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(54) Kontinuierlich arbeitende Presse

(57)  Die Erfindung bezeichnet eine kontinuierlich ar-
beitende Presse (3) zum Herstellen von Spanplatten,
Faserplatten oder dhnlichen Platten, insbesondere von
dinnen Faserplatten, umfassend ein Pressengestell mit
beweglichem Rahmenoberteil (7) und festen Rahmen-
unterteil (8), daran in Richtung Pressgut angebrachten
Heizplatten (12,14) sowie zwei den Pressdruck Ubertra-
genden und das Pressgut durch den Pressspalt der kon-
tinuierlich arbeitenden Presse (3) ziehenden endlosen
Stahlbandern, wobei die Stahlbander (9,10) Giber An-
triebs- und Umlenktrommeln um das Rahmenoberteil
(7) und Rahmenunterteil (8) umlaufend gefiihrt sind und

Fig.1

die sich mit einstellbarem Pressspalt iber mitlaufende,
mit ihren Achsen quer zur Bandlaufrichtung gefiihrte
Rollstangen (16) gegeniiber den Heizplatten (12,14) ab-
stiitzen. Die Erfindung besteht darin, dass zur Erzeu-
gung partiell sehr hoher Driicke von 4 bis 8 N/mm?2 auf
die Pressgutmatte (4) eine oder mehrere tber die Breite
(b) der Heizplatten (12,14) reichende Ausnehmungen
(1) vorgesehen sind, in die mehrere Druckeinheiten
(24,25,26,27) eingelassen angeordnet sind, wobei tiber
Druckzylinder (27), Druckkolben (26), DruckstoRel (25)
und Druckelement (24) einer gegenliber dem mittleren
Heizplattendruck erhdhter partieller Druck auf das
Pressgut/Pressgutmatte (4) einsteuerbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine lberbreite
kontinuierlich arbeitende Presse gemal dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1.

[0002] Solche kontinuierlich arbeitenden Pressen
sind durch viele Schutzrechte bekannt geworden, wobei
sich die Stahlb&nder Gber mitlaufende, mitihren Achsen
quer zur Laufrichtung der Stahlbander gefiihrten Roll-
stangen, Walzkdrpern oder Rollenteppichen gegentiber
den Pressplatten abstilitzen. Statt Rollstangen kénnen
auch andere reibungsmindernde Mittel oder Vorrichtun-
gen zwischen Stahlbdnder und Pressplatten vorgese-
hen sein.

[0003] Insbesondere bei der Herstellung von Span-
und MDF-Platten werden heute solche kontinuierlich ar-
beitenden Pressen verwendet. Auch zur Herstellung
von OSB und LVL setzt sich diese Technologie mittler-
weile zunehmend durch. Die Vorteile gegenuber taktge-
bundenen Pressen sind die hdhere Prozess-Stabilitat
und vor allem die héhere Wirtschaftlichkeit der kontinu-
ierlich arbeitenden Pressen, die in den geringeren
Schleifzugaben und dem Wegfall der Besdumverluste
beim Schneiden auf Lange begriindet liegen.

[0004] Ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung
von Holzwerkstoffplatten, insbesondere von Platten im
Dickenbereich 1 bis 9 mm im Trockenverfahren ist be-
kannt. In der DE 101 63 090 wird beispielsweise solch
ein Verfahren beschrieben, wobei mit diesem Verfahren
insbesondere Platten mit niedrigen Klebstoffgehalten
erzeugt werden kénnen. In der DE 101 09 316 wird ein
Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einer Holz-
werkstoffplatte mit sehr geringen Presszeiten beschrie-
ben. Dazu wird ein sehr reaktives Klebstoffsystem ver-
wendet. Aus diesen kurzen Presszeiten resultiert ein
Vorschub von nahezu 1.000 mm/s. Mit der DE 195 18
879 ist ein Verfahren bekannt geworden, mit dem nach
der Vorverdichtung die Spanfasermatte im Einlaufspalt
in den folgenden Hauptpressstrecken mittels flexibler
Pressengestelle bzw. und/oder Pressensegmenten ei-
ne druckarme Zone dekomprimierend und komprimie-
rend mit einem steilen Steigungs- bzw. Fallwinkel Tan-
gens B und B4 von circa 0,05 fir einen Vertikalhub von
0 bis circa 10 mm ansteigend extrem kurz bei maximaler
Produktionsgeschwindigkeit wahrend der Produktion
(Online) einsteuerbar ist.

