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A - PREMIERE SEMAINE GROUPEE A LIBREVILLE
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Formation de perfectionnement à l’affûtage - Gabon
du 17 mars au 27 mai 2006

OBJET DE LA MISSION

- apporter un perfectionnement aux personnes exerçant le métier d’affûteur
- apporter des améliorations dans l’entreprise, dans le domaine du travail et du matériel

DEROULEMENT DE LA MISSION

Première semaine, formation organisée à Libreville dans l’atelier de BOIS DERIVES.

De la deuxième à la cinquième semaine, visite en entreprise afin :

- d’adapter les enseignements aux matériels et conditions de travail propres à l’entreprise
- d’identifier les problèmes liés à l’affûtage et d’y apporter les mesures correctives

FORMATION COMMUNE

La formation s’est déroulée à Libreville dans l’atelier mis à disposition par l’entreprise BOIS 
DERIVES, en présence de sept stagiaires :

oMonsieur KOUMOULOBA Samuel de CBO
oMonsieur ABOUROU OBAME Désiré du LYCEE TECHNIQUE NATIONAL OMAR 

BONGO ONDIMBA
oMonsieur MOUANDZA Alfred de BSO
oMonsieur DONGMO YETEGHA Christian Francis de BSO
oMonsieur MINDZOMBO Guy Noël de SBL TRB
oMonsieur NGUEMA Christophe de la SOTEF
oMonsieur BREAU Patrick de la SOTEF

Le matériel dont nous disposions était en bon état et suffisant pour le nombre de stagiaires, 
l’entreprise BOIS ET DERIVES nous a laissé son atelier pour toute la durée de la première 
semaine de formation.

Les stagiaires ont pu se familiariser avec du matériel dont certains ne disposaient pas encore.

Nous avions à notre disposition :

- un banc de planage avec un tendeur dégauchisseur Vollmer
- un poste à souder les lames MIG (métal inert gas)
- un banc à stelliter
- une affûteuse ruban Vollmer jumelée avec une rectifieuse
- une affûteuse de circulaire carbure
- une denteuse
- un appareil à écraser
- une affûteuse de chaîne de tronçonneuse

et de tous les accessoires nécessaires à la formation.
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DEROULEMENT DE LA FORMATION

=> méthode de sciage
=> les différents types de machines et de laines de scie
=> les règles du sciage
=> les divers types de dentures et leurs utilisations
=> les principaux défauts de sciage dus à la machine ou à la lame

TECHNOLOGIE DE L AFFUTAGE

La première matinée fut consacrée à la théorie. Nous avons visionné le cd-rom réalisé pour cette 
formation, les stagiaires prenant des notes sur le fascicule joint au cd-rom.

Les points suivants ont été abordés :

- étude de la dent de scie (pas, hauteur de dent, angle d’attaque, angle de bec et de 
dépouille)

- préparation et affûtage des lames de scie à ruban et circulaire
- les machines d’affûtage, les meules
- théorie sur le planage, tensionnage, dressage, dégauchissage
- les causes de détérioration des lames (criques, encrassement, déviation au sciage)
- étude de l’appareil à écraser

CONNAISSANCE DES BOIS

Utilisation des différentes essences, leurs particularités.

Modification des paramètres de la denture, en fonction des bois à scier.

Pour la partie sciage, nous avons parlé des différents modes de débit, les avantages et les 
inconvénients de chaque mode.

TRAVAUX PRA TIQUES ABORDES

Pendant la première semaine de cette formation, nous avons abordé les travaux pratiques.

Les stagiaires ont procédé aux différentes opérations d’affûtage, chacun a pu s’exercer sur une 
lame.

Les opérations suivantes ont été réalisées :

- entretien du corps de lame (planage, tensionnage, dressage)
- réglage des différentes machines d’affûtage
- remise en forme de la denture
- taillage de la meule en fonction du profil de la dent
- méthode d'avoyage par écrasement
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- étude et réglage de l’appareil à écraser
- soudage des lames bout à bout, recuit, mise à épaisseur et planage
- stellitage automatique
- stellitage après écrasement ce qui a permis de constater que l’on déposait moins de stellite 

qu’avec la stelliteuse

CONSEIL EN VUE D’UNE AMELIORATION

Pour les formations à venir, il serait bien de disposer d’un deuxième banc de planage équipé d’un 
tendeur pour l’opération d’entretien du corps de lame qui est la plus longue et la plus importante.

