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Rozdziag 1.
Ogblne zmiany i polecenia CAD

Rozdziag 1
Ogolne zmian vy i polecenia CAD

Poprawione wsparcie dla jnzyk-w obc
a
u

Wsparcie dla jhnzyk-w obcych w prog mi e | GEMS R9
S

ogr
zai mpl ement owania rozszerzonej obsgugi jnAnzyk:- - w.

Klucz sprzntowy USB

Program IGEMS R9 dostarczany jest wraz z nowymi kluczams pr z it o wy mi USB

Nowy klucz sprzitowy nie bnindzie wymagag instalac]j
| GEMS R9 bndzie jednak wci NO wspieral kl ucze spr z
wykorzystywane w programie | GEMS R8 i jego wczeSr

Fazowanie (Fillet )

Pol ecenie Fazowanie ma ter azPodbhmejalodmi enne tryby
poprzedni o, moUe byl wywodane dwoma kliknifdciami
2 click |

Rysunek 1 -

1 click

Teraz moUe byi jednak wywogane takUe pojedynczym

Rysunek 2

Opcja jednego klikninfncicgdy eocsha updynkatnya kwo Echowid iz na
sin wewnNtrz wska¥nika.

Linia odniesienia

Linia odniesienia jest poleceniem wymiarowania, |
celu dodania i nf or ma dPpléecent wymaga podaniah obi ekt - w.
informacji tekstowej.

IGEMS R9

Tekst
|Diriled hole

Rysunek 3

Po klikninciu OK, wprowadzony tekst zostaje umie:¢
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Rozdziag 1.
Og6lne zmiany i polecenia CAD

Rysunek 4

Poprawiony import formatu DWG AutoCAD

Format plik-w w programie SwnsrewSdgeprogrdnu0 ul egg
| GEMS nie bfAndN w stanie odczAitoCMaRIGEMBowych pl
R9 korzysta z nowego formatu plikéw DWG.

Z mi e
i k- w

Tryb przestrzeni papieru

Rysunki Aut oCAD mogN byi traktowane jako Przestr :z
bNd¥ przestrze® modelu (Model space) podczas zapi
WczeSniejszeamerlsGeMPriogmrzystagy wygNcznie z plik
Przestrzeni modelu (Model space).)] GEMS R9 wspierBRzizalbi obamuryby.
zwi Akszone zostago prawdopodobie®two tego, Ue p
wykorzystywane w progr ami evprdwadzan@AD bez konieczno
specjalnych ustawi e

I
¢
§
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Rozdziag 2.
Bonus 2010

Rozdziag 2
Bonus 2010

Pakiet Bonus jest zawsze dogNczany do aktwualizac]j
wersji.Jest teU dogNczany gratis podczas zakupu nowe.
zostaga takUe o p cRakietpremiowy 2@ @zawiesacte sameDdpcje

co pakiet Bonus 2009, ale dodatkowo dodgNczono do
walcowych.

Generator k-g znbatych wal cowych

Generator k-§ znbatych walcowych (Spur gear genert

t wor zeni bBvenkowygh pezyzastosowaniu dodatkowych parametréw.
17 MogwibHEauMAa Cnpaska

I 28 K o Bk (e
ore] o- B Erd we ¥ .E

Spur gear generataor

Rysunek 5

Opcja ta wySwietla nastinpuj Nce okno.

tadule

4.000

Teeth

%

Prezsure angle

20.000

AD Factor

1.000

DE Factor

1.250

d Hole diameter

£.000

D 152000

P 144.000

Dromyredny | QK | Anuluj |

Rysunek 6

Og-lne informacje odnoSnie parametr-w koJa zfbat e
T Modug (Module)=8rednica podziagowal/ Znby

T srednica podziagowa=Modug*Znby

KNt pomuwyosi zwykle 20-25 stopni.

1 AD=Wsp-gczynni k wysokoSci gdowy zinba wynosi don
f DE=Wsp-§gczynnik wysokoSci stopy zinba wynosi don
Wprowadzenie powyUszych danych wygeneruje rysunesk

poni Uej
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Rozdziag 2.
Bonus 2010

Rysunek 7
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Rozdziag 3.
Zmiany w module 2D-CAM

Rozdz3 adg
Zmiany w module 2D -CAM

Precyzyjne cincie strumieniem wody
Cincie strumBeneemymodnpy zastosowaniu szczeg-I|ni
dl a cincia precyzyjnego wymaga zastosowania innyc
standardowym. Program IGEMS RO s Juguj e nastninpuj Nce maszyny.

