans ces appareils, ou lesretirer de
cette position; Moyens pour empécher |e déroulement
pendant le transport
Dispositions particuliéres permettant un traitement
simultané ou subséquent du matériau
Tambours ou autres supports d’ enroulement (moyens
d'accrochage B21C 47/32)
avec possibilités d' expansion ou de contraction



B21C - B21D

47/32 . Pinces ou dispositifs d' accrochage spécialement
adaptés aux opérations d’ enroulement

47/34 . Dispositifs d aimentation ou de guidage non
spécialement adaptés a un type particulier d’ appareil

49/00 Dispositifs pour accumuler temporairement les
matériaux

51/00 Dispositifsde mesure, de calibrage, d’indication, de
comptage ou de marquage, spécialement congus pour
ére utilisésdansla production ou la manipulation
des matériaux concernés par les sous-classes B21B a
B21F

99/00  Matiére non prévue dans les autres groupes de la
présente sous-classe [2009.01]

B21D TRAVAIL MECANIQUE OU TRAITEM ENT DES '[OLES, TUBES, BARRES OU RROFILES METALLIQUES SANS
ENLEVEMENT SUBSTANTIEL DE MATIERE; DECOUPAGE A L'EMPORTE-PIECE (opérations du genre de celles
effectuées pour la fabrication de ces produits B21B, B21C; travail mécanique ou traitement des fils métalliques B21F; dispositifs ou

machines pour couper en général B26; presses en général B30B)

Notes
(0] La présente sous-classe couvre le découpage ou la perforation des feuilles de métal ou d’ autres produits semi-finis.
2 La présente sous-classe ne couvre pas le travail des feuilles que I’ on peut travailler d’ une fagon analogue au papier, qui est couvert

par les classes B26, B31.

Schéma général
TRAITEMENT CARACTERISE PAR LA
FONCTION
REArESSA0L. ....cveeeireieieeer e 1/00, 3/00,
25/00
(O 51 =T =TSSR 11/00
destdles.... ... 5/00, 13/00
desbarres.... ... 7/00, 13/00
dESTUDES......coceveetccrc s 9/00, 15/00
TOFSION .ttt 11/00
Ondulation ou rainUrage...........ccceevrvrereernnene 13/00, 15/00,
17/00
Estampage ou repoussage ou
emboutissage ou découpage..........ccovrvrurennes 22/00 a28/00

TRAITEMENT DES BORDS,

ASSEMBLAGE DES PIECES..........coomimnienneeneierneinns 19/00, 41/00;
39/00
AUTRES TRAITEMENTS.......cooiiiiiriciiie 25/00, 31/00,
41/00

PROCEDES COMBINES.........coooeeieeieeeeensesseeseesssseeens
MANIPULATION......ooieieeeeeseeceeeesiesseessesssssseeseseseessens
AUTRES OPERATIONS AUXILIAIRES. .......ovvesvereeereresnnene
OUTILLAGE ..ot eeses s sssess s sneen
SECURITE ..ooeveeeeeeseteesesesseessesessssssssssssssssssssssssssessnsssssssnnes
FABRICATION D’'OBJETS DETERMINES

Redressage; Remise en forme; Cintrage; Ondulation; Mise en
forme des bords

1/00 Redressage, remise en formeou éimination des
distorsionslocales destdles ou d’ objets déterminés
faitsa partir detoles (B21D 3/00 apriorité); Etirage
desfeuilles métalliques combiné avec le laminage
(travail par étirage de feuilles de métal de longueur
limitée B21D 25/00; travail par martelage localisé
B21D 31/06) [2]

1/02 . aumoyen derouleaux matriceurs (B21D 1/06 a
priorité)

1/05 . Etirage et laminage combinés|[2]

1/06 . Elimination desdistorsionslocaes

1/08 . . descorpscreux faits de tdles (dont la surface
interne est facilement accessible B21D 1/10)

1/10 . . desobjetsdéterminésfaits detdles, p.ex. de garde-
boue

1/12 . Redressage des carrosseries de véhicules ou des

parties de ces carrosseries (B21D 1/14 apriorité)
1/14 . Redressage des bétisou chassis

3/00 Redressage ou remise en forme desbarres, tubes ou
profilés métalliques, ou des objets déterminésfaitsa
partir de ces matériaux, qu’ils comportent ou non
desparties en tole (redressage sur place des tubages de
puits E21B)

3/02 . aumoyen derouleaux matriceurs

3/04 . . disposéssur desaxes obliques par rapport au trajet
des pieces

3/05 . . disposéssur desaxes perpendiculaires au trajet des
pieces([2]

3/06 . . disposésobliquement par rapport aune cage
formant carter tournant autour des pieces a usiner

3/08 . . sedéplagant selon une orbite sans tourner autour
delapiéce

3/10 . entredesmarteaux et des enclumes ou butées

3/12 . par étirage ou allongement par traction avec ou sans

torsion (par torsion uniquement B21D 11/14)

3/14 . Reformage

3/16 . d'objetsdéterminésfaits de barres, tubes ou profilés
métalliques, p.ex. de vilebrequins, en utilisant des
méthodes ou des moyens spécialement adaptés a ce
but

5/00 Cintragedest6leslelong delignesdroites, p.ex. pour
former un pli simple (B21D 11/06 aB21D 11/18 ont
priorité; obtention de téles ondulées B21D 13/00; en
tant que mise en forme des bords B21D 19/00)

5/01 . entredesmarteaux et des enclumes ou butées

5/02 . surdes presses particulieres sans fixation de la piece

5/04 . surdes presses particuliéres avec fixation d’un coté
delapiece

5/06 . parunprocédéd étirage dans lequel les piecesa
travailler sont mises en forme par passage entre des
matrices ou des rouleaux, p.ex. fabrication de profilés
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5/08
5/10
5/12
5/14

5/16
7/00

7102
71022
71024
7/025
7/028
7/03
7104

7/06

7/08

7/10

7112
7114

7/16

9/00

9/01
9/03
9/04

9/05
9/07

9/08

9/10
9/12

9/14
9/15

9/16

9/18

utilisant des rouleaux de formage (B21D 5/12 a
priorité)
pour fabriquer des tubes
utilisant des rouleaux de formage
par passage entre des rouleaux ou cylindres
(B21D 5/06 apriorité)
Piage; Plissage
Cintrage des barres, profilés ou tubes (B21D 11/02 a
B21D 11/18 ont priorité; par utilisation de mandrins ou
d’ organes anal ogues B21D 9/00)

sur un organe de formage fixe; par utilisation d’un
organe de formage ou d’ une butée oscillante [2]
sur un organe de formage fixe uniquement [2]
par un organe de formage oscillant
et triant ou poussant les extrémités du produit
et modifiant en méme temps le profil, p.ex.
pour faire des pare-chocs
Appareils comportant des moyens pour maintenir
laforme du profilé
sur un organe de formage mobile (B21D 7/02 a
priorité)
dans des presses particuliéres ou entre des marteavix
et des enclumes ou des butées; Pinces comportant des
matrices de formage

par passage entre des rouleaux ou atravers une
matrice courbe

par des organes en about et des moyens de cintrage
flexibles, p.ex. avec des chaines, des cordes

avec une commande a programme

combiné avec une mesure des courbures ou des
longueurs

Equipement auxiliaire, p.ex. pour réchauffer ou
refroidir les coudes

Cintrage destubes par utilisation de mandrinsou
d’ organes analogues (B21D 11/02 aB21D 11/18 ont
priorité)
le mandrin étant flexible et en prise avec toute la
longueur du tube
et formé a partir d’ éléments individuels, p.ex. par
des sériesde hilles
le mandrin étant rigide [2]
coopérant avec des organes de formage
avec un ou plusieurs organes de formage
oscillants, en prise avec | es seules extrémités du
tube
dans des presses particuliéres ou entre des marteaux
et des enclumes ou butées; Pinces comportant des
matrices de formage
par passage entre des rouleaux
par poussée au-dessus d’ un mandrin courbe: par
poussée a travers une matrice courbe
Cintrage par plissement; Cintrage par ondulation
en utilisant un matériau de remplissage de forme
indéterminée, p.ex. du sable, un matériau plastique
(remplissage des tubes avec de tels matériaux
B21D 9/16) [2]
Equipement auxiliaire, p.ex. machines pour remplir
les tubes avec du sable
pour réchauffer ou refroidir les coudes
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11/00

