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MEMORIA DESCRIPTIVA
Los dispositivos de su?ecién autotrabadores y log
métodos para fabricar los mismos, més particularmente los
dispositivos de sujecién de metal en donde la caracteristica
de autotrabazén de deriva de un parche que consiste de una
5e aleacidn de metal o de un metal que aplica selectivamente
a la superficie del dispogitivo de sujecidn de metal en una

operacidén de rociadura.
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Esta invencidén se relaciona con dispositivos de su~-
jecidén autotrabadores, Se han utilizado o propuesto para utif
lizarse una variedad de dispositivos de sgjecidn autotrabadgé
res usando material de parche de pldstico, con anterioridad.
Cada uno de estos dispositivos de sujecién del arte anterior .
utiliza la memoria eldstica del material de plédstico para men-
tener wn par de torsién de sujecién adecuado a través de un
nimero de reutilizaciones del dispositivo de sujecidn; Aln
cuando estos dispositivos de sujecidén de parche de pléastico
han sido generalmente satisfactorios durante el uwso normal,
su utilizacidén se ha limitado hasta cierto grado o deteriora=-
do mediante el médulo de elasticidad relativamente bajo del '
parche de pldstico ocasionando que el parche adquiera prema-
turamente une fijacién permanente para impedir ciclos de uso _
adicionales y por medio de su funcionamiento relativamente in-
satisfactorio en medics ambientesde alta temperatura o en _
aplicaciones que involucran el uso de ciertos flhidos orgéni-
cos (v. gr. solventes), En particular se ha sentido hasta
ahora wna necesldad para obtener un dispositivo de sujeciébn
autotrabador que tenga una caracterlistica de reutilizacidén
me jorada y/o que tenga la capacidad de funcionar bien a altas
temperaturas y en presencia de fldidos orgénicos.

Un objeto de la presente invencidn es proporcionar
un dispositivo de sujecidn autotrabador mejorado, _

Un objeto adicional es proporcionar un método mejo-
rado para fabricar un dispositivo de sujecidn autotrabador;

Un objeto mis especifico es proporcionar un dispo- _
sitivo de sujecion sutotrabador que tenge resistencia mejora-

da a las altas temperaturas y a los fliidog orgdnicos,
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Todavia otro objeto es proporcionar un dispositivo
de sujecidn autotrabador que tenga caracteristicas de reutili-
zacién mejoradas.,

De conformided con una particularidad importante del
método de la invencidn; se imparte una caracteristica de auto~
trabacidn a un dispositivo de sujecldn de metal roscado limpian—
do por lo menos parte de la porcién rogcada del dispositivo
de sujecidn para exponer una superficie de metal limpia en
aquells parte y luego rociando lg superficie limpia con un
material métdlico derretido o fundido para produclr un parche
metdlico relativamente esponjoso o porogso en la parte de la
porcidn roscada.,

De conf?rmidad conr otra particularidad importante
de la invencién, la operacidén de limpieza congiste en aplicar
solventes limpiadores al dispositivo de sujecién para remover
los aceites solubles, sopletear con arena el dispositivo de
sujecién para remover los Sxidos de hierro y para propercionar
plcaduras en la superficie del dispositivo de sujecidn, so-
pletear con aire el dispositivo de sujecién para remover la are-
nille residual de la operacidn de sopleteado con arenilla y se-
car el digpositivo de sujecidén para remover la humedad, El
dispositivo de sujecidn luego se rocia selectivamente con un
material metdlico para proporcionar el parche de autotrabazén,

En la modalidad de la invencidn dada a conocer, el ’
material de rociadura metdlico consiste de una aleacibén de co=
bre y zine y se aplica al dispositivo de sujecidén en forma de
particulas semiderretidas con un aparato de rociadura o pulve-
rizacidén a la llamia., La invencién propone que los dispositi-

vos de sujecién se muevan en secuencia mds alld de las distine



5

10.

15,

20,

25.

