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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungslamelle mit
mit den Merkmalen des Oberbegriffes des Patentan-
spruches 1.

Die US-Patentschrift Nr. 1'964'746 zeigt eine sol-
che Vorrichtung der sich bereits seit etlichen Jahrzehn-
ten eigenstandig gebildeten Gattung von Stein-
Bodenreinigungs-, beziehungsweise Bodenaufrauhma-
schinen. Dabei werden zum Beispiel 50 bis 100 Einzel-
lamellen auf einem Rotorkéfigstab eingesetzt. Die
Wirksamkeit der Bearbeitungslamellen ist tangentiell,
da die Flachenreinigungsgerate mehrheitlich ebene,
stillstehende Flachen gleichmassig bearbeiten mlssen.
Zu diesem Zweck werden die Bearbeitungslamellen in
grosser Zahl relativ dicht aneinander gereiht und direkt
auf einem Rotorkafigstab einzeln gelagert. Der Rotor
selbst weist mehrere, in einer Kreisbahn angeordnete
Rotorkéfigstabe auf, damit beim Vorschieben der Bear-
beitungsmaschine eine maéglichst einheitliche Oberfla-
che, insbesondere von Stein- und Betonbdden entsteht.

In der DE-PS Nr. 576'920 ist eine Spezialausfih-
rung einer ahnlichen Gattung zum Einarbeiten von Ril-
len in Mauern dargestellt. Grundsatzlich werden in
beiden Fallen die einzelnen Bearbeitungslamellen fra-
serartig ausgebildet und haben im Umfang mehrere
Meisselkdpfe, respektiv Bearbeitungsstellen. Fir die
Lagerurg der Bearbeitungslamelle weist jede in der
Mitte eine Ausnehmung mit einer vorzugsweise polygo-
nalen Form und mehreren exzentrischen Lagerstellen,
auf. Dadurch wird erreicht, dass die Bearbeitungsla-
melle nicht nur bezlglich der Ausnehmung frei rotieren
kann, sondern sténdig von einer Lagerstelle zur ande-
ren springt. Zweierlei wird dadurch erreicht:

Erstens kommt so, statistisch betrachtet, jede Bear-
beitungsstelle zu gleich vielen Meisseleinsatzen,
was zumindest theoretisch eine gleichmassige
Abnitzung ergibt.

Der zweite Effekt liegt vor allem, wie in der Anmel-
dung WO 91/04144 ausgefiihrt wird, die eine
Lamelle nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
offenbart, in der Erzielung einer, die rotierende
Bewegung hemmende Ratterbewegung.

Interessant ist aber die langjahrige Erfahrung: Fast
mit jeder verniinftigen Form erhalt man &hnliche Resul-
tate, so dass die bisherige Entwicklung sich im wesent-
lichen auf Materialfragen konzentrierte. Die
Exzentrizitat ergibt sich aus der polygonalen Form der
Lagerstellen, in der Ausnehmung einerseits und der
gegenlberliegenden Bearbeitungsstelle andererseits
und verursacht mit der raschen Umdrehung des Rotor-
kafigs die Meisselkraft. Dadurch, dass die Bearbei-
tungslamelle nach dem Aufschlag sofort in eine andere
Auflage springt, vermeidet man eine starke Schlagriick-
wirkung auf Rotor und Antrieb.

Der Erfindung wurde nun die Aufgabe gestellt, die
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Nachteile der bekannten Bearbeitungslamellen zu
beheben, insbesondere die Flachenaufrauh-, respektiv
Flachenreinigungswirkung bei vergleichbaren Voraus-
setzungen zu erhéhen.