La durée de 5 jours de formation est assez courte si nous voulons aborder en détail toutes les 
opérations.

Que les stagiaires aient tous des connaissances dans le domaine.

COMPETENCES DES STAGIAIRES

Les stagiaires étaient de niveaux différents, avec une bonne maîtrise de l’affûtage pour certains et 
d’autres qui découvraient le métier, mais tous avaient envie de mieux connaître cette spécialité très 
importante dans une scierie.

A la fin de la semaine, un contrôle théorique leur fut proposé.

Et nous eûmes les honneurs de la visite de Monsieur Jean Lucien MANGOUMBA Directeur 
Général Adjoint de l' Agence de Promotion des Investissements Privés (l’APIP) qui assista à la 
restitution de la première semaine, tout ceci couvert par la RTG 1, première chaîne de télévision 
Gabonaise qui diffusa le reportage le lendemain au journal de 12 heures.

CONCLUSION

Cette formation d’une semaine aura permis aux stagiaires d’améliorer leurs connaissances, de 
mieux comprendre l’importance de certaines opérations malgré le peu de temps disponible pour 
traiter chacune des opérations essentielles, surtout pour ceux qui découvraient le métier.

Projet de Rapport final juin 2006 4



Formation de perfectionnement à l’affûtage - Gabon
du 17 mars au 27 mai 2006

B - EVALUATION ET FORMATION EN ENTREPRISE

Projet de Rapport final juin 2006 5



Formation de perfectionnement à l’affûtage - Gabon
du 17 mars au 27 mai 2006

SOCIETE COMPAGNIE DES BOIS DE L'OGOUE

Directeur Monsieur CLEMENT

Stagiaire : KOUMOULOBA Samuel

ABOUROU OBAME Désiré du Lycée Technique National Omar Bongo Ondimba

Formation du 27 au 31 mars 2006.

EQUIPEMENT

Scierie :

- une scie horizontale « SCHULTE » volant de 2,20 m
- une scie verticale « BRENTA » volant de 1,50 m
- une scie horizontale « CD 10 »
- un dédoubleur « BRENTA » volant de 1,30 m
- une déligneuse « ESTERER DKV » 2 lames sans guidage laser
- une ébouteuse
- une corroyeuse « CHAMBON »
- une unité de séchage « CATHILD »

Affûtage :

- un banc de planage équipé d’un tendeur dégauchisseur « ALLIGATOR »
- deux affûteuses « ALBERT » pour lames de 300 mm de large
- une rectifieuse « ALBERT AE2 » jumelée à l’affûteuse
- une affûteuse carbure « ALLIGATOR » pour lames de 150 mm de large
- une soudeuse de lame « LINCOLN ELECTIQUE SP 170 I »
- une rectifieuse « VOLLMER EMSE »
- une stelliteuse semi automatique « ELECTROMA TIC S »
- une rectifieuse sous arrosage « ISELI EM2 »
- une planeuse tensionneuse automatique « OPTIMATIC RSMO 950 »
- une affûteuse de fer « ISELI »

Personnel employé :

- trois affûteurs
- 50 personnes à la scierie environ

La scierie CBO est une entreprise assez importante, elle possède du matériel en assez bon état tant 
dans le domaine de la scierie que dans celui de l’affûtage, possédant une des plus grosse scie de 
tête horizontale (SCHULTE)

Outre la partie sciage, son activité est orientée sur le lamellé-collé.

Dans un premier temps, je me suis attardé à remettre en état le matériel d’affûtage.

Projet de Rapport final juin 2006 6



Formation de perfectionnement à l’affûtage - Gabon
du 17 mars au 27 mai 2006

Le problème de la planeuse tensionneuse n’a pu être remédié, défaut sur des cartes électroniques, 
par contre la rectifieuse sous arrosage qui jusqu’alors n’avait pas fonctionné, fut remise en route, 
des notes furent prises par les affûteurs pour les différents réglages.

