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ГОСУДАРСТВЕННЫМ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР

КАЛИ&РЫ ДЛЯ КОНИЧЕСКОМ РЕЗЬ&Ы
ВЕНТИЛЕМ И &АЛЛОНОВ ДЛЯ ГАЗОВ

Допуски

Langes for taper thread of valves
and gas-bags. Tolerances

ГОСТ
24998-81
(СТ СЭВ 2649-80)

Ваам.н
ГОСТ 9909-70

в части калибров
ОКП 39 3177

ПостаНОlпением Государственноrо комитета СССР по стандартам от 18 но.бр.
1981 r. Н!! 4990 срок введени. установлен

с 01.01,1983 r.

НесоБЛlOдение стандарта преследуете. по :saKOHY

Настоящий стандарт распространяется на резьбовые и гладкие
калибры для конической резьбы вентилей и баллонов для газов
по СТ СЭВ 2056-79 и устанавливает виды калибров, профиль,
длину рабочей части, допуски и формулы для расчета размеров
резьбовых и гладких калибров.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 2649-80.

1. ВИДЫ КАЛИ&РОВ

1.1. Калибры должны изготовляться видов:
Калибры для наружной резьбы

1 - калибр-кольцо резьбовой конусный (черт. 3);
2 - калибр-пробка резьбовой конусный контрольный для

резьбового конусного калибра-кольца (черт. 5);
3 - калибр-кольцо гладкий конусный (черт. 4);
4 - калибр-пробка гладкий конусный контрольный для глад-

кого конусного калибра-кольца (черт. 6)

Калибры для внутренней резьбы
5 - калибр-пробка резьбовой конусный (черт. 5);
6 - калибр-пробка гладкий конусный (черт. 6).

И3Дание официальное

*
Перепечатка воспрещена

@ Издательство стандартов, 1982
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1.2. Калибры видов 1, 3, 5 и 6 должны изготовляться в еле-
Дующих исполнениях:

1 - калибр (пробка или кольцо) с измерительной плоскостью,
соответствующей номинальному положению основной плоскости
резьбы;

2 - калибр (пробка или кольцо) с измерительными плоскостя-
ми, соответствующими номинальному положению основной плос-
кости, а также наибольшему и наименьшему предельным разме-
рам осевого смещения основной плоскости резьбы.

Исполнение 2 является предпочтительным.
Калибры видов 2 и 4 должны изготовляться только В испол-

нении 1.
1.3. Условное обозначение калибра должно состоять из вида

калибра, исполнения и обозначения резьбы.
Для калибров видов 2 и 4 исполнение не указывается.
Например:
для калибра вида 5, исполнения 2:

5/2~W19,2;
для калибра вида 2:

2-W19,2.

2. О&ОЗНАЧЕНИЯ

2.1. В настоящем стандарте приняты следующие обозначения
размеров и допусков:

а! - расстояние между двумя соседними измерительными пло-
скостями калибра-кольца;

а2 - расстояние между двумя соседними измерительными пло-
скостями калибра-пробкн;

Ь - ширина канавки резьбового калибра-кольца и калибра-
пробки;

с - конусность;
d - номинальный наружный диаметр наружной резьбы в ос-

НОВНОйплоскости;
dj - номинальный внутренний диаметр наружной резьбы в

основной плоскости;
d2 - номинальный средний диаметр наружной резьбы в основ-

ной плоскости;
D - номинальный наружный диаметр внутренней резьбы в ос-

НОВной плоскости;
Dj - номинальный внутренний диаметр внутренней резьбы в

основной плоскости;
D2 - номинальный средний диаметр внутренней резьбы в ос-

новном плоскости;
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d2 k- средний диаметр калибра-пробки в основной плоскости;
D2k - средний диаметр калибра-кольца в основной плоскости;

ei - нижнее отклонение среза вершины и впадины наружной
резьбы;

es - верхнее отклонение среза вершины и впадины наружной
резьбы;

1::1 -- нижнее отклонение среза вершины и впадины внутренней
резьбы;

ES - верхнее отклонение среза вершины и впадины внутрен-
ней резьбы;

Н! - допуск гладкого конусного калибра-пробки для внутрен-
ней резьбы;

Н2 - допуск гладкого конусного калибра-кольца для наруж-
ной резьбы;

