osterreichisches

19 patentamt

(o) AT 508 322 A1 2010-12-15

@y Osterreichische Patentanmeldung

(21) Anmeldenummer: A 878/2009 (51) Int. C1.8: B21J 5/00(2006.01)
(22) Anmeldetag: 05.06.2009
(43) Verdffentiicht am: 15.12.2010

(73) Patentinhaber:

BOHLER SCHMIEDETECHNIK GMBH &
COKG
A-8605 KAPFENBERG (AT)

AT 508 322 A1 2010-12-15

(54) VERFAHREN ZUR WARMFORMGEBUNG EINES WERKSTUCKES

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Warmformgebung durch Massivumformung
wie Schmieden oder Walzen eines Werk-
stiickes oder Vormaterials aus Metall oder
aus einer intermetallischen Verbindung bei
einer Temperatur von liber 1000°C.
Weiters bezieht sich die Erfindung auf ein
Mittel fiir eine Beschichtung zur Verminde-
rung der Warmeabstrahlung von einem auf
Umformtemperatur gewédrmten Werkstiickes
oder Vormaterials.

GemanR der Erfindung ist vorgesehen, dass
in einem ersten Schritt die Oberflache des
Werkstiickes mit einem Beschichtungsmit-
tel, bestehend aus einer Oxidphase, einem
Additiv bzw. einem Haftmittel und einem
Bindemittel, zumindest teilweise abgedeckt
und die Beschichtung verfestigen gelassen
wird, wonach in einem Folgeschritt ein An-
warmen mit einer Durchwarmung des Vor-
materials auf Verformungstemperatur erfolgt
und dieses zu einem formgebenden Mittel
verbracht und mit diesem zu einem Form-
korper oder Walzprodukt verarbeitet bzw.
geschmiedet oder gewalzt wird.

Das Mittel fiir eine Beschichtung besteht
aus einer Oxidphase als Hauptkomponente
und einem oder mehreren Additiv(en) als
Zusatz sowie fliissigen Komponenten.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmformgebung durch Massivumformung
wie Schmieden oder Walzen eines Werkstiickes oder Vormaterials aus Metall oder
aus einer intermetallischen Verbindung bei einer Temperatur von tiber 1000°C.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf ein Mittel fur eine Beschichtung zur

Verminderung der Warmeabstrahlung von einem auf Umformtemperatur gewarmten
Werkstiickes oder Vormaterials.

GemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass in einem ersten Schritt die Oberflache
des Werkstiickes mit einem Beschichtungsmittel, bestehend aus einer Oxidphase,
einem Additiv bzw. einem Haftmittel und einem Bindemittel, zumindest teilweise
abgedeckt und die Beschichtung verfestigen gelassen wird, wonach in einem
Folgeschritt ein Anwérmen mit einer Durchwarmung des Vormaterials auf
Verformungstemperatur erfolgt und dieses zu einem formgebenden Mittel verbracht
und mit diesem zu einem Formkdrper oder Walzprodukt verarbeitet bzw.
geschmiedet oder gewalzt wird.

Das Mittel fiir eine Beschichtung besteht aus einer Oxidphase als Hauptkomponente
und einem oder mehreren Additiv(en) als Zusatz sowie flissigen Komponenten.
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Verfahren zur Warmformgebung eines Werkstiickes und Mittel zur
Verminderung der Warmeabstrahlung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmformgebung durch Massivumformung
wie Schmieden oder Walzen eines Werkstiickes oder Vormaterials aus Metall oder
aus einer intermetallischen Verbindung bei einer Temperatur von iber 1000°C.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf ein Mittel fir éine Beschichtung zur

Verminderung der Warmeabstrahlung von einem auf Umformtemperatur gewérmten
Werkstiick oder Vormaterial.

Eine Warmverformung eines Werkstiickes aus Metall, wie Gussblock oder primar
verformtes Vormaterial aus Metall oder aus intermetallischen Verbindungen zu einem
Schmiedeteil, erfordert bei Werkstoffen mit schlechten Verformungseigenschaften

eine genaue Temperaturfilhrung vom Warmen bis zum Austrag des Teiles aus dem
Umformmittel.

