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MEMORIA DESCRIPTIVA

Para solicitar: PATENTE DE INVENCION por 20 afios.

A nombre de: THE GEFERAL TIRE & RUBBER COMPANY

Entidad: norteamericansa

Establecida en: One General Street, Akron, Ohlo 44309,

Estados Unidos de América.

Por: "UN METODO MEJORADO DE FABRICAR UN COMPIEJO IE MOLDEO
EN IaMINA"

(Clase Internacional B29c )
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ANTECEDENTES DE A INVENCION

Esta invencidn se refiere a artfculos complejos de mol
deo en ldmina (SMC), y, mds particularmente, a un SMC que tiene
mechas fibrosas continuas y una resistencia a la traccidn sustan—
cialmente mayor en la direccidn en que estdn orientadas las mechas.

Convencionalmente, un SMC se ha hecho exiendiendc una
capa de material resinoso, tal como una resina polimérica, sobre
un par de ldminas de soporte de plastico, cortando después varias
mechas de fibra de vidrio en hebras cortas, y roclando las hebras
al azar sobre la capa inferior de resina, inmediatamente antes de
que la capa superior de resina se uma a ellas por medio de un par
de cilindros, Ia resistencia a la traccidén del complejo resultan-
e es uniforme, es decir aproximadamente la misma en todaszdiréc-
ciones, por la distribucidn al azar de las fibras de vidrio de re-~
fuerzo.

Después, el SMC serfa conformado a presién normalmen—
te con moldes metdlicos acoplados. Se encontrd, sin embargo, que
para muchas aplicaciones del SMC, la pieza moldeada tendria puntos
débiles, frecuentemente en un punto de empalme en el que las car-
gas del complejo fluirian conjuntamente durante la formacidén por
prensado. Un ejemplo podria ser la formacidén de una caja rectan—
gular, tal como uns bandeja de manejo de materiales, en la que

los dngulos de la caja serfan débiles y tenderfan a agrietarse fd-
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cilmente por el modo en que las cargas de SMC fluirfan conjuntamen
te para formar el vértics.

En un intento para hacer una pieza mds fuerte, en la
téenice snterior se intentaron varias soluciones, en las que se
empled la resistencia de meches continuas de vidrio. En uno de
log intentos, me enrollaban mechas continuas sobre un cilindro pa-
ra formar el refuerzo, y despuds se hac{a un corte longitudiralmen
te, es decir paralelo al eje del cilindro, de modo que el refuerzo
podfs sacarse del cilindro, Aunqus este método daba como resulta-
do una pieza mds fuerte cuando se moldeabs, una limitacidn eviden-
to era que la pieza no podfa ser més larga que la circunferencia
del oilindro sobre el que se habfa formado. Ademds, a no ser gue
las mechas fueran enrolladas muy firmemente sobre el eilindro, ten
derfan a desplazarse lateralmente, lo que determinaba separaciones
entre las mechas, y por lo tanto puntos débiles en la pieza moldea
da.

En un intento para resolver los problemas cltados an-
teriormente, se prepararon en la téonice anterior refuerzos tejien
do las mechas de fibra de vidrio. Aunque la esterilla reforzante
tejida evitaba que las mechas se movieran laterslmente, la tejedu-
ra de las mechas era muy costosa, y las mechas individuales tendfan
a quedar insuficientemente humectadas, es decir, podfan no estar
tan impregnadas por la resina como se requisre para conseguir una
mixima resistencia & la traccién de la mecha, A no ser que las

fibras de vidrio individuales de cada mechs se separen unas de otras



10

15

20

25

23-9-13

por la resina, se rozan unas con otras, se erosionan y se debili-
tan, reduciendo con ello la resistencia total de la mecha.
Por lo tanto, gegin un aspecto primordial de la inven-
cién, se proporciona un complejo perfeccionado de moldeo en lémina,
que tiene un resistencia a la traccidn sustancialmente mayér a-lo
largo de su eje longitudinal. El complejo comprsnde unas capds
superior e inferior de un material resinoso, y una pluralidad de
mechas de fibras impregnadas con material resinoso, y colocadas
entre las capas superior e inferior. Las mechas estdn orientadas
de modo que se extienden longitudinalmente al complejo de moldeo
en 1émina, aumentando asi notablemente la resistencia a la *raccidn
del complejo en esa direccidn.
Segdin otro aspecto de la presente invencidn, se propor=
ciona un método para preparar ol complejo perfeccionado de moldeo
en ldmina de hebras continuas., El método comprende las operaciones
des
a)disponer uns hoja rascadora que tiene una pluralidad
de orificios que la atraviesan;

b) extender una capa de material resinoso sobre las 14—
minas de soporte;