Н р - допуск гладкого конусного контрольного калибра-пробкв
для гладкого конусного калибра-кольца;

[1 - рабочая длина резьбы;
1;:. - длина наружной резьбы от торца до основной плоскости;

llk - длина рабочей части калибра-пробки;
[2." -- базовое расстояние калибра-кольца и калнбра-пробки;
р .-- шаг резьбы;

т (',0 - допуск среднего диаметра резьбового конусного контроль-
ного калибра-пробки;

т р - допуск шага резьбы калибра;
тPL - допуск среднего диаметра резьбового конусного калибра-

пробки;т." - допуск среднего диаметра резьбового конусного калибра-
кольца:

т 0;, допуск угла наклона боковой стороны профиля резьбы ка-
либра;

W 00 - величина среднедопустимого износа резьбового конусне ..
го калибра;

W1GO - величина среднедопустимого износа гладкого конусного
калибра-пробки;

W2CiO -- величина среднедопустимого износа гладкого конусного
калибра-кольца;

~ /2 - осевое смещение основной плоскости наружной и ВНУТ·
ренней конических резьб относительно номинального рас-
положения.

3. ПРОФИЛЬ РЕЗЬ&ЫИ ДЛИНА РА&ОЧЕЯ ЧАСТИ КАЛИ&РО8

3.1. Калибры-пробки видов 2 и 5 должны иметь профиль резь-
бы в соответствии с черт. 1, калибр-кольцо вида 1 - в соответ-
ствии с черт. 2.
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ОсноОноя
плоскость

Черт. 1

ОсноfJноя----плоскость

"'ь---L-Y-------- ОСЬ_реJЬОЫ _

Черт. 2

Форма канавки произвольная.
При м е ч а н и я:
1_ Биссектриса угла профиля перпендикулярна образующей конуса.
2. Шаг резьбы определяется по лнннн, параллельной образующей конуса.
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3.2. Длины рабочей части калибров должны соответствовать
указанным на черт. 3-6 и в табл. 1.

Калибры-кольца резьбовые конусные

Вид 1

Исполнение

ОСН/lIJноя

ЛЛ/lСКОС!ПЬ

Исполнение 2

{!сН/l(}НОЯ-----
flЛ/JСIШСfllЬ

Иэнерительные
плоскости

ИзмеритеllЫЮН
плоскость

Черт. 3

Калибры-кольца гладкие конусные
Вид 8

Исполнение!

Dсно/Jноя
плоскость

ПлоскостьА

Иl'fJОЛНL'ние 2
Осно/JН/lЯ

ИJмериПlельноя
алоснасть #;;мериmельнЬ/f!.

плоскости

О,

Чер,1'.4
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I(алнбры-пробки резьбовые конусные

Виды 2и5 Вид 5

Исполнение f

ОсноОнон

Исполнение 2

Осно/}нон

Черт. 5

Виды 4и6

Каяибры-пробки гладкие конусные

Вид 6

Исполнение

ОсноОная

Исполнение 2

О!:'ноlJнон

аг Oz

сгк

ЧеР'l·6
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Таблица

а. а. 'а
Номер ви- IПреА. IПред.

/I1гва калибра IПред.Номин. отк а, Номин. ОТКЛ. Номин. откя,

1; 3 TR 1 hll I 1, is10AI~--.- - - -
2 с

--- ------
2; 4 - - - -- 1э - 11

---
5; 6

TpL 1
Ыl ч II- - LНЭ---,_ -

2 с

При м е ч а н и я:
1. Размеры Al2, {I, 12- по СТ СЭВ 2056-79.

~. Для калибров видов 2, 4, 5 и 6 размер l2k является справочным.
3. Размер l1k является иаибольшим и не должен быть менее {2+Р.

4. ДОПУСКИ РЕЗЫОВЫХ КАЛИБРОВ

4.1. Допуски tИ расположение полей допусков среднего диамет-
ра резьбы калибров для контроля наружной резьбы должно соот-
ветствовать указанному на черт. 7, для контроля внутренней резь-
бы - на черт. 8.

При м е '1 а н и е. Цапфы у полей допусков на черт. 7, 8, 10 и 11 обознача-
ют номера видов калибров.

