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Analiza poréwnawcza logik przeptywu ,push”, ,pull”,
,pull/push” w produkeji — wyniki badar?

W logistyce od wielu lat toczy sie
spor o wyzszos$¢ poszczegolnych logik
przeplywu. Dotyczy to zaréwno obsza-
ru zaopatrzenia, produkgji, jak i dystry-
bucji. W kazdym z tych obszaréw znaj-
dujg zastosowanie koncepcje ,pull”
oraz ,push”. Praktyczne realizacje tych
koncepgji przyjmuja r6zng postaé, po-
czawszy od miejsca lokalizacji harmo-
nograméw dla strumieni materialo-
wych, miejsc koncentracji zapaséw czy
wreszcie sposobu inicjowania i kontroli
wielkosci przeplywu. W obszarze pro-
dukgcji jest to rowniez kwestia kluczo-
wa, majgca wplyw na charakterystyke
przeptywu strumieni produkcyjnych.
Trafny wybor koncepcji oraz stworze-
nie realizujacych je w praktyce rozwia-
zan szczegotowych wymaga pelnego
zrozumienia ich zalet i ograniczen.

,Push” vs. ,pull” — symulacje
przeptywu

Jedna z drég pelniejszego zrozumie-
nia natury koncepcji ,pull” i ,push”
oraz wychwycenia praktycznych réznic
miedzy nimi, jest przeprowadzenie sy-
mulacji przeptywu. Przeprowadzone
symulacje dotyczyly trzech wariantéw
sterowania przeplywem strumienia
produkcji, a mianowicie koncepcji
»push”, pull” oraz hybrydowej
»pull/push”. Zaréwno technologia wy-
konania (sekwencja operacji), roz-
mieszczenie stanowisk oraz ich poten-
cjal (wydajnosc¢ jednostkowa) byta taka
sama dla wszystkich przeprowadzo-
nych symulacji. We wszystkich symula-
cjach realizowany byt ten sam program
produkcji, obejmujacy trzy rézne asor-
tymenty. W poszczegélnych symula-

cjach kluczowa roznica byl przyjety
sposob (miejsce) harmonogramowania
strumienia produkcji. Jego realizacja
byta zgodna z symulowanymi koncep-
cjami zarzadzania (rysunek 1). Dla sys-
temu wedlug koncepcji MRP (logika
»push”) byt to harmonogram produkgji
ulokowany na poczatku procesu pro-
dukcyjnego, w miejscu wydawania ma-
teriatu na stanowiska. Nastepnie mate-
rial byt ,przepychany” przez kolejne
stanowiska az do wyrobu finalnego,
wedtug priorytetu FIFO. Dla symulacji
odwzorowujacej koncepcje JIT (logika
»pull”) harmonogram produkcji znaj-
dowat sie na koncu procesu produkcyj-
nego, w miejscu odbioru jako$ciowe-
go wyrobow gotowych. W gére stru-
mienia produkcji zapotrzebowanie by-
to przekazywane wedtug sygnatu karty
Kanban, az do miejsca wydan materia-
towych.

Dla systemu wedlug koncepcji TOC
(logika hybrydowa ,,pull/push”) harmo-
nogram mial dwa miejsca lokalizacji:
pierwsze dotyczylo ograniczenia po-
tencjatu (,waskiego gardia”), a drugie —
miejsca wydawania materialu na pro-

dukcje. Harmonogram pracy ogranicze-
nia byt optymalizowany pod katem mi-
nimalizagji strat czasu przezbrojen te-
go zasobu. Wydawanie materiatu do
produkgji (realizacja drugiego harmo-
nogramu) bylo zsynchronizowane ze
sptywem wyrobow z operacji na zaso-
bie krytycznym. Poprzez pozostate sta-
nowiska realizowany byl przeptyw
»push” wedtug priorytetu FIFO.

Analiza poréwnawcza ,push”
vs. ,pull” — uzyskane wyniki

Pierwszymi analizowanymi wynikami
jest ilos¢ wyprodukowanych wyrobow
w rozbiciu na poszczegélne minuty sy-
mulagji (rysunek 2).