Scierie :

J’ai signalé plusieurs problèmes concernant le matériel de sciage :

- sur la scie Brenta de 1,50m, j’ai remarqué un voilement du volant inférieur, les guides 
lames étaient mal réglés, les feutres des volants sont colmatés par la sciure

- le dédoubleur Brenta devra être vérifié, le volant inférieur est brûlant au bout d’une heure, 
les lames reviennent trop souvent criquées, le changement des roulements ainsi qu’une 
rectification des volants supprimerait ce problème

Affûtage :

Le matériel d’affûtage est correct et suffisant pour l’entretien des lames, toutefois il serait bon de 
remplacer le banc de planage et le tendeur dégauchisseur trop petit pour les lames de 300 mm, le 
planage se fait au sol, de le déplacer, actuellement il se trouve dans un endroit sombre.

Le petit outillage, de contrôle devra être remplacé, la règle de dressage rectifiée pour permettre de 
dresser correctement les lames, actuellement les lames bougent sur les volants.

Formation :

J’ai insisté sur les opérations principales qui n’étaient pas faites systématiquement, planage, 
tensionnage, dressage.

Les criques après soudage n’étaient pas remises à épaisseur. Il faut dire que le nombre de criques 
sur les lames est impressionnant, une dent sur six en moyenne, surtout pour celles utilisées sur le 
dédoubleur Brenta (problème évoqué plus haut)

Cette formation fut donnée au stagiaire de l’entreprise ainsi qu’à Monsieur Abourou Obamé 
professeur de menuiserie au lycée technique de Libreville qui a eu plus de difficulté découvrant 
pour la première fois ce métier, nous avons pu ensemble préparer une lame mais il est certain que 
sans pratique, il perdra vite les quelques connaissances qu’il aura apprises.

Conseils :

- vérifier les guides lames plus souvent
- remplacer les feutres défectueux
- déplacer et changer le tendeur de façon à l’utiliser pour les lames larges
- acheter un comparateur pour vérifier l’épaisseur de la voie de part et d’autre de la lame
- acheter un palmer pour mesurer les épaisseurs de lame ou de voie
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- toujours garder en mémoire cette formule : « Contrôle, Détection, Correction »
- apporter une attention particulière aux opérations de planage, tensionnage, dressage
- utiliser des lames avec une voie appropriée au bois à scier
- supprimer le jeu dans les glissières de la rectifieuse en remplaçant les coulisseaux
- sur l’affûteuse Alligator, remplacer les guides support de lame
- commander des lames avec un acier de meilleure qualité (Uddeholm ooo)

Principales essences utilisées :

- okoumé et bois divers
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SOCIETE DES BOIS DE LASTOUR VILLE

Directeur Monsieur VERGNAUD

Responsable De la scierie: Monsieur DE CORDOUE 

Stagiaire : Monsieur MINDZOMBO Guy Noël 

Monsieur NGUEMA Christophe de la SETEF

Formation du 8 au 12 mai 2006

EQUIPEMENT

Scierie :

- une scie de tête « PRIMULINI » volant de 1,60 m
- une scie de reprise « PRIMULINI » volant de 1,50 m
- une scie de reprise « PRIMULINI » de 1,30 m
- une scie de reprise « BRENTA » volant de 1,40 m
- une déligneuse multi lames largeur 1,30 m
- une déligneuse multi lames largeur 0,80 m
- trois ébouteuses diamètre 0,42 m

Affûtage :

- deux bancs de planage équipés de tendeur « ALLIGATOR»
- une affûteuse « VOLLMER CANA/S » de 1987
- une affûteuse « VOLLMER CANA/S » de 1985
- une affûteuse « VOLLMER CANA/S » de 1976
- une affûteuse « VOLLMER CANA/S » de 1960 pour scie circulaire
- une rectifieuse « ISELI EBN/E » pour scie circulaire
- une rectifieuse « VOLLMER EMS » couplée avec l’affûteuse de 1985
- une rectifieuse « VOLLMER EMS » couplée avec l’affûteuse de 1976
- une soudeuse automatique « ALLIGATOR LINCOLN ELECTRIQUE SP 170-1 » sous argon
- un poste à stelliter semi-automatique « BRUNE FRERE »

Personnel employé :

- 2 affûteurs
- 30 personnes à la scierie

Importante société d’exportation de grumes.

Les plus belles d’entre-elies sont destinées à l’exportation, les autres réservées au sciage.
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Les défauts pris en compte pour cette sélection sont :

- la conformité des grumes, notamment la courbure
- les défauts internes, fentes importantes, roulures, coeur mou ce qui nuit au rendement (35% 

maximum)

La production de grumes est d’environ 350 a 400 m3/mois, l’essence sciée actuellement est le 
l’okoumé. L’okoumé représente 70 à 80% de la production.