ЛреiJел износа

Черт. 7

Черт. 8
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4.2. Предельные отклонения угла наклона боковой стороны
T~ T~

профиля резьбы калибров ± -т (черт. 1 и 2). Значение 2' со-
ставляет 11'.

4.3. допуск шага резьбы калибра (Т Р) составляет 5 мкм.
Примечания:
1. Значение Тротносится к расстоянию между любыми витками резьбы ка-

лиёра.
2. Действительное отклонение может быть со знаком мииус или плюс.

4.4. Отклонение конуса, включающее отклонение угла конуса
и отклонение от прямолинейности образующей (линии среднего
диаметра), должно находиться в пределах поля допуска среднего
диаметра резьбы калибра.

Поле допуска среднего диаметра резьбы калибра указано на
черт. 9.

ОсноОнqя
плоскость

Черт,9

4.5. Отклонения от совпадения плоскости А калибра-кольца
вида 1 с измерительной плоскостью контрольного калибра-лробки
вида 2 составляют для нового калибра ±О,058 мм; для изношен-
нот калибра +0,208 мм.

5. ДОПУСКИ ГЛАДКИХ КАЛИ&РОВ

5.1. Расположение полей допусков гладких калибров для конт-
роля наружного диаметра наружной резьбы должно соответство-
вать указанному на черт. 10, внутреннего диаметра внутренней
резьбы - указанному на черт. 11.

5.2. Допуски и величины, определяющие положение полей до-
пусков и предел износа калибров, должны соответствовать ука-
ванным в табл. 2.

5.3. Отклонение конуса, включающее отклонение угла конуса
и отклонение от прямолинейности образующей, должно находить-
ся n пределах поля допуска калибра-кольца или калибра-проб~и.
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Черт. 10

Черт. 11

Таблица 2
Раз м еры в мкм

Отклоиения от совпадения плоскости А ка-
либра вида 3 с измерительной плоскостью

калибра вида 4

На На Нр
W100 W200

для нового калибра I для изношенного ка-
либра

10 4 +0,029 +0,154
10 ------ 22 20

20 10 +0,042 +0,125

Примечание. Калибры с допусками H2",,10 мкм и Нр-4 мкм ваготов-
ЛЯЮТСЯ по требованию заказчика.

6. РАСЧЕТ РЕЗЬ&ОВЫХ КАЛИ&РОВ

6.1. Размеры наружного, среднего и внутреннего диаметра
резьбы калибров должны рассчитываться по формулам указанным
в табл. 3.
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Таблица 3

.. Диаметры калибра в основной плоскости
"(

'" Наружный Средний Внутренний....
~ , . =1 преА., 1 Пред .:.'" прея. Превея
0"1 Номин. Номин.:1::;:: откл. :i:; откл, износа 01КЛ'

1 d+2el - d2 TR d2+WOO
d1+2es+ ±TRпо канавке, не менее +_ +0,268+- 2 +TR---- --- --

2 d-2es-O,268-T PL ±TpL d2
ТеР - d1 ПО

+-- -- 2 канавке,
не более

- - --- --
5 3TpL 3Трь D2

TpL Dz-Woo
Dl-2E! -D-2ES-O,268--_

2 ±_- по канав-+-- 2- ~ ке, не бо-
лее

Пр I! М е ч а н и я:
1. Значения es, ei, ES и ЕI - по СТ СЭВ 2056-79.
2. В формулах должны приниматься абсолютные значения es, ei, ES и Е!.
З. Размер и предельные отклонения среднего диаметра калибра-кольца ви-

да 1 указаны для координирования полей допусков контродьного калибра ви-
да 2 и контроля калибра-кольца измерительнымв при борами.

7. РАСЧЕТ ГЛАДКИХ КАЛИ&РОВ

7.1. Размеры диаметров гладких калибров должны рассчиты-
ваться по формулам указанным в табл. 4.

Таблица 4
Диаметр калибра

Номер вида калибра Номин. I Пред. откд. I Предел износа

d
Н2

d+W2003 ±---т-

d
Нр -4 ±--2

D1
H1 D1-W1OOб +-2-

При М е ч а н И е. Размер и предельные отклонения калибра-кольца вида 3
указаны для координирования поля допуска контрольного калибра вида 4 и
контроля калибра-кольца измерительными приборами.
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ПРНЛОЖЕННЕ 1
Обязательное

ПРАВИЛА ПРИМЕНЕНИЯ КАЛИ&РО8

1. Резьбовые конусные калибры видов 1 и 5· для контроля осевого смеще-
ния основной плоскости резьбы.