11/02

11/06

11/07

11/08

11/10

11/12

11/14
11/15
11/16
11/18

11/20
11/22

13/00

13/02
13/04
13/06
13/08
13/10

15/00

15/02
15/03
15/04

15/06

15/10
15/12

17/00

17/02

17/04
19/00

19/02

19/04
19/06
19/08

B21D

Cintrage non limité aux produits du genre prévu
dans un seul des groupes B21D 5/00, B21D 7/00,
B21D 9/00; Cintrage non prévu dans les groupes
B21D 5/00 a B21D 9/00 (gaufrage ou ondulation
B21D 13/00, B21D 15/00; mise en forme des bords
B21D 19/00); Torsion [2]
Cintrage par étirage ou par allongement par traction
sur une matrice (travail des toles de longueur limitée
par étirage B21D 25/00)
Cintrage en hélice, ou en spirale; Fagonnage en une
succession de coudes, p.ex. en forme de serpentins
(fabrication de tubes aligne de jonction hélicoidale
B21C 37/12)
Fabrication d’ objets en forme de serpentins, par
cintrage pratiquement dans un plan
Cintrage par modification de I’ épaisseur d’ une partie
de la section de I’ ouvrage (B21D 11/06 a priorité)
Cintrage spéciaement adapté ala fabrication d’ objets
déterminés, p.ex. de lames de ressort
les objets étant des éléments de renforcement pour
le béton
Torsion
Fabrication de fers & béton
Fabrication de vilebrequins
Double cintrage dans lequel les extrémités libres du
matériau sont paralléles
Cintrage des téles non prévu ailleurs
Equipement auxiliaire, p.ex. dispositifs de mise en
place du matériau

Opérations per mettant d’ obtenir destoles, barresou
profilés, a surface ondulée ou sinueuse (des tubes
B21D 15/00)

par pressage

par laminage

par étirage

par lacombinaison de plusieurs procédés

selon un profil particulier

Opérations per mettant d’ obtenir destubes a surface
ondulée (cintrage par plissement en utilisant des
mandrins ou des organes analogues B21D 9/14) [2]
les ondulation étant faites dans le sens longitudinal
en appliquant une pression de fluide
les ondulations étant faites dans le sens transversal,
p.ex. helicoidalement
annulairement
en appliquant une pression de fluide

Pliage des tubes en forme de serpentins ou de tubes
ondulés

Opérations per mettant d’ effectuer desrainures
individuelles dans des téles ou dans des objets
tubulairesou creux

par pressage (rainurage ou entaillage des boulons,

goujons ou & éments anal ogues B21K 1/54)

par laminage

Mise en forme ou autrestraitements des bords, p.ex.
des bords destubes (raccordement al’ aide de plis
B21D 39/00; évasement des extrémités des tubes
B21D 41/02)

par des outils & action continue se déplagant le long

du bord (roulage des bords B21D 19/12)

en forme de rouleaux
travaillant intérieurement
par |” action unique ou successive d’ outils presseurs,
p.ex. de mors d' étaux



B21D

19/10
19/12
19/14
19/16

21/00

travaillant intérieurement
Roulage des bords

Renforcement des bords, p.ex. armature des bords
Rabattage des extrémités des tubes

Procédés combinant les méthodes de traitement
couvertespar lesgroupes B21D 1/00 a B21D 19/00

Estampage; Repoussage; Emboutissage; Travail destdles de

longueur limitée par étirage; Découpage a I’ emporte-piéce

22/00

22/02
22/04

22/06

22/08

22/10
22/12
22/14
22/16
22/18

22120

22/21
22/22

22/24

22/26

22/28

22/30
24/00

24/02
24/04
24/06
24/08
24/10

24/12
24/14
24/16

25/00

25/02
25/04

10

Mise en for me sans coupage, par estampage,
repoussage ou emboutissage (par des opérations autres
que celles utilisant des dispositifs ou outils rigides, des
masses souples ou élastiques B21D 26/00)

Estampage utilisant des dispositifs ou outils rigides

pour effectuer un estampage ponctuel (combinéa
une perforation B21D 28/24)
comportant des piéces de matrices mobiles les
unes par rapport aux autres
comportant des piéces de matrices situées sur des
supports rotatifs
Estampage utilisant des masses souples ou éastiques
comportant des alvéoles flexibles incorporées
Repoussage des pieces de révolution par rotation
sur des mandrins ou gabarits de formage
en utilisant des outils guidés pour produire le
profil voulu
Emboutissage (systémes d’ emboutissage particulier
dans |es presses ou en relation avec les presses
B21D 24/00)
sans maintenir le bord des flans 2]
comportant des dispositifs pour maintenir les
bords des flans (B21D 22/24 aB21D 22/30 ont
priorité; fagconnage sur une matrice sans gabarit
B21D 11/02)
nécessitant deux opérations d’ étirage produi sant
des effets en direction opposée sur le flan
pour faire des objets de formes particuliéres, p.ex.
deformesirrégulieres
d’ objets cylindriques, en utilisant des matrices
successives
pour finir des objets déja formés par emboutissage

Agencement des presses, ou systémes en relation avec
les presses, pour I’emboutissage
Coussins servant de matrice
Serre-flans; Moyens de montage des serre-flans
Serre-flans équipés de ressorts mécaniques
Serre-flans a action pneumatique ou hydraulique
Dispositifs commandant ou manceuvrant les serre-
flans indépendamment, ou en relation avec les
matrices

mécaniquement
pneumatiquement ou hydrauliquement

Equipement additionnel associé aux outils, p.ex. pour
cisailler, pour ébarber

Travail destolesdelongueur limitée par étirage,
p.ex. pour leredressage[2]

par traction sur une matrice [2]

Dispositifs d’ accrochage [2]

26/00 Miseen forme sanscoupage, autrement qu’en
utilisant des dispositifs ou outilsrigides, des masses
souplesou élastiques, c. ad. miseen formeen
appliquant une pression de fluide ou desforces
magnétiques (estampage utilisant des masses élastiques
B21D 22/10)

26/02 en appliquant une pression de fluide [2]

26/06 en appliguant brusquement une pression

26/08 créée par explosion, p.ex. par des explosifs

chimiques

26/10 créée par évaporation, vaporisation,

sublimation, p.ex. defil métallique, de liquides

26/12 amorcée par une décharge d' étincelles [2]

26/14 en appliquant des forces magnétiques

28/00 Miseen forme par découpage ala presse; Perforation

28/02 Découpage al’ emporte-piéce ou poingonnage de
flans ou d' objets, avec ou sans production de déchets
(découpage de clous ou de pointes a partir d’'un
matériau en bandes ou en feuilles B21G 3/26);
Entaillage

28/04 Centrage du matériau; Positionnement des outils

28/06 Fabrication de plusieurs piéces a partir d'un méme

flan; Travail sans production de déchets

28/08 Travail par séquence en zigzag

28/10 Découpage incomplet de maniére a ce que les

différentes parties restent rattachées au matériau

28/12 Découpage ou poingonnage utilisant des chariots

rotatifs
28/14 Matrices (dispositifs d' gection ou d’ arrachage
prévus dans les machines ou outils a découper ou a
poingonner B21D 45/00)