¢) arrastrar de modo continuo cada una de las mechas
continuas & través de un balio de material resinose, ¥
después a través de uno de los orificios de la hoja
rascadors pars impregnar la mecha con la resgins, ¥

d) prensar conjuntamente las léaminas de soportes y las
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capas de resina con cada una de las mechas coloca-

das entre las capas de resina, ¥y que se extienden

longitudinalmente.

Segin otro aspecto de la présente invencidn, se propor
ciona uns hoja rascadora psrfeccionada, que es especialmente ade-
cuada para uso en la fabricacidén de un complejo de moldeo en lami-
na de hebras continuas, y para poner en priactica el método de pre-
pararlo., le hoja rascadora comprende un miembro de hoja alargado
que tiene porciones finales adaptades para ser montadas de modo
fijo, ¥ que inecluye medios para extender una capa generalmente uni
forme de material resinoso sobre un sustrato mévil., Ademds, el
miembro de hoje tiene al menos un orificio que tiene un eje longi-
tudinal. El orificio atraviesa el miembro de hoja, de modo que
puede hacerse pasar un haz continuo de fibras a través del mismo,
despuds de haber pasado a través de un baflo de material resinoso.
Bl orificio asegura que la relacidén de material resinoso a fibra
serd uniforme en toda la longitud de cada mecha.

Por consiguiente, es un objeto fundamental de la pre-
sente invencidn proporcionar un complejo de moldeo en ldmina que
tiene una resistencia a la traccidn mucho mayor en la direccidn
de su eje longitudinal,

También es un objeto de esta invencidn proporcionar un
complejo de moldeoc en ldmina que puede ser producido continuamente
sin necesidad de operaciones manuales costosas ni equipo complica=-

do, tal como el que se necesita para tejer mechas,
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Es un objeto adicional de la presente invencidén pro-
porcionar un método para producir contimuamente el complejo de
moldeoc en ldémina perfeccionado, y proporcionar una hoja rascadora
perfeccionada para uso en la impregnacién uniforme de las mechas
continuas,

Estos ¥y otros objetos y ventajas de la invencidn se
hardn evidentes por medio de la siguiente descripcidn, considera-

da conjuntamente con los dibujos anexos, en los que:

BREVE DESCRIPCION DE I0S DIBUJOS

la Pigura 1 es uns vista en perspectiva de una mdqui-
na o impregnador de complejo de moldec en ldmina, que se usa para
hacer SMC segin el método de la presente invencidn,

ILa Figura 2 es un corte transversal segin la lfneas 2-2
de la Figura 1;

la Figura 3 es un oorte transversal tomado segin la
linea 3-3 de la Figura 1 y la Figura 2;

la Pigura 4 es un corte transversal de la hoja rasca-~
dora, tomada segun la linea 4-4 de la Figura 3
- la Figura 5 es un alzado frontal de la hoja rascadora
perfeccionadaj

la Pigura 6 es otro corte transversal de la hoja ras—
cadora, tomado segin la linea 6-56 de la Figura 5, ¥

la Figura T es una vista fragmentaris en perspectiva



del complejo perfeccionado de moldeo en ldmina de la presente in-

vencidn.