W przypadku symulacji ,MRP” uwage
zwraca ,napetnienie” systemu produk-
cyjnego robotami w toku dopiero po 6
minucie symulacji. Pierwszy ,spltyw”
wyrobéw nastgpil w 7 minucie symula-
¢ji. W nastepnych minutach nastepowat
splyw wyrobéw na poziomie 5 lub 6
sztuk, osiggajgc w ten sposob stabilng
warto$¢. Poniewaz splyw nastepowat
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Rys.1. Miejsce lokalizacji harmonograméw dla MRP, JIT, TOC w przeprowadzonej symulacii

przeptywu. Zrédto: opracowanie wlasne.

1 Dr inz. L.Hadas — Wyzsza Szkola Logistyki, Instytut Inzynierii Zarzadzania Politechniki Poznanskiej. Dr inz. P.Cyplik — Wyzsza Szkola Logistyki, Instytut
Logistyki i Magazynowania — Centrum Wiedzy Logistycznej (przyp. red.).

2 Artykuf recenzowany (przyp. red.).
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Rys. 2. Symulacie przeptywu MRP vs. JIT — iloé¢ produkowanych sztuk na minute. Zrédfo: opracowanie wiasne.

yfalami” réwnymi lub zblizonymi do
wielkos$ci partii, w pewnych jednost-
kach czasu wynosit on zero. Takie wa-
hania wynikajg z natury przeplywu we-
dtug partii produkcyjnej oraz przyjetej
jednostki pomiaru czasu rownej jednej
minucie. W jednostce, w ktorej sptyw
wynosit zero, osiggany wynik czesto byt
efektem ,ustalonego” taktu produkgji.
Sptyw detali nastepowal bowiem cze-
sto zaraz na poczatku kolejnego okresu
czasu. Zastosowanie mniejszej jednost-
ki czasu dla pomiaru sptywu detali
oczywiscie bardziej uwidocznitoby to
zjawisko. Nalezy jednak stwierdzi¢, ze
charakterystyczna (i w zwigzku z tym
spodziewana przez obserwatoréw) ce-
cha przeptywu ,,push” w partiach pro-
dukcyjnych zostala potwierdzona.

W przypadku symulacji ,,JIT” odnoto-
wane wyniki sptywu detali sg zgota od-
mienne. Napetnienie jednostki produk-
cyjnej bylo zdecydowanie szybsze i na-
stagpilo juz w pierwszej minucie symula-
¢ji. Rbwniez w pierwszej minucie symu-
lacji nastapit sptyw pierwszej sztuki wy-
robu. W kolejnych minutach, po napet-
nieniu systemu robotami w toku, nastg-
pil wzglednie stabilny wplyw wyrobow
na poziomie 4 lub 5 sztuk. Lekkie zawa-
hanie wydajnosci (minuta 14-sta) byto
spowodowane zmeczeniem operato-
row, ktorzy zglaszali ten fakt. W rzeczy-
wistych  warunkach  produkcyjnych
Swiadczyloby to o zbyt wysokim tempie
produkgji. Zgodnie z filozofig systemow
JIT, dob6r tempa produkgji bytby wypad-
kowa miedzy mozliwo$cig utrzymania
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tempa nie powodujgcego nadmiernego
znuzenia operatoréw oraz powstawania
btedéw w jakosci, a zjawiskiem ,,mudy”.
W tym przypadku tempo powinno by¢
zapewne nieznacznie mniejsze, ale jego
konkretne ustalenie oraz budowa ciagte-
go przeplywu w zréwnowazonym syste-
mie wykracza poza cel tej symulagji
i zwigzku z tym nie jest omawiana.

Poréwnanie catkowitej ilosci wypro-
dukowanych wyrobéw (rysunek 3)
wskazuje na duzg przewage symulowa-
nej koncepgji ,,JIT” nad ,MRP”. W przy-
padku pierwszej symulacji wyproduko-
wano 39 sztuk, a w drugiej symulacji 57
sztuk, co stanowi wynik lepszy az
0 46%. Uzyskany wynik jest jednak lep-

szy dla symulacji ,,1B”, gtownie dzieki
szybszemu napelnieniu jednostki pro-
dukcyjnej — a co za tym idzie — szybsze-
mu splywowi wyrobéw gotowych.
Szczegb6lng uwage powinien zwroci¢
fakt, ze po 6-tej minucie symulagji, gdy
rowniez system wedlug symulacji
,MRP” zaczal generowac produkcje za-
konczong, catkowita liczba wyproduko-
wanych detali byla wyzsza niz w przy-
padku symulacji ,,JIT”. Poniewaz jednak
najistotniejsze sg wyniki catkowitej zre-
alizowanej produkcji w czasie symula-
¢ji, przewaga systemu odwzorowanego
w symulagji ,,JIT” jest bardzo znaczaca.
Mozna tu oczywiscie zalozy¢, ze dluz-
szy czas realizacji obu symulacji zniwe-
lowaltby te réznice, a nawet pozwolit

Symulacje proephiw u

@ AEEB

llose

liose wyp.