Maszyny [C:\ProgramMGEMS_R9\shared\Machinelmachines. lua]

Ogylne l Marzkdzia/tikusze ] K.olizja ] ‘waterlet ] Koszt ]
ey Mazwa Herednica narzkdzia
LiSER | 11100 i
PLAGMA, Tup b aw. rerednica narzedzia
WATER ['wiaterlet -] [1.800 I
[ Fine Abrasive W aterjet Max. posuw cikcia
Fosfprocesor 4000.0 mm/min
| Standard.lua j Sevbki poguw
Hocieika MC 5000.0 s min
|c:'\ncdata'\ @ Szpbki posuw dla o £
Rozszerzenie MC 5000.0 s min
|.ENE Opyunienie dla szybkiego posuwu
Raport wecieiki 1.0 3
|c:'\ncdata'\ @, Przyspiezzenier dla szybkiego posuwy
Dromyrelny g 0.250 mis?
|Lew_l,l dalry j
. [ Uzyj kompenzacji promienia narzedzia I[GEMS
B 2';? [v Uzy kalkulacj ukozowania wewnetrznego IGEMS
QK. | Anuluj ‘ [ Tryb projektu

Rysunek 8

Ten typ maszyny jest podtypem maszyny sJguUNcej dc
strumieniem wodnym.

Maszyny [C:\ProgramMGEMS_R9\shared¥achinelmachines. lua]

Mazwa | Dgglne] Nalzrqdziaf’.t’-‘n.lkusze] Kolizja ‘#ater)et l Kiozzt ]
ol Mo parmpy
GAS _
LASER |72.61100) | kw He) Dodsj
PLASHA Rodza) reciemivwa
WATER |Supercut 80 [0.98] =]

Frzepipv reciemiva [0.882 Tbefmin

Imi i Info (4 Warzkdzia)

Cisnienie (55114 PS1] Aluminium [1.00]

2800 bar Jakores

| Feredria (3] ~|

Horednica kryzy [kanienia)l

0330013 * | mm (i)

Horednica dyszy Wwiukarzystanie pompy 41 [164) %
1.0 [40] | i i) Woda F313[1253] min
Hociermivwo 93 [39) @/m
J Fozzt 27811.53] /m
[~ Szybkor cikcia
) I
O &
0k, | Al |
Rysunek 9
Gg”]-wna r -0 polega na tym, Ue maszyny t e WkaI‘

c
i

ni ca
a takUe r - Unidyszsatworowi el koSci N
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Rozdziag 3.
Zmiany w module 2D-CAM

Cisrienie (55114 PS]
13600 bar

Horednica kryzy [kamienia)

[0128) [~ | ot
0.05 2.4]

0.08(3.2] -
0104 rm )

Rysunek 10

Ssrednica otworu waha sin pomifndzy 0,06 do 0,12 mr
Horednica kiyzy [kamienia)

1012 [5) | mm fin]

Horednica dyszy

0.40(15] | ram i)

115(E]

020[8

0400181 . ..

Rysunek 11

Srednica dyszy wynosi od 0,15 do 0,40 mm
Stworz detal

Aut omatyczna il oSi

Aut omatyczna il oSi jest uaktywniana w oknie opcji

Mazwa ‘winbrana geometria
|PART-# #125
[ Uzyj tekstu jako nazmwe
Data
| 201040120 |

|
K lient
| =l

Iv Optymalizacia geometrii 0.90

[~ Dopazowanie kizmwe]

[ Stwyrz recieikk narzkdzia

Kantury._. || |

Inne obiekty. . | Anuluj |
Rysunek 12
Po wgNozeej opcji, wygNczone zostaje okienko sgul
Wbudowana opcja Rozpoznawania geometrii rozpozna
automatycznie ustawi | iczbn UNdanych kopi.i

Rysunek 13

W powyUszym przykgadzie
teU ich iloSi zostanie

Page 8
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Rozdziag 3.
Zmiany w module 2D-CAM

Rysunek 14

Ta opcja moUe byl wykorzystana jeUeli chcesz wykoc
trybie automatycznego rozmieszczania (Auto nesting).

