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Ozet

Turn takrrn tezgahlannda arnac, isin en kisa stirede ve tam olcusunde islenmesidir.
Ancak cesitli sebeplerden dolayi tezgahlarda elektrik, elektronik ve mekanik
anzalar meydana gelmekte ve bu anzalar ekonomik kayiplara sebep olmaktadir.
Mekanik anzalann en onernlilerinden bir tanesi bilyeli vidah mil asmrnasidrr.
Zamanla asmari vidah mil ve bilyeler belirli bolgelerde hareketi zorlasnrmakta,
tezgah hassasiyetini ortadan kaldirrnakta ve tezgahta butun veriler normal olsa bile
is parcasmm olcu tamlrgiru olumsuz yonde etkilemektedir. Bu cahsmada, bilyeli
vidah milin ve bilyelerin asmmasi deneysel olarak aynntih bir sekilde arasnnlrrus,
mikroskopta bilyelerin mikro yapilan ve ktitle kayiplan incelenmistir. Aynca,
bilyeli vidah milde asmmadan dolayi olusan bosluk belirlenrnis ve sadece bilyeler
degistirilerek bilyeli vidah milin komplesinin yenisi ile degistirilmeden daha uzun
sureli kullamlmasi icin yeni bir yaklasim sunulmustur,

1.ctats
Tum takim tezgahlannda amac, isin en kisa surede ve tam olcusunde islenrnesidir.
Bu olcu tarnlrgmm gelistirilmesi, tezgahin hassasiyeti ile dogru orannhdir. Bu
hassasiyeti artirmak icin tezgahlann hareketli sistemlerinde kullarulan bilyeli vidah
mil sistemleri gelistirilmistir. Ancak cesitli sebeplerden dolayt tezgahlarda elektrik,
elektronik ve mekanik anzalar meydana gelmekte ve bu anzalar ekonomik
kayiplara sebep olmaktadrr, CNC torn a tezgahlannda mekanik anzalann en
onemlilerinden bir tanesi bilyeli vidah mil ve bilyelerin asmmasidir. Zamanla
asmari vidah mil ve bilyeler belirli bolgelerde hareketi zorlastrrrnakta, tezgah
hassasiyetini ortadan kaldtrrnakta ve tezgahta butun veriler normal olsa bile is
parcasmm olcu tarnhgiru olumsuz yonde etkilemektedir. Uretimin istenilen
seviyede ve kesintisiz olarak devam etmesi icin, diger anzalann giderilmesinde
oldugu gibi, bilyeli vidah mil (ball-screw) anzalannm da en kisa surede ve dusuk
mali yet ile giderilmesi isletrneler tarafindan arzu edilen bir durumdur. Bu sebeple,
bilyeli vidah milde olusacak anzalann kisa surede giderilmesi gerekmektedir.
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Bilyeli vidal! millerin anzalan, asmmalan ve bunlann giderilmesi ile ilgili bir cok
calrsrnalar yapilrrusur. Mei, Tsutsumi, Tao ve Sun [1], bilyeli mil mekanizrnalannm
karakteristikleri ile ilgili cahsmalar yaprmslar, bu cahsmalarmda, vidah mildeki
yuk dagihrnlannm anzalara etkisini arasnrrruslardir. Ro, Shim ve Jeong [2] bilyeli
vidah mil ile ilgili cahsmalannda, bilyeli vidah milin hareket surgu sistemini
incelernislerdir. Guevarra, Kyusojin, Isobe ve Kaneko [3] ise bilyeli vidah milin
yuksek tamhgi icin yeni honlama metodu gelistirrnislerdir. Bu cahsmalar teorik
olarak yapilrms, veriler simulasyon sonuclarma dayandmlmistrr. Kim ve Cho [4],
bilyeli vidah mil sisteminde zamana bagh sicaklik dagrhrrurn tespit etmisler, Yun,
Kim, ve Cho [5], baska bir cahsmalannda ise, ilerleme sistemi icin sicaklik anza
analizi yapmislardrr.

