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Polikaproamidning organomineral to’ldiruvchi moddalari bilan yopishqoq birikmalarining
mustahkamligini o'rganish natijalari keltirilgan: grafit, kaolin, talk va kvarts.

KuaroueBsble ciioBa: aaresus, Koresus, aHTHPPUKIIMOHHBIE, CyOCTpaT, MOIUPHUIIMPOBAHNE.

IIpuBeneHsl pe3ynbTaTbl MCCIECAOBAaHUN NPOYHOCTH aArE€3MOHHBIX CBA3E€H IOJIMKAIpoaMuaa ¢
OpraHOMUHEPAJIbHBIMU HAIIOJHUTCIIAMMU: l“pa(bI/IT, KaOoJIMH, TaJIbK U KBap1.

Key words: adhesion, cohesion, antifriction, substrate, modification.

The results of studies of the strength of adhesive bonds of polycaproamide by cauldron organo-mineral
fillers: graphite, kaolin, talc and quartz are presented.

UO’K 669.017: 620.18; 621.78
UGLERODLI PO‘LATLARNI TANLASH VA ULARGA OPTIMAL TERMIK ISHLOV BERISH
REJIMLARINI QO‘LLASH

J.A. Sherbo‘taev, B.Q. Tilabov

Kirish. Qishloq xo‘jalik mashinalari va termik ishlov berish va gayta kristallantirib ikki
mexanizmlarining detallari asosan ishgalanib martalik termik ishlov berish turlari kiradi [4]. Bu
eyilishga ishlaydi [1]. Bunday sharoitda turlar qo‘llanilganda po‘latlarning ichki struktura
ishlayotgan detallarni ishqgalanishda eyilishga tuzilishi va mexanik xossalari eng kerakli tomonga
bardoshliligi po‘latlarning tarkibiga, strukturasiga o‘zgaradi, ya’ni karbid donachalari maydalashib,
va mexanik xossalariga bog‘liq bo‘ladi. Bu detallar struktura va xossalari yaxshilanadi, qattigligi,
ko‘proq uglerodli po‘latlardan tayyorlanadi [2]. puxtaligi va eyilishga bardoshliligi anchaga oshadi.

Konstruksion uglerodli po‘latlar va ulardan Shu bois bu po‘latlarga termik ishlov berish ancha
yasalgan detallarga termik ishlov berilsa, ularning samarali hisoblanadi.
ichki struktura tuzilishi va mexanik xossalari Oc‘tkazilgan eksperiment tajribalarda o‘rta
kerakli yo‘nalishda o‘zgaradi va puxtaligi bir necha uglerodli 30, 35, 40, 45 po‘latlarining namunalari
martaga oshadi. Po‘latlarning puxtaligini yoki sinab ko‘rildi. Po‘latlarning dastlabki strukturasi va
mustahkamligini oshirishda asosan termik ishlov ularga termik ishlov berilgandan keyingi
berish turlarining toblash va bo‘shatish turlaridan strukturasiga, xossalariga va shu  maxsus
unumli foydalaniladi [3]. Bu turlarga bir martalik namunalarning ishgalanishda abraziv zarrachalar
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ta’sirida eyilishga bardoshliligi ta’siri o‘rganildi.
Maxsus namunalar o‘lchamlari 15x15, 15x20,
20x20, 22x22, 70x30x15, 70x35x15 mm [3].
Asosiy ilmiy tadgiqot izlanishlari ko‘proq 45
markali po‘latda olib borildi.

Eksperimentlarni o‘tkazishda 70x30x15 va
70x35x15 mm 1li o‘lchamlarda kesib tayyorlangan

namuna alohida-alohida yuvilib tozalangandan
so‘ng sinovgacha va sinovdan keyin ularning
og‘irligi VLA 200M analitik torozida o‘lchandi va
olingan ma’lumotlar yozib borildi. SHu bilan birga
yumshatilgan termik ishlov  berilmagan
namunalarning abraziv eyilishga bardoshliligi
sinaldi, sinovlar gayta-gayta 5-6 martadan