MRP vs. JIT - wyniki

B MRP
mJT

WIP

Rys. 3. Catkowita ilos¢ wyprodukowana oraz poziom robét w toku (WIP) po zakoriczeniu symu-

lacji. Zrédto: opracowanie wtasne.
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Rys. 4. Dtugos¢ cyklu produkcyjnego dla zlecenia specjalnego.

Zrédto: opracowanie wlasne.

osiggna¢ przewage dla symulacji
~MRP”. Rzecz jednak ,nie lezy” tylko
w wyniku osigganym w wzglednie diu-
gim okresie czasu. W warunkach rynko-
wych istotniejsze jest bowiem funkcjo-
nowanie systemu w krotszych okresach
planistycznych, ktére bardziej przystaja
do istniejacej zmiennoSci zapotrzebo-
wania rynkowego.

Roéwnie znaczace informacje przyno-
szg wyniki (rysunek 3) zanotowanej
wielkosci robot w toku (WIP — Work-in-
-Process). W symulacji ,MRP” wielko$¢
robo6t w toku wyniosta az 88 sztuk, wo-
bec 4 sztuk w symulagji ,,JIT”. W takiej
sytuacji nalezy spodziewac sie, ze wy-
soki poziom robdt w toku generowatby
nadmierne i nieuzasadnione koszty za-
mrozenia kapitatu. Analiza sytuacji po
zakonczeniu  symulacji  pozwolita
stwierdzi¢, ze duza cze$¢ nadmiernego
zapasu robot w toku byla zgromadzona
w poczatkowej fazie procesu produk-
cyjnego. Zjawisko to dowodzi faktu, ze
skuteczniejsza kontrola wydan materia-
towych (uruchamianych zlecen) pozwo-
litaby ograniczy¢ poziom robét w toku.
Jest to charakterystyczne dla systemu
»push”, gdzie produkcja jest ,przepy-
chana” przez stanowiska w doéf strumie-
nia wartosci. Wielko$¢ samego zjawi-
ska jest jednak zalezna od umiejetnej
realizacji procesu planowania produkgji
(@ glownie wymaganych wyprzedzen
produkcyjnych).

WysSmienity wynik, osiagniety w sy-
mulagji ,JIT”, jest z kolei efektem

Rys. 5. Wydajnos¢ w sztukach na jednostke czasu.

Zrédto: opracowanie wtasne.

funkcjonowania ,systemu” kanban,
ktory skutecznie przeciwdziatal nad-
miernemu narastaniu robot w toku
oraz przyjetej wielkoSci partii rownej
jednej sztuce.

Kolejny analizowany parametr doty-
czyt diugosci cyklu produkcyjnego dla
zlecenia specjalnego (rysunek 4).
W przypadku symulacji ,MRP” byt to
czas rowny 7,33 minuty, a w przypad-
ku symulagji ,,JIT” — zaledwie 1,15 mi-
nuty. Pomiar dokonany przy pomocy
zlecenia specjalnego, wprowadzonego
do poszczegolnych systemow podczas
ich ,,pelnej” pracy, dostarcza informa-
cje na temat rzeczywistej sprawnosci
systeméw w zakresie realizacji pilnych
zlecen produkcyjnych. Symulowana sy-
tuacja odpowiada duzej zmiennoSci
asortymentowej oraz zmienno$ci har-
monogramu produkgji. Brak stabilno-
Sci harmonogramu w efekcie wystepo-
wania zaklocen na przyklad w obsza-
rze zaopatrzenia materialowego
lub/i zmian priorytetow poszczegdl-
nych zamoéwien jest zjawiskiem po-
wszechnie wystepujagcym w warun-
kach rynkowych. Ponad szeSciokrotnie
krotszy cykl produkcyjny dla zlecenia
specjalnego w symulacji ,JIT” jest
efektem sposobu organizacji przepty-
wu detali (logistyki produkcji) w po-
szczego6lnych symulacjach. Czynni-
kiem decydujgcym jest tu przyjeta
wielko$¢ partii produkcyjnej oraz be-
dacy efektem tego poziom robot w to-
ku. Nalezy spodziewac sie, ze zmniej-
szenie wielko$ci partii produkcyjnej