5 DESCRIPCION DE IA REALIZACION PREFERIDA

Haciendo ahora refereno;a a los dibujos, ouyo objeto
es ilustrar perfeccionamientos preferidos de la presente invencidn,
10 ¥ no limitarla, la Figura 7 muestra el complejo perfeccionado 10
de moldeo en lamina cuando sale del impregnador. El complejo 10
de moldeo en lémina incluye una pluralidad de haces 12' o mechas
Pibrosas continuas separadas en una masa de material resinoso 14
endureeible o reticulable. El complejo se forma entre un par de
15 léminas de soporte 16a y 16b que pueden estar hechas de ocualquier
naterial flexible delgado, tal como ldmina pldstica de polietileno.
En la Pigura 1 se muestra un impregnador convencional
20 de complejo de moldeo en lémina, que ha sido modificado por sug
tituoidn de la hoja rascadora 22 perfeccionada. En el procedimien
20 to oconvencional para fabricar complejo de moldeo en lémina, el par
de ldminas de soporte 16a y 16b estdn en la posicidén mostrada en
las Figuras 1 y 2, y cada una de ellas estd recubierta con una ca=-
pa delgada uniforme del material resinoso 14, por medio de un par
de hojas tales como la hoja rascadora convencional 30. En el mé~

25 todo de la presente invencidn, la hoja rascadora convencional 30

- 23-9-73 -7 -
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se usa s6lo para recubrir la ldmina de soporte superior 16a, y la
lémina de soporte inferior 16b es recubierta por medio de la hoja
rascadora 22 perfeccionads. La hoja rascadora perfeccionzda pue~
de mantenerse rigidamente por cualquiera de los medios usados ‘co-
minmente para montar la hoja rascadora convencional, tales como
los bloques de sujecidn 32. Han de emplearse medios 1imitad§fes,
tales como los mismbros de parsd 33, paTa hacer posible el mente-
ner una mass sustanoial de resina 14 en su sitioc detrds de la ho-
ja rascadora.

Como pusde verse Sptimamente en la Figura 6, la hoja
ragcadora 22 es un miembro alargado que se muestra con unas super—
ficies planas opuestas 24 y 26, y una superficie inferior estrecha
27, que sirve para extender el material resinoso 14 en una sapsz
delgada. ILa superficie 27 se muestra con una anchura de aproxima=
damente 1,6 mm., y extendiéndose en la longitud de la hoja 22.
También se ilustra la superficie 27 como plana, pero ha de enten~
derse que la superficie 27 puede ser de configuracidn diferente
para aplicaciones egpeciales, La hoja rascadors comprends también
una pluralidad de orificios que, en la realizacidén preferida, com=-
prenden una parte cilindrica 28 y una parte entrante cénica 29,
éuya funcidn se describird posteriormente con mds detalle.

Haciendo referencia de nuevo & las Figuras 1 y 2, se
muestra a las mechas 12 viniendo de su lugar de almacenamiento, y
siendo conducidas a través de los orificios dehla primera barra

guia 34, y mantenidas en una orientacidn horizontal en general por
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medio de la segunda barras guiadora 36. Es deseable que las mechas
42 entren en el bafio de resina 14 en una posiocidn ocasi horizontal
para hacer minima la resistencia al avance, de modo que, después
de haber sido arrastradas a través de la parte odnica 29 y de la
parte eilindrica 28 de la cuchilla rascadora, las mechas seasn im-
pregnadas uniformemente con 1a resina, Después de pasar a través
de la hoja rascadora, las mechas impregnadas 12' estdn situadas
ontre las ldminas de soporte recubiertas 16a y 16b, y el conjunto
de las 14minas de soporte, las capas de resina, ¥y las mechas impreg
nadas, se comprime en su totalidad por medio del par de cilindros
38.

El complejo perfeccionado de moldeo en lémina de la
pregsente invencidn proporciona por vez primera un SMC que aprove-
cha de modo completo la mayor resistencia a la traccidn de los
natsriales de fibra usados para reforzar estos complejos, Ias me-
chas de fibras pueden seleccionarse de entre una variedad de mate-
rial de fibraj sin embargo, se prefieren las mechas de fibra de
vidrio para la mayor{a de las aplicaciones por la resisiencia a
la traccidn, extremadamente elevada, de la fibra de vidrio indi-
vidual comprendida tipicamente en el intervalo de 35.000 a
52.500 kg/cmz. Las Pibras de vidrio son compatibles también con
cualquiera de los materiales resinosos usados cominmente, y gene-
ralmente se consideran quimicamente inertes. No obstante, estd
comprendido en el alcance de la presente invencidn el usar otro