Eine ausreichende Verformbarkeit des Materials des Werksttickes ist oft nur in einem
engen Temperaturfenster gegeben, weil tiefere Formgebungstemperaturen zu einer
Brichigkeit und hdhere Temperaturen ebenfalls zu einer Briichigkeit und/oder zu
einer Grobkornbildung des Gefiiges des Werkstoffes flhren.

Gegebenenfalls liegt die Grenze einer ausreichenden Verformbarkeit bei hohen
Temperaturen von {iber 1000°C.

Die abgestrahlte Warmeenergie vergrofert sich im Aligemeinen bei steigender
Temperatur mit der vierten Potenz, sodass bei hohen Oberflachentemperaturen des
Werkstiickes der Energieverlust und der Temperaturabfall im Randbereich in der
Zeiteinheit hoch sind.

Bei erforderlich hohen Umformtemperaturen ist es somit schwierig und/oder
aufwéndig, auch im Randbereich des Werkstiickes tiber eine erforderliche

Zeitspanne eine Temperatur mit ausreichender Verformbarkeit des Werkstoffes
sicher zu stellen.
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Werkstiicke werden in Ublicher Weise in einem Ofen auf Umformtemperatur
gewarmt. Das durchwarmte Teil wird in der Folge mit bekannten Mitteln aus dem
Ofen ausgetragen, zu einem formgebenden Mittel verbracht, auf einen Rollgang oder
ein Werkzeugteil aufgelegt und mit Werkzeugen umformend verarbeitet. Wahrend
dieser Zeitspanne strahit die Oberfléiche des Werkstlickes Warme ab und/oder diese
wird in die Werkzeuge abgeleitet.

Das allgemeine Problem besteht also in einem raschen Températurverlust der
oberflachennahen Zone des Werkstiickes und einem sich daraus ergebenden
Auftreten von Fehlern, wie beispielsweise Rissen.

Zur Losung dieses Problems wurde schon vorgeschlagen und erfolgt auch
gegebenenfalls ein Verbringen des durchwzrmten Werksttickes in kurzer Zeit.
Allerdings ist es meist nicht méglich, die Warmeaggregat- und die Umformeinrichtung
in unmittelbarer N&he zu positionieren.

Weiters wurde schon versucht, das Werkstlick derart hoch zu erhitzen, dass auch bei
einem Temperaturabfall dessen Oberflichenzone noch im Temperaturbereich der
Verformbarkeit des Werkstoffes liegt. Allerdings kénnen derart eine Vergréberung
und/oder Verschlechterung der Mikrostruktur oder Zentrumsfehler entstehen.

Es sind auch Verfahren bekannt, das Werkstiick in einer Kapsel einzuschlieBen und
in dieser zu warmen und zu verformen. Ein derartiges Verfahren kann im Hinblick auf
eine Umformung eines Teiles in einem engen Temperaturfenster durchaus
zielfihrend sein, erfordert jedoch einen hohen Aufwand.

Verfahrenstechnisch ist auch ein Isotherm-Schmieden des Werkstiickes méglich und
zielfuhrend, bei welchem die Werkzeuge auf eine Temperatur nahe der
Umformtemperatur gewarmt sind. Ein derartiges Verfahren ist jedoch hochst
aufwandig und kostenintensiv.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, ein neues Verfahren der eingangs genannten Art

zur Umformung eines Werkstiickes anzugeben, welches die Nachteile der bekannten
Verfahren tiberwindet.