Es hat sich aber herausgestellt, dass die bestehenden
Verfahren und Anlagen einige Nachteile bei der Produk-
tion von diinnen Platten aufweisen. Dies betrifft im we-
sentlichen die erreichte mittlere Dichte und die Oberfla-
chendichte der Platte. Diinnplatten mit 2 bis 4 mm Dicke
aus dem Nassverfahren werden zum Teil durch Faser-
platten gleicher Dicke aus dem Trockenverfahren und
durch Spanplatten einer Dicke von etwa 15 mm ersetzt.
Die 15 mm Spanplatten nehmen etwa die gleiche Kraft
auf wie die Faserplatten. Aber durch die Verwendung
der dicken Spanplatten wird das Moébel schwerer, so
dass nur ein begrenzter Einsatz méglich ist. Die diinnen
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Platten werden vorwiegend als Mdbelriickwande und
Schubladenbdden eingesetzt. Bei dieser Verwendung
kdénnen sie auch einseitig beschichtet oder lackiert wer-
den. In letzter Zeit setzt sich zunehmend die direkte Lak-
kierung der Plattenoberflache durch. Der vorher not-
wendige Schleifvorgang entfallt. Fir eine wirtschaftlich
direkte Lackierung missen die Platten jedoch bestimm-
ten Anforderungen gentigen. Die Oberflachendichte
muss (Uber 1000 kg/m3 betragen und das Dichtemanxi-
mum muss direkt an der Oberflache sein. Bei einer nied-
rigeren Dichte wird der Lack von der Platte aufgesogen,
was durch den vermehrten Lackeinsatz zu héheren Ko-
sten fuhrt.

[0005] Bei den bekannten Doppelbandpressen ist es
trotz einer Mattenbespriihung und oder Deckschicht-
dampfvorwarmung sehr schwierig, sehr hohe Dichteun-
terschiede zwischen Deck- und Mittelschicht zu errei-
chen, da der Warme- und Druckverlauf wahrend der
HeilRpressung nicht optimal gesteuert werden kann.
[0006] Auch ist eine schnelle Entlastung nach dem
Ausbilden der Deckschicht ist nicht méglich, wodurch
ebenfalls die Breite der Deckschichtdichte unnétig grof3
ausgebildet wird. Die Entlastung ist aufgrund der be-
grenzten Flexibilitdt der Heizplatten, also der méglichen
Verformung pro Meter Presslange, nicht méglich. Der
Einsatz langerer Pressen bei denen die Flexibilitat pro
Meter Presslange geringer sein kdnnte, ist bei den an-
gestrebten geringen Presszeiten unwirtschaftlich.
[0007] Demnach hat sich bei den bisher bekannten
Ausfiihrungen von kontinuierlichen Pressen herausge-
stellt, dass die relativ steifen Heizplatten sowohl in
Langs- als auch in Querrichtung vor allem bei kurzen
Pressen sehr geringe Verformungsmdglichkeiten auf-
weisen. Dadurch ist die technologische Verformbarkeit
der herzustellenden Faserplatten in Langsrichtung be-
grenzt. Als weiterer Nachteil hat sich herausgestellt,
dass, trotz entsprechender Anzahl von Zylinderanord-
nungen in Querrichtung, die Heizplatten vor allem bei
Dunnplatten und HDF-Plattenproduktionen gegeniiber
Dichtefehlern, Leimklumpen oder dgl. in der Fasermatte
im Hochdruckbereich zu steif sind, um diesen Material-
verdichtungen auszuweichen. Dies flihrte in der Ver-
gangenheit immer wieder zu Stahlbandschaden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine kontinu-
ierlich arbeitende Presse der genannten Art zu schaf-
fen, mit der eine gréfRere Verformbarkeit und Elastizitat
der Heizplatten und ihrer Einwirkung auf das Pressgut
innerhalb des Pressbereichs moglich ist und mit dem
bei sehr kurzen Presszeiten diinne Faserplatten mit op-
timalem Dichteprofil, insbesondere eine hohe Dichte in
den Deckschichten mit Dichteunterschied zwischen
Deck- und Mittelschicht, herstellbar sind.