Automatyczna technologia w poleceniach
Pojedynczy (Single) i Automatyczny (Auto)

Uwagal Opcja ta dostfipna jest wygdgNcznie przy cifciu
wodno -Sci er ny m!

W programie | GEMS moUl i we jest dowolne gNczenie
wyprowadzeni alet ztggbhpicami dardzo ulUyteczna, zwgas:

doSwiadczonych UDyYy tkloovwmrn icky- wozpoczynaj Ncy dopiero
programem | GEMS mogN czasami poczulAbysi i przyt goc:
ugatwil przygotowanie do obr - bkiamié&dddamoa pomoc N t ec
opcjin techni ki automatycznej (Auto Technology).

X

Uzer technology || Auto technology
Krawrdy zewnktizng Foapcia provadaes
Prowadzeris ‘ [~ Prawm na zewnhstiz
| J (e Majblizzy
Jakore ™ Lewo-Prawo
(@) Horednia 3) |  Spread
Rysunek 15
Do wyboru techni ki uUOytkowni ka (User Technology)
(Auto Technology) sguUN przyciski znajduj Nce sih
Automatyczny i Pojedynczy.Techni ka automatyczna moUe byl wykor
wszystkich przypadkach za wyj Ntkiem materiag -w w)
specjalnego. Tw- rcy programu | GEMS planuj N usprawnienie
automatycznej w rzyszgoSci .

Rysunek 16

PowyUsze opklje wyWk@mzystywane przy Dynamicznym Zg
Liniowym (Dynamic Linear Piercing) wprowadzonym w IGEMS R8.

Algorytm Granicy w funkcji Przygotowania arkusza

Jednym z istotnych funkcji polecenia Przygotowanie arkusza (Prepare sheet) jest

kontrolowaniekolej no Sci Aby negat wil i zwinkszyl moUliwoSci
kontrolowania kolejnoSci, wprowadziliSmy nowy al g
Granica (Fence).

Page9




Rozdziag 3.
Zmiany w module 2D-CAM

Przygotowanie arkusza g|
Przygotawania
57 [1] >F'<.ur'|kt Zerowa.
PART-157 [1] , -
E9.145 10,990
P&RT-157 [1] M
PART-157 [1] Folgjinores: cikoia
PART-157 [1] Algorytm
P&RT-157 [1]
P&RT-157 [1]
P&RT-153 [1]
s Big
300,000 Jub |300.000
Znajdy kalizje... |
Box rapids |
Punkt ostateczny
kS Y
+| =| #] ¥/ ¥ & ylcz. |
@ Gwaltownie...
Zamknij
Rysunek 17
Opcja Granicy zostaje uruchomiona po klikniAciu
Kolejnoresk cikcia
Algorytr
|Fence j
[v Majpieny czrreci w o
Zaztosyj... |
Diugore:801.145
Rysunek 18
Kol ejnoSi cifdncia bhdzie odpowiadal wustawieniom al

sifhn z czninSciami

Rysunek 19

| GEMS prosi o podanie punktu poPumkit)kowego dl a al ¢
NastiApny punkt Granicy (W=Nowy punkt romedaz Nt kowy, U=Zwinhkszen
Y=Zmniejszenie promienia) (Punkt 2)
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Rozdziag 3.
Zmiany w module 2D-CAM

1. Promi e® |liczony jest w oparciu na rozdzielczoSi
oznacza, UOe promie® moUna zmienial w odniesieni
zwi Akszenie bNdF¥ zmniejszenie przybliUeni a.

2. Aby zmienil pzkBtrawb$ky UVUOBPNIT Y.

3. Naci Snifncie klawisza W stworzy nowy algorytm Fe

Naj pierw czinSci w otworach

F.olejnores cikcia

Algomtm

|Fence j

v Majpierw czrHeci W o

Zastosuj... |

Diugore:801.145

Rysunek 20

JeUeli opcja Najpierw cziiSci w otworach jest zazr

zostaje zmieniona tak, aby wszwysctikiitee cpzrfizSecdi w ot \

rozpocznhnciem wycinania pozostagych cznSci

Odcincie (Cutoff)

Jest to nowe polecenie programu IGEMS.Mo Oe zoAstai wykorzystane do pr
arkusza bNd¥ Mopopczadorti&cwer sjach programu byg:
przy zast osawa rpiod erc-el@