10

15

20

25

30

LX] 0 ®eoe o000 o
.

o0 3
o 000 e o

Dieses Ziel wird bei einem gattungsgeméRen Verfahren dadurch erreicht, dass in
einem ersten Schritt die Oberflache des Werkstiickes mit einem Beschichtungsmittel,
bestehend aus einer Oxidphase, einem Additiv bzw. einem Bindemittel, zumindest
teilweise abgedeckt und die Beschichtung verfestigen gelassen wird, wonach in
einem Folgeschritt ein Anwédrmen mit einer Durchwarmung des Vormaterials auf
Verformungstemperatur erfolgt, sodann dieses zu einem formgebenden Mittel
verbracht und mit diesem zu einem Formkérper oder Walzprodukt verarbeitet bzw.
geschmiedet oder gewalzt wird. | '

Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren erreichten Vorteile sind im Wesentlichen
darin zu sehen, dass insbesondere wahrend eines Verbringes des Werkstiickes zum
formgebenden Mittel die Abstrahlung und somit der Temperaturverlust in der
Zeiteinheit reduziert werden. Dies gilt auch beim Auflegen des Werkstiickes auf
einen Rollgang oder auf ein Werkzeugteil. Uberraschend fiir den Fachmann hat sich

gezeigt, dass ein beschichtetes Werkstiick beim Warmen im Ofen keine langeren
Warmzeiten erfordert.

Es ist erfindungsgemaR wichtig, dass die Beschichtung des Werkstiickes mit einer
gleichmaBigen Schichtstéarke erfoigt und dass keinerlei Abplatzen der Schicht beim
Warmen und beim nachfolgenden Verbringen zum formgebenden Mittel gegeben ist.
Die Beschichtung vermindert auch zumindest beim ersten Verformungsschritt den
Warmeubergang vom Werkstiick in das Werkzeug.

Eine besonders gute Haftung der Schicht kann nach der Erfindung erreicht werden,
wenn eine Beschichtung der Oberflache des Werkstiickes oder Vormaterials bei
einer Temperatur desselben von Gber 100°C, vorzugsweise bei etwa 200°C, erfolgt.

Wenn, wie gefunden wurde, eine Beschichtung der Oberflache des Werkstiickes
oder Vormaterials durch Tauchen in ein oder Bespriihen mit einem
Beschichtungsmittel erfolgt, kann in giinstiger Weise eine weitestgehend
gleichm&Rige Schichtstarke auf der Oberfléche erreicht werden.

Um ein Optimum fiir ein Vermindern der Abstrahlung von Warmeenergie von der
Oberfldche und gute Schichthaftung einerseits und eine gewiinscht hohe

3
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Oberflachengite des verformten Werkstiickes andererseits zu erreichen, kann es
von Vorteil sein, wenn die Beschichtung mit einer verfestigten Schichtstarke von
groBer als 0.1mm, bevorzugt mit einer Schichtstarke von 0.3mm bis 3.0mm,
durchgefiihrt wird. ‘

Die weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Mitte! fur eine Beschichtung zur
Verminderung der Warmeabstrahlung von einem auf Umformtemperatur gewéarmten
Werkstiick oder Vormaterial zu schaffen, welches Mittel leicht diinn und mit gleicher
Schichtstarke auf die Oberflache eines Werkstiickes vor dem Warmen aufbringbar
ist, wahrend des Warmevorganges im Ofen nicht abbléttert, beim Verbringen zum
Werkzeug hin bis zum ersten Umformschritt eine ausreichende Haftung hat und die
Schmiedestiickgite verbessert.

Diese Aufgabe wird durch ein Mittel, bestehend aus einer Oxidphase als
Hauptkomponente und einem oder mehreren Additiv(en) bzw. Haftmittel(n) als
Zusatz sowie flissige Komponenten, gelost.

GemaR der Erfindung wirkt die Oxidphase als hitzebestandige Isolierkomponente,
wobei ein oder mehrere Additiv(e) oder Haftmittel mit geringeren Anteilen die
Oxdikdrner verbindet (verbinden) und auf dem Substrat halt (halten). Die flissige(n)
Komponente(n) dient (dienen) der Homogenisierung der Phasen und einer
Einstellung eines gewlinschten Flissigkeitsgrades zur homogenen Aufbringung auf
die Oberflache des Werkstiickes oder Teiles.