[0008] Die Ldsung dieser Aufgabe geht aus dem
kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 wie folgt her-
vor: zur Erzeugung partiell sehr hoher Driicke von 4 bis
8 N/mmZ auf die Pressgutmatte eine oder mehrere lber
die Breite der Heizplatten reichende Ausnehmungen
vorgesehen sind, in die mehrere Druckeinheiten einge-
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lassen angeordnet sind, wobei Uber Druckzylinder,
Druckkolben, Druckstdssel und Druckelement einer ge-
genuber dem mittleren Heizplattendruck erhéhter parti-
eller Druck auf das Pressgut/Pressgutmatte einsteuer-
bar ist.

[0009] Die erfindungsgeméafe Lésung hat insbeson-
dere den Vorteil, dass die Verformbarkeit und die Ela-
stizitdt der unter den Heizplatten angebrachten deutlich
dinneren Abrollplatten, mit einer Dicke von ca. 2 bis 20
mm sowohl in Quer- als auch in Langsrichtung ausge-
nutzt wird. Wahrend in den unkritischen Bereichen mit
weniger Druck und weniger bendétigter Verformbarkeit
die Abrollplatte voll von den Heizplatten unterstitzt wird,
wird in den kritischen Hochdruck- und Verformungsbe-
reichen die Abrollplatte von der Heizplatte durch zusatz-
liche Druckelemente entkoppelt und kann elastisch we-
sentlich starker verformt werden.

[0010] Gerade im Hochdruckbereich kann durch die
Anbringung von einer Vielzahl von Druckelementen, die
in Querrichtung nicht miteinander, oder sehr elastisch
miteinander verbunden sind ein hochelastisches Druck-
kissen erzeugt werden, welches bei Dichteschwankun-
gen sehr flexibel ausweichen kann und somit Stahl-
bandbeschadigungen verhindert. Durch diese Anord-
nung kénnen partiell héhere Driicke als bisher erzeugt
werden ohne die Stahlbander zu beschadigen.

[0011] Bei einer inhomogenen Fasermatte mit Dicht-
unterschieden, Leimklumpen und dgl. wird bei einer
steifen Heizplatte (zum Beispiel > 50 mm) das Pressgut
Uber die Breite tUberall in etwa gleich verdichtet und er-
zeugt somit abhangig von den Dichteunterschieden par-
tiell deutlich hdhere Pressdriicke.

[0012] Bei den extrem weichen Abrollplatten (< 20
mm) kann sich diese Uber die Breite sehr leicht Verfor-
men und weicht bei Dichteunterschieden durch die ho-
mogene Druckbeaufschlagung entsprechend aus ohne
partiell hdhere Driicke zu erzeugen. Da Stahlbandscha-
den erst bei Uberschreitung eines partiellen Grenzdruk-
kes auftreten ist die Anordnung des erfindungsgema-
Ren Druckkissens mit den Druckeinheiten in der Anord-
nung speziell im Hochdruckbereich notwendig.

[0013] Inden nachfolgenden Druckbereichen wird ein
deutlich geringerer Pressdruck gefahren (meist weniger
als die Halfte des Hochdruckbereiches), d.h. der
Pressspalt wird wieder gedffnet, die Gefahr von Stahl-
bandschaden ist geringer und ein Druckkissen in dieser
extrem elastischen Form ist nicht mehr notwendig.
[0014] FUr extreme Pressbedingungen kann es
zweckmaRig sein, wenn die Druckelemente in den Aus-
nehmungen verschieden lang Uber die Breite der Heiz-
platten ausgefiihrt und jeder Druckzylinder mit einer se-
parat ansteuerbaren Hydraulik ausgestattet ist.