28/16 Moyens pour empécher laformation
d’ épaulements ou de barbes

28/18 Tampons élastiques de poingonnage, p.ex. en

caoutchouc

28/20 Utilisation d’ entrainements

28/22 Entaillage de la périphérie des flans circulaires,

p.ex. pour faire des lamelles de machines dynamo-
électriques

28/24 Perforation, c. ad. découpage de trous

28/26 dans des tdles ou des pieces plates

28/28 dans des tubes ou autres corps creux

28/30 dans des piéces annulaires, p.ex. dans des jantes

28/32 dans d' autres objets de forme particuliére

28/34 Outils a perforer; Supports de matrices

28/36 utilisant des porte-piéces ou des porte-outils

rotatifs

31/00  Autresméthodesdetravail destdles, tubesou
profilés métalliques (déformation hélicoidale d’ une des
surfaces des tubes par laminage B21H 3/00; forgeage
par refoulement B21J 5/08; travail du métal par
enlévement de matiére B23; estampage décoratif en
relief B44B)

31/02 Piquage ou pergage, p.ex. pour faire des cribles
(estampage ponctuel B21D 22/04; perforation par
poinconnage B21D 28/24)

31/04 Opérations pour dilater le matériau non prévues dans
les groupes B21D 1/00 a B21D 28/00, p.ex. pour
obtenir du métal déployé (B21D 47/00 a priorité;
élargissement des extrémités des tubes
B21D 41/02) [2]

31/06 Déformation des toles, tubes ou profilés métalliques

par chocs successifs, p.ex. par martelage, battage,
faconnage par grenaillage (marteaux de forge
B21J 7/00)
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33/00 Mesuresparticulieresprisesen relation avec le 43/00 Dispositifsd’alimentation, de positionnement ou de
travail desfeuilles métalliques, p.ex. desfeuillesd’ or stockage combinés a des appareils pour travailler ou
(découpage ou perforation de feuilles métalliques par traiter lestoles, tubes ou profilés, disposés dans ces
des méthodes du genre de celles employées pour le appareils ou spécialement adaptés pour étre utilisés
papier B26) en association avec ces appareils; Association de

o ) ) ) dispositifs de coupe avec ces appareils (dispositifs de

35/00  Procédés combinant les méthodes de traitement coupe associés aUx outils, Voir |es groupes prévus pour
couvertes par les groupes B21D 1/00 aB21D 31/00 ces outils)

(B21D 21/00 apriorité) 43/02 Avancement du matériau en fonction du mouvement

37/00  Outilsen tant qu’éléments des machines couvertes de lamatrice ou del" outil
par la présente sous-classe (formes ou structures des 43/04 au moyen d’ un élément mécanigue coopérant avec
outils adaptés uniquement a des opérations particulieres, le matériau
voir les groupes correspondant a ces opérations) 43/05 spécialement adapté aux presses a étages

37/01 . Emploi de matériaux spécifiés[2] multiples

37/02 . Structures de matrices permettant I’ assemblage des 43/06 au moyen de piéces de liaison males ou

parties de |a matrice de différentes facons femelles s'engageant dans des parties
(B21D 37/06 apriorité) corr&eponfjantes_de latole ou delapiece

37/04 . Montage mobile ou interchangeable des outils analogue atravailler, p.ex. au moyen de

37/06 . . Outils montéssur pivots, p.ex. débrayables (jeux lboul ons de support ou de section rainurée dans
de matrices avec matrices pivotant |’ une par es supports
rapport a1’ autre B21D 37/12) 43/08 au moyen de roule_aux _

37/08 . Matrices comportant différentes parties pour 43/09 par une ou plusieurs paires de rouleatix pour

différents stades d’ une opération I"alimentation de matiéres en feuillesou en

37/10 . Jeux de matrices; Guides atiges bandes [2] ) )

37/12 . . Equipements particuliers de guidage; 43/10 au moyer’1 d,e pmce§ ou de grlft& .
Aménagements particuliers pour I’ interconnexion 43/11 pour |" alimentation de matiéres en feuilles
ou la coopération des matrices ou en bandes|[2] _

37/14 . Aménagements particuliers pour manipuler et 43/12 au moyen de chaines ou de courroies

maintenir en place |es matrices complétes 43/13 par des tables se déplagant de fagon linéaire [2]

37/16 . Chauffage ou refroidissement 43/14 au moyen de dispositifs tournants, p.ex. de

37/18 . Lubrification plagues tournantes

37/20 . Fabrication d’ outils par des opérations non couvertes 43/16 par pesanteur, p.ex. par des goulottes

par une seule autre sous-classe 43/18 au moyen de dispositifs en liaison pneumatique ou
magnétique avec le matériau

39/00 Utilisation de prOCédéG permettant d’assembler des 43/20 Dis)ositions pour |’en’]magas'nage; Opérations
objetsou des parties d’ objets, p.ex. revétement par d empilage ou de désempilage (en général B65G)
destdles, aut,rfarpent gue par placage (rivetage BZ_lJ; 43/22 Dispositifs pour empiler les téles
as?_embl age d élements p,ar forgeage Ou pressage ain | 43/24 Dispositifs pour retirer lestéles d’ une pile
qu'ils ne forment plus qu’ une seule piece B21K 25/00; -
soudage B23K ; assemblage & la presse, assemblage & 43/26 Arréts -
force, ou assemblage par contraction en général 43/28 Association de_dlspost _tlfs de coupe avec des
B23P 11/00, B23P 19/00; &I’ side o’ adhésifs dispositifs d' alimentation, d' alignement ou de
F16B 11/00); Dispositifs de mandrinage destubes stockage

39/02 . destdlespar pliage, p.ex. jonction des bords d'une 45/00 Dispositifsd’ & ection ou d’arrachage prévusdansles

tole pour former un cylindre - machines ou outilstraités dansla présente sous-

39/03 . destodlesautrement que par pliage[2] classe

39/04 . destubes avec destubes; des tubes avec des barres 45/02 Dispositifs d’ §ection [2]

39/06 . destubesdansdesouvertures 45/04 liés au déplacement de I’ outil [2]

39/08 . Dispositifs de mandrinage des tubes 45/06 Dispositifs d’ arrachage [2]

39/10 . . avecdesrouleaux neservant qu'amandriner 45/08 liés au déplacement de I’ outil [2]

39/12 . . avecdesrouleaux servant a mandriner et arabattre 45/10 Dispositifs d’ §ection et d arrachage combinés[2]
les bords des tubes

39/14 . . avecdes b”l% S Traitement destdles, tubes ou profilés métalligues prévu dans

39/16 avec des dispositifs limiteurs de couple I"'un des groupes B21D 1/00 3 B21D 45/00 et utilisé dansla

39/18 Rouleaux de forme particuliére fabrication d’ objetsfinis ou semi-finis

39/20 avec des mandrins, p.ex. expansibles[2]

47/00 Fabrication d’éémentsou d’ensembles structurels

41/00  Utilisation de procédés per mettant de modifier le rigides, p.ex. de structuresen nid d’ abeilles
diametre des extrémités des tubes (B21D 39/00 a 47/01 . depoutrellesou depiliers[2]
priorité) 47/02 . . parexpansion[2]

41/02 Elargissement 47/04 . deprofilés composites en tole

41/04 Rétrécissement; Fermeture

49/00 Gainage ou raidissage d’ objets (en enroulant autour de
ces objets des fils ou des bandes B65H 54/00,
B65H 81/00; spécialement adaptés a la fabrication de
conducteurs ou de cables électriques HO1B 13/26)
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51/00 Fabrication d’objets creux (apartir de tubes a parois 53/00 Fabrication d’autres objets particuliers (fabrication
épai sses ou non uniformes B21K 21/00) d’ objets en fils métalliques B21F; fabrication de chaines
51/02 . caractérisés par lastructure des objets ou de parties de chaines B21L)

53/02 . d'échangeursde chaleur, p.ex. radiateurs,

Note condenseurs (fabrication de tubes a ailettes ou a

nervures par fixation sur les tubes d’un matériau en

bande ou de présentation analogue B21C 37/22) [2]
apartir destdles

La fabrication d' objets creux caractérisés a la fois par
leur structure et par leur usage est classée uniquement 53/04
dansle groupe B21D 51/16. [2009.01]