namunalarning eyilishga bardoshliligi  PV-7 o‘tkazildi [3]. Abraziv sinov natijalari 1 va 2
abraziv sinov mashinasida sinaldi. Har bitta jadvallarda keltirilgan.
1-jadval
Nel namunani termik ishlovdan oldingi abraziv eyilishi
Po‘lat Sinov Sinovgacha Sinovdan keyingi Sinovgacha va sinovdan
markasi vagti bo‘lgan eyilish eyilish keyingi eyilish farqi
45 30 140,8044 140,8026 0,0018
45 30 140,8026 140,8014 0,0012
45 30 140,8014 140,8008 0,0006
45 30 140,8008 140,8006 0,0002
45 30 140,8006 140,8006 0,0000
2-jadval
Ne2 namunani termik ishlovdan oldingi abraziv eyilishi
Po‘lat Sinov Sinovgacha Sinovdan keyingi Sinovgacha va sinovdan
markasi vaqti bo‘lgan eyilish eyilish keyingi eyilish farqi
45 30 140,7738 140,7722 0,0016
45 30 140,7722 140,7712 0,0010
45 30 140,7712 140,7707 0,0005
45 30 140,7707 140,7705 0,0002
45 30 140,7705 140,7705 0,0000

Maxsus tayyorlangan birinchi yumshatilgan
termik ishlov berilmagan namunaning qattigligi
Brinell priborida (1-rasm,a), ikkinchi toblangan
termik ishlov berilgan namunaning qgattigligi esa
Rokvell priborida  (1-rasm,b)  o‘lchandi.
YUmshatilgan holatdagi namunaning qattigligi
187-189 NV ga, toblangandan keyingi qattigligi
esa NRS 56-59 ga teng bo‘ldi. Namunalar
qattigligini Brinell priborida o‘Ichashda 5 mm li
po‘lat shardan va 750 kg yukdan, Rokvell priborida
o‘lchashda esa asosan olmos uchlik va 150 kg
yukdan unumli foydalanildi. Quyma po‘lat
namunalar asosan tekis yumaloq va to‘rtburchak
shakllarda tayyorlandi va termik sharoitda
yumshatilgandan so‘ng, ularning sinaladigan
tashgi yuzalari jilvirlandi va silliglandi, undan
keyin gattigliklari sinaldi. Har bir namuna alohida-
alohida uch yoki besh martadan gayta-gayta sinab
tekshirildi, tahlil qilindi va talab doirasidagi
o‘rtacha variant tanlab olindi.
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1-rasm. Yumshoq va toblangan gattiq po‘latlarning
qattigligini o‘lchovchi priborlar: a-Brinell; b-
Rokvell ko‘rinishlari
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Tarkibida 0,8 dan 2,14 % S gacha uglerod
bo‘lgan evtektoiddan keyingi po‘latlar uglerodli
po‘latlar bo‘lib, ular quyidagi diagramma holida
(2-rasm) da ko‘rsatilgan.
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2-rasm. Temir-sementit holat diagrammasining
pastki chap gismining ko‘rinishi

Ushbu  texnologiyaning o‘ziga  xos
xususiyatlaridan biri shundaki, agar odatdagi
texnologiya bo‘yicha po‘latlarga termik ishlov
berishdan oldin gotishma energiyasi va strukturasi
muvozanat  holatga yaqginlashtirilsa,  yangi
texnologiya bo‘yicha esa aksincha, birinchi
bosgichda qotishmani  muvozanat holatdan
chiqgarishga harakat gilinadi. Bunga erishish uchun
namunalar dastlab yucori haroratlarda 830-840 °C
gacha gizdiriladi va toblanadi. Toblash jarayoni
suvda (yoki moyda) bajarilsa, bo‘shatish jarayoni
esa (180-200 °C) havoda sovitiladi. Eng dastlabki
strukturasi ferrit va perlitdan (3-rasm,a) iborat
bo‘lsa, asta sekin perlit sementitga (3-rasm,b),
austenit esa martensitga aylanib boradi (3-rasm,v).
Strukturalar almashinuvi asosan termik ishlov
berish natijasida ozgarib boradi [3,5].

Agar birinchi strukturaga e’tibor beradigan
bo‘lsak, unda ko‘proq perlit va kamroq ferrit (3-
rasm,a ga garang), ikkinchi struktura 60 % perlit va
40 % sementit tuzilishiga (3-rasm,b ga garang),
uchinchi struktura esa judayam kam migdorda
qoldiq austenit va ko‘p miqdorda asosan martensit
ninalaridan (3-rasm,v ga garang) iborat. Uglerodli
po‘latda martensit ninalari yoki donalari qanchalik
mayda bo‘lsa, shu po‘latning ishchi yuza
qattigliklari shunchalik i bo‘ladi.