Die erfindungsgemésse Lésung ist dadurch

gekennzeichnet, dass die Ausnehmung mehrere halb-
kreisformige Gleitfihrungen aufweist und zwar so, dass
in Bezug auf das Zentrum der Ausnehmung, aber ent-
gegengesetzt, je einer Gleitfihrung, eine hammerar-
tige, exzentrische Bearbeitungsstelle zugeordnet ist.
Ueberraschenderweise konnte mit der neuen Erfindung
auf Anhieb bis zu 50% mehr Arbeitsleistung erzielt wer-
den, dies insbesondere mit einem splrbar ruhigeren
Betrieb. Ein wichtiger Kernansatz liegt dabei in der
Zusammenwirkung der erfindungsgemassen geforder-
ten, halbkreisférmigen Gleitflhrung und der dazu ham-
merartig ausgebildeten Bearbeitungsstelle. Das
gedankliche Modell ist damit nicht mehr der, in rascher
Form wirkende Meissel, sondern der endseitig (am
Hammerstiel) gelagerte Spitzhammer, etwa in Analogie
zu den klassischen Hammermuahlen fir das Brechen
von Steinen.
Durch die halbkreisférmige Lagerung springt die Bear-
beitungslamelle nicht schon beim ersten Kontakt, bezie-
hungsweise Aufschlag auf die Bearbeitungsflache in die
nachststehende Flhrung, noch viel weniger wird eine
rotierende Ratterbewegung erzeugt. Die Bearbeitungs-
lamelle bringt die maximale kinetische Energie Uber die
Bearbeitungsstelle in einer stark geflihrten Kreisbewe-
gung zum Einsatz und erlaubt eine prazise Bearbei-
tung. Es wird bewusst in Kauf genommen, dass die
Bearbeitungslamelle nicht nach jedem Schlag, bezie-
hungsweise Umlauf, die Lagerstelle wechselt. Da der
Bearbeitungsvorgang (ber langere Zeit betrachtet,
nicht stetig ist, ergeben sich geniigende Lageanderun-
gen in Bezug auf die Gleitfihrung, so dass sich alle
Bearbeitungsstellen gleichméassig abnttzen. Sehr
wesentlich fur den Erfolg ist, die eindeutige Zuordnung
der Gleitfilhrungsstelle zur Bearbeitungsstelle.

Die Erfindung erlaubt verschiedene, besonders vor-
teilhafte Ausgestaltungen. In einzelnen Anwendungsfal-
len hat es sich gezeigt, dass bei einer gewissen Anzahl
Umdrehungen pro Minute die Bearbeitungsamellen in
einer mittleren Lage drehen und dabei nur noch einen
stark reduzierten Bearbeitungseffekt austiben. Vorzug-
weise wird deshalb die Bearbeitungsstelle beziglich
der gegentberliegenden Gleitfiihrungsstelle in Bearbei-
tungsdrehrichtung versetzt angeordnet. Die Versetzung
wird bezuglich einer Achse durch das Zentrum der Aus-
nehmung und einer halbkreisférmigen Gleitflhrung vor-
zugsweise weniger als 30 Winkelgrade, besonders
vorzugsweise 10-25 Winkelgrade gewahit. Ein Optimum
konnte bei 20 Grad Versetzung gefunden werden.
Bevorzugt wird der Abstand des tatsachlichen Drehzen-
trums der Gleitfihrung zu dem Zentrum der Ausneh-
mung im Verhéltnis zu dem Abstand von dem Zentrum
und einer Bearbeitungsstelle, wenigstens etwa 1 : 3
gewahlt.

Eine ganz besonders gute Wirkung ergibt sich,
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wenn die Bearbeitungslamelle Gleitfihrungen in unge-
rader Zahl, vorzugsweise drei mit je einem Drehzen-
trum, sowie drei Bearbeitungsstellen aufweist. Bei der
Wahl von drei Gleitfihrungen erhalten diese das Ausse-
hen, wie ein drei-blattriges Kleeblatt, wobei die eben-
falls drei Bearbeitungsstellen um 120° versetzt
angeordnet werden.

Auf diese Weise liegt jeweils die Haltepartie der Bear-
beitungslamelle mit der geringsten Materialkonzentra-
tion genau gegentber der Schlag-Partie mit der
grossten Materialkonzentration, wobei die Gleitfiihrun-
gen, je an der "leichten” Seite liegen. Sehr vorteilhaft ist
ferner, wenn die Bearbeitungsstellen an einer zahnfér-
migen, auskragenden Hammernase angebracht sind.
Der Uebergang von einer Gleitfhrung zu der nachsten
wird bevorzugt als gegen das Zentrum der Ausneh-
mung gerichtete konvexe Rundung und als Verstarkung
der Schlagnase ausgebildet.