53/06 . . apartir detubes métalliques

. 3 R 53/08 alafoisapartir detdles et de tubes métalliques
51/04 d"objets a pieces rapportees, p.ex. objets afond ou (raccordement des tubes dans des ouvertures
acouvercle fixés rigidement B21D 39/06)
51/06 d'objets plies 53/10 de parties de roulements; de manchons; de siéges de
51/08 d objets sphériques soupapes ou piéces similaires
51/10 d’ objets coniques ou cylindriques 53/12 de cages de roulements
51/12 d objets & parois ondulées 53/14 de courroies, p.ex. des bandes de mitrailleuses
51/14 Aplatissage des objets creux pour le transport ou 53/16 d objets de forme annulaire, p.ex. des cercles de
le stockage; Remise en forme de ces objets tonneaux
gabtr)ilcat,i on de tu%?l% p;\; t/'lr‘g eléments plats en 53/18 de section creuse ou en forme de C, p.ex. pour
OuDl€ epal sseur rideaux, pour odllets
51/16 c'ar,actérisés par I'usage de |’ objet (fabrication 53/20 de rondelrl)a p.ex. pour joints
d echar)ggqrs de chaleur B21D 53/02) ) . 53/22 avec des moyens pour empécher larotation
=l de reciplents p.ex. bauets, cuves, réservoirs, 53/24 . d écrousou pidcesfiletées similaires
eviersou smitares 53/26 de roues ou de piéces similaires
gigg 32 Lcw)grnr?f; p.ex. pour lacuisine 32 aengrenages
. N . . 53/30 de jantes de roues
51/24 de réservoirs a haute-pression, p.ex. chaudieres,
bouteilles & gaz 53/32 de chapeaux de roqes
51/26 de boites de conserve ou bidons; Leur fermeture 53/34 de_ tarnbgurs defre|_ns I
de facon définitive (fabrication de dispositifs 53/36 de brIdQS, pinces ou dlSpqSItlfS simi lai res d :_attache
incorporés aux récipients pour les vider ou de fixation, p.ex. pour installations électriques
B21D 51/38; brasage, soudage B23K) [2] 53/38 d articles de serrurerie, p.ex. poignées
51/28 Pliage du joint longitudinal 53/40 de charniéres, p.ex. paumelles de portes
51/30 Pliage du joint annulaire 53/42 declés
51/32 par laminage 53/44 d articles de fantaisie, p.ex. des articles de bijouterie
51/34 par pressage 53/46 d articles de bazar, p.ex. boucles, peignes; d' attaches
51/36 de tubes souples repliables ou de tubes analogues apointes, p.ex. agrafes, crampons
aparois minces, p.ex. pour pate dentifrice 53/48 de boutons, p.ex. boutons-pression
51/38 Fabrication des dispositifs pour remplir ou vider 53/50 de parties métalliques des fermetures a glissieres
les boites de conserve, bidons, cuvettes, bouteilles 53/52 des ééments de fermetures; Fixation de ces
ou autres récipients; Fabrication des fonds des éléments dans la mesure ol cette opération est
boites de conserve; Fabrication des dispositifs de combinée au procédé de fabrication de ces
fermeture éléments
51/40 Fabrication des dispositifs pour vider les 53/54 de glissiéres
récipients, p.ex. trous de bonde 53/56 .. darrétoirs
51/42 Fabrication ou fixation des goulots 53/58 de piéces terminales pour lacets ou cordes
51/44 Fabrication des fermetures, p.ex. des capsules 53/60 d articles de coutellerie; d’ outils de jardinage ou
(apartir de feuilles métalliques minces ala d outils similaires
maniére de la confection des capsules en papier 53/62 de cuilléres: de fourchettes
B.’SlD 5/90; fabrication et mise en place 53/64 de couteaux; de ciseaux; de lames de coupe
simultanée des fermetures B678) (B21D 53/72 a priorité; poignées, manches
51/46 Poge d%j_oi'nts ou d’'un matériau B21D 53/70)
d étanchéité 53/66 de béches; de pelles (poignées, manches
51/48 Fabylc,atl on des capsules ou couvercles B21D 53/70)
destinés a étre sertis des goulots 53/68 de réateaux, de fourches de jardinage ou d outils
51/50 Fabricati on des bouchons ou couvercles a similaires (manches B21D 53/70)
pasdevis S 53/70 de poignées, de manches (B21D 53/72 a priorité)
51/52 des b0|t§s, etwsamgarettes.o.u articles similaires 53/72 . defaucilles: defaux
51/54 des douilles, p.ex. pour muniti ons, pour cartouches 53/74 de chéssis d ouvertures, p.ex. pour fendtres, portes,
de corres_pondance dans les systémes sacsamain
pneumetiques 53/76 d’instruments pour écrire ou dessiner, p.ex. plumes,
grattoirs
53/78 de pales d' hélices; de pales de turbines
53/80 de couvercles étanches aux poussiéres; de couvercles
de sécurité
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53/82 de feuilles de musique perforées; de feuilles de 53/90 de boitiers d’ essieux
modéles, p.ex. pour programmation, stencils 53/92 d’ autres parties d’ avions
53/84 d'autres parties de moteurs, p.ex. bielles de liaison
53/86 d: autres part!esde b',Cy_C'e“e‘ Ou motocyclettes 55/00 Dispositifs de sécurité protégeant la machine ou
53/88 d autres parties de véhicules, p.ex. capots, garde- I’ opér ateur, spécialement adaptés aux appareils ou
boue machines couverts par la présente sous-classe (pour
presses en général B30B; dispositifs de sécurité en
général F16P)
B21F TRAVAIL MECANIQUE OU TRAITEMENT DESFILS METALLIQUES (laminage des métaux B21B; par étirage, opérations
auxiliaires en relation avec le travail du métal sans enlévement substantiel de matiere B21C; ficelage des objets en paguets
B65B 13/00)
Schéma général

TRAVAIL CARACTERISE PAR LES
OPERATIONS EFFECTUEES

Cintrage, redressage; enroulement;

L1050 o IS 1/00; 3/00;

7/00

Refoulement, mise soustension............ceeeeee. 5/00, 9/00
Sectionnement, fendage,

aSSEMBIAZE........ceeeeeeeeeeeeee e 11/00, 13/00,

15/00

Habillage ou renforcement d’ objets
par desfilS......cooiiiiiircc 17/00

Revétement desfilS.......cccceeieveiceeesscce e 19/00
Autres traitements.... ....99/00
Alimentation en fil des apparéils......c.cccocevevrrrunenee. 23/00

TRAITEMENTS PARTICULIERS POUR LA
FABRICATION D’OBJETS DEFINIS

Fils barbelés; grillages ou tissus

MEAIQUES ... 25/00;

27/00 a33/00
RESSOrS, aNNEAUX ......ccvveeeceeeeiiiecieceee v 35/00, 37/00
AULTES ODJELS.....coeeeeeeeeee e 39/00 a45/00

Travail desfils métalliques car actérisé par les opér ations

effectuées

1/00
1/02

1/04
1/06

3/00

3/02

3/027

3/04
3/06
3/08
3/10
3/12
5/00

7/00

9/00

9/02

11/00

13/00

Cintrage desfilsmétalliques autre que
I’enroulement; Redressage des fils métalliques
Redressage
Ondulation

Cintrage en forme annulaire, p.ex. pour former des
adllets

Enroulement desfils métalliques selon des formes
particulieres
en hélice
les extrémités ayant une forme particuliére, p.ex.
pincesalinge
extérieurement sur un mandrin ou organe similaire
intérieurement sur une forme creuse
en spirales plates
en spirales autrement que plates, p.ex. coniques
de ressorts hélicoidaux conjugués

Refoulement des fils métalliques (pour lafabrication
des clous ou épingles B21G 3/12)

Torsion des filsmétalliques; Torsion de plusieursfils
ensemble (pour des connexions de dimension limitée
B21F 15/04)

Mise soustension des fils métalliques (mise sous
tension des fils métalliques pour |e béton précontraint
E04G 21/12; connexions ou fixations adaptées alamise
sous tension F16G 11/00)
au moyen d' outils congus également pour faire des
connexions

Sectionnement desfils métalliques (outils a couper a
main B26B)

Fendage longitudinal desfils métalliques
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15/00