InterCadr Sp. z 0.0. poszukuje dla swojego Klienta osobe na stanowisko:
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w symulacji ,MRP” na przykiad z 6
sztuk do 3 zmniejszytoby rowniez pro-
porcjonalnie cykl produkcyjny dla zle-
cenia specjalnego.

Ostatnim poréwnywanym parame-
trem byta wydajnos¢, liczona jako licz-
ba sztuk na jednostke czasu (w tym
przypadku minute). Wynik dla symula-
¢ji ,JIT” byt o okoto 45% lepszy. Biorac
pod uwage réwniez koszty zamrozenia
kapitatu, przewaga dla symulacji ,,JIT”
jest jeszcze wieksza.

Analiza poréwnawcza ,push”
vs. ,pull” vs. ,pull/push” — wyniki

Podobnie, jak w poprzedniej symula-
¢ji, pierwszymi analizowanymi wynika-
mi byla ilo$¢ wyprodukowanych wyro-
béw w rozbiciu na poszczegé6lne mi-
nuty symulacji (rysunek 6). W kazdej
z symulacji zostal zrealizowany pro-
gram produkgcji w zakladanej wielko$ci
i asortymencie. W uzyskanych wyni-
kach zwraca uwage réznica miedzy
przeplywem dla symulacji ,,JIT”, a po-
zostatymi symulacjami. Przeplyw reali-
zowany po jednej sztuce, a nie w par-
tiach obrobczych (po 3 sztuki dla po-
zostalych symulacji), zaowocowatl
szybszym napelnieniem systemu pro-
dukcyjnego robotami w toku. Réwniez
ilosci sztuk sptywajacych w danych
przedzialach czasu wykazuje mniejszy
rozrzut wartosci, co Swiadczy o bar-
dziej rownomiernym przeplywie stru-
mieni materiatowych.

Logistyka 5/2007




Rys. 6. Symulacje przeptywu MRP/JIT/TOC — iloé¢ produkowanych sztuk na minute.

Zrédto: opracowanie wtasne.

Uzyskane wyniki potwierdzajg wcze-
$niej osiggniete rezultaty dla pierwszej
symulacji, ktérej celem bylo wiasnie
rozpoznanie specyfiki przeptywu
»push” i ,pull”. Niemniej nalezy zauwa-
zy¢, ze uzyskane wyniki majg stosun-
kowo duzy rozrzut wartosci w po-
szczegblnych przedzialach czasu.
W przypadku przeplywu w partiach
transportowych, wyniki osiggajg war-
tos¢ ilosci sztuk rownej zwykle jednej
lub dwoém partiom obrébczym. Powo-
dem tego jest, Ze czasami w przeciggu
jednego przedziatlu czasu (1 minuty)
zdazg splynac 2 partie obrébcze, a cza-
sami tylko 1 partia. Kolejna partia spty-
wa wtedy zwykle na poczatku kolejne-
go przedzialu czasu. Powodem rozrzu-
tu osigganych wynikéw sa rowniez za-
uwazone wahania wydajnosci. Z jednej
strony jest to wplyw zjawiska ,krzywej

wprawy” w wykonywaniu danych czyn-
nosci, co powodowato wzrost wydaj-
nosci. Z drugiej strony pojawial sie
efekt monotonii i zmeczenia, ktory wy-
twarzal czasowe spadki wydajnosci.
Oba powyzsze efekty (wprawy i zme-
czenia) byly wyraznie zauwazalne pod-
czas obserwacji pracy operatoréow
w przeciggu trwania symulacji. Nie sta-
rano sie jednak ,specjalnie” wyelimi-
nowac tych zjawisk poniewaz ich
wptyw nie byt bardzo duzy. W przypad-
ku zjawiska wprawy przeciwdzialano
mu poprzez wprowadzenie rotacji na
poszczegolnych stanowiskach. W pew-
nym zakresie przeciwdziatalo to réw-
niez zjawisku monotonii. Pewne waha-
nia wydajnosci sa jednak tu do zaak-
ceptowania ze wzgledu na to, ze wy-
stepuja one réwniez w rzeczywistych
warunkach produkcyjnych.
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Rys. 7. Catkowita ilos¢ wyprodukowana oraz poziom robét w toku (WIP) po zakoriczeniu symu-