Es wird ein zu haufiges Ueberspringen von einer

Gleitfihrung zur nachsten vermieden, dagegen von Zeit
zu Zeit, ein Ueberrollen von einer Gleitfihrung zur
nachsten erreicht, was besonders zur Beruhigung des
Arbeitsablaufes beitragt.
Die exzentrischen Gleitfihrungen umschliessen wenig-
stens einen Winkel von etwa 180° und flihren gegen
das gedachte Zentrum Uber einen Abrollschulter zur
angrenzenden Gleitflhrung. Die Gleitfiihrungen weisen
vorteilhafterweise bezlglich je einer gedachten Achse:
Zentrum Ausnehmung/Drehzentrum eine symmetrische
Form auf, wobei bevorzugt je eine Bearbeitungsstelle
auf einer Symmetrieachse angeordnet ist.

Ferner wird vorgeschlagen, die Bearbeitungsstelle

auf einer hammerartigen Materialverdickung aufzuset-
zen, wobei Uber einen Winkel von etwa 60° vom Zen-
trum der Ausnehmung aus betrachtet, eine stetig sich
verjiingende Form gebildet wird.
Bevorzugt weist die Bearbeitungsstelle eine eingesetzte
Hartmetallspitze oder eine Hartmetallplatte auf, welche
an einer zahnartig ausgebildeten Materialverdickung
angebracht sind, mit einer in Arbeitsrichtung angeord-
neten, annaherend radialen Zahnflanke.

Die Erfindung wird nun mit einigen Ausfuhrungsbei-
spielen mit weiteren Einzelheiten erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Bearbeitungslamelle mit Schlag-
spitze;

Figur 2 eine Bearbeitungslamelle mit Schlagkante;

Figur 3 schematisch den Bewegungsverlauf GOber
einen Bearbeitungsweg;

Figur 4 eine Variante der Bearbeitungslamelle mit

eingezeichneten Verhéltnisangaben.

In der Folge wird auf die Figuren 1 und 2 Bezug
genommen. Eine Bearbeitungslamelle 1 ist als dreitei-
lige Form ausgebildet, wobei eine zentrale Ausneh-
mung 2 die Form eines dreiblatirigen Kleeblattes hat
und jedes der drei "Blatter” je eine Gleitfihrung 3 ist.
Die Gleitfihrung 3 ist mindestens annahernd ein Halb-
kreis, welcher sich von seinem Drehzentrum betrachtet,
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Uber einen Winkel von etwa 180° erstreckt. Die Bearbei-
tungslamelle 1 wird von einem Rotorkéfigstab 4 gehal-
ten und bewegt sich in der Figur 1 im Uhrzeigersinnn an
einem umlaufenden, nicht dargestellten Rotorkafig. Es
wirkt im freien Umlauf hauptsachlich die Zentrifugalkraft
Zf, so dass die Bearbeitungsstelle ZB fir eine Arbeits-
einsatzlage den &ussersten peripheren Punkt einnimmt
und um ein Zentrum Z der Gleitfiihrung 3Z drehbeweg-
lich gehalten ist.

Die Gleitfihrungen 32,3Y,3X sind je Uber einen zu
den drei Gleitflhrungen entgegengesetzt gerichteten
Radius Ri, welcher nur einen Bruchteil in Bezug auf den
Radius R3 jeder Gleitfihrung 3 ausmacht. Die Bearbei-
tungslamelle weist drei Bearbeitungsstellen ZB,YB und
XB auf, welche bedingt durch die Dreiteiligkeit eine 60°
Versetzung zu der nachsten Achse AX, respektiv AZ,
respektiv AY haben. Der Durchmesser der Gleitflihrung
3 ist um ein geringes Spiel grésser als der Durchmesser
des Rotorkéfigstabes 4, welcher als lockerer Gleitsitz
ausgebildet ist. In der Figur 1 weisen die Bearbeitungs-
stellen je eine Schlagspitze 5, welche aus einer eingel6-
teten Hartmetallspitze gebildet ist, auf. Im Stillstand
wlrde in der gezeichneten Lage die Bearbeitungsla-
melle 1 nach unten gleiten, so dass der Rotorkéfigstab
4 in das Drehzentrum Z verschoben wirde.

