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El présente inweﬂto se refiere a un procedi-
niento y & un aperato para la colada continue de metales.

En la colada continua normal del acero, wn mol
de enfriado por agua se mantlene en una posicidn vertlcal
flga nientras qué un tocho que se funde se extroe por su
parte inferior a una velocidad predeterminada por las con
diciones termodindmicas. EL tocho fundido en continuo se
corta a continuacidn a la longitud deseada para su trata-
niento wlterior,

La aitura necesaria para log aparatos convencio
nales de colada continua, necesitan wna inversién conside~
rable pafa s construccibn a fin de elevar el acero fundie-
do a la altura nccesaria. El aparato de colada continue
del pregente invento, permite realizar la colada continua
del acero de manera sustancialmente horizontal con los aho
rros resultentes., Ademds, el procedimiento Gel invento,
puede permitir la coleda continua de acero "efervescente ™
con un tiempo suficiente para que se pueda producir el e~
cape de los gases arrastrados,

Uh molde cerrado en una extremidad y enfrizado
por agua se extrae de wna barra de arranqgue huece y tubu=
lar que scbresale de una tolva, EL metal fundido se soli~
difica en contacto con las paredes del molde pero sin em-
bargo, el metal fundido estd mds tiempo en contacto con
las paredes laterales que se deslizen longitudinalmente y
que forman_una cascara tubular solidificada.alrededor de

m nucleo de metal fundido. Al solidificarse el metal du~

. rante su breve contacto con‘lq pared terminal del molde y

cuando se retira éate, la delgada pared extrems solidifi-

cada se rompe y se funde de nuevo. Esto sigue producléndo
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se al hacerse la colada continua del tocho., Por consiguien
te, umn ftocho de acuerdo con el presente invento, se forma
a pertir de su extremidad alejada respecto a la tolva cir-
culando el metal fundido en toda la longitud del tocho mien
tfaa ge forma éste, EL molde puede fetirarse en una serie
d@'etapas u oscilaciones progresivas para ayudar a la re-
fusion continua de la pared terminzl. Ademds, se puede
formar un tocho horizontalmente o con une inclinacidén ha—
cia abajo para permitir el escape de los gases arrastrasdos.
De acuerdo con el presente invento, se provee
un procedimiento para la colada continva de un tocho 0 de
wa palaiquilla plane de metal que consiste en introducir
metal fundido procedente de ﬁna fuente de meftal fundido en
un molde con extremidad cerrada, en enfriar el molde con
extrenidad cerrada, en retirar relativamente el molde a
ung velocidad de colada media respecto a la fuente de me~
tal fundido formando vna cdscara de colada solidificada de
un tocho con un ntcleo en fusidn, y dejando el metal fundi
do procedente de la fuente de metel fundido circular z tra
vés del ndcleo del tocho hacia el molde provisto de una ex-
tremidad cerrada durente la colada. _ »
Ademds, de acuerdo con el presente invento, se
provee wn aparato para la colada continua de un tocho o pa-
languilla plana de metal jue consiste en wna fuente de metal
fundido, en uwn molde provisto de una extremidad cerrada en
el gque el tocho o la palanquilla plana se forma, estando
dispuesta una barra de arranque tubular a través de la
cual el metal fundido procedente de dicha fuente de metal

fundido, seé introduce, estando dicho molde ferminal provig

to de medios de enfriemiento y teniendo las paredes latera
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les y wna pared terminal, estando dicho molde dispuesto al

rededor de dicha barra de arrangue, y estando provisios

mos medios pare extraer relstivamente dicho molde de di-
cha barre de arranque de tal manera que ¢l metal fundido
éircule a través de diche barra de arranque hacia ‘dicho
molde y forme un tocho con un nldeleo fundido y vna cdscara
de colada sdlida que se Torma en el contacho de dicho ni-
cleo fumdido con dicha estructura de pared de dicho molde,

Para que se pueda entender el invento, se des-

- cribird con referencia a los dibujos adjuntos, en los cua-

les:

Ta figura 1 es wa seccibn longitudinal y ver-
tical a fravés de wn aparato.de colada continua en el co-
nienzo de una operscidn de colada de écuerdo con el presen-
te inventos