3-rasm. Uglerodli po‘latning mikrostrukturasi: a-
ferrit-perlit; b-perlit-sementit; d-austenit va
martensit ninalarining ko‘rinishlari.

Maxsus pechlarda [6-9] termik ishlov
berilgan po‘latlarning kristall donalari nisbatan
yiriklashadi, lekin karbid va oksid zarrachalarining
austenitda to‘la erishiga va sovish jarayonida
kristall panjara nugsonlarining (vakansiya va
dislokatsiyalar)  zichligi  ortishiga erishiladi.
Termik ishlov berishning birinchi va oxirgi
bosqichi orasida maxsus namunalar har xil
haroratlarda bo‘shatiladi. Bo‘shatish jarayonida
gattig eritmadan ajralib chiggan juda mayda karbid
zarrachalari [4] dislokatsiyalar atrofida joylashadi
va ularning turg‘unligini oshiradi va bu
evtektikadan keyingi yuzada hosil bo‘lgan
struktura hisoblanadi. Qayta gizdirish jarayonida
esa bu dislokatsiyalarning aksariyati yangi
struktura tuzilishiga o‘tadi va bu metallning
evtektikali va evtektikagacha bo‘lgan tuzilishi
bo‘lib, ular ferrit-perlit va austenit-martensit
strukturalaridan iborat bo‘ladi.

Termik ishlov berishning oxirgi bosgichida
maxsus namunalar odatdagicha Ass kritik nugtadan
30-50 °C yugori haroratda gizdirilganda yangi faza
- austenitning juda mayda karbid zarrachalari va
dislokatsiyalar atrofida hosil bo‘lishi natijasida
termik ishlov berilgan po‘latlarning kristall
donalari 2...3 ballga maydalanishiga erishildi.

Olingan tajriba-eksperimentlar  natijasi
asosida uglerodli po‘latlarning strukturasidagi
dislokatsiyalarning zichligi karbid zarrachalarining
miqdori, o‘lchami va abraziv zarrachalar ta’sirida
metallning  eyilishga  chidamliligi  orasida
bog‘lanish borligi aniqlandi. Bu bog‘lanishlar
o‘tkazilgan bir necha sinov-eksperimentlari
natijasida tekshirilib o‘rganildi [5].

Yangi innovatsion texnologiya bo‘yicha bir
necha turdagi mashinalarning detallariga termik
ishlov berildi va ular ishlab chigarish zavodlarida
va dala sharoitlarida sinab ko‘rildi. Sinov natijalari
shuni ko‘rsatdiki, shu po‘latlardan tayyorlangan
detallarning ish unumdorligi va eyilishga
chidamliligi avvalgilarga nisbatan bir necha marta
yugori  ekanligi  aniglandi. Olib  borilgan
eksperimental-tajribalarda  yangi  texnologiya
bo‘yicha termik ishlov berilgan detallarning
ishgalanishda eyilishga chidamliligi - odatdagi
texnologiya bo‘yicha termik ishlov berilgan
detallarga garaganda 2-3 marta yuqori ekanligi
isbotlandi [10-12]. Bunday yuqori natijalarga
erishish uchun optimal termik ishlov berish
rejimlari ishlab chiqildi [3,5] va detallar uchun
qo‘llanildi.

Ishgalanuvchi yuza ish gismiga termik
ishlov berilgan namunalarning abraziv eyilish
natijalari 3 va 4 jadvallarda keltirilgan.
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3-jadval
Nel namunani termik ishlovdan keyingi abraziv eyilishi
Po‘lat Sinov Sinovgacha Sinovdan keyingi Sinovgacha va sinovdan
markasi vagti bo‘lgan eyilish eyilish keyingi eyilish farqi
45 30 137,6323 137,6317 0,0006
45 30 137,6317 137,6314 0,0003
45 30 137,6314 137,6312 0,0002
45 30 137,6312 137,6312 0,0000
4-jadval

Ne2 namunani termik ishlovdan keyingi abraziv eyilishi

Po‘lat Sinov Sinovgacha Sinovdan keyingi Sinovgacha va sinovdan
markasi vagti bo‘lgan eyilish eyilish keyingi eyilish farqi
45 30 137,6118 137,6113 0,0005
45 30 137,6113 137,6110 0,0003
45 30 137,6110 137,6108 0,0002
45 30 137,6108 137,6108 0,0000