При свинчивании резьбового конусного калибра исполнения 1 с контроли-
руемой конической резьбой его измерительная плоскость должна совпадать С'
торцом изделия. Допускаемые отклонения не должны превышать ± 1,5 мм.

При свинчивании резьбового конусного калибра исполнения 2 с контроли-
руемой конической резьбой торец изделия должен находиться между измери-
тельными плоскостями калибра или совпадать с одной из них.

2. Гладкие конусные калибры видов 3 и 6 для контроля отклонений среза.
вершин резьбы.

Гладкие конусные калибры применяются только в сочетании с резьБОВЫМИ1

конусными калибрами. При этом отклонение одноименных измерительных плос-
костей гладкого и резьбового калибров по отношению к торцу изделия не дол-
жно превышать ±О,4 мм.

3. Контрольный резьбовой конусный калнбр-пробка вида 2 для контроля-
резьбового конусного калибра-кольца вида 1.

При свинчивании калибра-лробки с калибром-кольцом измерительная плос-
кость контрольного калибра должна совпадать с плоскостью А калибра-кольца.
Допускаемые отклонения - в соответствии с п. 4.5 настоящего стандарта.

4. Контрольный гладкий конусный калибр-пробка вида 4 для контроля глад-
кого конусного калибра-кольца вида 3.

КОНТРОЛЬНЫЙкалибр-прсбка должен входить в калибр-кольцо. При этом из-
мерительная плоскость контрольного калибра должна совпадать с плоскостью-
А калибра-кольца. Допускаемые отклонения - в соответствии с п. 5.2 настоя-
щего стандарта.

ПРИЛОЖЕНИЕ 2'
Обязательное

ИСПОЛНИТЕЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ КАЛИ&РОВ

1. Размеры и предельные отклонения резьбовых калибров должны соответ-
ствовать указанным в табл, 1, гладких калибров - в табл, 2.



f> а з м е i> ы в мм Таблица 1
-:.. ....... -., .. --.-. __ ,-

'"
Диаметры резьбы калибра в ОСНОВНОЙПЛОСКОСТИ

а, а, '2k

"
Наружный СреАНИЙ Внутренний

'" Обозначение" 11k
" резьбы j
~ca

.: .: .,j. :;" .: .: .: .,j.
.:

'" .,j. '" ,.и '" .,j. '" .,j. '" '" .,j •
;g"'" ;g ,," ;g ,," ",О ;g "," ;g "," :I! "," :I! ","
о'" О "'"'" О "'"'" ",'" О "':.: О "':.: О "':.: о "':.:
:r:~ :r: t::~ :r: t::~ t::~ :r: t::~ :r: t::~ :r: t::~ :r: t::~

Wl9,2 19,250 18,036 18,069 17,220 1,375 16,000
не менее

LO 8 lf'.)_ .. с -- -- <":)

W27,8 27,850 26,636
....

26,669
м с> 17,667 с>

1 с 25,820 с 1,375- 6 6 с> - - с> -
не менее +1 +1 I +1-- -- --

WЗО,3 3<.\350 29,136 29,169 28,320 1,375 17,667
не менее

- -- ---- - -- - -- ---
W19,2 18,864 18,036 I 18,872 16,000

не более
00 t-- --

W27,8 27,464 .... 26,636 с 25,472 - - - 17,667 23
2

с с - - - -
6 6 не более
+1 +1 --

W30,3 29,964 29,136 27,972 17,667

- -- J-. - не более -- ---- -- -- - --
W19,2 18,855 18,036 18,009 16,822 1,425 16.000

не более -- с
<о --

W27,8 27,455
t-- ф 26,609 1,425 с> 17,667~ 26,636 с 25,422 сс с

5 6 6 не более - - ~ -- I -- - 23- +1 +1
WЗО,3 29,955 29.136 29,109 27,922 1,425 17,667

не более

(1
n...,
со-



Таблица 2
Раз м еры в мм

Диаметры калибра в ОСНОВНОЙ пяоскости а. а. 'Эk
Н см ер "Н- Обозначение

номин,1 номии·1 Номин. I 11kда к аяиб- резьбы I Пред. I Предел из- Пред. Пред. Пред.
ра Номин. ОТКJI.· носа откл. ОТКЛ. откл.