In der Figur 2 ist eine Bearbeitungslamelle darge-
stellt, die anstelle einer Schlagspitze 5, drei Hartmetall-
platten 6 aufweist, welche sich fir Reinigungszwecke
gut eignen.

In der Figur 3 ist ein Bewegungsablauf einer Bear-
beitungslamelle in vier zeitlich nacheinander liegenden
Positionen dargestellt. In der Stellung A wirkt neben
dem Gewicht nur die Zentrifugalkraft. Die Schlagspitze
5 ist die dusserste, periphere Spitze der Bearbeitungs-
lamelle und liegt auf einem Radius, der gleichzeitig
durch das Rotationszentrum RZ und durch das Zentrum
Z der Gleitfiihrung 3 geht.

Beim ersten Kontakt mit dem Fussboden FB,
(Situation B) erfahrt die Schlagspitze 5 einen Wider-
stand, so dass die Bearbeitungslamelle 1 beginnt um
das Zentrum Z auszulenken, Auslenk-Winkel . Je nach
der Grosse des empfangenen Impulses dreht sich die
Bearbeitungslamelle nun ein oder mehrmals um das
Zentrum der Gleitfuhrung. Die Massenverteilung flhrt
jedoch dazu, dass nach cirka einer Umdrehung wieder
die optimale Winkellage erreicht ist.

Selbstverstandlich kann die Bearbeitungslamelle,
zum Beispiel durch Einwirkung von Unebenheiten und
dadurch erzeugten Schlagen oder durch ruckweises
Bewegen jede andere Stellung innerhalb der Grenzen
der Ausnehmung annehmen. Dies geféhrdet nicht die
Bearbeitungsqualitdt, sondern schiitzt die mechani-
schen Teile der Maschine vor Ubermassigen Schlagbe-
anspruchungen.

In der Figur 4 sind in grésserem Massstab und im
Sinne einer Ueberzeichnung die Kernelemente der
Bearbeitungslamelle 1 dargestellt. Es kommt in der lin-
ken oberen Bildhalfte deutlich eine Hammernase 7, wel-
che gegenlber einem Drehzentrum Z um einen
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Abstand 8 angeordnet ist, sowie eine kleine Halte-
masse 9, welche um einen Abstand 10, entgegenge-
setzt zu der Hammernase 7 angeordnet ist, zum
Ausdruck. Die Hammernase 7 ist um mehr als das
Zweifache weiter weg von dem Zentrum Z, als der
Schwerpunkt S der Haltemasse 9.

Gegenuber in der Formgebung sehr &hnlichen

Bearbeitungslamellen, besteht der wesentliche Unter-
schied, dass die Ausnehmung 2 aus dicht aneinander
liegenden, jeweils mindestens annéhernd, halbrunden
Gleitfihrungen besteht. Nur so ist ein Rattern der Bear-
beitungslamellen vermeidbar, welches entgegen der
bisherigen Auffassung keine Verbesserung der Arbeits-
leistung erbrachte.
Die Masse im Bereich der Haltenase 7 ist erheblich
grosser als die Haltemasse 9 im gegeniberliegenden
Bereich, so dass die Lamelle immer das Bestreben hat
in ihrer jeweiligen Gleitfihrung zu verbleiben, bedingt
durch die ungleich verteilten Fliehkrafte. Gelangt jedoch
der Rotorkafigstab 4 doch einmal aus einer Fiihrung, so
bewirkt die um rund 20° verschobene Anordnung der
Hammernase, dass ein Gleichlauf nicht mehr méglich
ist, so dass die Lamelle sogleich wieder in eine der
Gleitfihrungen rutscht und die korrekten, optimalen
Bearbeitungsverhéltnisse sich wieder einstellen.