-4 - 415112
24 el
tas estaciones de trabajo de pretratamiento y luego mds gll4
de las estaciones de trabajo de rociadura de metal en una
operacién de linea de prq&uccidn;

El dispositivo de sujecidén de conformidad con la in-
vencidén comprende una porcidén de cuerpo principal que incluye
una porcidén roscada de un primer material metdlico y un parche
esponjoso porogso de un segundo material metdlico adherido a wmae
porcidén de la superficie roscada de la porcidén roscado, En
la modalidad dada a conocer; el dispositivo de sujecibén com—
prende un perno que tiene uma porcién de eje roscada formada '
de un acero apropiado y el material de parche esponjoso se ad~
hiere a la porcidn del eje y consiste de una aleacidn de co-
bre y zine.,

Los objetos particularidgdes y ventajas adiclonales
de la invencidén se hardn evidentes dec la descripecién detallada
de la modalidad preferida y del dibujo que se acompaﬁa;

En el dibujo:

Ia figuré1 a0 una viste en perspectiva de un dispo-
sitivo de sujecién autotrabador de conformidad con la invencidn

La figure 2 es wa vista en seccidén transversal que
ge toma por la linea 2--2 de la figura 1;

La figura 3 es una vista fragmentaria amplificada en
seccidn longitudinal que se toma por la linea 3~-3 de la figura
2; que ilustras la distribucidn del material de parche metdlico
esponjoso a lo largo de la superficie rosceda del dispositivo
de sujecidn; y

Ia figura 4 es una vista esquemdtica que ilustra una
oper§ci6n de rociadura para aplicar el mafterial de parche metéd-

lico,
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Ia invencidn se describird ahora con relacidén a wmn
procedimiento para impartir una caracterlstica de autotraba~
z6n a un dispositivo de sujecidén de metal roscado y en rela—
cidn a un dispositive de sujecién de metal roscado producido
5., mediante el procedimiento de la invencién.,
Con referencia a'la figura 1; el dispositivo de suje~
cibn auvtotrabador dado a conocer consiste de un perno roscado .
10 de forma normal que tiene vma poreidn de cabeza 11; una por-
cibén de eje roscada 12; y un parche metdlico 13 que se proporé
10.  ciona sobre un 4rea seleccionada de la superficie roscada de
la porcidn del eje 12,
Como puede verse en la figura 3; el parche metdlico
13 cubre los valles 16; las superficies de apoyo helicoidales
inclinadas 18 y las grestas 20 de la superficie roscada de la
15, porcién del eje 12, ELl parche 13 se coloca de manera tal como
para deformarse eldsticamente entre la superficie roscada de
la porcidén del eje 12 y las roscas coincidentes de un elemento
complenentario com el cual se arma el perno 10 para proporciom
nar resistencia & la seccidén aumentada al aflojamiento indew
20, seado del acoplamiento roscado o atornillado entre el perno
10 y el elemento complementario; ‘ ‘
Como puede verse mejor en la figura 2, la superficie
expuesta del parche mejdlico 13 se extiende en una curva cone
vexa pridcticamente continua desde un plano radial 22 hasta )
25, otro plano radial 24. E1l dngulo alfa incluido entre los pla-
nos 22 y 2@ de preferencia es mayor de 90 grados y menor de
180 grados, El grueso radial del parche metdlico 13 es congi~

derablemente mayor hacia la mitad entre los plenos 22, 24 y

disminuye gradualmente en grueso radial e medida que se apro~
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xima a los planos rediales de limitacién de manera que la su-
perficie expuesta del parche metdlico 13 forme un dngulo pe-
gueflc solamente hacia una tangente con respecto a las super—
ficies roscadad en los planos radiales de limitacién. Esta
5e configuracibn ahusada del parche es importante puesto gque per-
nite el acoplamiento 'fdcil del permno 10 con un elemento com-—
plementario mientras que retiene todavia resistencia superior
al aflojamiento indescado del acoplamiento atornillado reéuly
tante, Atn cuando el parche se muestra como tenicndo una con-
10. figuracidén generalmente rectangular, serd evidente que pueden
emplearse otras formas de parche:
De acuerdo con los aspectos del nrocedimiento de la
presente invencidn toda o una porcidén seleccionada de la por—
) cidn del eje roscada del dispositivo de sujecidn sc somete
15, inioialmen'be a un pretratamiento ineluyendo varias ebtapas de
limpiezs disefiadas para remover 9ualeSquiera de los conxaminan;
tes indeseables, Especificamente, el dispositivo de sujecién
ge somete primero a una operacidén de cepillado en donde la
porcidn del eje roscada se cepilla con un cepillo de alambre
20, para removerlcualesqu;era de los materiales sueltos. Iuego,'
ol dispositivo de sujecidn se somete a una limpieza con 501
vente en donde la poreidn del ejo se limpia con tricloroetilgno
o cetona de metiletilo para remover cualesquiera de los acei~
~ tes solubles., El dispositivo de sujecidn preliminarmente 1im-
25. pio luego experimenta un tratamiento de sopletéado con arcna
en donde la porcidn del eje roscada se somete a sopletado con
arena de 6xido de alvminio entre malla 20 y 50 durante apro—'
ximadamente 3 a 5 segundos. Después del sopleteado con arena,