material de fibra en las mechas, tales como las fibras de sisal
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y de cdfiamo, asi como fibras de amianto, grafiio, boro, y otros ma
teriales., Otro grupo de materimles usados cominmente en las mechas
inoluyen las fibras de lana, algoddén, polidster y nylon., Las me-
chas estdn hechas preferiblements de¢ una pluralidad de fibras-con—
tinuas, fundamentalmente por la seéguridad que proporciona .el te-
ner un gran nimero de fibras, de modo que si se rompe una, lg car-
ga es transferida simplemente a las fibras restantes del haz. En
la realizacidn preferida de la presente invencidn, las mechas com-
prenden haces de al menos aproximadamente 25 fibras continuas de
vidrio, y preferiblemente incluso hasta 50 fibras independientes.
Se ha descubierto gue usando haces continuos de fibras, en.lugar
de las hebras cortas distribuidas al azar de la técnica anterior,
la resistencis longitudinal & la traccidn del SMC resultarnte .pue-
de aumentarse incluso hasta el doble de la del SMC convencional.
Si la pieza que ha de formarse a partir del SMC requiere mayor re-
sistencia a la traccidn en mds de una sola direccidn, es posible
coloocar una de las cargas del SMC de hebras continuas encima de
otra, en la prensa, orientdndose la pluralidad de cargas de SHC
formando dngulos unas con otras, es decir, com las mechas conti-~
nuas de las cargas orientadas em angulos diferentes, Puede verse
fécilmente que el SMC de la presente invencidn proporeiona con ello
un grado mayor de libertad en el disefio de piezas que han de hacer
se de SMC.

la proporcidn de mechas de fibra a mezola de resina

puede variar ampliamente, usdndose s6lo un mimero pequefio de mechas

-10 =
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continuas si sdlo se necesita un auﬁento pequefio de resistencia

a la traccidn longitudinal. Sin embargo, se ha comprobado que un
SMC que tiene aproximadamente 50 partes en peso de mechas de fibra
continuas y aproximadamente 50 partes en peso de mezcla resinesa,
da resultados dptimos en términos de una mdxims resistencis a la
traceidn, sin que deje de haber una impregnacién ¥y proteccidn ade=
cuadas de las mechas, Pueden conseguirse resultados casi dptimos
manteniendo, tanto las mechas como la mezcla resinosse, en up inter
valo de 40-60 partes en peso.

La importancia de la hoja rascadora perfeccionada pue-
de apreciarase fdcilmente si se comprende la necesidad de impregnar
adecusdamente las mechas, Como puede verse Gptimamente en la Fi-
gura 4, = medida que las mechas individuales 12 pasan a trovén del
bafio de resina 14, y después a través de la hoja rascadora, parte
del material pesinoso es empujado a la parte cénioca 29, Esta resi
na en exceso es eliminada de la mecha en movimiento a medida que
pasa a través de la parte cilfndrica 28. Ia parte mds importante
de la operacidn de impregnacidén es proporcionar unos medios para
que la resina sea obligada a enirar entre las fibras individuales
de la mecha, de modo que la resina sirva para separar las fibras
individuales entre s{, impidiendo asi que se erosionen unas con
otras y finalmente se rompan. Hasta ahora ha sido diffcil impreg-
nar suficientemente mechas oontinuas con mezclas densamente carga-
das para obtener el mdximo provecho de la mayor resistemcia inhe-

rente on una mecha continua, Ia hoja rascadora de la presente in-

- 11 =
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vencidn hace posible shors impregnar simultdnea y continuamente
cualquier mimero deseado de mechas hasta 50 o més.

En la realizacidn preferids de la hoja rascadora, los
orificios estan dispuestos en 4 filas paralelas, estando ocada fi-
la descentrada con relacién a las filas adyacentes. Sin embargo,
una vez que las mechas impregnadas son arrastradas a través de la
hoja rascadora, no permanecen en la disposiocidn de miltiples capas,
sino que todas quedan en una capa. los orificics individuales
se hacen taladrando un orificio empezando en la superficie 24 per
pendicularmente a través de la hoja, creando asi la parte cilindri
ca 28, A continuacidn, se hace la parte cdnica 29 por escarisdo
o fressdo de modo que el éngulo comprendido sea de aproximadamente
50% Un didmetro tfpico de la parte cilindrioca 28 seria de apro-
ximadamente 2,28 mm, que es sdélo ligeramente mayor gque ol digmetro
de la mechs antes de su impregnacién. En la realizacidén conside-
reda, los orificios de cada fila tienen una distancia de ceniro a
centro de sproximedamente 22,2 mm, y las filas adyacentes esian a
una distancia horizontal de aproximademente 9,5mm. Se comprende-
ré fdcilmente gque la configuracidn de la hoja rascsdora o sus di-
mensiones podrian diferenciarse significativamente de las que se
écaban de describir, y estar ain comprendidas en el alcance de la
presente invencidn, en tanto en cuanto la hoja rascadora y sus ori
ficios sirvan para la doble funcidén de alinear las mechas e impreg
nar uniformemente cada una de las mechas en toda su longitud,