Ia figura 2 es una seccidn longitudinal y ver~
tical a través de wn fragmento de la boquilla de salida de
wa tolva, de wna barra de arranqué, de vn tocho en curso
de colada, y de un molde enfriado diferencialmente;

Tas figuras 3 y 4 son secciones verticales ¥
longitudinalés,de modificaciones de moldes enfriados por
aguaj _

Ia figura 5 es wna seccidn longitudinal y ver-
tical a través de wn molde y de un fragmento de un lingote '
que se moldea a partir de éste, estqndo el molde modifica-~
do para inyectar en él un lubricante;

" la figura 6 es uwna seccidn longitudinal y ver-
tical a través de un molde y de un fragmento de un lingote

que se estd moldeando en é1, estando las paredes laterales

del tocho representadas pulverizadas con agua al salir del
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molde y con la pared exbrema wolidificada del tocho repre-

sentads en ella;

Ia figura 7 es wa seccidn longitudinal y ver—
ticael a través de un molde y de wn fragmento de un tocho
que se estd fundiendo en ¢l, que muestra la pared terminal
solidificada de un tocho fuera de contacto con la pared
extrema del molde antes de romperse y de fundirse de nuevo
la pared extrema del tochoy f

Ia figura 8 es una seccién longitudinal y ver-
tical a través de una tolva de colada, de un tocho cuya
colada se estd haciendo, y de wn molde gque muestra wa mo-

dificacién del presente invento, en la que se hace la cols

dg de wn tocho formando un éﬁgﬁlo con la horizontal; Yy

& . Ia figura 9 es wa vista lateral de wna tolva
de colada, y wa seccidn longitudinal y vertical a través
de wng barra de arranque no sujeta y de wn fragmento de un .
tocho con metal fundido representado eireulando desde la
tolva en la extremidad superior de la barra de arrangue
cuando se estd haciendo la colada Gel tocho.

La figura 1 muestra wia cuchara de colada 10 a
pertir de la cual una corriente de metal caliente 11 fluye
en la tolva de coladal? que estd revestida con cualquier
material adecvado 13 que resiste al calor. La tolva 12
tiene wn equipo de retencidn 14 para permitir la circula-
cidn controlada -del metal fundido 15 a través de la bogui-
1la 16, Ia barra de arranque tubular o hueca 17 estd su-
jeta a 1la Boquilla 16 y la barre de arranque 17 tiene wma
extremidad exterior cénica 18 que conticne surcos perifé-

ricos 19. 'La extremidad cénica 18 de la barra de arrangue

17 estd dispuesta en el molde de extremidad cerrada 20 que
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estd hecho de cobre y que estd enfricdo POT SgUA.
Ia tolva 12 se apoya en la base 19' a partir -

de la cual los rieles 21 se extienden para soportar un ca

~ rro de trensporte de moldé:22 en la rueda 23, El carro

22 1leva vn molde 20 que estd soportado en &1 y conectado
a un oscilador de molde 24 por medio de la barra 25, E1l

carro 22 se desplaza a la derecha, como se muestra, por

"la barra 26 cuando se hace la colada de un tocho, Los so-

portes de tocho 27 que se répresentan en posiciones bejas,

" guben para soportar wn tocho cuando se hace su colada y el

molde 20 se desplaza hacia la derecha. El agua de enfrizs-
miento 28 penetra en el molde 20 a través de la tuberia 29
vy sale a través de la tuberia 30. _ '
Haclendo ahora referencia a las figuras 1, 6 7
7, se hace la colada de wn tocho 32&3'1& siguiente maners.

El acero fimdido procedente dela tolva de colade 12 circu-

"la a través de la barra de arranque'hueca 17 hacia el mol-

© . de 20 que tiene wna extremidad cerrada. ILa barra de arran-

que 17 puede precalentarse para evitar una solidificaecidn
excesiva del acero en ella, 1o que bloguearia la circula-
cién wlterior del acero e través de la barra de arrangue.

' ' El acero liguido que choca con el molde enfrig
do por agua 20 se solidifica slrededor de la extremided
cénica 18 de la barra'l7 y se adhiere a lz barra 17 con la
ayude de los surcos 19, Se puede proveer la barra de arran
que de agujeros o salientes para'permitir qﬁe la cdsczra
de acero solidificade se adhiera a ella, Se puede iguai-
mente proveer desperdicios enfriados alrededor de la ex-
tremidad cénica 18 de 1z barre 17 para asegurar wia soli-

dificecifn rdpida y positiva.