15/02
15/04

15/06

15/08
15/10

17/00

19/00

23/00

Assemblage de fils métalliques entre eux ou a
d’autres matériaux ou objets métalliques;
Assemblage d’ éléments au moyen de fils métalliques
(outils pour tendre et connecter alafois B21F 9/00;
habillage ou renforcement B21F 17/00; fabrication de
grillages métalliques B21F 27/00; dans |a fabrication de
bandes B21F 43/00)
defilsentre eux
sans autres éléments ou matériaux de connexion,
p.ex. par torsion
avec d' autres éléments ou matériaux de connexion
utilisant le soudage ou le brasage
defilsavec destbles

Habillage ou renforcement d’ objets par desfils
meétalliques (par enroulement B65H 54/00,
B65H 81/00; par tressage D04C)

Revétement métallique des fils métalliques (par
extrusion B21C 23/24; par brasage ou soudage, p.ex.
placage, B23K; par d’ autres moyens non mécaniques
C23; dépdts éléctrolytiques C25D)

Alimentation en fils métalliques des machines ou
appareilstraitant ce matériau (applicable aussi a
I’ alimentation en barres ou en bandes B21D 43/00)

Travail desfils métalliques car actérisé par les objets a fabriguer

25/00
27/00

27/02

Fabrication de fils barbelés

Fabrication de grillages ou treillis métalliques (treillis
amailles annulaires B21F 31/00; dans la fabrication de
bandes B21F 43/00; par utilisation de métiers atisser
DO03D)
sans él éments ou matériaux de connexion
additionnels aux croisements, p.ex. connexions par
noeuds
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B21F - B21G
27/04 Fabrication sur machines & pales ou gabarits 37/00 Fabrication d’anneaux en fils métalliques (pour la
rotatifs fabrication des chaines B21L ; production de tringles ou
27/06 Fabrication sur machines a mécanismes de torsion de noyauix atalons pour pneumatiques ou bandages
27/08 avec des éléments ou matériaux de connexion pleins B29D 30/48)
additionnels aux croisements 37/02 d’anneaux éastiques, p.ex. d'anneaux de clés
27/10 avec des croisements soudés ou brasés 37/04 derondelles (B21F 37/02 a priorité)
21112 Faprl_can on de genres ou de portions partlcgll_er% de 39/00 Fabrication derayonsderouesen fils métalliques
treillis par des méthodes ou des moyens spécialement
adaptés a cet usage 41/00 Fabrication de carcassesou de baleines de parapluies
27114 Cintrage ou déformation particulieres des en fils métalliques
extrémités libres des fils métalliques o ) o
27/16 pour matelas a ressorts 43/00 Fabrication de_ bandes en fIlS métalliques, p-ex. d_e
27/18 de structures amailles pour filtres ou cribles br acgl ets ({aprl cation de chaines B21L; par utilisation
. de métiers atisser DO3D)
27120 detreillis pour plétre
27122 de treillis pour verre armé ou produits similaires 45/00  Travail du fil métallique pour la fabrication d’autres
objets particuliers (d' épingles, aiguilles, clous,
29/00 Fabrication de cléturesou de produits similaires, épingles a cheveux B21G; de chaines B21L)
partiellement en fils_rpétalliques(BZlF 25/00, 45/02 de cintres a vétements
B21F 27/00 ont priorite) [2] s o L, 45/04 d' éléments de bouchons de bouteilles, p.ex. deleviers
29/02 comportant de’s ba_\rreaux ou éléments similaires reliés ou d étriers
par desfils métalliques 45/06 d arbres souples ou de conduits creux, formés par
31/00 Fabrication detreillis métalliques a mailles enroulement du fil en helice, p.ex. cables Bowden
annulaires a partir defils métalliques 45/08 de lices de métiers a tisser
. . " L 45/10 de cardes pour machines alainer lestissus
33/00 Outilsou dispositifs spécialement congus pour la 45/12 d hamegons de péache
manipulation ou letraitement destissus métalliques 45/14 oy a o | d
ou produits similaires ements e>ftrem|te pour apetg ou cordes
33/02 Montage des treillis métalliques sur des chéssis 45/16 de d,' S,p?s't'fs d'attache ou de‘f|x'at| on
33/04 Assemblage des extrémités des ressorts hélicoidaux 45/18 d elements ‘fe fermetures a glissicres .
dans |a fabrication des matelas 45/20 de crochets aressort; de crochets de sireté a
ressort
35/00 Fabrication deressortsen fils métalliques (par 45/22 d’ attaches ou trombones pour fixer des papiers
enroulement B21F 3/00; fabrication d’ anneaux (o agrafes B21F 45/24)
élastiques B21F 37/02) 45/24 o agrafes; d' ééments pour réunir les extrémités
35/02 Cintrage ou déformation des extrémités de ressorts d’ une courroie
enroulés en des formes particulieres 45/26 de boutons
35/04 Fabrication de ressorts plats 45/28 de boutons-pression
99/00  Matiére non prévue dans les autres groupes de la
présente sous-classe [2009.01]
B21G FABRICATION DESAIGUILLES, EPINGLESOU CLOUS
1/00 Fabrication d’aiguilles pour effectuer des opérations 1/10 comportant un systéme d’immobilisation du matériau
déter minées (formation de tétes sur des aiguilles en atravailler, p.ex. pour réparer les pneumatiques sans
forme d' épingle B21G 3/12; fabrication d’ épingles a chambre
cheveux en forme d’'U B21G 7/04) 1/12 Fixation, ébarbage, remise en état, polissage,
rectification
Note
3/00 Fabrication d’épingles, clousou articles analogues
Le groupe B21G 1/12 a priorité sur les groupes (avec une téte rapportée B21G 5/00; en forme d' U
B21G 1/02 aB21G 1/10. B21G 7/00; épingles fendues B21G 7/08) [2]
3/02 d' épingles du genre utilisé par lestailleurs ou dans la
1/02 d'aiguilles achas, p.ex. d'aiguilles a coudre, d’ alénes vie courante
1/04 d' aiguilles spécialement congues pour étre 3/04 avec des dispositifs de fermeture ou de protection
employées avec des machines ou des outils delapointe, p.ex. épingles de sireté
1/06 d’aiguilles & crochet ou dardillon, p.ex. de crochets 3/06 de clous a embase
de bonneterie 3/08 de clous atéte, aplusieurstiges ou atige fendue
1/08 d'aiguilles creuses ou avec une extrémité creuse, 3/10 de clous ou épingles ondulés
p-ex. d'aiguilles hypodermiques, daiguilles alarder 3/12 Refoulement; Formation des tétes
(B21G V10 apriorite) 3/14 Réduction du diamétre des piéces autrement que par
laminage
3/16 Appointage, par coupe ou autrement
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B21G - B21H