Hozirgi kunda shu yangi innovatsion
texnologiya bo‘yicha respublikamizdagi mavjud
metallurgiya kombinatlari va qishloq xo‘jalik
mashinasozlik  zavodlari  bilan hamkorlikda
xo‘jalik shartnomalari tuzilgan va shular asosida
ilmiy-tadgiqot ishlari olib borilmogda. Jumladan,
«Agregat zavod» AJ bilan Nelll-shartnoma
imzolangan va buyurtmachining ishlari yakuniga
etkazilgan.

Yuqorida aytib oftilgan ma’lumotlarga
asoslanib, quyidagicha xulosa gilish mumkinki,

termik ishlov berilgan namunalar va detallarning
ish unumdorligi, eyilishga bardoshliligi va uzoq
ishlash muddati 2-3 martaga oshgan va ular ham
nazariy, ham amaliy tomondan isbotlangan.
Olingan barcha ilmiy ishlar natijalari ijobiy deb
qabul gilingan. O‘tkazilgan tajriba-eksperimentlari
va sinov natijalari shuni ko‘rsatdiki, uglerodli
po‘latlardan quyib olingan detallar Toshkent
«Agregat zavodi» AJ ga yaxshi iqtisodiy foyda
bilan joriy gilingan.

ADABIYOTLAR:
1. Maxkamov K.X. Abraziv eyilishga ishlaydigan detallar. — T.: Bilim, 2008. - 237 b.
2. Laxtin Y.M. Materialovedenie. — M.: Alyans, 2013. - 543 s.

3. Tilabov B.K. Metodsr poveisheniya iznosostoykosti veisokoxromisteix detaley putem optimalnogo
legirovaniya i termicheskoy obrabotki. Monografiya. — Tashkent.: «Fan va texnologiya nashriyoti», 2018. -
160s.

4. Muxamedov A.A., Tilabov B.K., Farmanov A.K. Povmshenie iznosostoykosti literx detaley s
tvedosplavneimi pokreitiyami metodom termicheskoy obrabotki. Nauchno-texnicheskiy i proizvodstvennsry
Gornsty jurnal (Svetnsie metaller) Almalsikskiy gorno-metallurgicheskiy kombinat. Ne8. 2009. - S.95-97.

5. Sherbo’tayev J.A. Metallkompozitsion uglerodli po’latlardan quyib olingan quyma detallarning tarkibi va
xossalari. — T.: Kompozitsion materiallar. Nel. 2022. - 134 b.

6. Adaskin A.M. Materialovedenie. — M.: Mashinostroenie, 2006. - 347 s.

7. Novikov L.1. Teoriya termicheskoy obrabotki metallov. — M.: Metallurgiya, 1987. - 391 s.

8. Gulyaev A.P. Metallovedenie. — M.: Alyans, 2011. - 547 s.

9. Grinberg B.G. Laboratornsty praktikum po metallovedeniyu i termicheskoy obrabotki. — M.: Veisshaya
shkola, 1988. - 320 s.

10. Tilabov B.K. Tverdost i mikrotverdost tverdosplavneix pokreitiy do i posle termicheskoy obrabotki.
Uzbekskiy nauchno-texnicheskiy i proizvodstvennsry jurnal. ”Gornery Vestnik Uzbekistana”. — Navoi.: Nel.
2020. - S.49-52.

11. Tilabov B.K., Normurodov U.E. Choice of Material and Thermal Hardening of Surface Layers of Casting
Steel Parts of Soil Processing Machines and Mechanisms. Jurnal of Scopus. Solid State Technology, Vol: 63
Issue: 6 Publication Year: Desembe, 2020. — USA. - 18631 p.

12. Tilabov B.K. Optimalnaya uprochnyayumiaya obrabotka literix detaley mashin s tverdosplavnsim
iznosostoykim pokreitiem. Filial Rossiyskogo gosudarstvennogo universiteta nefti i gaza (NIU) imeni
I.M.Gubkina v gorode Tashkente. Innovatsii v neftegazovoy otrasli. ISSN 2181-1482 Doi Journal
10.26739/2181-1482. Tom 2, nomer 1. 2021. - S.48-54.