Ein Mittel, bei welchem die Hauptkomponente bzw. Oxidphase aus Zirkonoxid mit
einem Anteil in Gew.-% von gréRer 70, bevorzugt von 80 bis 98, insbesondere von
90 bis 97, gebildet ist, hat sich im Hinblick auf eine wesentliche Verringerung der
Warmeabstrahlung als besonders giinstig herausgestellt.

Wenn nun der Anteil von Zirkonoxid gréBer ist als 70 Gew.-%, kann ein Mittel, bei
welchem die Additive aus Methylzellulose und/oder Mikrosilika mit Anteilen in Gew.-
% von 0.1 bis 1.0, bevorzugt 0.2 bis 0.7, bzw. 1.0 bis 10.0, bevorzugt 2.0 bis 8.0,
gebildet sind, besonders vorteilhaft fir eine Beschichtung von TiAl-Legierungen
verwendet werden, weil dieser Legierungstyp und der Beschichtungswerkstoff nur

4
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geringfiigig von einander abweichende Ausdehnungskoeffizienten haben.

Als flissige Komponente ist dem Mittel Natriumsilikatglas mit einem Anteil in Gew.-%
von 15 bis 65, bevorzugt von 20 bis 60, zugesetzt, wobei sich dieser Zusatz auf die
Oxidphase mit dem (den) Additiv(en) bezieht.

Als besonders gleichmaRig auftragbar haftend und gut warmeddammend wirksam hat
sich ein Mittel herausgestellt, bei welchem die Oxidphase mit einem
Korndurchmesser von 1pm bis 50pum gebildet ist, vorzugweise eine mittlere
KorngréRe von dso = 12.5um aufweist.

Wie vorher bei der thermischen Dehnung erwéhnt, hat sich eine Verwendung des
vorgenannten Verfahrens zur Warmformgebung eines Werkstiickes und die
Verwendung eines Mittels gemaR obiger Angaben zur Verminderung der
Warmeabstrahlung von einem auf Umformtemperatur gewarmten Werkstuck fir die
Warmverformung von Teilen aus einer Gamma-Titan-Aluminium-Basislegierung als
besonders vorteilhaft herausgestellt, wobei ein Warmen dieser Legierung bis Uber
1280°C vorgenommen werden kann und die fehlerfreie Beschichtung eine erhebliche
Verminderung des Temperaturabfalls der oberflichennahem Zone des Werkstiickes
in der Zeiteinheit bewirkt.

Anhand von Ergebnissen aus den Entwicklungsarbeiten und aus den vergleichenden
Untersuchungen des Temperaturverlaufes tiber die Zeit an Versuchskérpern soll die
Erfindung ndher beschrieben werden.

Es zeigen:

Fig. 1 thermische Dehnung einer TiAl-Legierung und einer Zirkonoxidbeschichtung
Uber der Temperatur

Fig. 2 Probenkdrper mit Position der Messstellen

Fig. 3 Abkuhlkurven Giber der Zeit von beschichtetem Stab und blankem
(unbeschichtetem) Stab in einer oberflichennahen Position

Fig. 4 Abkihlkurven {iber der Zeit vom beschichtetem Stab und blankem Stab im
Stabkern
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Fig. 1 zeigt die Ausdehnung eines Substrates aus einer Gamma-Titan-Aluminium-
Basislegierung und einer Zirkon-Beschichtung in Abhéngigkeit von der Temperatur
bis zu 1000°C. Anhand der Darstellung ist zu bemerken, dass die thermische
Dehnung beider Stoffe lediglich geringe Unterschiede zeigt, was eine Vermeidung
eines Abplatzens der Schicht vom Grundmaterial begriindet.

In Fig. 2 ist ein Probekorper mit einem Durchmesser von 40mm @ dargestelit,
welcher eine oberflaichennahe Bohrung und eine zentrische Bohrung fir
Thermoelemente aufweist.

Die Versuche erfolgten derart, dass unbeschichtete und beschichtete Probekérper
mit Thermoelementen ausgeristet und auf eine Temperatur von ca. 1290°C gewarmt
wurden. Nach einer Durchwarmung wurden die Probekérper aus dem Inertgasofen
ausgebracht, auf einer feuerfesten Unterlage positioniert und der Temperaturverlauf
in Abhéngigkeit von der Zeit gemessen.