3/18 par des opérations non limitées &I’ un des groupes 5/00 Fabrication d’épingles ou de clous a tétesfixesou a
B21G 3/12 aB21G 3/16 (B21G 3/06 aB21G 3/10 tétesrapportées
ont priorite) 5/02 de punaises pour papier adessin ou de pointes de ce
3/20 apartir de fil métallique de longueur indéfinie (par type
laminage B21G 3/30
3/22 paragai res disposzs téte contre téte 7/00 Fabrication d'épinglesen formed’U ou d’épingles
L . - fendues (attache-papiers ou agrafes B21D 53/46,
3/24 par formation simultanée de la téte d’ un clou et B21F 45/16)
deJ apointe ?dj ac.entt? du clou suwant’ . 7102 d épingles en forme d' U, de crampons
3/26 par découpage a partir d’ une bande ou d' une tdle 7/04 d épingles a cheveux
2;23 E: If:;?ii?;eeou compression 7/06 d’ épingles a cheveux ondulées
3/32 Alimentation des machines a fabriquer les clous ou — de pointes fendues, p.ex. de goupilles
les épingles, en matériau atravailler
B21H FABRICATION D’ARTICLES METALLIQUES PARTICULIERS PAR LAMINAGE, PEX. VIS, ROUES, ANNEAUX,
CYLINDRES, BILLES, BOULES (principalement a partir de toles B21D)
Note
La présente sous-classe couvre uniquement |es opérations de laminage qui sont spécialement adaptées ala fabrication d' objets
particuliers, et qui ne sont pas par essence combinées avec une autre opération de travail des métaux, a moins que cette derniére ne
soit qu’ une opération accessoire exécutée sur laméme machine.
1/00 Fabrication d'articles en forme de solides de 3/10 de forets hélicoidaux ou tarauds
révolution (laminage de tubes B21B 17/00 a 3/12 d' articles a surface hélicoidale
B21B 25/00)
1/02 de disques; de roues pleines 5/00 Fabrication de_rouesdenté%
1/04 avec bourrelet, p.ex. roues des chemins de fer 5/02 de roues dr0|.tes
1/06 de bagues de faible hauteur (allongement de bandes 5/04 de roues coniques
giqndﬁtslnggalllbg?; C'(;;‘gst L‘Zgﬁ;iﬁw Larnl nage 7/00 Fabrication d'articles non prévusdansles groupes
B21B 5/00 P P ag B21H 1/00 a B21H 5/00, p.ex. outilsd’agriculture,
) . four chettes, couteaux, cuilléres (clous, épingles
1/08 de pandages de roues dg chemins de fer B21G 3/30)
1/10 de jantes pour pneumatiques 7/02 de béches; de pelles
1/12 de bagues pour paliers a billes ou a rouleaux 7/04 de houes
1/14 de hilles, rouleaux, rouleaux coniques ou pieces 7/06 de socs de charrue; de haches
/ analogues | 7/08 de fourches; de rateaux
1/16 pogr roulements o 7/10 de couteaux; de faucilles; de faux
1/18 de cyli .nd,res, pex I§m| nés transversaement 7/12 defersacheval; d articles de forme analogue, p.ex.
1/20 laminés longitudinalement defers A chaussures
1/22 caractérisée par |" utilisation de cylindres dont le 7/14 o objets moletés
profil varie lelong de la circonférence [2) 7116 d' aubes de turbine; d’ aubes de compresseur; de pales
3/00 Fabrication de corps hélicoidaux ou de cor ps ayant d hé!ice . ) )
certaines parties de for me hélicoidale (engrenages 7/18 d'épingles arainure; Laminage de rainures sur des
hélicoidaux B21H 5/00; cintrage en hélice de bandes ou piéces, p.ex. de rainures de graissage
autres produits anal ogues B21D 11/06; formage des . ; e
; el 8/00 Laminage du métal en longueursindéfinies
f h
nglelsDOlusjidej)pamls destubes en forme d helice spécialement approprié alafabrication en série
3/02 de corps afiletage extérieur d objets particuliers
3/04 Fabrication au moyen de rouleaux profilés — Cylindres deformes particulieres
3/06 Fabrication au moyen d’ éléments profilés autres 9/00 Dispositifsd’alimentation deslaminoirsou
gue des rouleaux, p.ex. au moyen de machoires se dispositifs de laminage fabriquant les articles prévus
déplagant longitudinalement ou décrivant des dansla présente sous-classe
courbes |’ une par rapport al’ autre 9/02 pour machines arouler les filetages
3/08 de corps afiletage intérieur
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B21J

B21J FORGEAGE; MARTELAGE; PRESSAGE; RIVETAGE; FOURNEAUX DE FORGE (laminage des métaux B21B; fabrication
de produits particuliers par forgeage ou pressage B21K; placage B23K; finition des surfaces par martelage B23P 9/04; augmentation
de la compacité des surfaces par jet de matériaux en particules B24C 1/10; caractéristiques générales des presses, presses a tasser les
résidus B30B; fours en général F27)

Schéma général

PREPARATION DU METAL ..ot 1/00 LUbrification ........cocceveveiininisiseee e 3/00

FORGEAGE; MARTELAGE; PRESSAGE FOUS....oeiete e 17/00
Méthodes générales et équipement RIVETAGE ..o 15/00

o0 (=== 0T =T | AR
Machines ou presses ou marteaux

1/00  Préparation despiecesal’état brut 7120
1/02 Traitement préliminaire des matériaux métalliques
sans mise en forme particuliére, p.ex. conservation 7122
des propriétés physiques de certaines zones, forgeage
ou pressage des piéces al’ état brut (modification des 7/24
propriétés physiques par déformation C21D 7/00,
C22F 1/00) 7126
1/04 Fagonnage des piéces brutes par forgeage ou pressage 7/28
unigquement 7/30
1/06 Méthodes ou dispositifs de chauffage ou de 7/32
refroidissement spécialement adaptés aux opérations
de forgeage ou de pressage 7/34
3/00 Lubrification pendant le forgeage ou le pressage
(lubrification en général F16N) 7136
5/00 Méthodes pour forger, marteler ou presser (pour —
travailler les tbles, tubes, barres ou profilés métalliques 7140
B21D; pour travailler le fil métallique B21F);
Equipement ou accessoires particuliers 7142
5/02 Matricage; Ebarbage par utilisation de matrices
particulieres 7144
5/04 par application directe d' une pression de fluide ou
par explosion 7146
5/06 pour effectuer des opérations particuliéres
5/08 Forgeage par refoulement
5/10 Percage des hillettes (en combinaison avec 9/00
I’ extrusion B21C 23/00) 9/02
5/12 Formage de profilés sur des surfaces internes ou 9/04
externes (fabrication de filetage par forgeage, 9/06
pressage, ou martelage B21K) 9/08
7/00 Marteaux; Machines aforger avec marteaux ou
étampes agissant par impacts (marteaux amain B25D; 9/10
caractéristicques électriques section H) 9/12
7/02 Réalisations ou structures particuliéres 9/14
7/04 Marteaux & moteur, p.ex. marteau-pilon 9/16
7106 Moutons
7/08 avec marteau guidé rigidement 9/18
7/10 dans lequel I’ organe d’ entrainement et le marteau
sont tous deux reliés a un levier d articulation,
p.ex. marteaux a levier 9/20
7112 lelevier étant un ressort, c. ad. marteaux a
ressort
7114 Machines a forger travaillant avec plusieurs 11/00
marteaux
7116 disposés sur un porte-outil rotatif
7/18 Machines aforger travaillant avec des éampes, 13/00
p.ex. des étampes articul ées, déplagables
latéralement par rapport & la direction du forgeage 13/02
ou du pressage, p.ex. pour forgeage dans une 13/03
matrice 13/04
13/06
16

Entrainements pour marteaux; Moyens de
transmission appropriés
pour marteaux & moteur, p.ex. pour marteaux-
pilons
actionnés par la vapeur, I'air ou d'autres gaz
SouS pression
actionnés par une combustion interne
actionnés hydrauliquement
actionnés par des électro-aimants
actionnés par un entrainement rotatif, p.ex. par
des moteurs électriques
actionnant & lafoisle marteau et la chabotte, c.
ad. marteau-pilon a contre-frappe
pour moutons
actionnés par la vapeur, I'air, ou d' autres gaz
SouS pression
actionnés hydrauliquement
actionnés par un entrainement rotatif, p.ex. par
des moteurs électriques
par des courroies, des cordes, des cables, des
chaines
Dispositifs de commande spécialement adaptés
aux marteaux de forgeage, non limitésal’ un des
sous-groupes précédents

Presses a forger
Réalisations ou structures particulieres
Presses a percer
Presses a estamper; Presses arefouler
équipées de dispositifs de chauffage de la piéce
(éléments de chauffage électrique HOSB)
Entrainements pour presses aforger
actionnés hydrauliquement
en combinaison avec I’ énergie électrique
en combinaison avec | énergie de la vapeur ou
d'un gaz
actionnés par des mécanismes de transmission,
p.ex. leviers, broches, vilebrequins, excentriques,
leviers articul és, crémailléres
Dispositifs de commande spécialement congus
pour les presses aforger, non limitésal’un des
sous-groupes précédents

M arteaux-pilons combinés avec des presses a forger;
Machines a forger capablesde marteler et de presser