- o>
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Tan pronto como la cavidad del molde 33 esté

llena de acero fundido, el carro de transgporte 22 y el mol .

‘de 20 se desplazan hacia la derscha tal y como se represen

ta. Como puede verse en las figuras 6 y 7, una cdscara de
colada solidificada 34 estd provista de un nicleo fundido

o centro 35, Cuando el molde 20 se desplazz hacie la dere-

_ cha, el metal fundido sigue circulando desde la tolva 12

2 través del centro fundido 35 del tocho 32 que hz de soli-
dificarse y forme la cdscara de colada 34 en la extrenidad
del tocho alejada de la {olva 12. Aunque se pueéa formar
wna fina membrana extrema 36 al entrar en contacto ¢l ace-
ro fundido con la pared terminal enfriada 37, segin se ﬁueg
tra en la figura 6, wn movimiento ulterior del molde 20 ale
jéndoge de la tolva 12 desplazard la pared extrema 37 sepa-
randole de la membrana delgzds 36 sezin se representa en

la figura 7. Por consiguviente, el acero fundido del nucleo

35 romperd y fundird de nusvo la membrana 36.

Jas paredes laterales 38 del molde 20, tienen

w contacto deslizante mds largo con la cdscara de colade

34, de manera que se enfrie y se solidifique para resistir
2 la presién ferrogtdtica, Cuando el molde 20 se desplzza
separéndbse de la tolva'12, lag boquilles 40 dirigen una
pulverizacién de agua 41, segun las necegidades, hacia la
cdscara de colada 34, Como en la colada continua conven-
cional, la cascara de colada 34, al solidificarse, se enco~
jerd separdndose de las paredes 38 del molde. Si se desea,
las paredes 38 del molde pueden ser ligeramente conicas ha-
cia la extremidad abierta del molde 20 para que sigan mds
de.eefca la cdscara de colads enéogida.34.

Haciendo ademds referencia a las figuras 1, 6 y -

» .
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T, wn oscilador de molde 24 ‘pucde conectarse al molde 20.

El oscilador de molde 24_desplaza el molde 20 por etepss

discretas a fin de producir wn intervalo fisico entre la

pared extrema enfriada 37 y la membrana terminal 36 de
acero solidificado. La membrana extrema 36 estd en?estaéo
pldstico y no puede soportar incluso ls pegquefia presién
ferrostdtica que actua en ella., Ademds, la masa de la mem
brana 36 en comparacidn con el volwmen de metal liguido en

contacto con-ella es muy pequelia. Losg efectos combinados

de esta presidn y del calor, hacen que la membrans se rom-

pa y se funda de nuevo casi instentdneamente. Fl metal 11
quido llenare shora el intervalo que se representa entre
la membrana 36 y la pared extrema 37, $al y como se muss-
tra en la figura 7. -

Para asegurar lo Tormacibn ¥y la refusibn com-

tinua de la membrana 36, el molde 20 ha de oscilar de wna

‘menera particular. Se supone gue el carro de transporie

de molde se desplaza alejdndose de la tolva 12 a wna velo-

cidad de colada de 91,44 cm. por minuto (36 pulzadas por

ninuto) el molde ha de oscilar a una velocidad inferior a
91,44 cm. por minuto (36 pulgadas por minuto) para wn nime-
ro dado de ciclos por segundo, el cuzl, por ejemplo puede
ser de 10 ciclos por segundo. Si el oscilador de molde 24
desplaza el molde 20 en el carro 22 & wna velocidad de
91,44 cm, por minuto (36 pulgadas por minuto) el molde 20
permgneceré estacionario con relacidn al tocho 32 durante
un corto periodo de tiempo y a continumeidn se desplazard
alejéndose de la tolva 12 con una velocidad de 182,88 cm.