Fig. 3 zeigt den Temperaturabfall in Abh&ngigkeit von der Zeit in der
oberflichennahen Zone von unbeschichteten und beschichteten Probekérpern. Ca.
30 sek. nach dem Austrag der Probekérper weist ein unbeschichteter Stab im
Oberflachenbereich eine Temperatur von ca. 1165°C und ein mit einer Zirkonschicht
versehener eine solche von ca. 1215°C auf. '

Fig. 4 zeigt den Temperaturabfall im Zentrum des Probekdrpers.

Fig. 3 und Fig. 4 bedirfen fur einen Fachmann keiner weiteren Erkldrung und zeigen
deutlich eine die Warmeabstrahlung vermindernde Wirkung einer Zirkonoxid-Basis-
Beschichtung eines Probekérpers aus einer Gamma-Titan-Aluminium-
Basislegierung.
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Patentanspriiche

. Verfahren zur Warmformgebung durch Massivumformung wie Schmieden oder

Walzen eines Werkstiickes oder Vormaterials aus Metall oder aus einer
intermetallischen Verbindung bei einer Temperatur von (lber 1000°C, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt die Oberfliche des Werkstiickes
mit einem Beschichtungsmittel, bestehend aus einer Oxidphase, einem Additiv
bzw. einem Haftmittel und einem Bindemittel, zumindest teilweise abgedeckt und
die Beschichtung verfestigen gelassen wird, wonach in einem Folgeschritt ein
Anwéarmen mit einer Durchwéarmung des Vormaterials auf
Verformungstemperatur erfolgt und dieses zu einem formgebenden Mittel
verbracht und mit diesem zu einem Formkérper oder Walzprodukt verarbeitet
bzw. geschmiedet oder gewalzt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Beschichtung

der Oberflache des Werkstiickes oder Vormaterials bei einer Temperatur
desselben von tiber 100°C, vorzugsweise bei 200°C, erfolgt.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine

Beschichtung der Oberfliche des Werkstiickes oder Vormaterials durch Tauchen
in ein oder Besprihen mit einem Beschichtungsmittel erfoigt.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

die Beschichtung mit einer verfestigten Schichtstirke von gréRer als 0.1mm,
bevorzugt mit einer Schichtstérke von 0.3mm bis 3.0mm, durchgefiihrt wird.

. Mittel fur eine Beschichtung zur Verminderung der Warmeabstrahlung von einem

auf Umformtemperatur gewarmten Werkstiick oder Vormaterial, bestehend aus
einer Oxidphase als Hauptkomponente und einem oder mehreren Additiv(en) als
Zusatz sowie flissige Komponenten.

. Mittel nach Anspruch 5, bei welchem die Hauptkomponenten bzw. Oxidphase

aus Zirkonoxid mit einem Anteil in Gew.-% von gréRer 70, bevorzugt von 80 bis
98, insbesondere von 90 bis 97, gebildet ist.

. Mittel nach Anspruch 5 oder 6, bei welchem die Additive aus Methyizellulose

7
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und/oder Mikrosilika mit Anteilen in Gew.-% von 0.1 bis 1.0, bevorzugt 0.2 bis
0.7, bzw. 1.0 bis 10.0, bevorzugt 2.0 bis 8.0, gebildet ist.

8. Mittel nach einem der Anspriiche 5 bis 7, bei welchem als fliissige Komponente

Natriumsilikatglas mit einem Anteil in Gew.-% von 15 bis 65, bevorzugt von 20
bis 60, zugesetzt ist.

9. Mittel nach einem der Anspriiche 4 bis 7, bei welchem die Oxidphase mit einen

Korndurchmesser von 1um bis 50um gebildet ist, vorzugsweise eine mittlere
KorngréfRe von dsp = 12.5um aufweist.