Parties constitutives des machines a for ger, presser
ou marteler

Matrices ou leurs montures [2]
Montures de matrices [2]

Montants; Guides

Chabottes; Enclumes; Blocs d’ enclume
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13/08 . Accessoires pour lamanipulation des piéces ou des
outils

13/10 . . Manipulateurs (en général B25J)

13/12 . . . Moyenspour retourner les pieces

13/14 . . Dispositifsd éection

15/00 Rivetage
15/02 . Procédésderivetage

15/04 . . Rivetage mécanique derivets creux

15/06 . . Rivetagederivetscreux par pression hydraulique
ou pneumatique

15/08 . . Rivetage par application de chaleur aux extrémités
desrivets afin de permettre la formation des tétes

15/10 . Machinesariveter (éléments de chauffage électrique

HO5B)
15/12 . . avecoutilsou parties d outils possédant un

mouvement propre s gjoutant au mouvement
d’ avance, p.ex. repoussage

15/14 . . spécialement adaptées au rivetage de pieces
déterminées, p.ex. machines pour poser les
garnituresde frein

15/16 . . Entrainements pour machines ariveter; Moyens de
transmission correspondants

15/18 . . . actionnés par pression d’'air ou par pression

d’un autre gaz, p.ex. par pression d explosion

15/20 . . . actionnés hydrauliquement

15/22 . . . actionnésalafoishydrauliquement et

pneumatiquement

15/24 . . . actionnés par électro-aimants

15/26 . . . actionnés par un entrainement rotatif, p.ex. par

des moteurs éectriques

15/28

15/30

15/32
15/34
15/36
15/38
15/40
15/42
15/44

15/46

15/48
15/50

17/00

17/02

19/00
19/02

19/04

B21J - B2IK

Dispositifs de commande spécialement adaptés
aux machines ariveter, non limitésal’un des
sous-groupes précédents
Eléments particuliers, p.ex. supports; Equipement
de suspension spécialement congu pour les
machines ariveter portables
Dispositifs pour placer ou maintenir en position
les rivets, avec ou sans systeémes d’ alimentation
pour placer lesrivets tubulaires
Outils et contre-outils pour former les tétes de
rivets, Mandrins pour le rivetage par expansion
desrivets creux
Accessoires utilisés en liaison avec lerivetage, p.ex.
pinces arefouler; Outils de rivetage a main
pour former des tétes de rivets
Dispositifs particuliers de serrage des pieces a
riveter ensemble, p.ex. dispositifs travaillant au
travers des trous de rivet
Dispositifs pour positionner les trous de rivets
Dispositifs pour positionner lesrivets en vue
d'assembler des tubes
Dispositifs pour mater lesrivets
Dispositifs pour enlever ou couper lesrivets

Foursa forge (fours pour le traitement thermique des
matériaux ferreux C21D 9/00; fours en général F27)

chauffés électriquement (éléments de chauffage
électrique HO5B)

Outilsdeforgeron non prévusailleurs
Foyers, Systemes d’ alimentation en air spécialement
congus pour ces foyers
Enclumes; Accessoires associés

B21K FABRICATION D’ARTICLES FORGES OU PRESSES, PEX. FERS A CHEVAUX, RIVETS, BOULONS, ROUES
(fabrication d' articles particuliers par travail de feuilles métalliques sans enlévement substantiel de matiére B21D; travail des fils
métalliques B21F; fabrication d'épingles, d' aiguilles ou de clous B21G; fabrication d articles particuliers par laminage B21H;
machines a forger, presser, marteler en général B21J; fabrication de chaines B21L ; placage B23K)

Note

La présente sous-classe couvre uniquement les opérations de forgeage, de pressage ou de martelage qui sont spécialement adaptées a
lafabrication d’ objets particuliers, et qui ne sont pas par essence combinées avec une autre opération de travail des métaux a moins
que cette derniére ne soit qu’ une opération accessoire exécutée sur la méme machine.

Schéma général

FABRICATION DE PIECES DE MACHINES

OU D’OUTILS.....cocuiiiiiirirrrist s 1/00, 3/00,
5/00, 19/00

FABRICATION DE RAILS.......cciiiiiiirress 7/00, 9/00

FABRICATION D’ARTICLES DE

SERRURIERS OU DE FORGERONS...........cccooniinne. 13/00, 15/00

Fabrication de piéces déter minées par for geage, pressage ou
martelage; Equipements correspondants

1/00 Fabrication d’éléments de machines

1/02 . dehilles, rouleaux ou galets, p.ex. pour roulements
1/04 . decheminsderoulements

1/05 . decagesderoulements[2]

1/06 . darbres

1/08 . . devilebrequins
1/10 . . desectioncirculaire
1/12 . . desection deforme particuliere

Int.Cl. (2009.01), Section B

FABRICATION D’AUTRESARTICLES.........cccooneuene. 7/00, 11/00,
17/00, 21/00, 23/00
ASSEMBLAGE DESELEMENTS.......oviieereeeeeeeeesiesseseseeens 25/00
ACCESSOIRES......c.coirreeirereneieineeieesesseseseesessessseseens 27/00, 29/00,
31/00
1/14 de raccords ou garnitures
1/16 d' ééments d’ accouplement de tuyaux
1/18 de pistons ou pistons-plongeurs
1/20 de parties de soupapes
1/22 de soupapes-champignon, p.ex. pour moteurs a
combustion interne
1/24 de corps de soupages; de siéges de soupapes
1/26 de carters ou pieces de support, p.ex. carters
d’ essieux, batis moteur
1/28 de roues; de disques
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B21K
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1/30
1/32
1/34
1/36
1/38
1/40
1/42
1/44

1/46
1/48

1/50

1/52

1/54
1/56
1/58
1/60
1/62

1/64
1/66
1/68
1/70

1/72

1/74

1/76

3/00

3/02
3/04

5/00

5/02

5/04
5/06
5/08
5/10
5/12

5/14
5/16
5/18
5/20

7/00

7102
7104
7/06
7/08
7/10

de roues dentées
de disques; de roues pleines
deroues arayons
aaubes
de jantes; de bandages
de moyeux
. depoulies, p.ex. poulies a cables
de boulons, goujons ou éléments similaires
(fabrication des filetages B21K 1/56; fabrication des
étriersen U B21K 1/74)
atétes
Machines travaillant avec des marteaux, p.ex.
dans une direction radiale, pour le formage des
tétes
Ebavurage ou cisaillage des tétes formées, p.ex.
au moyen de matrices
avec une téte ou élément analogue a chaque
extrémité (formage des tétes B21K 1/46)
arainures ou entailles
d élémentsfiletés[2]
derivets
de rivets creux ou semi-creux
derivets particuliers, p.ex. avec contacts
électriques
d écrous (fabrication de filetages B21K 1/56)
apartir de barres plates
apartir de barres rondes ou profilées
de formes particuliéres, p.ex. écrous a blocage
automatique, écrous aoreilles
de crochets, p.ex. crochets de grues, crampons de
rails (fabrication de clous en général B21G)
de piéces fourchues ou piéces a plusieurs branches,
p.ex. ériersen U, ancres
d’ éléments non mentionnés dans I’ un des groupes
précédents

Fabrication de piéces de moteursou de machines
similaires, non couverte par B21K 1/00; Fabrication
d’'hélicesou d’organes similaires

de culasses de cylindre

d'aubes, p.ex. de turbines, Refoulement des pieds
d aubes

Fabrication d’outilsou de partiesd’outils, p.ex. de
pinces

d outils de pergage ou autres outils pour faire ou pour
usiner destrous
d outils hélicoidaux, p.ex. forets, alésoirs
Dressage, p.ex. aff(itage desforets apierre
de chasse-goupilles
Formage des emmanchements de forets
d'autres outils coupants (articles de coutellerie
B21K 11/00)
de marteaux amain
d’ outils pour serrer ou desserrer les écrous
de manches, poignées ou leurs éléments
Fabrication des surfaces de travail des matrices,
males ou femelles