por minuto (72 phlgadas por‘minuto) durante wn corto perio

do de tiempo, Mientras que el molde 20 estd estacionerio

L
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con relacidn al tocho 32, se formard la membrana 36, Cuan-—
do el molde 20 ge desplaza separindogse de la tolva 12, la

membrana 36 se fundird de nucvo., ILa amplitud y el periodo
de-oscilacién del molde 20, pueden determinarse si se ne-

césita,-por la longitud del tiempo necesario para la for-

maecidn y la nueva fusién de la membrana 36,

Algunas formulags empiricas han demogstrado gue
dan resultados razonablemente precisos para determinar la
longitud del tiempo necesario para que una palanquilla pla
na o tocho colado se solidifique completamente. Tai £ br-
mula para we palanguilla plana es T = 0,17 a2 en cuya £or
mula d es el egpegor de la palanquiila plana en pulgadas
¥y T es el tiempo en minutos. Por consiguiente, wna palan-
gquilla plana de 25,4 cn de espesor (10 pulgadas) se soli-
dificard en 17 minutos, Esta formula tiene en cuenta ol
que una porcidn del espesor de la palanquilla plana se ha
solidificado en un molde de colada continua y que se provee
el enfriamiento exterior méximo por ejemplo por medio de
una pulverizacion de agua, Es muy razonable suponer que,
con enfriamiento por pulverizacidn salvo donde se necesita
absolutomente como en la salida del molde, y con adicion
continua de calor por la cireulacidn de metal fundido en
el nteleo 35, la solidificacidn podria durar muy bien mds
de 60 minutos en wn ndcleo 35 en toda la longitud de un
lingote o tocho cuya colada se hace segin el presente in-
vento, Basado en las velocidades convencionales de colada
continua, ¢l tiempo de 60 minutos represente un tiempo me-
dio para vaciar completamente una cuchara de tamafio medio.
Por consigulente, el procedimiento segin el presente inven

to, aparece como termodindmiceamente factidle.
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La figura 2 muestra wm tocho 32 que tiene wma

cascara de colada 34 y vn nucleo fundido 35, cuya colada

se esta baciendo en un molde 20' que estd provisto de wn

. enfriamiento diferencial. Los soportes de tocho 27 han

sido elevades para soportar la longitud del focho 32 confox
me se estd formgndo. Ias béguillas de pulverizacidn de
agua 43 dirigeﬁ ma pulverizacién 44 en la cdscara de cola-
éa 34 cuando sale del molde 20!,

El molde 20' se divide en dos compartimientos
de agua 45 y 46 que enfrisn las paredes laterales AT del
molde y en un compartimiento de agua 48 que enfria la pa-
red extrema 49. E1 tvbo de entrads de agua de enfriamien~
£0 29' ge ramifica en los hubos 50, 51 y 52 que peunetran
en log compartimientos 45, 46 y 48 respectiéamente. Por
medio de lag vilvulas 53, 54 y 55 se pucde awweniar o re-
ducir, segin laé necesidades, el enfrizmiento en las dife-
rentes poreiones del molde 20', E1 agua que sale del mol-
de 20! atraviesa los tubos 56, 57 y 58.

Ias figurag 3, 4 y 5 muestran unas modifica-

ciones de los moldes con arreglo al presentes invento. E1

- molde 60 tlene uma pared extrema 61 que estd curvada svave-

mente a partir de las paredes laterales 62. El molde 63
tiene wna pared terminal G4 cénoava. EL molde 65 tiene
un paso de entrada 66 en su pared extrema 67 a través del
cual puede inyectérse un lubricente para moldes, proceden—
te del tubo 67' mientras gue el molde 65 se desplaza hacia
la derecha dejando uwn intervalo entre la membrana 36 y la
paredAde molde 67. Conviene nolar que cuando se realiza
la colada continua horizontal de acuerdo con el presenie

invento, la presidn ferrostdtica en la cdscara de colada 34
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es muy reducida, de modo que la cdgcara de colada 34 nece-

gsita solamente ser enfriada para que ge solidifigque sufi~
cientemente para contener esta ligera presidn ferrosidtica.
Si se hiciera la colada continua de tochos de 30,48 x 38,10
cm. (12 z 15 pulgadas) de acuerdo con el presente invento
podrien colarse en longitudes de 30,48 metros o mds (100
pies o mas). Al terminarse la colada de wn tocho 32, se
hebria de detener el molde durante wn periodo que pernita
la solidificacibn de la pared terminal 36 del tocho en un
espesor suficiente para resistir la presitn ferrostatica
en el nicleo fundido 35. EL tocho terminado se enfriaris
a continvacidn para completar la solidificacidn.