- - s
. Wepvlne linie cikcia
HMDstkj

A& Jaccuch cikcia

Moo

Rysunek 21

Pol eceni e Odcincia d
arkusza bNd¥ odcinci

C

iaga w dw-ch r-Unych trybact
cz c

Jakore
|i Majgorsza [1) j
Przebijanie

|'|: Bezporerednie

0

Shortest cut
[20.000 Y
Distance to part |.f1\rkusz ﬂ
[2.000 oy
I T4 ] Al |
Rysunek 22

Odcincie arkusza
Opcja ta ugatwia posgugimMpnly oenai da Uyomi facika sdzuwal
arkuszymater i agu na mniejsze fragmenty.
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Rozdziag 3.
Zmiany w module 2D-CAM

Rysunek 23

T Wykorzystaj zwykge polecenia CAD i zaznacz
pomocN Iinii, Jguk-w bNdF wielolinii

f Uruchom pol ecenie OdcifAdcia i wybierz obiekty do

Rysunek 24

Ta opcja posiada dwa ustawienia.

Shortest cut

[2-000 5

Diztance to part

[2-000 sy

Rysunek 25

Ustawienia te oznaczajN, co nastfpuje:

Rysunek 26

OdleggoSi A musi byl wifnksza ni0
Odl eggoSi B (od ScieUki narzidzia do
wartoSci N Odl eg gaoncBlopastyd czfiSci ( Di

A

Odcincie cznSci

Opcja ta moUe zostal wykorzystamegp gdy

rodzaju cziSci mogN byl wytwarzane innymi

byl czinSciami, kt-re zostagy juU wyprodukowane.
Zr - b, co nastninpuj e:

Page 12
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Rozdziag 3.
Zmiany w module 2D-CAM

f Utworzc z i Si .
T Nastnpnie zaznacz | inin guk lub wielolinif odp

Rysunek 27
Uruchom iolecenie Odcincia i wybierz obiekty do ¢
Jakores

|i Majgorsza [1] j

Przebijanie I I

|‘I: Bezporrednie j

Shortest cut I I

[20.000 oy

Distance to part Afkuzz -

2000 by

Rysunek 28

Rysunek 29
Cincie rozpocznie sin w punkcie Ajest zatrzyma sihn
wygNczany pomindzy cinci ami i przemieszczal sin

wartoSci \Popsouswu wuo.Ue zostal ustawiony w oknie usta
Uwaga! Ta opcja wymaga modyfikacji postprocesora.

Page 13




Rozdziag 4.
Ci ncike Sne

Rozdziag 4
Cincie skoSne

Poprawi ono dze&japtcpei pEl Aci a PodiadasSnageyaa ( Bevel cut)
dwa r-Une mechanizmy dziagania zaleUne od tego, ¢
cifncia strumienie@pwpdytaczgspagdgamiNeU wzbogacona
Cofnij (Undo).

Uwaga! Nowa funkcja wymaga  zmian postprocesora!

Pntle przy cinfnciu plazmowym

Technologia cincia tworzNca pitle zewnitrzne po
W poprzednich wersjach programu | GEMS naroUne p
(o] t

n

i m

nt
postprocessingu.By go to o tyl e pmoolezloenneatw ctzeme s plbes -tb pnAt |
moggdy uszkodzi GEMB8nR9cwyScizystuje tworzenie pitl

dodawaniu ScieUki narzndzi a.

Rysunek 30

Wi el koSIi pntli jest regulowana poprzez podanie wse
radius) w oknie dialogowym.

CiNe ukoH:nie

Jakores tMetoda

|O Herednia [3) ﬂ |F'innnwy j
Przebijanie

|1: Bezporcrednie j x A
Kompenzacia

|Nie [~ | B
Diligore wew,

|4.000

Diugorek 2ew.

|4.000 |Gura |
[ Poziome prowadzenie Az KNt

[v DoiMecz do czkreci |3EI.DD E
Loop radiuz B: Giebokorss

| [2.000 iy

| Zerila |

Rysunek 31

Geometria prowadzenia jest generowana automatycznie (od prostej geometrii

Linlae-Gu-ki ni a do batdzi e] z a a VGakisimGwalhuekj) .geomet ri i Gu
Zmi ana kierunku cifAcia o mniej ni U 30 stopni, nice