W19,2 19,200 19,220 16,000
3 W27,8 27,800 ±0,010 ! 27,820 1.375 -0,060 - - 17,667 +0,035 -

W30,3 30,300 30,320 17,667
-- --

W19,2 19,200 16,000

4 W27,8 27,800 ±О,О05 - - - - - 17,667 - 23

~ЗО,3 30,300 17,667--- -- --
W19,2 16,872 16,850 16,000

6 W27,8 25,472 ±О,005 25,450 - - 1.425 - 0,060 17.667 - 23

W30,O 27,972 27,950 17,667

* По требованию заказчика калибры должны изготовляться с предельными отклонениями ±О,О05 мкм для вида
3 и ±О,ОО2 мкм для вида 4.

аn...

-~



<:тр. 14 ГОСТ 14998-81

ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Рекомендуемое

ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ДОПУСКИ РЕЗЬ&ОВЫХКОНУСНЫХ КАЛИ&РОВ
дЛЯ КОНТРОЛЯ НАРУЖНОМ РЕЗЬБЫНА УЧАСТКЕ 1,-Е2

И ВНУТРЕННЕМРЕЗЬ&ЫНА УЧАСТКЕ lз-l2

1. Калибры для контроля наружной резьбы на участке Е,-Е2 и внутренней
резьбы на участке lз-l2 должны изготовляться видов:

j' - калибр-кольцо резьбовой конусный для участка резьбы [,-Е2 (черт. 1);
8 - калибр-пробка резьбовой конусный контрольный для резьбового ко-

нусыого калибра-кольца вида 7 (черт. 2);
9 - калвбр-пробка резьбовой конусный для участка резьбы lз-l2 (черт. 3).
2. Основные размеры и предельные отклонения калибров должны соответ-

ствовать указанным на черт. 1-3 и в табл. 1.
3. При свинчивании калибра-пробкн вида 8 с калибром-кольцом вида 7 их

измерительные плоскости должны совпадать. допускаемые отклонения - в со-
отве гствии с 11. 4.5 настоящего стандарта.

4. При свинчивании резьбовых конусных калибров видов 7 и 9 исполне-
ния 1 с контролируемой резьбой их измерительная плоскость должна совпадать
с торцом изделия. Допускаемое отклонение не должно превышать ± 1,5 мм.

5. При свинчивании резьбовых конусных калибров видов 7 и 9 исполнения 2
с контролируемой резьбой торец изделия должен находиться между нзмеритель-
ными П.10СКОСТЯМИ или совпадать с одной из них.



гост 24998-81 Стр. 15

I(а,nнбр-ко,nьцо резьбовой конусный для участка
резьбы 11-12
Вид 7

Исполнение f Исполнение 2
ОСf.lо[jноя
ллоскость:i l.l2k.

И.JI'1f!рительнuя
плоскость

11.JI'1f!ритепьные
плоскости

а,

Проr:puль рв з ь ды
ОСно(Jнuя плоскость

Черт. )



Стр. 16 Гост 24998-81

Калибр-пробка резьбовой конусный контрольный;
для резьбового конусного калибра-кольца вида 7,

Вид 8

Исполнение f резьоы

Лuни~ пороллельноя
оси peJbOhl

O~b pe3bO?_I • _

Черт. 2



rOCT 24998-8t Стр. 17

l<алибр-про6ка резьбовой конусный ДЛЯ .участка резьбы {З-{I

Вид 9

я споп нея ое f

Ионерительно» I Оснс/}ноя
плоскость ~-

ЛРОI{JUЛЬ

Ис л о а н е н и е 2

'l7°30':!: Та,/2

,""""Линия, пороллельнол о
оси резы7ы ~~

~_реЗЫ7Ы

Чеpr. 3



Таблица 1

ее'"
диаметры резьбы калибра

11k '2k'" о, о... Обозна-
Наружный Средний Внутренний

'" __ --
14k'" чение резь-'"