Con los aparatds de colada continua convencio—
nal, ha sido pafticularmente dificil hzacer la colzda de
acero "efervescente” porque el acero “"efervescente" licua-
do es extremadamente gaseoso y porque el aparato econvencio
nal no permite la salida de este gas al solidificarse. Bg-
te gas que no puede egcapar da lugar a desperfectos que ha;
cen que el producto sea inutilizable como chapa de alta ca
lidad después de su laminacién, Segln se representa on la
figura 8, la tolva 12' tiene un dispositivo de retencidn
14' y wna bogquilla inclinada 16'. A partir de la boquilla
16!, por medio de wna barra de arranque hueca (no represen
tada), se hace la colada de wn tocho TO con wn angulo res-
pecto & la horizontal tal y como se indics por la flecha
72. Puesto que la colada continua con un éhgulo respecto
a la horizéntal avmenta la presidn ferrostdtica en la pared
solidificada 73 del tocho, log gases pueden escaparse hacis
arriba.

En la figura 9 se representa wna modificacion
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en la que la tolva 12'!' tiene wn vertedero 7§LQue stmini ge-

tra wma corriente 76 de flujo controlado de metal fundido

77 de la extremidad superior de una barra de arranque

abierta 78. Ta extremidad superior de la barra de arran-

que 78 puede estar rodeada por wn aeislamiento 79 a-fin

de evitar la solidificacién en ella del metal fundidé, E1
tocho 70 se forme por oonsiéuiente tal y como se ha deseri
to mds arriva con wn dngulo regpecto a la horizontal para

permitir le salida fdcil de log gases como cuando se estd

‘haciendo la coleda de acero "efervescente", Se puede afia-

dir calor a la parte sxtreme superior del tocho 70 después
de 1a colada para prolongar el tiempo durante el cual los
geses pueden escaparse del nﬁc}eo fundido,

81 se degea, el molde 20 puede estar montado-
sobre muelles en el carro 22 para que puede separarse ra-—
pidamenﬁe de la'tolva 12 8 Lo lafgo del tocho 32 si el mol
de se adhiere momentdnesmenté al tocho. El métod§ y el
aparato para la colada continua que se.describen aqui pUe~
den aplicarse a otros metales distinios dei acero,

Aungue el invento ha sido representado y des—h
crito en la mejor forma conocida, sin embargo se entieﬁde
gue es solaiente un ejemplo ¥ que se puedeﬁhacer modifica~
ciones sin salirse del alcance del invento salvo que pueda

ser mas limitado en lzs reivindicaciones adjuntas,

En resumen: La Patente de Invencidn que se soli

cite .deberd recaer sobre las reivindicaciones adjuntas.
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REILVINDICACTONES B qQ)

l. Un procedimiento ¥ su correspondiente aparato
para la colada continua de un tocho o palanquilla plana -
de wmetal cuyo proceso consiste en introducir el metal fun
dido procedente de una fuente de hetal fundido cn un mol-
de provisto de una exbtremided cerrada, caracterizindose ~
el procedimiento porque se enfria el molde provisto de ex
trewmidad cerrada, ge extrae4relativaménte el molde a una
velocidad de cclada media respecto a la fuente de metal .
fundido formando una céscarq de colada solidificada de un
tocho con un ndcleo fundido y en permitir que el metal -
fundido procedente de la fuente de metal fundido circule
a través del nificleo del tocho a través del molde provisto
de extremidad cerrada durante la colada.

2. El procedimiento ségﬁn la reivindicacién 1,
caracterizado porgque se hace la colada continua del tocho
de acero. .

%3, Procedimiento segin las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizado porque el wolde se reftira de mamera intermi
tente de modo que uné pared extrema del molde de extremi~
dad cerrada forme una mewmbrana terminal solidificada del
tocho y dejando que la membrana exbtrema se funda de nuevo
a cada extraccidn de dicho molde.

4, Procedimiento segin las reivindicaciones 1, 2
6 3, caracterizado porque la colada del tocho se hace de
manera sustancialmente horizontal.

A5. Procedimiento segin las reivindicaciones 1, 2
,.caracterizado‘porque la colada del tocho se hace con
clinacidn hacia abajo en un angulo respecto a la hori--

zontal.