El material resinoso usado para preparar el complejo

de moldeo en lédmina de la presente invencidn puede selsccionarse

- 12 -
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de entre cualquiera de los usados para fabricar SMC convencional.
Las resinas tipices usadas inoluirfan el poliéster, las fendlicas,
las epoxfdicas, las de silicona, las alquidicas, las acrilicas ¥
el polietileno. No obstante, se usan predominantemente las resi-
nas termoestables, y las termoestabilizadas que se usan con nixi-
ma frecuencia en aplicaciones que requieren mayor resistencia a

la tracoidn en SMC de hebra continuas son las resinas de poliéster.
Para algunas aplicaciones puede ser deseable usar una resina ter-
moestable, tal como el poliéster, como material de base, e incluir
ung resina termopldstica pars mejorar el acabado superficial. En
la fabricecidén del SMC, tanto si es el convencional como el de he-
bra continua, es deseable incluir en la mezola resinosa un éspesan
te, tal como un éxido de metal del Grupo II, preferiblemente éxido
de magnesio u dxido de calcio, En la realizacién preferida (50 p.
en peso de mezcla de resina y 50 p. en peso de meohag) la mezcla
de resins contenfas 110 partes de carga por 100 partes de la resina
de poliéster. Si se aumenta el mimero de p. en peso de las mechas
de fibra de vidrio, la proporcidén de carga en la mezcla de resinas
ha de reducirse proporcionslmente para no reducir demasiado las p.
en peso totales del poliéster u otra resina.

Al convertir el impregnador convencional para hacer
complejos de moldeo en limina en uno para el SMC de hebras continuas,
la hoja rascadora modificads ha de colocarse normalmente en una po-
gicidn inferior, es decir mds cercana & la ldmina de soporte, que

una hoja rascadora convencional, ya gue la mezcla de resins eatd

-13 -
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siendo afladids tambien sl complejo por medio de las mechas impreg-
nadas. Por lo tanto, la posicidn inferior de la hoja rascadora
producird una capa més fina de mezcla de resins sobre la ldmina
de soporte inferior, y el resultado final sera un SMC que t;eng
5 las mismas proporciones de refuerzo de fibra y mezocla de resina
que en el SMC convencional. Un ajuste tipico de la posicién de
la hoja rascadora modificads geria de aproximadaments 0,25 mm por
debajo de la posicidn normel, que estd nomalmente en el intervalo
de 1,02 a 1,52 mm. Puede efectuarse una modificacidén del SMT que
10 aumenta la resistencia a la traccidn del material resultante en
uns, direceidn transversal a la orientacidén de las mechas continuas
desviando una o mas de las mechas continuas a un puesto de corte
situado agues abajo de la hoja rascadora modificada. El oorie o
picado de la mechs puede hacerse de la misma manera que se hacia
15 para fabricar el SMC convencional. Las hebras cortas, generalmen-
te de una longitud de aproximsdamente 2,5 a 5 centimetros, se de-—
jan caer después al szar sobre la combinacidn de la capa inferior
de resina y las mechas continuas impregnadas, inmediatamente antes
de que la capa superior de resina se combine con ellas y sea com-
20 primide en una lémina. Para alcanzar los resultados dptimos des-
critos anteriormente en conjuncidn con la realizacién preferida,
cuando el SMC tiene 50 DP.en peso de mechas, la proporcidn de las
hebras mds cortas a las hebras continuas no ha de exceder de apro-
ximadamente el 30%.