dispositivo de sujecidn se rocla con aire para remover cual~



5e

10,

15.

20,

o -
— 7 .y

quier arenilla suslta desde el dispositivo de sujecidn degm
pués de 1o cual el dispositivo de sujecidén se precalienta con
una lémpara infrarroja u otro dispositivo de calentamientq
conocido a temperatura de 932 g 1052C, para evaporar cugl-
quier humedad desde el dispositivo de sujocién,

, Despude de este pretratamiento del dispositivo de
sujocidn, se aplica un material metdlico a la poreidn del cje
limpio en una operacidn de rociadura. Bl material metdlico
que va a aplicarse on la operacién dc rociadura de prefercncia
conziste de un metal o una alegcidn de metal que tiene un @d;
dulo de clasticidad do 10 x 10° g 30 x 108, Se han obtonido
resultados particularmente sgtisfgctorios aplicando_dichos .
materialcs metdlicos como acero ingxidable; molibdeno; alea
ciones de cobre y acero al carbono.

Como puede verse cn la figura 4, el equipo de rocia;
dura incluye una pistola de rociadura a la llama 26 (no tra:
zada a cscala). El matorial mot4lico 13 se alimenta en forma
de alambre a través dc una pistola de rociadura 26 y se 850
miza por medio de la pistola parag producir una rociéaura.me—
t4lica 13a. Se coloca una mdscara 30 entre el dispositivo
de sujceidn 10 y la pistola 263 lg mdscara 30 incluye una
aberturs central 21 que funciona para canalizar la rociadura
matilica i3a hacia un 4rea arqueada seleccccionada sobre la por;
cién del oje roscada 12 de un perno 10 colocado opuesto a la
abertura 21 con su oje longitudinal escneialmentc perpendicular
al eje de rociadura de la pistola 26. Un parche metdlico 13
soe forma do csta menara sobre la superficic de la porcidén del

eje roscada 12 con la oxtensidén arqueada y axial del parche

prodetermingndoso seleetivamente mediante la configuracidn de
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1la abertura 21 y la colocacién de la pistola 26 y sl perno 10
con relacidén a la abertura 21. Ie configuracién shusada ante~
riormente descrita del parche producida por si automdticamente
debido a la forma circular de la superficie del perno y la COm

I6cacién normal del eje del perno con relacibn a lg direceidn
de rociadura:

Ias pistolas de rociadura a la llams apropiada para
llevar a cabo el proccdimicnto de la invencidén pueden obtener—
asc comercialmente por ejemplo d? la Colmonoy Division de Wall
Colmonoy Corporation de Detroit, Michigen, E.U.A., Adn cuando
son apropiadas varias pistolas d? rociadura Wall Colmonoy para
el procedimicnto de la invencién, la pistola WG~550 Colmonoy
Wirespray sc ha cncontragdo que es particularmente apropiada
para>91 procedimiento de la invencidn,

Ios dispositivos de sujecidn pucden también experi:
montar una o m4s oporacioncs de postratamiento después de la
operacidn de rociadura. Por ejemplo; los dispositivos de suje-
cién pueden dimensionarsc para asegurar cualquier grueso o con~
figuracién de parche descado y/o los dispositivos de sujecidn
puedon tratarse con un recubrimicnto leve de matorial lubri-
cante tal como disulfuro de molibdeno, aceite SAE-30 o cera.