6. Procedimicnto segin una cualguiera de las ante-
riores reivindicaciones, cara;terizado porgue se introduce
~acero fundido procedente de la fuente de acero fundido, en

, el molde a través de una barra de arranque tubular alrede-
5 dor de la cual se extiende el molde, formindose una chsca~
ra de colada y solodlfmcéndose en- la barre de arrarrqueo
' 7. Un procedimiento y su corrg5pond1enbe aparato
para la colada continua de un tocho o planguille plana de
metal cuyo aparasto incluye una fuente de metal fundido y -
10 un melde provisto de una extremidad cerrade en el que se -
forma un Locho o palan@qilla plana, caracterizéndose el -
aparato porque se provee una barra de arranque tubular -
(17) a téavés de la cual se introduce el metal fundido a
partir de dicha fuente de metal fundido, se provee ¢l mol
15 de extremo (20) de medios de enfriﬁmiento (28, 29, %0) y
' porque tiene unas paredes laterales (38) y une pared extre
wa (37), estando dicho molde dispuesto alrededor de dicha
barra de arranque, y unos medios (é4, 25) para extraerrela
tivamente dicho mglde de dicha barra de arranque de tal -
20 manera qué el metal fundido circule a través de dicha ba-
rra de arranque hacia dicho molde y forme un tocho provisg
to de un nficleo fundido y una céscara de colada sélida que
se forma al entrar dicho nfeleo funddo en contacto con di-

cha estructura de pared de dicho molde.

25 | 8. Aparato segin la reivindicacién 7, caracte-

do porque se hace la.colads continua de un tocho o pa
qﬁilla plana de acero, y porque el molde estd enfriado
por agua.

9, Aparato segin las reivindicaciones 7 G 8, ca

racterizado porque dicho molde (20°) contiene compartimien
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tos huecos (45, 46) y porque se afiaden unos medios (29°)

que introducen agua de enfriamiento en dichos cowpartimien

tos a diferentes velocidades para controlar el enfriamien-

to en diferentes porciones de dicho molde,

10, Aparato segin las reivindicaciones 7, 8 6 9,
caracterizado porque dichos medios (24, 25) que extraen di=-
ch6 molde, lo extraen de manera intermitente, de modo que |
la pared terminal (37) de dicho molde fofma una mewbrana -
terminal solidificada (36) del tocho fundiéndose de nuevo
la membrana terwinal & cada éxtraccién de dicho molde.

1l. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
gue ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"UN PROGEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA L& 0O~
LADA CONTINUA DE UN TOCHO O PALANQUILLA PLANA DE METALY,

Todo conforme gueda descrito ybreivindicado en la
presente lMemoria descriptiva, que consta de quince péginas
mecanografiadas y dibujos que se acompaﬁaﬁ.

Madrid, 22 de mayo de 1970

BERNARDO UNGRIA
 DPeDe



SPAIN .
TECHNICON INSTRUMENTS CORTORATION DOS HOJAS/1@

379931

40

33, .20
[ .

34432 /NN (St

2 s A 36

s nsSSSSas e nn v w S A
40\}\@(/4!%[/ ﬁ/ (B |
Y

[ oA e s it s

Fi=—=—T 38

2% PR —

z
0
SR \‘

4
TN
]

"

AN,

ESCALA VARIABLE
MADRID,22..DE ... maye......DE19..90

BERNARDO) UNGRIR
=




g AIN

TECHNICON INSTRUMENTS CORPORATTON '5"7‘9% 4
—_ i

DOS HOJAS/28

B s i 2
L N
o o

5

28 56

325
i
927 ,'__.,,/27 27

69 57 8
43 S r4v§)
N s =)
16y 17 32y 35, a4~ M=l "N as
A\ 7

7 777, =2\ e+
— e s — -
—— — S— —— ——._— So—— — ] —— (= o———
[Rpu v g g — T T = 49
e—— —— —— — — N
— s e s poy

B L T T WY

65
32 e = lse
SESSSINSNSSSSSEe TR 66
e | = = () 14
NN \\m s m — &7
ZZzrzrrzrezl i
e FIG.5

ESCALA VARIABLE
MADRID,..22DE...R&¥o0........0E 195,

BERNARDO PHGRIR
P.P,

V7 |




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