Patentanspriiche

1. Freibeweglich lagernde Bearbeitungslamelle (1)
und Rotorkéfigstab (4) eines Flachenaufrauh-,
beziehungsweise Flachenbearbeitungsgerates
wobei die Lamelle mindestens drei am Umfang ver-
teilte Bearbeitungsstellen (XB, YB, ZB) und eine die
Bearbeitungslamelle (1) zentral durchsetzende,
polygonale Ausnehmung (2) mit ebensovielen Aus-
buchtungen wie Bearbeitungsstellen aufweist,
wobei in Bezug auf das Zentrum der Ausnehmung
zu je einer Ausbuchtung eine hammerartige Bear-
beitungsstelle zugeordnet ist, wobei jede Ausbuch-
tung mindestens annéhernd eine halbkreisférmige
Gleitfthrung (3X, 3Y, 32) bildet, und jede Bearbei-
tungsstelle (XB, YB, ZB) gegeniber einer Achse
(AX, AY, AZ) durch das Zentrum (G) der Bearbei-
tungslamelle und dem jeweiligen Drehzentrum (X,
Y, Z) jeder halbkreisférmigen Gleitfihrung (3X, 3Y,
3Z) um einen Winkel versetzt angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Ausbuch-
tung der Kafigstab (4) mit geringem Spiel lagernd
Aufnahme findet.

2. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsstelle
(XB,YB,ZB) gegentiber der Achse (AX,AY,AZ) um
weniger als 30 Winkelgrade, vorzugsweise 10-25
Winkelgrade versetzt angeordnet ist.

3. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand des tatsachli-
chen Drehzentrums (X,Y,Z) der Gleitflihrungen
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(3X,3Y,32) zu dem Zentrum (G) der Ausnehmung
(2) im Verhéltnis zu dem Abstand von dem Zentrum
(G) der Ausnehmung (2) und einer Bearbeitungs-
stelle (XB,YB,ZB) wenigstens etwa 1 : 3 betragt.

4. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine ungerade Anzahl,
vorzugweise drei, Gleitfihrungen (3X,3Y,32) auf-
weist.

5. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsstellen
(XB,YB,ZB) an je einer zahnférmig, auskragenden
Hammernase (7) angebracht sind.

6. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Uebergang von einer
Gleitfiihrung (3X,3Y,3Z) zu der nachsten, als gegen
das Zentrum (G) der Ausnehmung (2) gerichtete,
konvexe Rundung (Ri) und als Verstarkung der
Hammernase (7) ausgebildet ist.

7. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass jede Hammernase (7) ein
Schlagwerkzeug (5,6) aufweist.

8. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schlagwerkzeug durch
eine eingesetzte Hartmetallspitze (5) oder Hartme-
tallplatte (6) gebildet ist.

9. Bearbeitungslamelle nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hammernase (7) zahnar-
tig ausgebildet ist, mit einer in Arbeitsrichtung
angeordneten, annahernd radial verlaufenden
Zahnflanke.

Claims

1. Floating bearing working blade (1) and rotor cage
bar (4) of a surface roughening or working device,
the blade having at least three circumferentially dis-
tributed working points (XB, YB, ZB) and a polygo-
nal recess (2) centrally traversing the working blade
(1) and having the same number of bulges as work-
ing points and with respect to the centre of the
recess with each bulge is associated a hammer-like
working point, each bulge at least approximately
forming a semicircular sliding guide (3X, 3Y, 32)
and each working point (XB, YB, ZB) being dis-
placed by an angle with respect to an axis (AX, AY,
AZ) through the centre (G) of the working blade and
the rotation centre (X, Y, Z) of each semicircular
sliding guide (3X, 3Y, 3Z), characterized in that the
cage bar (4) is received in bearing manner with lim-
ited clearance in each bulge.

2. Working blade according to claim 1, characterized
in that the working point (XB, YB, ZB) is displaced
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with respect to the axis (AX, AY, AZ) by less than 30
radians, preferably 10 to 25 radians.

3. Working blade according to claim 1, characterized
in that the distance from the actual rotation centre
(X, Y, 2) of the sliding guides (3X, 3Y, 3Z) from the
centre (G) of the recess (2) relative to the distance
from the centre (G) of the recess (2) and a working
point (XB, YB, ZB) is at least approximately 1:3.

4. Working blade according to claim 1, characterized
in that it has an uneven number, preferably three
sliding guides (3X, 3Y, 32).