10. Verwendung des Verfahrens zur Warmformgebung eines Werkstiickes geman
den Anspriichen 1 bis 5 und eines Mittels fur eine Beschichtung zur
Verminderung der Warmeabstrahlung von einem auf Umformtemperatur
gewarmten Werkstiick gemaR den Anspriichen 6 bis 9 fur die Warmverformung
von Teilen aus einer Gamma-Titan-Aluminium-Basislegierung.




.e *® 0000 coee o .
L4 [ 2. * 0 LI 4 (X ]
[ 4 L2 000 [ ] LR ] [ ]
[ [ L] LA ) a0 -
L ] . e [} ) . Y Y

LX) oo oo ° [ ove

Dehnung [%]

1,2

0.8 -

06

0.4 | I

0.2 1

Thermische Dehnung [%]

LL"_“.:T..Z.‘.'!‘.‘L@‘.‘!‘_E?@“‘,'&"DQ.".

’-«—riAl Legierung - GrundmaleriaIJ

0 @~ - ~ v v v . JVU—— — :
0 100 200 300 400 500 600 700 800 200 1000
Temperatur {°C]

Fig. 1
40/10mm _
g~
35mm
9} PRI I T T YT

. 80/2600mm

Fig. 2




Temperatur in °C

1300

oe 0 0009 0000 0 e
(4 [ X4 [ X J . [ XY
[ d L3 & 000 ® & 0 [ d
v o0 o L o000 °
L4 LN [ ] ® o ] °

(1] e oeee ° N oo

* Abkhikurven: Vergleich beschichtater! unbeschichteter Stab -
Oberblichenaher Berelch ’

1280
1260
1240 |
1220
1200
1180

1160

H
H
H
{
H
§

i
H
t
»
i
i

1140

4120 1

e Baschichteter Stab
= Unheschichieter Stab

1100

10

20 30 40 50 60 10
Zolt nach Entnahme aus Ofenins

-4

Temperatur in °C

1300

Abkiihikurven: Vergleich beschichtetor / unbeschichteter Stab Kern
Temperatur

1280 -

1260 -

1240

1220

1200

1180

1160

; T T . E

TR I T
— hichteter Stab
1120
—8~Unbeschichteter Stab
1100 ; ; : i i ;
10 20 30 & 50 60 70 80 90 100

Zelt nach Entnahme aus Ofening




Recherchenbericht zu A 878/2009 Oste rrerch ISChCS

Technische Abteilung 1A patentamt
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geman IPC®:
B21J 5/00 (2006.01)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaR ECLA;
B21J 5/00
Recherchierter Priifstoff (Klassifikation):
B21J, C22C
Konsultierte Online-Datenbank:
WPI, EPODOC
Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 5. Juni 2009 eingereichten Anspriichen 1-10 erstellt.
Kategorie’ Bezeichnung der Veréffentlichung: ) Betreffend Anspruch
Léndercode, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentlichungsdatum,
Textstelle oder Figur soweit erforderlich
A DE 40 16 340 C1 (GENERAL ELECTRIC CO.), 28. Mai 1997 (28.05.1997) 1-10
Patentanspriiche
Datum der Beendigung der Recherche: ) Prufer(in): .
23. August 2010 [ Fortsetzung siehe Folgeblatt Dipl.-Ing. WANKMULLER
?Kategorien der angefiihrten Dokumente: A Verbffentiichung, die den aligemeinen Stand der Technlik definiert.
X Vertffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand_ kann allejn at_:fgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. dem Priorititstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
auf erfinderischer Tatigkait beruhend betrachtet werden. . E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
Y Vertffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kanp nicht ein dlteres Recht hervorgehen kdnnte (frilheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdffentiicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wiirde Neuheit in
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verl:tfzfntili’(lzh:ngenﬂl Frage steflen).
i je i i bracht wird und di ung fiir ) .
g;ﬁ:.' ;(:éig.:::.:"n\;ﬁﬁ'ﬂ:u.ﬂ?:t rachi wird und dlese Yerbindung Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

gedanken.gut.geschiitzt. R




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