205



Kompozitsion materiallar Komno3unuonnsie Mmatepuaibl Ne3,2022

K.C. HermatroBa, M.J. HUxpamoBa, M.H. Hermatroma, III.H. PacyaoBa, U.A. HabumeBa, C.C. Hermaros,
M.A. BadaxkanoBa, @.A. JlanacoBa. VccienoBanue (pU3NKO-XUMHYECKUX CBOKMCTB pa3paOOTaHHBIX KOMITO3UIIMOHHBIX
KpacuTelel UIsl TePMUYIECKOTO KPAIICHHUS, TPUMEHICMBIX TTPH OTACIKE TKAHEH M BOIOKOH. ... \vvsrsrsinsenseneerannannannns 192
K.M. MHuosto, UII.B. PaxmanoB, C.C. HermatoB, H.C. A6en, LI.A. bo3opéoes, T.Y. VYamacos,

3.¥Y. MaxammaaxoHoB, A.A. Oamacos, C.3. PaxumoB. VccrienoBanre BAMSHNS OpTaHOMUHEPAIBHBIX HATOTHHUTENEH Ha
(hopMupoBaHKE aAT€3UOHHON IPOYHOCTH ITOMUMEPHBIX TOKDPBITHH. . ..o\ eu ettt ettt ettt eeaeens 198

J.A. Sherbo‘taev, B.Q. Tilabov. Uglerodli po‘latlarni tanlash va ularga optimal termik ishlov berish rejimlarini qo‘llash... 202
AM. DOmunoB, A.O. Capkucsan, W.P. BaiixxkanoB, A.A. OvmunoB, O.M. TypcyHKy/Jo0oB. YTwin3anusi OTXOIOB
o0oramieHus KaoJIMHA U IEPCIIEKTUBEI HCIIOMB30BAHUS X B COCTABE KEPAMUKH . . ... eueeneeneteateteneaeeteeateneeneeeneenenans 206
B.T. Xamunos, II1.B. PaxmanoB, C.C. HermaTtoB, H.A. HxpomoB, Bb.M. To:xutoes, H.C. Aden, T.Y. Yamacos,
III.A. Bo3op6oes, 3.Y. Maxammangxonos, C.3. PaxumoB, A.A. OamacoB. VccrenoBanre BIUSHHASA HANlOJHHUTENEH Ha

AaHTH(PUKIIMOHHO-BHOPOIOTIIOMIAIOIINX CBOMCTB KOMITO3UIIMOHHBIX IOMMMEPHBIX MaTePHAJIOB U OKPHITHN U3 HUX......... 210
C.E. UHoroMmoB, Y.A. Acpopos, ®.K. AbGen, H. Iycuépos, I'.'I. MyxamenoB. HarpuiikapOoKCHMETHIIIIEIUTION03a Ba
HONMMAKPWIAMH aCOCHA OJMHIaH HHTEPIOINMED KOMIUIEKCIIAPUHU HK-CIIEKTPOCKOMMK YCYIAA YPTaHHIIL. .. . ..veeeenenenne. 214

Y.K. Kyuxopos, K.C. HermaToBa, C.C. Hermaros, III.B. Paxmanos, M.J. UkpamoBa, H.C. Aben, C.Y. CyaTroHoB,
M.M. BbabaxanoBa, H.A. UxpamoB, b.M. To:xku60eB. O pa3zpaboTke KOMIIO3UIIMOHHBIX MOJMMEPHBIX MaTEPHAIIOB VIS
3aIUTHl ¥ PEMOHTA TPYOONPOBOAOB M 000pYAOBaHMH HE(PTETra30BOH MPOMBIIUIEHHOCTH OT KOPPO3HOHHO-MEXaHHYECKUX
00)=3 01 (U () 1 1 (R PPN
X.II. ZKymanuésoB. Y3yHOynoK KOHU [raba3iapuHIHT TAPKUOU Ba TY3WJIHIIMHU YPraHUII
B.M. Toxuooes, III.B. Paxmanos, T.Y. Yamaco, C.C. HermaroB, C.J. PaxumoB, A.A. Oumaco, H.C. Aoben,
II.A. Bo3op6oeB, K.X. Macoauxos, O.III. CadupoBa, H.A. UkpomoB. CocTosiHUE W aHAIHA3 METOIOB OIpEIeICHMUs