5. Working blade according to claim 1, characterized
in that the working points (XB, YB, ZB) are fitted to
in each case one tooth-like, projecting hammer
nose (7).

6. Working blade according to claim 5, characterized
in that the transition from one sliding guide (3X, 3Y,
32) to the next is constructed as a convex rounding
(Ri) directed against the centre (G) of the recess (2)
and as a reinforcement of the hammer nose (7).

7. Working blade according to claim 5, characterized
in that each hammer nose (7) has a percussion tool
(5, 6).

8. Working blade according to claim 7, characterized
in that the percussion tool is formed by an inter-
posed carbide tip (5) or carbide plate (6).

9. Working blade according to claim 5, characterized
in that the hammer nose (7) has a tooth-like con-
struction with an approximately radially directed
tooth profile located in the operating direction.

Revendications

1. Lamelle d'usinage (1) supportée de maniére libre-
ment déplacable et tige de cage de rotor (4) d'un
outil pour rendre rugueuses ou usiner des surfaces,
la lamelle présentant au moins trois emplacements
d'usinage (XB, YB, ZB) répartis a la périphérie et un
évidement (2) polygonal traversant centralement la
lamelle d'usinage (1) avec autant d'échancrures
quil y a d'emplacements d'usinage, un emplace-
ment d'usinage de type marteau étant adjoint a
chaque fois une échancrure par rapport au centre
de l'évidement, chaque échancrure formant au
moins approximativement un guidage coulissant de
forme semi-circulaire (3X, 3Y, 3Z) et chaque empla-
cement d'usinage (XB, YB, ZB) étant agencé de
maniére décalée d'un certain angle par rapport a
un axe (AX, AY, AZ) passant par le centre (G) de la
lamelle d'usinage et le centre de rotation respectif
(X, Y, Z) de chaque guidage coulissant semi-circu-
laire (3X, 3Y, 32), caractérisée en ce que la tige de
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cage (4) trouve dans chaque échancrure un loge-
ment de support avec jeu minime.

Lamelle d'usinage suivant la revendication 1, carac-
térisée en ce que I'emplacement d'usinage (XB,
YB, ZB) est agencé de maniére décalée par rapport
al'axe (AX, AY, AZ) de moins de 30 degrés, de pré-
férence de 10-25 degrés.

Lamelle d'usinage suivant la revendication 1, carac-
térisée en ce que le rapport de la distance entre le
centre de rotation effectif (X, Y, Z) des guidages
coulissants (3X, 3Y, 32) et le centre (G) de I'évide-
ment (2) a la distance entre le centre (G) de I'évide-
ment (2) et un emplacement d'usinage (XB, YB,
ZB) est au moins d'environ 1/3.

Lamelle d'usinage suivant la revendication 1, carac-
térisée en ce qu'elle présente un nombre impair de
guidages coulissants (3X, 3Y, 32), de préférence 3.

Lamelle d'usinage suivant la revendication 1, carac-
térisée en ce que les emplacements d'usinage (XB,
YB, ZB) sont chacun agencés sur une saillie en
forme de marteau (7) qui est en projection a la
maniére d'une dent.

Lamelle d'usinage suivant la revendication 5, carac-
térisée en ce que la transition d'un guidage coulis-
sant (3X, 3Y, 3Z) au voisin est réalisée sous la
forme d'un arrondi convexe (Ri), dirigé vers le cen-
tre (G) de I'évidement (2), et sous la forme d'un ren-
forcement de la saillie en marteau (7).

Lamelle d'usinage suivant la revendication 5, carac-
térisée en ce que chaque saillie en marteau (7) pré-
sente un outil de percussion (5, 6).

Lamelle d'usinage suivant la revendication 7, carac-
térisée en ce que I'outil de percussion est formé par
une pointe métallique dure (5) ou plague métallique
dure (6) mise en oeuvre.

Lamelle d'usinage suivant la revendication 5, carac-
térisée en ce que la saillie en marteau (7) est réali-
sée a la maniére d'une dent, avec un flanc de dent
qui s'étend approximativement radialement et est
disposé dans le sens de travail.
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