Adn cuando la invencidn se ha descrito hasta ahora
con refercncia al tratamiento individual de un solo dispositi-
vo de sujeoidn; se compronderd gue el procedimicnto de la in-
voneidn on roalidad consiste de una operacién de linea de
produccidn en donde se colocan en ?erie ung, Pluralidad de
estac?oncs de trabajo de‘cepillado, Jimpiega, gopletcado con
arena, rociadura de aire, precalentamionto, rociadura de metal

y postratamicnto en un 4rea de trabajo determinada y los disw
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positivos de sujecidn se mueven en secuencia méds alld de las

estaciones sucesivas para lograr la produccién en masa de los
dispositivos de sujecidén de la inveneidén, Por ejemplo; los
pernos 10 pueden moverse mediante una instalacidén de transpor-
tador apropiada sucesivamente méds alld de la pistola 26 con
los ejes de los pernos colocados perpendicularmenté al eje de
la pistola de rociadura y perpendiculares a la direccidn de
movimiento de los pernos.

A fin de ilustrar adicionalmente el procedimiento
que queda abardado por la presente invencidn; g6 proporciona
el siguiente ejemplo, Se comprenderd que este ejemplo se
proporeiona para objetos de ilustracién vnicamente.

EJEMPLO NUMERO 1
Un perno normal de acero SAE 10-38 se cepilld primero

para quedar exento de material suelto con un cepillo de alam-
bre después de lo cual el perno se limpid con tricloroetilend
para remover los aceites, Iuego, el perno se sopleted con
arena con §xido de aluminio de malla 46 durante tres segundos
para remover los 6xidog de hierro y pars picar la superficie .
rogcada a fin de proporcionar uma superficie rogosa para adhom
sién, El perno luego se sopleted con aire para remover la
arenilla suelta después de lo cual el perno se calenté por
medio de una lémpars infrarroja a tgmperatgra de 99°C, para
evaporar cualquier humedad presente, Iuego, se utilizé vma
pistola de WG~550 Colmonoy Wirespray para aplicar "Sprabronze
C" a la superficie roscada preparada; E1 "Sprabronze C" es
una aleacidén de 90 por ciento de cobre y 10 por ciento de )

cobre de zinc que puede obtenerse de la lMetco Ine, de Westhburg,

Nueva York, E.U,A. Bl "Sprabronze C" se aplicé a la pistola
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de rociadura en forme de alamtre y se extendié desde la pistola
de rociadura en una rociadura metdlica semifundida que incidia
sobre la superficie del dispositivo de sujecidn y que formalba
un parche metdlico adherido a la superficie roscada. La més-
cara 30 se colocé a distancia de aproximadamente 2,54 centime—
tros desde la superficie adyacente de la porcidén del eje ros-
cada 12 del dispositivo de sujecién y la pistola de rociadura
se retuvo con su punta a distencia de 7 .63 a 12.;70 centimetros
desde la mdscara 30, El perno se rocid con el "Sprabronze CY
durente 5 segundos formando un parche metdlico continuo 13
(Figura 2) que tenla un grueso de ,254 a ,508 milimetros me—
dido en el centro del parche que tenia una consgtitucidn porosa
esponjosa débido a la operacidén de rociladurs mediante la cual
se formd,

Al enfriarse; el perno se probé para determinar el
par de torsidn usando tuercas de acero normales y los resul-
tados se enumeran en el siguiente cuadro. Este cuadro enumera
también los resultados de la prueba de par de torsién que se
obtienen con p’.emoé que tienen materiales de parche metélicos
diferentes aplicados de acuerdo con el procedimiento de?crito
en lo que antecede. En cada uno de los siguientes casos, la
tuerca nomal se asegurd aproPiadamente; el dispositivo de
sujecidn de prueba se atormnilld en la tuerca y el par de tore
sibn mé.ximo,(que se indentifica en el cuadro como par de tor-

sibn méximo, apretamiento) se registré como el parche atra-

vesado por la tuerca después de lo cual el dispositivo de suje—
cién de desatornilld de la tuerca y se registré el par de tor—
sidn‘méximo (identificado en el cuadro como PAR DE TORSION MA-~
XIMO, AFLOJAMIENTO) a medida que el parche volvié a atravesar
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la tuerca, Bsto completd el primer ciclo de prusba, ILos