Fabrication de piéces de chemin defer; Fabrication
de pieces de véhicules

de pieces pour lavoie (crampons de rails B21K 1/72)
d'aiguillages
de traverses
de selles d appui pour rails, p.ex. coussinets
dejointsderails

7112

7114
9/00
11/00

11/02
11/04
11/06
11/08
11/10
11/12
11/14

13/00

13/02
15/00
15/02

15/04
15/06

17/00

19/00
19/02

21/00

21/02

21/04

21/06

21/08

21/10

21/12
21/14

21/16

23/00
23/02

23/04

25/00

de piéces de locomotives ou de wagons, p.ex.
montants, chéssis
detringlerie ou d’ éléments de frein [2]

Révision des piéces de chemins defer, p.ex. desrails

Fabrication d’articles de coutellerie; Fabrication
d’outilsdejardin ou outils similaires

de coutealix

de cuillers; de fourchettes

de ciseaux

de faucilles ou sécateurs

de haches; de pioches

de béches;, de pelles

de réteaux; de fourchesdejardin

Fabrication d’articlesde serrurerie, p.ex. poignéesde
coffres
de charniéres

Fabrication d’articlesde forgeron ou d’articles

analogues
defersacheval; d accessoires de fers a cheval
de crampons

de garnitures métalliques pour chaussures, p.ex. de
piéces d’ usure

Fabrication d’articles de sport, p.ex. de patins

Fabrication de piéces de machines agricoles
de socs de charrue; de couteaux de charrue

Fabrication d’articles creux, non couverte par un
seul des groupes B21K 1/00 a B21K 19/00
(principalement a partir de tles ou de tubes a parois
minces d’ épaisseur uniforme B21D, p.ex. B21D 41/00,
B21D 51/00)
Production de flans en forme de disque ou de cuvette,
en tant qu'’ articles semi-finis destinés a la fabrication

d articles creux, p.ex. devant étre emboutis ou
extrudés

Formage d' articles creux a parois minces, p.ex.

cartouches
Formage d' articles creux a parois épaisses, p.ex.
projectiles
Formage d' articles creux, a sections différentes dans
le sens longitudinal, p.ex. gicleurs, bougies
d’ alumage
d articles en forme de cone ou de cloche, p.ex.
capuchons d'isolateur
Formage des extrémités d’ articles creux
d’ extrémités fermées ou pratiquement fermées,
p.ex. fonds de cartouches
Remise en forme de corps creux selon une section
droite déterminée (remise en forme des extrémités
uniquement B21K 21/12)

Fabrication d’autresarticles
d' éléments de bande sans fin, de guides, de chenille,
de patins (fabrication a partir de toles B21D)
d’ objets a collerettes ou saillies (B21K 1/28 a
priorité; tubes a collerettes ou saillies B21D)

Assemblage d’ééments afin qu’ils ne forment plus
gu’une seule piéce, p.ex. assemblage de roues et
d’'arbresdeturbines, de crampons et de garnitures,
avec ou sans fagonnage des éléments constitutifs
(assemblage par interjonction ou ala presse B23P 11/02,
B23P 19/02)
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Accessoires; Dispositifs auxiliaires

27/00 Dispositifs de manutention, p.ex. d’alimentation,
d’alignement, de déchar ge; Moyens de coupe;
Agencement de ces moyens

27/02 . Dispositifs d’alimentation pour barres, fils ou bandes

B21K - B2iL

27/04 . . permettant une succession de phases de travail
27/06 . Moyens de coupe; Agencement de ces moyens

29/00  Systémespour chauffer ou refroidir pendant les
opérations (pour préparer lespieces al’ état brut,
destinées a étre forgées ou pressées B21J 1/06;
équipement de chauffage en général, voir les sous-
classes appropriées, p.ex. HO5B)

31/00 Dispositifs de commande spécialement adaptés au
positionnement des supportsd’ outils

B21L FABRICATION DE CHAINES (fabrication de chaines ou de maillons de chaines par coulée B22D 25/02; chaines en général

F16G)

Schéma général
METHODES GENERALES DE TRAVAIL
Chaines fabriquées a partir

d anneaux individuels...........cccoeiciniicininne, 1/00, 3/00,
7/00, 9/00
Chalnes d' une Seule PIECE ..........cvveerurineecerrneeciernenns 5/00

METHODES DE TRAVAIL POUR CHAINES
OU PARTIES DE CHAINES
PARTICULIERES......orivimeeeieneeeneeiseesssssessassssssssssneens 11/00, 13/00

OUTILLAGE DE FABRICATION OU DE
REPARATION ....coomriereeineessensesssessssssssssessasssssessssneees

FINITION ..ot
AUTRES FABRICATIONS

1/00 Fabrication de chaines ou de maillons de chaines par
cintrage de barres, fils ou bandes pour former des
maillons de for me ovale ou d’une autre forme simple
(B21L 3/00, B21L 7/00 ont priorité)

1/02 . par cintrage des extrémités des piéces pour les
abouter
1/04 . par cintrage et couplage des extrémités des piéces

avec ou sans éléments d’ attache séparés

3/00 Fabrication de chaines ou de maillons de chaines par
cintrage desmaillons ou des parties de maillons et
soudage ou brasage consécutif des embouts

(B21L 7/00 a priorité)
3/02 . Machinesou dispositifs pour souder les maillons de
chaines
3/04 . . parforgeage ou soudage sous pression

5/00 Fabrication de chaines ou de maillons de chaines par
travail d’un bloc de matériau initial detelle fagon
que les maillons de chaines soient formés d’ un seul
tenant, c. ad. sansjoint d’assemblage

5/02 . defagon aformer des maillons engagésles uns dans

les autres

7/00 Fabrication de chaines ou de maillons de chaines par
découpage d’anneaux individuels ou de parties
d’anneaux a partir de métal enrouléen hélice,
assemblage des parties coupées et torsion consécutive
des anneaux avec ou sans soudage

9/00 Fabrication de chaines ou de maillons de chaines
dont les maillons comportent plusieurs parties
différentes, p.ex. chaines detransmission (B21L 1/04,
B21L 7/00, B21L 11/14, B21L 13/00 ont priorité)

9/02 . dechainesarouleaux ou autres sortes de chaines a
maillons plats
9/04 . . Poingonnage ou cintrage des différentes parties

des maillons de chaines
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9/06 . . Calibrage, alimentation, assemblage, rivetage ou
finition des parties de chaines
9/08 . . Assemblage des maillons de chaines avec des

piéces auxiliaires, p.ex. application par soudage de
piécesrésistant al’ usure

11/00 Fabrication de chaines ou de maillons de chaines de
formesparticulieres
11/02 . chague maillon étant composé d’ un élément
individuel dont les deux extrémités sont cintrées ou
configurées pour pouvoir s engager dansla partie
centrale du maillon suivant

11/04 . . lesextrémités étant percées ou poingonnées pour
former des cdllets
11/06 . . . lapiéceétant faite d'une bande métallique
mince
11/08 . . lesextrémitésde chague maillon étant repliées sur

elless-mémes pour former une boucle pour le
maillon suivant
11/10 . lesmaillonsde chaines ayant des parties opposées
cylindriques en forme de crochet, chaque extrémité
formant charniére pour le maillon suivant
(B21L 11/02 a priorité)
11/12 . Fabrication de chaines a grains de chapelet
11/14 . Fabrication de maillons de chaines a goujons
rapportés ou incorporés

13/00 Fabrication de chaines ou de maillonsterminaux ou
intermédiaires de forme particuliére; Fabrication de
raccor ds de chaines, p.ex. d’'émerillons, de manilles

15/00  Finition ou dressage des chaines ou maillonsde
chaines, p.ex. ébarbage, calibrage (B21L 9/06 a
priorité)

15/02 . Torsion des maillons déjafermés

19/00  Accessoires pour lafabrication de chainesnon
limitésa un procédé particulier

21/00 Outilsou ustensiles pour laréparation des chaines,
par desopérations detravail des métaux, p.ex. pour
retirer les maillons de chaines défor més
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99/00 Matiére non prévue dansles autres groupes de la présente sous-classe [2009.01]
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