[0015] Zur Herstellung von diinnen Faserplatten mit
einer kontinuierlich arbeitenden Presse besteht die L6-
sung darin, dass die Presslange der kontinuierlich ar-
beitenden Presse geringer als 11 m ist, der Einlaufbe-
reich eine Lange von 1,3 m bis 1,7 m aufweist und im
oberen Teil mit einem Gelenk versehen ist, und dass die
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obere Heizplatte nach 1,8 bis 2,4 m Mattenkontakt fiir
einen Entlastungsstol’ den Pressspalt erweiternd aus-
gebildet ist, wofur die Heizplattendicke zwischen 90 —
100 mm betragt und gegeniiber den Rollstangen mit fle-
xiblen Abrollplatten einer Dicke von 2 mm bis 20 mm
versehen ist.

[0016] Mit der kontinuierlich arbeitenden Presse ge-
maf der Erfindung sind diinne Faserplatten bei kurze-
sten Presszeiten mit optimalen Dichteprofilen und ho-
hen Dichteunterschieden zwischen den Deckschichten
und der Mittelschicht herstellbar, wobei in den Deck-
schichten eine Dichte von iiber 1000 kg/m3 und in der
Mittelschicht unter 600 kg/m3, bei einer mittleren Dichte
der Platte geringer als 750 kg/m3, erreichbar sind.
[0017] Der Entlastungssto3 kann zwischen zwei
Heizplatten mit den Druckeinheiten konstruktiv so aus-
geflhrt werden, dass eine Entlastung um bis zu 2,5 mm
mdglich ist, wobei die Verbiegung mit diesen weichen
Heizplatten und daran anliegenden Abrollplatten nach
DE 40 10 308 mittels einem Sprunggelenk zwischen
zwei Heizplatten auf sehr kurzer Strecke erreichbar ist.
[0018] Demnach ist die Heizplatte oder die Heizplat-
ten nach dem Einlauf bis zum EntlastungsstoR sehr fle-
xibel ausgebildet. Die hohe Flexibilitat der Heiz- und Ab-
rollplatten in diesem Bereich erlauben es also den Dich-
teprofilverlauf in den Deckschichten in einem weiteren
Bereich als bisher zu gestalten.

[0019] Als Alternative bzw. als Ergéanzung kann die
Heizplatte auch unterteilt werden und die Stéf3e mit den
Druckeinheiten als BelastungsstofRe ausgefihrt wer-
den. Die BelastungsstéRe sind bevorzugt bei 5m oder
nach 5 und 7 m angeordnet.

[0020] Wesentlich neben der Flexibilitat der Heizplat-
ten ist die Temperatur der Stahlbander bei Mattenkon-
takt. Die Temperatur muss Uber 140 °C vorzugsweise
155 °C betragen, damit zu dem Zeitpunkt des maxima-
len Druckes eine ausreichende Erwarmung der Matten-
oberflachen statt gefunden hat. Auch eine Rollstangen-
beheizung im Riicklauf ist von Vorteil.

[0021] Am Pressenauslauf muss allerdings zur exak-
ten Dickeneinstellung Uber die Breite eine Mdglichkeit
der transversalen Verformung der Heizplatte vorgese-
hen werden. Dies kann zum Beispiel mittels Multip6tte
durchgefiihrt werden.

[0022] Weitere vorteilhafte Massnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteransprichen und der folgenden Beschreibung
mit der Zeichnung hervor.

[0023] Es zeigen:

Figur 1 die kontinuierlich arbeitende Presse gemaf
der Erfindung in Seitenansicht,

Figur 2  die EntlastungsstoRvorrichtung in groflerem
Mafstab nach einem Ausschnitt A aus Figur
1 und

Figur 3  die Entlastungsstovorrichtung in groflerem

Mafstab in einem Schnitt a-a aus Figur 1.
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[0024] Bei einer Produktionsanlage wird aus einer
Streustation (nicht dargestellt) entweder eine Drei- oder
eine Zweischichtpressgutmatte auf einem gasdurchlas-
sigen Formband 6 aufgestreut, anschlieRend mit dem
Formband 6 Uber den Einlaufspalt 19 in die kontinuier-
lich arbeitende Presse 3 eingeflihrt und dort zu einer Fa-
serplatte 5 verpresst.