ciclos de prueba subsecuentes siguieron um procedimiento idén—

tico .
MATERIAL DEL PARCHE PAR DE TOR- PAR DX TOR- CICLO DE
SION MAXIMO SION MAXIMO PRUEBA
APRETAMIEN-  AFLOJAMIEN-
T0 KILOGRA- TO XILOGRA-
METROS METROS
"Sprabronze (! 1,03 0.57 primero
0,75 0.57 segundo
0,57 0,40 tercero
0.52 0.34 cuarto
Molibdeno (Metco Ime.) 1.72 1.21 primero
1.60 1l.44 gegundo
l.44 1.26 tercero
1.26 1.03 cuarto
"Wirespra Némero 10" 1,09 0,63 primero
(un acero al carbono T -
obtenible de la Wall 0.75 0.57 segundo
Colmony) i
0,63 0.46 tercero
0,46 2,87 cuarto
"Bronze A" (un bronce 0,80 0,40 primero
gue contiene gluminio -
gque puede obbenerse 0.69 0.40 segundo
de Wall Colmonoy) ’
0,63 0.40 tercero
0.58 0.34 cuarto
"Walcoloy Nftmero 1" 1,09 0,75 prifero
acero inoxidable 18-8 N
obtenible de Wall 0,63 0,58 segundo
Colmonoy) '
0.58 0.52 tercero
0. 4‘6 0-34' cuarto
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Se observard que los dispositivos de sujecidn auto-
trabadores producidos mediante el procedimiento de la inven-—
cidén retienen su alta resistencia al aflojamiento a través de
un peridédo de varios ciclos de uso y plerden solamente una .
pequefia fraccién de su capacidad de resistencia con cada ci-
clo sucesivo,

E1l dispositivo de sujecidn autotrabador producido
mediante el procedimiento de la invencidn es asimismo superior
a los dispositivos de sujecidn de parche de plédstico del arte
anterior en su capacidad pars retener sus propiedades de auto~
trabazén ain en medios ambientesde alta temperatura que dere—
tiridn los dispositivos de sujecidn de parche de pléstico v
afin en presencia de fldidos orgénicos que atacarfan los dis-
positivos de sujecién de parche de pldstico y destruirfan su
capacidad de retencidn,

El dispositivo de sujecidn autotrabador de la inven-
cién-de esta manera se ve que proporciona una capacidad de re-
circulacidn excelente y resistencia superior a las condicioneg
ambientales perjudiciales, El funcionamiento superior del dis-
positivo de sujecién de la invencidén en medlos ambientes de al~
ta tempetatura se demuestra mediante el siguiente ejemplo,

EJEMPLO NUMERO 2

Dos pernos de acero normales de 1953 x 40,64 centl-
metros teniendo tmo de ellos un maberial de parche Sprabronze
C aplicado mediante el procedimiento de la invencién y tenien-
do el otro una pieza de inserci?n de nylon normal aplicade me-
diante un abasbtecedor comercial, se colocaron en un horno ¥y
se calentaron a temperatura de 4272C, durante una hora después

de lo cual los pernos se quitaron del horno y se probaron
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mediante un procedimiento de prueba de par de torgién descrito

anteriormente con los siguientes resultados:

PAR DE TOR~ PAR DE TOR=- CICLO DE
SION MAXIMO- SION MAXINMO PRUEBA

- APRETAMIENTO AFLO0J AMIEN-~

- KILOGRAMETROS T0 KILOGRA~

5. MBTROS
Parche de 1,72 1.60 Primexro
Sprabronze C - -
1.44 0,98 Segundo
0,80 0,69 Tércero
0,80 0.92 Cuarto
10. 0,80 0.86 Quinto
0.69 0.83 Sexto
Pieza de Inser- 0 0 Primero
cilén de nylon
15, La pieza de insercidn de nylon en el perno con la

pleza de insercidn de nylon se chamuscdé seriamente durante

la operacidn de calentamiento y se desmenuzé para formar un

polvo cuando se hizo pasar a través de la tuerca de prueba en

el primer ciclo de prueba. E1l perno de la invencién continuo
20, proporcionsndo una resistencia ma&or que la adecuada al aflo-

jamiento después de 6 ciclos de prueba;

TLa capacidad del dispositivo de sujecién de la in-
vencidn para resistir altas temperaturas lo hacen particular-
mente apropiado para dichas aplicaciones de alta temperatura

25, como pernos de cabeza para motores de combustién interna.