"""
бы

Пред. .: .: .; , .;"'о. Номин. Номин. Пред.
Номин. Пред. '" .,; . " ";. '" '" ' '" ",.:.:"" откл. откл. ОТК.,. ::< ::J5 " ",'" " ",,,, :.: ",'""'", с 0.- с 0.'" с 0.'" с 0.'":r:", :r: 1:6 :z:: 1::; :r: 1: :; :z:: 1:6

W19,2 19,250 - 18,036 ±O,O15 17,220 .ьо.озо 1,375 -0,060 - - 24 16,000 6,8
не менее 11',) ф

с> с>-_ ._ -_- -- __ - _- - - - -- с> --
7 W27,S 27,850 - 26,636 ±О,ОI5 25,820 ±о ,030 1,375 -0,060 - - 26 с> 17,667 с> 10,1

не менее +\ +\-- -- --- -- '- - -- -W30,3 30,350 - 29,136 ±0,015 28,320 ±О,озо 1,375 -0,060 - - 26 17,667 10,1
- не менее -_ --- -- --- -- - - - -- - -W19,2 18,864 ±О,ОI8 18,036 ±О,0О8 16,872 - - - - - 24 - 16,000 -

не более
8---- _ __ - -- --- -- - - - -- --8 W2·7,8 27,464 ±0.018 26,630 ±0,0О8 , 25,47~ - 26 - 17,667 с>- - - - -

не более с>
-- -_- -- --- -- - -- -- +\ -W30,3 29,964 +0,018 29,136 ±О,О08 27,972 - - - - - 26 - 17,667 -

- не более-_ --- ~ _-- --- - - -- - -W19,2 16,339 ±О,027 15,520 ±О,0О5 14,306 - - - 1,425 24 - - 6,8
не более <::> 11',)

<D М
9 -_- -- __ - -- <::> - с> -- - -W27,8 24,340 ±0,027 23,521 ±0,ОО5 22,307 - - -- 1,425 с> 26 о - _ 10,1

не БОЛ~i) I +i-- --- -- ~ -- - -- - -W30,3 26,8Ю +0,027 26,021 +0,005 24,807 - - ~ 1,425 26 - _10,1
не более

Раз м еры в мм

..,
оn...
i
i
00-



Изменеиие ом 1 ГОСТ 24998-81 I(алибры для ковнческей резьбы вентнлеl и
баллонов для газов. Допуски
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета
СССР по управлению качеством продукции и стандартам от 22.02.90 .м 257

Дата введения 01.01.91

Вводная часть, пункты 3,2, 6.1. Заменить ссылку: СТ СЭВ 2056-79 на.
ГОСТ 9909-81.

Пункт 1.2, 2.1; чертежи 3-6; таблица 2; приложения 1, 3. Заменить слова:
сизмерительная плоскость» на «контрольная плоскость>.

Пункт 2.1. Обозначение Т сх., • Исключить слово: епрофнляэ.
Пункт 4.1. Примечанне. Заменить слово: «Цапфа» на «Цифры:..
Пункт 4.2. Исключить слово: епрофиля».
Пункт 4.4. Слова «(линии среднего днаметра)» дополнить словами: си от-

клонение от круглости в любом сечении».
Пункт 5.3 после слов си отклонение от прямолинейности образующей» до-

полнить словами: си отклонение от круглости в любом сечении»;
(Продолжение еж. е. 82)



(Продолжение изменения /с ГОСТ 24998-81)'
еаблнца 2. Графы «Для иового калибра», «Для изношенного калибра». За-

lIевить значения: ±О,029 на ±2Н; ±0,042 на ±42; +0,154 на +154; +0,125 на
~I25.H~=;~;:~::~:~r~~~u;'(.а~;~фт: :д~~e::Te~:e~~~=aк~л~~ра в основной пло-
ввовтв внутренний». Заменить значение: 18,872 на 16,872;

таблица 2. Графа «Обозначение резьбы». Для вида калибра 6 заменить
•• ачение: W 30,0 на W 30,3.

Приложение 3. Таблица 1. Графа 14K' Заменить значение: 6,8 на 9,8;
графа «Диаметр резьбы калибра». Для вида калибра 9 заменить значения:

16.339 на 15,979; 15,520 на 15,160; 14,306 на 13,946.
(ИУG N2 5 1990 г.)