Le matériel de sciage et d’affûtage, bien qu’ancien, est en bon état et bien entretenu.

Formation :

L’affûteur est compétent, bien aidé en cela par le responsable de l’atelier d’affûtage qui avait suivi 
la formation en 2002.

Nous avons pu toutefois revoir certaines opérations puisque Monsieur NGUEMA qui avait suivi la 
première semaine de formation ne possède pas encore de matériel d’affûtage, mais la Société de 
Transformation et d’Exploitation Forestière (SETEF) dont il fait partie à l’intention d’investir 
dans ce domaine .

- l’entretien des lames lorsqu’elles ont été soudées (planage, dressage)
- l’affûtage des scies circulaires au carbure qui n’était fait que sur la face d’attaque
- l’entretien et le réglage des affûteuses notamment en réduisant le jeu dans la tête porte 

meule
- le jeu dans le poussoir de la rectifieuse ne permet pas d’avoir une voie régulière
- le galet inférieur du tendeur présente des signes de fatigue

L’affûteuse de scie circulaire carbure se déréglait, j’ai réglé le système de coulisse pour en 
diminuer le jeu.
J’ai conseillé l’achat de galet pour les tendeurs, ceux qui sont en place commencent à être usés.

En complément des opérations d’entretien du corps de lame, nous avons vu avec les autres 
affûteurs, les différentes méthodes de soudage et comment résoudre un problème de sciage dû à 
une mauvaise préparation de la lame.

Conseils :

Dans le domaine de l’affûtage, il est recommandé d’apporter une attention particulière aux 
opérations de planage et de dressage après soudage de la lame.

J’ai conseillé, l’utilisation d’un acier pour les lames de scie à ruban, de meilleur qualité, plus chère 
à l’achat, mais plus résistant (Uddeholm 000) que celui utilisé actuellement.

Pour la scierie, il faudra surtout vérifier les feutres de la scie afin qu’ils soient toujours imprégnés 
d’un mélange huile gasoil permettant une lubrification constante de la lame.
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Nous avons procédé au réglage du matériel de sciage et étudié de quelle façon on pouvait améliorer 
le rendement qui est de 45 à 50% et surtout la production qui ne dépasse pas 400 m3 grume/mois ; 
le fait qu’une seule scie de reprise fonctionne est pour beaucoup dans cette baisse de production.

La remise en état de la seconde scie de reprise doit être une des priorités ainsi que le remplacement 
du moteur de 125 cv de la scie de tête par un moteur plus puissant de 150 cv.

Une modification de la chaîne de transfert est à prévoir lorsque la seconde scie de reprise sera en 
fonctionnement pour alimenter l’ébouteuse n° 2.

L’entraîneur du dédoubleur n’est pas efficace pour les quartiers, les rouleaux patinent et le scieur 
est obligé de donner des coups importants ce qui fait vibrer le bâti et déforme la lame, d’où la 
création de criques sur les lames ; il faudrait revoir les cannelures sur les rouleaux.

Principales essences utilisées :

- okoumé, bois divers
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SOCIETE BOIS DE SCIERIE DE L'OGOUE

Directeur Monsieur ROCHETTE

Responsable de la scierie: Monsieur BUISSON 

Stagiaire : Monsieur DONGMO YETEGHA Christian Francis 

Monsieur MOUANDZA Alfred

Formation du 15 mai au 19 mai 2006

EQUIPEMENT

Scierie :

- une scie de tête verticale « DANCKAERT » volant de 1,50 m
- deux scies horizontales « CD 10 » volant de 1,25 m
- une scie horizontale « CD 5 » volant de 1 m
- une scie de reprise « RENNEPONT »
- un dédoubleur à chariot entraîné
- un dédoubleur « RENNEPONT » sans chariot
- chaîne de transfert à rouleau libre
- une déligneuse « PAUL » de 900 mm de large type KME
- une déligneuse « PAUL » de 700 mm de large
- deux ébouteuses pendulaire
- une ébouteuse radiale « STROMAB »
- une chaîne de triage

Affûtage :