Rozdziag 4.
Ci ncsikeSne
Rysunek 32
DomySlina wpet koSl
Domy Sl na wielkoSI pntli moUe byl ustawiona
WartoSl tn ustawia sif w oknie ustawiedCE
Materiaily [C:\ProgramMGEMS_R9\shared\Material\materials. lua] E]
v ‘wiaterlet [T Gaz Naz.wa [Resel
 waoda ¥ Flazma |Stalnless Steel |1.DD g
[ Laser Grubores: Gestorss
Nazwa GruboHss |;| 15.000 (G J 88500 Kg/m?
Mila 15.000 Tekst uzytkownika
Mila 20.000 |
Mila 25.000
Nllo_ 30.000 wiater et] wgkaunik obrybk|
Plexiglas 1.000
Plexiglas 5.000 Technologia
Plexiglas £.000 |
Pleviglas 8.000 Opcie
Pleviglas 10.000 |
Plexiglas 12.000 o .
F‘Iexiglas 15.000 [GETS POILW CIKCIS FPozuw znaczenia
Pleviglas 20000 1000.0 mmyrmin 2000.0 i
Stainless Steel 1.000 tin. posuw cikcia Opyunienie znaczenia dla punkiu
Stainless Steel 1.500 1000.0 T 20 8
Stainless Steel 2.000 a . . Fhredni i
Stainless Stesl 2500 PYLNIENIE ZNacZENIa [ednica przebicia
Stainless Steel 2000 o1 s 1400 mm
Stainless Steel 4.000 Czas przebicia Kosat
Stainless Steel 5.000 50 3 1.00 m
Stainless Steel £.000 Odstkp mikdzy czkrbciami Kaszt
Stailess Steel 8.000 om0 [0 Praebiarie
2::::::22 2:::: ::gggg Przebijanie liniowe Extra standoff
Stainless Stesl 15.000 o 1*° e 0.000 o
. . Loop radius
&8 Db @ 18.000 -
oK | s |
Rysunek 33
Cincie skoSne pod wiel oma kNt ami
Nowa wersja programu ugatwia cifncia skoSne
w jednej sekwencji. Po zdef i ni owaniu kil ku ci Al skoSn
di al ogowego, pojawi sihAh zapytanie o to, <cz
ogNczona z o w e Uk N.

Diugorsi zew.
[4.000 | Gura =l

[v Poziome prowadzenie
W Doiticz do czxgess

Loop radiug

2.000

Extra standoff 0.00

i Start I Watecz | arnknij |

Paoil2cz

Rysunek 34

Page 15
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Rozdziag 4.
Ci ncike Sne

Odpowi ed¥ ATako spowondwajng &dd anice figretal izost anN do
wewnNtr z ntli

Diugorss zew.
[+.000 | Gyra

Iv Poziome prowadzenie A KNt
W DoiMecz do c2krsci 20,00

Loop radius B: Giebokort
|2.000 |2.000

Extra standoff 0.00

wistecz | Zamknij |

Rysunek 35

nku przedstawionq wyni k ustawi er
dolnego o wartoSci 30 stopni

Odsunincie przy cinciu plazmowym

R-Une materiagy oraz ich gruboScia wymagaj N r-Unyc
Odsunifncie moUe miel istotny wpgdgyw na ScieUkn nar
¥

i

Rysunek 36

N a powyUszym rysunku widali, Ue teoretyczny punkt
wartoSi D po przesunifnciu narzndzia o wartoSIi A

odsunifAcia mdepNamyel wkantlhnoy spos-b na poszczeg-|n

A. MogN byl sterowane wygNcPzorpiud aprrnzNe zmekt condtNr g leesrt C N
zastosowanie innej kompensacij.i rzazu w celu sko

B. Ni ekt -re sterowni ki mogN dokosuwardi tkoirekty odsuni
narzndzia w kierunku T.

C. Odsunifncie moUe byi teU kontWmkiewegne p
dziagania jest ScieUka narzfidzia uwzgl
mi ejsca przecincia.

D. MoUIl i we jest teU pogNczemode trzech wyUej opi

j e

rzez prog
ndni aj Nc a
s an
t v

WartoSi dodatkowego odsunifcia wprowadzana S
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Rozdziag
i hcsike Sne

Materiaiy [C:\ProgramMGEMS_R9\shared\Material\materials. lua]

4.