25 los familiarizados con la técnica comprenderén que pue-

23-9-13 - 14 -
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den hacerse muchas modificaciones y alternativas en el aparato,
el método y el material de la presente invencién. Por consiguien
te, se pretende que la anterior Memoria descriptiva comprenda %o
das estas alternativas y modificaciones cuando caigen dentro del
egplritu de las reivindicaciones anexas.

Bsta solicitud que corresponde a la presentada en Es
tados Unidos de América, el 7 de septiembre de 1972, bajo el ni-
mero 287.186, se acoge a los beneficios del artfeulo 51 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se presen—
tan para que sean objeto de esta golicitud de Patente de Inven—
¢ién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen en las

reivindicaciones siguientes:

18.~ Un método mejorado de fabricar un complejo de
moldeo en 1lémina reforzado con hebras continuas, que tlene una
resistencia a la traccidén sustancialmente mds elevada a lo lar—
go de su eje longitudinal, que comprende las operaciones simul—
téneas de: a) disponer una hoja rascadora perfeccionada que tie

ne una pluralidad de orificios generalmente circulares que se

-15 -
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extienden a su travéds; b) extender una cape de material resi-
noso sobre una ldmina de soporte inferior de pldstico y sobre
una ldmina de soporte superior de pldstico; ¢) arrastrar coé
tinuamente e individualmente una pluralidad de mechas fibrosas
sustancialmente continuas & través de un bafio de dicho material
resinoso, y después & través de uno de dichos orificios de di-
cha hoja impregnando asi dicha mecha con dicho material resine
so} d) comprimir dichas ldminas de soporte y dichas capas de
material resinoso conjuntamente con cada una de las mechas fi-
brosas sustancialmente continuas citadas, colocadas ontre di-
chas capas de material resinose y que se extienden longitudinal
mente a dicho complejo de moldeo em lémina.

28,~ Un método segin la reivindicacién 1%, que comprende
extender una caps inferior de material resinose sobre una 14~
mina de soporte inferior, y una capa superior de dicho material
resinoso sobre la cara inferior de una ldmina de soporte supe-
rior, cortar mechas de fibra en hebras mds cortas, dejar que di-
chas hebras se distribuyen al azar sobre dicha capa resinosa infe
riory y comprimir dichas capas y hebras para formar un complejo
del tipo de una ldmine pare impregnaer dichas hebras con dicho ma=-
terinl resinoso, en donde las mejoras comprenden: &) disponer una
hoja rascadora perfeccionada que tiene une pluralidad de orifi-
cios que se extienden a través de dicha hoja; b) disponer una
pluralided de mechas de fibra continuaes; ¢) arrastrar conti-

nuamente cada una de dichas mechas fibrosas contimas & través

- 18 ~
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de un bafio de dicho material resinoso, y después a través de
uno de dichos orificios, impregnando asf dicha mecha con di~
cho material resinoso; d) permitir al mismo tiempo que una
parte de dicha mecha continua iﬁpregnada ge aplique a dicha
capa inferior de material resinosc, siendo arrastradas dichas
mechas y dicha capa de resina a aproximadamente la misma velo-
cided, produciendo asf un complejo de moldeo en lémina que tie
ne mechas continuas orientadas longitudinalmente, y, como resul
tado, una mayor resistencia a la traccifn en direocién longitu

dinal.

38,~ Un método wgin la reivindicacién 12, que com
prende las operaciones de disponer al menos una mecha fibrosa
continua adicional, cortar simulténeamente dicha mecha fibrosa
en hebras mis cortas, y dejar que dichas hebras se distribuyan

al azar sobre dichas mechas fibrosas continuas impregnadas,

48.~ Un método segin la reivindicacién 1%, que ine-
cluye las operaciones de disponer al menos una mecha fibrosa
continua adicional, cortar simulténeamente al menos una de di-
chas mechas fibrosas en hebras mis cortas, y dejar que dichas
hebras se distribuyan al azar sobre dichas mechas fibrosas con
tinuas impregnadas antes de que dichas l4minas de soporte y

dichas capas de material resinoso sean prensadas conjuntamentes

58,— Un método segin la reivindicacién 12, en el
que dichas mechas comprenden haces de fibras de vidrio sustan

cialmente continuas.
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23-9-13

68e~ Un mdtodo mejorado de fabricar un complejo
de.moldeo en l&mina.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para los

fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas

a miquina por una sola cara.

- 18 =
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