Afn cusndo se ha ilustrado y descrito en detalle
wea modalidad preferida de la invencidén con referencia a una
modalided preferida; se comprenderd que pueden hacerse varios

cambios y modificaciones en la modalidad preferida sin des-
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viarse del alcance ni del esp{ritu de la invenecion,

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento se decla~

ran como ho divulgadgs ni practicadas en Bspafia las siguien-~
tes reivindicacioness:

1.~ Un procedimiento para impartir una caracterfsti~
ca de autotrabazon a un dispositivo de sujecién de metal rosca~

do caracterizado porque comprende las etapas de: (a) limpiar
por lo menos una parte de la porcién roscada del dispositivo

de sujecidn para exponer una superficie de metal limpia en la
parte; y (b) rociar la superficie de metal limpia con un ma-
terial metalico fundido para producir un parche metalico sobre
la parte de la poreidn rosceda, cuyo material liéna sustanchal-
mente uno, por lo menos de los pasos de rosca.

2.~ Tn procedimiento de conformidad con la reivin-

dicacidn 1 en donde el material metalico se selecciona del
grupo que consiste de aleaciones de cobre, molibdeno, acero
inoxidable y acero al carbono.

Je= Un procedimiento de conformidad con la reivin.
dicacidn 1, en donde el material metdlico consiste de una
aleacidn de cobre que contiene aproximadamente 90 por ciento
de cobre aproximadsmente 10 por ciento de zinc.

4.~ Un procedimiento de conformidad con la reivin-
dicacidn que ineluye la etapa adicional de: (e¢) proporeio~
nar rugosidad en la parte de la porcién rogcada después de
la etapa de limpiega y antes de la etapa de rocladura para
facilitar la adhesion del material de rociadure metalico en
la parte citada,

5.- Un procedimiento segin las reivindicaciones
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precedentes, caracterizado porque comprende las etapas de?
(a) 1dmpigr el dispositivo de sujecion para remover cuslesm
quiera de los contaminantes indeseables; (b) secar el dis-
positivo de sujecion para removar la humedad; y (c¢) rociar
el dispositivo'de sujecion con un material metalico para
proporeionar un parche autotrabador,

By Uh procedimiento de conformidad con la reivin-
dicacion 5, en donde el material metalico tiene un mdédulo

6 a 50 x 106.

de elasticidad de 10 x 10

7.- Un procedimiento segin las reivindicaciones:
precedentes caracterizado porque comprende las etapas des
(a) aplicar solventes limpiadores a dispositivos de sujecidn
para remover los aceites solubles; (b) sopletear cor arena el
dispositivo de sujecidn para remover los Oxidos de Qierro y
para picar la superficie del dispositivo de sujeoién; (e)
sopletear con aire el dispositivo de sujecidn para remover
la arena residual de la 0peracién de sopleteado; \d) secar
el dispositivo de sujeeidn pare romover la humedad; y (e) ro-
ciar selectivamente el dispositivo de sujecién con un material
elastico para proporcionar un parche autotrabador,

8.~ Un procedimiento de conformidad con la reivindi-
cacion 7 que incluye la etapa adicional de: (f) cepillar
el dispositivo de sujecidn para desalojar fisicemente los
materiales sueltos,

9.~ Un procedimiento de conformidad con la reivin-
diéacién 7 en donde el material eldstico consiste de un mam
terial metalico, esyonjoso (3) poroso con una densidad teori-
ca inferior al 95%.

10.- Un procedimiento de conformidad con la reivine

dicacidon 7 en donde la etapa de soplete de arena utiliza are—
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na wHiliza arena de 6xido de aluminio de malla 20 a 50,
11, Un procedimiento de conformidad con la reivin~
dicacidn 7 en donde la etapa dec secar consiste en calentar
el dispositivo de sujecidn a temperatura de 932 a 1052C,
5 con una lémpara infrarroja,
12, Un procedimiento de conformidad con la reivin-
dicacidén 9 on donde la etapa dc rociar consiste en aplicar
1a substancia metdlica on forma de particulas semiderretidas
o semifundidas del dispositivo de sujecidn con un gparato de
10. rociadura o pulverizacién a la llama,
13: Un procedimionto para_impartir ung caracteris:
tica de auwtotrabazon a un Alsposltivo de sujecidn de metal

roscado.
Segin sc describe y reivindica en la presente me—

15. moria deseriptiva que consta de 16 pdginas foliadas y eseri-
$as a mdquina por una sola cara.
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