[0025] Nach den Figuren 1 bis 3 besteht die kontinu-
ierlich arbeitende Presse 3 nach der Erfindung in ihren
Hauptteilen aus dem oberen Rahmenteil 7, dem unteren
Rahmenteil 8 und diese verbindende Gestelle 20. Zur
Einstellung des Pressspaltes 23 werden die im Rah-
menteil 8 angeordnete Heizplatte 14 mittels hydrauli-
scher Zylinderkolbeneinheiten (nicht dargestellt) gegen
die untere Heizplatte 12 auf- und abbewegt und in der
gewahlten Stellung arretiert.

Zum Ziehen und Pressen der PreRgutmatte 4 durch die
kontinuierlich arbeitende Presse 3 ist ein Stahlband 9
um den unteren Rahmenteil 8 und in Stahlband 10 um
den oberen Rahmenteil 7 umlaufend angeordnet und
geflhrt. Die Stahlbander 9 und 10 werden dabei von An-
triebstrommeln 21 und 22 durch den Pressspalt 23 ge-
zogen und am Anfang mittels Einlauftrommeln 17 und
18 umgelenkt. Zur Reibungsminderung zwischen den
am unteren Rahmenteil 8 und am oberen Rahmenteil 7
angebrachten Heizplatten 12 und 14 sind den Stahlban-
dern 9 und 10 ebenfalls umlaufend je ein aus Rollstan-
gen 16 sich bildender Rollstangenteppich vorgesehen.
Zur Schonung der Heizplatten 12 und 14 sind an ihnen
gehartete Abrollplatten 15 geringer Dichte angebracht.
Die Aufbringung der Abrollplatten 15 an den Heizplatten
12 und 14 geht ausfiihrlich aus der DE 40 10 308 C2
hervor.

[0026] Fireinen Ent- oder BelastungsstoR ist die kon-
tinuierlich arbeitende Presse 3 nach dem Einlaufbereich
von 1,8 m bis 2,4 m mit einer EntlastungsstoRvorrich-
tung 11 in oder zwischen zwei Heizplatten 14 und 14
und oder 12 und 12 versehen, die den Pressspalt 23
erweiternd ausbildet und wofiir die Heizplattendicke
zwischen 90 mm und 100 mm betragt sowie gegeniber
der Rollstangen 16 mit flexiblen Abrollplatten 15 verse-
hen ist.

[0027] Fireinen EntlastungsstoR und/oder einen Be-
lastungsstol® auf die Pref3gutmatte 4 sind ein oder meh-
rere Ausnehmungen 1 in oder zwischen zwei Heizplat-
ten 12 und 14 vorgesehen, in die mehrere Druckeinhei-
ten eingelassen angeordnet sind, wobei tiber die Druck-
zylinder 27, Druckkolben 26, Druckstdssel 25 und Druk-
kelemente 24 ein partieller sehr hoher oder partiell sehr
niedriger Druck einsteuerbar ist.

Bezugszeichenliste: DP 1289 EP

[0028]

1. Ausnehmung

2.

3. kontinuierlich arbeitende Presse
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4 Prel3gutmatte