BHYTPEHHUX HANPSHKEHUH MOTUMEPHBIX U JIAKOKPACOUHBIX TTOKPBITHI . . . ...t .eententenintent et et et et e et et ettt e ee e 230
H. KyukapoBa, C. Typa6mxanoB. Tutau(IV) okcunu 6unan moamdukammianran KY-2-8 kaTHOHUTHHHHT COPOLMOH
XOCCAMAPHHHU TATKIK KHUITHTIIL. . . ..+t eut st ettt et ettt et et et et e e e e e e e e et et et et et et et et e e aea e e et e ettt e et e e e et e e e e e e e e e e eaee 232
A.K. DuruanoBa, P.b. Kapumosa, 3.A. CmanoBa. Pazpaborka copOLHOHHO-CIIEKTPOCKOMIYECKOT0 METOIA OTIPEISIICHHUS
HIOHOB MEIIHI C PEATCHTOM HIHIIFITO . . . ..« et ettt et ettt e e e e et e e e e et e et e et e e ee e e e e e e e et et e e e e e e e e et et et et e e e et e eneeneaeeaa 235
63, T.O. KamouioB, /I.X. XamaamoB, ®@.A. Hypxano,M.A. XammmxaHoBa, A.A. JDpaaueB. MeTonbl uccieq0BaHUi
KOMITOHEHTOB 303 1 1akoB TOC 238

K.C. HermartoBa, M.J. UxkpamoBa, M.H. HermaTtoBa, III.H. Pacyn1oBa, U.A. Ha6ueBa, C.C. HermatoB, H.C. AbGen,
M.A. BbabGagxkanoa, ®.A. JlamacoBa. lccnemoBanuwe CBOMCTB KOMIIO3MIIMOHHBIX KpacHWTENed Ha OCHOBE COJed

D000 301 (5320203 0. Q0 Y (2 2 1 11 ) J 240
0.A. DpmaroBa, M.P. TypcyHnoB. XKanyOuii mMup3adyn Ba IYCTIMK KaHAUIAPH CYBH TapKHOMIA pyX  DIEMEHTH
19020091 (070)3020202 LY 00100 00202 00 74c W21 o). 0611 (R0 N 245

6. Bectu u3 nadopaTopun
JA.H. PaynoBa, K.C. HermartoBa, C.C. HermartoB, I0.K. Paxumon, P.X. IIupmartoB, M.J. Hkpamona,
X.FO. PaxumoB. VccrnenoBanne (U3NKO-XUMHYECKHX CBOWCTB KOMIIO3UIIMOHHBIX XUMHYECKHX JEAIMYIBraTOPOB IS
00€3BOYKUBAHUS IKCIUTYATAITIOHHBIX MACEIL. . ..« e et tenttet ettt et et e et et en et ea e et et e et e et e ae et e et et et e e e e e e e e e e e e e e aans 247
M. Kapumes, A.A. Carrapo, O.T. IlapaaeB, K.M. IOnycanueBa. TexHOIOrHYecKHX TMpOIECC MOIYUICHHUS
(UIBTPYIOIINX 3JIEMEHTOB JUIS OYMCTKH XHUAKOCTH U T'a30B Pa3IMYHOTO Ha3HAYCHHSI METOIOM OCAXKICHHS MEJIKHUX YaCTHI
B IIPEIBAPUTEIHHO CIICUEHHYIO TOPHCTYIO 3aTOTOBKY U3 TA30MBIICBOTO MIOTOKA BOBIYXA. -+t eneeneeneeneanenenneneeneneaneanenes 249
X.. Axoapos, H.T. Karraes, I'.b. CuapacyiueBa. HoBble KOMIO3WIIMOHHBIE HAHOMATEPHUAIBl IS DPEIICHUS
) 01 (0] 7 2 (03 475 14010413 N 251
O.P. IOapames, A.K. Annames. CoBepIICHCTBOBAHUE CUCTEM O0yUYeHHUS MpeaMeTa 6€30MacHOCTh KHU3HEACATEIbHOCTH B
CHCTEMAX OOPABOBAHMISI. . ..t eeeeetentne e et et et e et e e e e et et et e e e et e e e e e e et e et e e et et e e ettt e e et e e et e e e e e e e e e aeeenenenan 252

259