Bu cahsmada ise Nakashima ve Takafuji'nin [6] onerdigi her bilyeye gelen yiik
yerine, her bilyede olusan asmrna deneysel olarak ayrmtih bir sekilde arasnnlrrus,
mikroskopta bilyelerin mikro yapilan ve ktitle kayiplan incelenrnistir. Aynca,
bilyeli vidah milde asmmadan dolayt olusan bosluk belirlenmis ve vidah milin
yenisi ile degistirilmeden daha uzun stireli kullamlmasi icin yeni bir yaklasim
sunulmustur. Sanayide kullarulan CNC torna tezgahlanrun tipleri ve markalan cok
cesitli olmasma karsm, bu cahsrnada bir tezgah esas ahnrms ve uzun stireli
gozlernler ve deneyler bu tezgah lizerinde yapilrrusnr.

2. BiL YELi ViDALI MiLDE OLUSABiLECEK ARIZALAR

Tezgahm, parcayi istenilen olcude islemernesinin bir cok nedeni vardir. En
basitinden programa olculer yanhs girilrnis olabilir. Bu yuzden anzalara
yaklasrrken basitten karrnasrga dogru bir yol izlenmelidir. Bilyeli vidali milde anza
ararurken asagidaki ihtimallerin degerlendirilmesi, anzalann tespit edilmesinde
kolayhklar saglar.

• Bilyeli vidah milin tezgah baglann civatalan gevsernis olabilir.

• Bilyeli vidah mil bilye yataklama ayarlan bozulrnus olabilir.

• Hareketli kizak karnalan asmrrus veya bosluk ayarlan bozulrnus olabilir.

• Bilyeli vidah mil ve tahrik motoru arasmda (disli, kayis vb.) ayarsizhk
olabilir.

• Bazi CNC tezgah modellerinde, vidah mil somun kisrrn iki kademeli olup
bosluk ayar kisrm mevcuttur. Bu krsrrun ayarlan bozuk yada, yapilmarms
olabilir.
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• Vidah mil ve somun arasmdaki bosluk miktan tolerans disma cikrms
olabilir.

Yukanda ilk bes maddede sayilan anzalar giderildikten soma tezgah hala istenilen
degerde islerne yaprrnyorsa bilyeli vidah mil ve bilyelerdeki asmrna tolerans
simrlan disma cikrms demektir. Bu durumda bilyeli vidah mil ve somununun
degistirilmesi ya da ozel bir yontem olan bilyeli vidah mil sistemi icersindeki
bilyeler degistirilerek vidah mil ile somunu arasmdaki bosluk giderilmeye cahsihr.
Bu sayede bilyeli vidali mil sisteminin tamarnmm degistirilmesi yerine bilyelerin
degistirilmesi ile vidah mil in daha uzun sure kullarulmasi saglamr.

2. 1. Bilyeli Vidah Milin Asmma Sebepleri

Bilyeli vidah milin asmrnasma bir cok faktor etki eder. Bunlann en onernlileri;
yaglarna sisterninin gorevini tam olarak yerine getirememesi, kesim
operasyonlannda kapasitenin uzerinde yuklenilmesi, periyodik bakimlann
zarnarunda yapilmamasi, surtunen yuzeylerin arasma, pislik vb. sikrsmasmdan
dolayi asmrnarun norma lin uzerinde olmasi, kisa mesafeli kurslarda bilye
sirkulasyonunun tam olarak saglanamamasi ve bununla birlikte yaglamanm tam
olarak gerceklestirilernemesi ve vidah mil ile bilyelerin zamanla asmarak tolerans
srrurlan drsma crkmasi olarak gosterilebilir.

Tezgahm istenilen olcude parcayi isleyemernesi, asmrnadan kaynaklanan en onemli
anzadir, Cunku tezgahin diger bolgeleri ne kadar bakimli ve ayarh da olsa islenen
parca tolerans disma cikabilir.