M Koszt
v wiateret v Gaz A 052
[~ woda v Plazma |St98| |1'DD /g
[ Laser Grubores Gestors
Mazwa Grubores |;| 20.000 mim J 78000 Ka/m?
Stainless Steel 15.000 Tekat uzythownika
Stainless Steel 20.000 |
Stainless Steel 25.000
Stafnless Steel 30,000 “water) et ] ‘W zkaynik, obrybki | Gaz
Stainless Steel 35.000
Stainless Steel 40.000 Technologia
Stainless Steel 45.000 |
Stainless Steel 50.000 Opcie
Stainless Steel 50.800 |
Stainless Steel B5.000
Chainless Stesl 50,000 Max. posuw cikcia Pozuw znaczenia
Steel 1.000 1000.0 mm/min 20000 mm.mir
Steel 1.500 Min. posuw cikcia Opyynienie znaczenia dla punkiu
Steel 2000 1000.0 mm/min 20 s
g:ee: gggg Opuynienie znaczenia Horednica przebicia
el .
Chesl 4000 01 3 1.400 mm
Cheel 5,000 Czasz przebicia Fosat
Steel £.000 50 5 1.00 m
Steel 5.000 Odstep mikdzy czkrbciami Koszt
Steel 10.000 4.000 i 1.00 Przebijanie
2:22: ::Eggg F;zuebiianie linicwe EDHtDr;Dstandoff
Steel 20000 - " m : m
. . Loop radius
2 2 O # 24.000 mm
TS ani |
Rysunek 37
PAatle przy cinciu strumieniem wody

strumieniem wody Wegpotpzasdoichane s N
dokgadnanegeetapiet ri a pntl i

Przy cinciu
wersjach programu
postprocessingu.

piatl e
byga

Rysunek 38

W programie | GEMS R9 pntl e gener owa ke sNN przy t wc
postprocesorze Pntle trakt ocOwanmec zsaN tjogk dJeobi ekt y ¢
postprocesory muszN zost al usdyagva longl itlkik ,dladby by

programu IGEMS R9.
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Rozdziag 4.
Ci ncike Sne

Definiowanie cznSci ukoSnych
Jest to nowa funkcja 3D, kt-ra zostaga dodana do
cincia u&xpcSineegtoa i stniaga juU w wersji | GEMS_RS8,

Edytor czisci ukomnych g

Frawrkdzie PoiMczenia [5]

Usztaw zero
3 .
4 Dodaj
5
Usuwanie
WICEYHE

Auto

T
-

+ =

oK. ‘ ] ‘

dokumentaciji.

Rysunek 39

Wykorzystyy Nc op€pmin8®t moUesz dodal |l ub usunNi Iinie
3D.
3D-Connect =] B3

-//

ok | cancel |
Rysunek 40
Przybli Uenie, Przesunificie i Obr -t
Komenda ta dziadga inaczej ni U pozostagde poleceni e
PrzesuPRragitezymaj k-gko myszy i przesuE& mysz.
Przybl|l Odeni ehysjky w g-r i lub w d-§.
Obr6t3D: Pr zytr zy ma|j prawy przycisk myszy i przesuE n

Punlgty charakterystyczne

MoUesz dodawal linie gNczNce prowadzone z dogdu dc
Punkty charakterystyczne we wszystkich punktach
MoWeg teU przyci NgnNI do najbliUszego punktu wybi

i wciskajNc Enter.
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Rozdziag 4.
Ci ncike Sne

Usu® pogdNczeni a
3D-Connect =] B3

Delete (Del)
Delete all
Closest {Enter)
Restore

ok | cancel |
Rysunek 41
Po klikninciu prawym przyciskiem myszy moUesz wyl
przywr - -cenia pogNczedCG
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Rozdziag 5.
Organizator

Rozdziag 5.
Organizator

W nowej wers | i programu moUl i we jest wyszukanie, w kt -
sin dana zarejestrowana cznSl.

Rysunek 42

Przykgad:

Zaznaczona pow906j zost 8 aN] T UProblerp poleghu k owan a .

na okreSleniu, w ramach jaki ej produkcji |jN wykor
Podwuk r ot nym kil i knifciu cznSci wySwietlone zostanN
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