lacji. Zrédfo: opracowanie wiasne.
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Jak juz wczesniej wspomniano, we
wszystkich symulacjach zrealizowano
program produkgji (rysunek 7). R6zni-
ce w tej kwestii polegajg na tym, ze
odnotowano nieznaczne rozbieznoSci
w czasie trwania poszczegolnych sy-
mulacji.

Kluczowa analizowana kwestig jest
tu poziom rob6t w toku. Dla symulacji
»,MRP” byly to 22 sztuki (rysunek 7). Dla
symulagcji koncepgji ,,JIT” poziom robot
w toku wyniost zaledwie 15 sztuk. Wy-
nik taki nie jest zadnym zaskoczeniem,
poniewaz system JIT byt tu symulowany
Z uzyciem sterowania przeplywem przy
pomocy metody kanban. Wersja zasto-
sowanego systemu kanban byta w pelni
zgodna z uzytym kanbanem produkcyj-
nym w symulacji ,,pierwszej”, odwojo-
wujacej ,,JIT”. Réznica polegata na tym,
ze w symulagji ,pierwszej” przez sys-
tem produkcyjny przeptywat jeden ro-
dzaj wyrobu, a w symulacji ,drugiej”
byly to trzy rézne wyroby (ABC).
W zwiazku z tym system kanban musiat
ulec modyfikacji. Zamiast jednego sy-
gnafu do produkgji, uzyte zostaly 3 sy-
gnaly (karty kanban) na kazdym ze sta-
nowisk. Poniewaz stanowisk produkcyj-
nych byto 5, a produkowanych typow
wyrobéw 3, to minimalny poziom robo6t
w toku wynidst tu wiasnie dokfadnie 15
sztuk. Jest to rezultat utrzymania zapa-
su przystanowiskowego w wielkoSci
jednej sztuki, kazdego wyrobu na kaz-
dym z etapow produkgji. Jednoczesnie
nalezy zauwazy¢, ze system kanban
w postaci wolnych miejsc odktadczych
nie jest tu w petni jednoznaczny. Zda-
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rzalo sie bowiem, ze jeden z operato-
row podejmowal realizacje zlecenia
wedtug sygnatu kanban, po czym drugi
operator — wczesniej zajety poprzed-
nim zleceniem — podejmowat realizacje
tego samego zlecenia widzac ,pusty”
kanban. Oczywiscie gdyby operator 2
sprawdzil, ze biezgce zaméwienie jest
juz w toku realizacji, nie popetniatby
takiego btedu. Nie byto to jednak jego
obowigzkiem, ani nie byl o tym proble-
mie poinformowany. To pokazuje, ze
w praktyce ta kwestia musialaby byc
jednoznacznie rozwigzana. Mogtoby to
by¢ rozwiagzane poprzez zastosowanie
pobieranych przez operatora kart kan-
ban lub informacji w postaci ,wygasza-
nych” sygnatéow Swietlnych. Celem ta-
kiego dzialania jest zapewnienie, ze
podjete do realizacji zlecenie jednocze-
$nie czyni nieaktualnym sygnat kanban,
a nie dopiero w momencie jego realiza-
cji. Oczywiscie sytuacja taka nie ma
miejsca w przypadku pojedynczych
operatoréw, realizujacych kazdg z ope-
racji (dla strumieniowosci réwnej 1).

W symulacji koncepcji ,TOC” osig-
gnieto rowniez wielko$¢ robot w toku
na poziomie 15 sztuk. To bardzo dobry
wynik, poniewaz réwny jest uzyskane-
mu w symulacji ,JIT”. Jak wiadomo,
system JIT zorientowany jest na utrzy-
manie niskiego poziomu robo6t w toku.
Umiejetne sterowanie procesem wydan
materialowych pozwala uzyska¢ w sys-
temie TOC rownie zadowalajace efekty,
co w systemie JIT. Kluczowe jest tu
zsynchronizowanie wydan materiafo-
wych z rytmem pracy ograniczenia.
Dalsza optymalizacja wielko$ci bufora
czasowego pozwala na osiaggniecie
jeszcze nizszego poziomu zapaséw. To
jednak nie byfo celem tej symulagji. Ce-
lem byto bowiem osiggniecie poziomu
robot zblizonego do JIT przy jednocze-
snym skutecznym buforowaniu zasobu
krytycznego. Taka ceche ma wiasnie
przeplyw wedtug koncepcji TOC.