- une affûteuse « ALLIGATOR JET 63 »
- une affûteuse « VOLLMER CAB 42 U »
- une affûteuse « MERCKEL »
- une affûteuse « VOLLMER» pour circulaire carbure
- une rectifieuse « VOLLMER EMSE »
- une soudeuse sous argon « VISCAT-FULGOR Type CEM190Sf335 »
- une stelliteuse semi-automatique
- un banc de planage équipé d’un tendeur Alligator pour lame de 250 mm de large
- un banc de planage équipé d’un tendeur Alligator pour lame de 130 mm de large
- une affûteuse de fer droit « CMA Af 65 »
- une affûteuse de chaîne de tronçonneuse « STIHL »
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Personnel employé :

- 3 affûteurs
- 1 aide affûteur
- 60 personnes à la scierie

La société BOIS DE SCIERIE DE L’OGOUÉ dispose d’un matériel de sciage assez important, 
toutefois la scie de tête DANCKAERT à une faible capacité, ce qui pose des problèmes lorsque les 
grumes sont grosses et lourdes. Cette scie serait plus adaptée pour le sciage de reprise (manque de 
puissance et capacité de sciage réduite)

La vitesse d’avance du chariot est lente.

La denture des lames de la scie de tête n’est pas appropriée :

- hauteur de dent insuffisante
- angle de bec trop faible
- angle de dépouille important

Ceci est du au profil de la dent qui ne peut être changé à cause de la vétusté de l’affûteuse 
(MERCKEL) qui n’est plus fabriquée.

Les lames de la scie de reprise Rennepont sont souvent criquées (fissures au fond de dent) ce 
problème est du en grande partie à la différence de diamètre des volants 1 cm d’écart entre le 
volant supérieur et le volant inférieur.

J’ai conseillé de faire rectifier le plus vite possible les volants en veillant au respect de la dimension 
et au positionnement du bombé qui doit être symétrique.

Problèmes rencontrés :

La rectifieuse Vollmer a du jeu dans les coulisseaux des têtes de meules (rectification irrégulière 
problème de rayures aux sciages)

Les moules de la stelliteuse sont à changer pour éviter le dépôt important de stellite.

Le poste à souder sous argon ne fonctionne plus en automatique ce qui provoque une surcharge de 
soudure.

Banc de planage en bois à refaire, l’état de surface ne permet pas un contrôle correct du planage.

L’éclairage du banc de planage est insuffisant surtout le matin.

Toutes les affûteuses présentaient du jeu important dans les têtes de meule j’ai expliqué et 
supprimé ce jeu.
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Formation :

Nous avons vu les opérations de planage de tensionnage et de dressage en faisant remarquer les 
conséquences que pouvaient avoir ces opérations sur le sciage si elles étaient mal exécutées.

Nous avons montré que le planage pouvait être fait avec le tendeur.

Un soin particulier doit être apporté à la finition après le soudage des lames notamment au niveau 
de l’épaisseur qui actuellement n’est pas fait (absence de moyen de contrôle, palmer).

J’ai sensibilisé les stagiaires aux différents réglages des affûteuses qu’ils n’osaient toucher afin de 
modifier le profil des dents, pour améliorer ainsi l’évacuation du copeau, de permettre un sciage 
plus rapide et de diminuer les criques nombreuses sur certaines lames.

Conseils :

Quelques recommandations sur l’achat d’un complément de petit matériel :

- un palmer pour mesurer l’épaisseur de la voie
- remise en état du banc de planage
- changer l’affûteuse MERCKEL
- acheter des lames de meilleure qualité (acier Uddeholm)
- contrôler systématiquement les lames lorsque elles reviennent à l’affûtage

Principales essences utilisées :

- okoumé, izombé, bois divers
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SOCIETE CORA WOOD

Directeur Monsieur SABEH 

Responsable De la scierie: Monsieur COLOMBINI 

Stagiaire : Monsieur MBOVJIKO François 

Monsieur NGNOVGOUMBELA Armand 

Formation du 22 mai au 26 mai 2006

EQUIPEMENT

Scierie :

- une scie de tête « Artiglio CI 1400» volant de 1,60 m
- un dédoubleur « Artiglio » volant de 1,40 m
- un dédoubleur « Bongioanni » volant de 1,10 m
- trois déligneuses « Modesto » mono lame
- une ébouteuse
- un séchoir « Termolegno »