2. 2. Bilyeli Vidah Mil Bosluklarun Tespit Etme Yaklasnnlari

ilk yapilacak i~ asmmayi tespit etmek icin vidah mil boslugunun tespitidir. Bununla
ilgili yaklasimlar ise sunlardir:

• Bilyeli vida" mil bosluklarmm tespitinde kaba olarak ilk yaklasim; el ile
taret'e kuvvet uygulanarak cok az da olsa bosluk olup olmadigmm
anlasilrnaya cahsilmasrdir. Bu yaklasirn cok guvenilir olmamakla birlikte
tecrube gerektirir ve boslugun ne boyutta oldugu hakkmda da bize bilgi
verir.
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Somun :/j

Sekil 1. Bilyeli vidah mil gotik kavisinde meydana gelen eksenel bosluklar .
rl, iz yancapi; r, Bilye yancapi; B, Temas acisi (450

); X,Y, Eksenel
bosluk; F, Kuvvet.

• Ikinci yaklasim; tezgah dismda sabit bir yere monte edilen komparator
yardum ile boslugun tespit edilmesidir. Komparatorun ucu taretin dtizlem
bir yerine sabitlenir, el kuvveti uygulanarak komparatordeki sapma tespit
edilir bosluk degeri hakkmda daha saghkh bir bilgi elde edilir.

• Ucuncu yaklasim; vidah mil somunu tizerine komparator yerlestirilir.
Kornparatorun ucu ise mil kanalinda olmalidrr, Sekil l' de gorulen bilyeli
vidah mil [7] dondurulerek, asmrnadan dolayi meydana gelen bosluk
tespiti yapihr.

2. 3. Bilyeli Vidah Milde Bilye Deglstlrme Karakteristikleri

Bilyeleri degistirrneden once tum bosluk giderme islemlerinin uygulanmasi gerekir.
Bi'veleri degistirrne islemi uzun ve zor oldugundan eger boslugun sebebi bilye
as: .masi dismda baska bir sebepten kaynaklanmakta ise gercek sorun
giderilmediginde vidah mil, somun ve bilyelerin kisa stirede tekrar asmrnasi soz
konusudur. Bu duruma cok dikkat edilmelidir.

Bilyelerin olculeri tezgah kataloglarmda verilmemektedir. Ancak asagida veri len
bazi bilyeli vidal! mil ve eksen pozisyonlama hata degerlerini tezgah
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kataloglanndan elde etmek mumkundur. Bu degerler tezgahm hareket sistemlerinin
hassasiyeti hakkinda genel bir bilgi vermektedir. Kataloglarda, tezgah hassasiyeti
ile ilgili verilen bazi ole;U ve toleranslar sunlardir,

• Bilyeli vidalt mil capt : 32 mm

• Bilyeli vidah mil adirm: 10 mm

• TUm X-eseni boyunca pozisyonlama hatasi: 0,005 mm

• TUm Z-ekseni boyunca pozisyonlama hatasi: 0,020 mm

• X-ekseni pozisyonlama ortalama hatasi: 0,003mm

• Z-ekseni pozisyonlama ortalama hatasi: 0,010 mm

• X-ekseni ortalama yon degistirme (reversal) hatasi: 0,01 mm

• Z-ekseni ortalama yon degistirrne hatasi: 0,005 mm

Bu degerlerin 22 ± 1 °C sicakhkta ve tavsiye edilen sartlara uygun olarak tespit
edilmesi cok onemlidir [8].

Yukanda ki verilerden de anlasilacagi gibi, bilyeli vidah mil icindeki bilye caplan
ve toleranslan hakkmda herhangi bir bilgi yoktur. Bilyelerin e;ah~tlgl yerlerin
ole;Uleri olcme yoluyla elde edilebilir, fakat cahsma boslugu bilinrnedigi icin
buradan tam bir sonuc elde etmek mumkun degildir, Sistemi tamamen sokup
bilyeleri olcerek gercek verilere ulasilabilir.

3. BiL YELi ViDAL! MiLDE A~INMA SONUCU OLU~AN BO~LU(;UN
GiDERiLMESi iLE iLGiLi DENEYSEL UYGULAMA

Bilyeli vidah mil asmrnalanrun incelenmesinden once, bilyeli vidah mil sisteminin
davramslanrn etkileyen faktorleri, sebep oldugu anzalan ve bilyeli vidah mil bilye
degistirme karakteristikleri hakkinda genis bilgi sahibi olunrnasi, vidah mil
asmmasmi incelerken faydah olacaktir. Bilyeli vidah mildeki bosluk tespit
edildikten sonra, bilyeli vidah mil sistemi tezgahtan sokulur ve sistemi olusturan
elemanlann ayn ayn incelenmesi gerekir.