Kolejng badana wielkoscia byla diu-
go$¢ cyklu produkcyjnego. Pomiar do-
konany byt tak, jak w przypadku symu-
lacji ,,pierwszej”, na podstawie wpro-
wadzonego do systemu zlecenia spe-
cjalnego (rysunek 8).

Dla symulacji ,,MRP” byl to czas réw-
ny 4 minutom i 42 sekundom. Dla sy-
mulacji ,,JIT” dtugo$c¢ cyklu dla zlecenia

Rys. 8. Dtugos¢ cyklu produkcyjnego dla zlecenia specjalnego.

Zrédto: opracowanie wlasne.

specjalnego wyniosta 2 minuty i 52 se-
kundy. Réznica ta na korzys¢ symulagji
LT, tak jak we wezesniejszej symula-
¢ji, byta spowodowana réznica miedzy
przeplywem w partiach a przeplywem
po jednej sztuce. Dla symulacji odwzo-
rowujacej koncepcje ,TOC” dtugos¢ cy-
klu wyniosta 3 minuty i 10 sekund.
Osiagniety wynik byl zatem nieznacz-
nie gorszy od symulagji ,,JIT”.

Whioski

Ze wzgledu na znaczny poziom robot
w toku symulacja logiki ,,push” (MRP)
okazata sie mniej efektywna od symula-
¢ji logiki ,,pull” (JIT) oraz logiki hybrydy
»push/pull” (TOC). Uzyskane wyniki po-
twierdzaja, ze sterowanie przeplywem
wedtug koncepcji ,,push” wymaga wiek-
szego poziomu robot w toku, a co za
tym idzie, jest bardziej kapitalochion-
ne. Z drugiej jednak strony, w warun-
kach niezréwnowazonego potencjaiu
produkcyjnego, swoje zalety ukazuje
koncepgja ,,push”, ktéra dzieki zgroma-
dzeniu pewnego poziomu robot w toku
pozwala na zachowanie ciagtosci pracy
stanowisk i w efekcie wieksza wydaj-
nos¢. Interesujacg alternatyws, Iaczaca
zalety koncepgji ,,pull” oraz ,,push”, jest
zastosowanie koncepcji hybrydowe;j
Lpull/push”, pozwalajgcej na skuteczng

InterCadr Sp. z 0.0. poszukuje dla swojego Klienta osobe na stanowisko:

Specjalista ds. Planowania Materialowego

http:/www.jobpilot.pl/misc/adframe/jobpilot/7d7/24/10245214.htm

kontrole poziomu robdét w toku oraz
buforowanie niezréwnowazonego po-
tencjatu produkcyjnego.

STRESZCZENIE

Artykul przedstawia analize poréwnawcza
logik przeplywu ,push”, ,,pull” oraz hybrydy
wpull/push” w obszarze logistyki produkgji.
Sa to rozwigzania stosowane w systemach
produkcyjnych wg koncepcji MRP, JIT oraz
TOC. Spostrzezenia dotyczace analizowa-
nych logik przeplywu oparte sg na przepro-
wadzonych badaniach-symulacjach. Wyniki
badan pokazuja réznice w naturze rézno-
rodnej organizacji logistyki przeplywu stru-
mieni materialowych, zaréwno ze wzgledu
na ich efektywnos¢ catkowita jak i optymal-
ne warunki ich funkcjonowania.

L
SUMMARY

The comparative analysis logic of “push”,
“pull” and “pull/push” flow in production
area — research results.

The article presents comparative analysis
logic of “pull”, “push” and hybrid “pull/push”
flow in production area. There are solu-
tions applied in MRP, JIT and TOC concep-
tion. Observations about analyzed logics of
flow are based on research-simulations.
Results of research show difference of
nature in varied solution of logistics flow

stream of material.
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