Affûtage :

- un banc de planage équipé d’un tendeur « Artiglio B250 »
- une affûteuse « Artiglio » ARL 38250
- une affûteuse « Artiglio » ARL 86/10
- une affûteuse « Vollmer » CNH
- une affûteuse « Grifo » pour scie circulaire carbure
- une affûteuse « Vollmer » CNH pour scie circulaire
- une rectifieuse « Artiglio » ARL 86/10 couplée avec l’affûteuse ARL 38250
- une rectifieuse « Iseli » EBW sous arrosage
- une soudeuse de lame « Vaninetti enrico » Automig 200 XE sous argon
- une stelliteuse « Vaninetti enrico » FE 260
- une planeuse automatique « Mecomat » 391
- un poste à souder sous argon « Lincoln 175 S

Personnel employé :

- 3 affûteurs
- 60 personnes à la scierie

Importante société de déroulage.
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Les plus belles grumes d’entre-elles sont destinées au placage, les autres réservées au sciage, 
la principale essence utilisée est l’okoumé.

L’entreprise porte une attention particulière à la qualité des sciages et n’accepte aucun défaut sur 
l’aspect des produits. Les planches doivent être exempt de rayure ce qui fait que les lames sont 
souvent changées, ce problème n’est pas du à la qualité de l’affûtage mais plus souvent à l’état des 
grumes qui sont traînées sur le parc et qui récupèrent bon nombre de gravier et autres cailloux 
créant ainsi des brèches sur la stellite.

Pour éviter ce genre de problème, il serait bon d’effectuer un écorçage avant sciage.

La production est de 1000 à 1300 m3 grumes /mois

Problèmes rencontrés :

Lors de mon arrivée dans la société, le responsable de l’entreprise m’a fait part d’un problème de 
forme de dent qu’il n’arrivait pas à résoudre, malgré les nombreuses interventions du fabricant de 
l’affûteuse.

J’ai donc décidé de démonter une partie de la machine et je me suis aperçu qu’une manette de 
réglage du pas avait été modifiée et de ce fait on ne pouvait obtenir une forme de dent correcte.

J’ai donc remis en état tout le système et à la satisfaction générale la forme de dent est redevenue 
normale.

Formation :

Les affûteurs n’ont pas suivi la première semaine de formation.

Ils possèdent de bonnes connaissances pratiques, j’ai donc insisté sur la partie théorique.

Nous avons pu toutefois améliorer certaines opérations telles que :

- l’entretien des lames lorsqu’elles ont été soudées (planage, dressage)
- l’entretien et le réglage des affûteuses notamment en réduisant le jeu dans la tête porte 

meule

En complément, des opérations d’entretien du corps de lame nous avons vu, avec les autres 
affûteurs, comment résoudre certains défauts de sciage tel que les rayures, en remettant la lame sur 
la rectifieuse pour régulariser la voie.

J’ai insisté sur le fait qu’il fallait contrôler automatiquement les lames sur le banc de planage avant 
de les affûter.
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Conseils :

Dans le domaine de l’affûtage, il faudra faire rectifier la règle utilisée pour le dressage des lames de 
scies à ruban ainsi que le réglet employé pour le contrôle du planage, acquérir un palmer pour 
vérifier l’épaisseur des lames, après soudage et de la voie.

Enfin, augmenter progressivement l’angle d’attaque pour le sciage de l’okoumé, qui actuellement 
est de 22° pour le passer à 26°.

Pour la scierie, il faudra surtout vérifier l’état de surface des grumes avant sciage et éliminer tout 
les cailloux et autres matières se trouvant sur le roulant ceci dans le but d’éviter que les lames ne 
soient changées trop souvent.

Principales essences utilisées :

- okoumé, bois divers

Projet de Rapport final juin 2006 17



Formation de perfectionnement à l’affûtage - Gabon
du 17 mars au 27 mai 2006

ANNEXES

Projet de Rapport final juin 2006 18



SEMAINE GROUPEE



COMPAGNIE DES BOIS DE L’OGOUE

CIRAD-Dist
UNITÉ BIBLIOTHÈQUE
Baillarguet



SOCIETE DES BOIS DE LASTOURVILLE



SOCIETE BOIS DE SCIERIE DE L’OGOUE



SOCIETE CORA WOOD