5. Faserplatte

6. Formband

7 Unteres Rahmenteil

8. Oberes Rahmenteil

9. Unteres Stahlband

10.  Oberes Stahlband

11.  Entlastungsstovorrichtung
12.  Untere Heizplatte

14.  Obere Heizplatte

15.  Abrollplatte

16. Rollstangen

17.  Untere Einlauftrommel
18.  Obere Einlauftrommel
19 . Einlaufspalt

20. Gestell

21.  Untere Antriebstrommel
22.  Obere Antriebstrommel
23. Pressspalt

24. Druckelemente

25.  Druckstossel

26. Druckkolben

27.  Zylinder

Patentanspriiche

1. Kontinuierlich arbeitende Presse zum Herstellen
von Spanplatten, Faserplatten oder ahnlichen Plat-
ten, insbesondere von diunnen Faserplatten, um-
fassend ein Pressengestell mit beweglichem Rah-
menoberteil und festen Rahmenunterteil, daran in
Richtung Pressgut angebrachten Heizplatten sowie
zwei den Pressdruck Ubertragenden und das
Pressgut durch den Pressspalt der kontinuierlich
arbeitenden Presse ziehenden endlosen Stahlban-
dern, wobei die Stahlbander Uber Antriebs- und
Umlenktrommeln um das Rahmenoberteil und Rah-
menunterteil umlaufend gefiihrt sind und die sich
mit einstellbarem Pressspalt Giber mitlaufende, mit
ihren Achsen quer zur Bandlaufrichtung gefiihrte
Rollstangen gegeniber den Heizplatten abstitzen,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung
partiell sehr hoher Driicke von 4 bis 8 N/mm?2 auf
die Pressgutmatte (4) eine oder mehrere Uber die
Breite (b) der Heizplatten (12, 14) reichende Aus-
nehmungen (1) vorgesehen sind, in die mehrere
Druckeinheiten (24, 25, 26, 27) eingelassen ange-
ordnet sind, wobei Giber Druckzylinder (27), Druck-
kolben (26), Druckstdssel (25) und Druckelement
(24) einer gegenlber dem mittleren Heizplatten-
druck erhohter partieller Druck auf das Pressgut/
Pressgutmatte (4) einsteuerbar ist.

2. Kontinuierlich arbeitende Presse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass in Langsrichtung
der Presse (3) mehrere Ausnehmungen (1) in den
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Heizplatten (12, 14) fur Druckeinheiten (24, 25, 26,
27) vorgesehen sind.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Ansprii-
chen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass je-
der Druckzylinder (27) der Druckeinheiten (24, 25,
26) mit einer separat ansteuerbaren Hydraulik aus-
gestattet ist.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-
chen 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass die
Presslénge der kontinuierlich arbeitende Presse (3)
weniger als 11 m betragt, der Einlaufbereich eine
Lange von 1,3 bis 1,7 m aufweist und im oberen Teil
mit einem Gelenk versehen ist, und dass die obere
Heizplatte (14) nach 1,8 bis 2,4 m Mattenkontakt flir
einen Entlastungssto (11) den Pressspalt (23) er-
weiternd ausgebildet ist, wofir die Heizplattendicke
zwischen 90 bis 100 mm betragt und gegenuber
den Rollstangen (16) mit flexiblen Abrollplatten (15)
einer Dicke von 2mm bis 20 mm versehen ist.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-
chen 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass der
Entlastungssto® (11) zwischen zwei Heizplatten
(13, 14) angeordnet ist und mittels hydraulischen
Presszylinder (26, 27) zu einem Versatz der Heiz-
platten (13, 14) um bis zu 2,5 mm den Pressspalt
(23) erweiternd einstellbar ist.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-
chen 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass fir
die Entlastung zwischen zwei Heizplatten (12, 14)
ein Sprunggelenk mit federelastischer Kupplung
angeordnet ist.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-
chen 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass die
Stahlbander (9, 10) und die Rollstangen (16) im
Rucklauf durch eine Heizeinrichtung geflhrt sind.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-
chen 1 bis 7 dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckelemente (24) im Verhaltnis zur Harzplatten-
breite (b) schmal ausgebildet sind und in Querrich-
tung nicht oder elastisch miteinander verbunden
sind.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-
chen 1 bis 8 dadurch gekennzeichnet, dass ein
Belastungssto nach circa 5 m ab Mattenkontakt
einsteuerbar ist.

Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-
chen 1 bis 9 dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere Belastungstdsse zwischen 5 mund 7 m ab Mat-
tenkontakt einsteuerbar sind.
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11. Kontinuierlich arbeitende Presse nach den Anspri-

chen 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Kalibrierung der Faserplatte (5) im Auslauf eine
Multipoteinwirkung auf die Heizplatten (12, 14) ein-
steuerbar ist.
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