3.l.Bilyeli Vidal! Milde Asmmadan Dolayi Meydana Gelen Bo~lugun Belirlenmesi:
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Bilyeli vidah mil ve somun arasmdaki asmmadan dolayi meydana gelen bosluk,
asagidaki yontem uygulanarak bulunmustur.

P kuvveti

Somun

":~~:~:~:-'
Bilyeli vidah mil

--w--w--, ',_,' ',_,' '... _ ... ' ',_ ... ' '... _ .... ' "

Sekil Z. Bilyeli vidah mildeki bosluk tespiti.

Sekil 2'de goruldugu gibi kornparatortezgah dismda bir yere sabitlenir. U~ kisrru
vidah mile ait somun'a yerlestirilir. Bilyeli vidah mil ters yonlerde hareket ettirilir.
Komparatorde meydana gelen sapma, bilyeli vidah milde asmmadan dolayi
meydana gelen boslugun bulunmasirn saglar. Elde edilen veriler, diger
yaklasrmlarla da teyid edilir. Bu cahsmada yapilan olcumlerde, sapmarun
0.01 "oldugu tespit edilmistir.

3.2. Bilyelerin Mikroskop Alb Mikro Yap. Goruntiilerinin incelenmesi:

Bilyeli vidah ~il sisteminde, asmrnadan kaynaklanan bosluklar yukanda anlattlan
yaklasimlarla tespit edildikten sonra bilyelerin mikro goruntulerinin incelenmesi
gerekmektedir.

Bilyeli vidah mil 'in icersinden cikanlan bilyelerin, yUzey goruntuleme cihazi ile
resimleri cekilip, asagidaki goruntuler elde edilrnistir. Asmma izlerine bakilarak
asmrnanm neden kaynaklandrgi incelenmistir

Sekil 3 'teki mikro yap I goruntuleri incelendiginde asagidaki sonuclar elde
edilmistir:
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(a) Goruntusu: Gerilme kuvvetIerinden dolayi catlakhklar olusmustur.
(b) Goruntusu: Oyuklar (piting) olusmustur.
(c) Goruntusu: OyuklarJa birlikte gerilme catlaklrklan da olusmustur,
(d) Goruntusu: Abrasif asmrna izleri olusmustur.

Bilyelerde olusan bu hasarlarm, talas kaldirma arundaki, ozellikle, kesme amndaki
ytiklemelerden ve stirttinmelerden kaynaklandrgi sonucuna vanlmisnr.

. (a)

(c)

(b)

(d)

Sekil 3. Asmrms bilyelerin mikroskop aln mikro yap I goruntuleri,
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3.3. Bilyelerde Asmmadan Dolayi Ortaya Cikan Kiitle Kaybmm incelenmesi:

Tezgahm bilyeli vidah mil-somun sisteminden cikanlan bilyelerin ktitle olcumleri,
Precisa XB 220A hassas oleum cihazi ile 23°C' de yapilrms ve olcumlerde
asagidaki sonuclar elde edilmistir.

1. Bilye: 1.0418 g
2. Bilye: 1.0432 g
3. Bilye: 1.0436 g
4. Bilye: 1.0427 g
5. Bilye: 1.0434 g
6. Bilye: 1.0435 g
7. Bilye: 1.0431 g
8. Bilye: 1.0432 g

9. Bilye: 1.0445 g
10. Bilye: 1.0442 g
II.Bilye: 1.0430 g
12. Bilye: 1.0433 g
13. Bilye: 1.0423 g
14. Bilye: 1.0434 g
15. Bilye: 1.0425 g

16. Bilye: 1.0429 g

17. Bilye: 1.0447 g
18. Bilye: 1.0452 g
19. Bilye: 1.0444 g
20. Bilye: 1.0428 g
21. Bilye: 1.0429 g
22. Bilye: 1.0436 g
23. Bilye: 1.0445 g
24. Bilye: 1.0435 g

Hassas oleum cihazi ile bilyeler tizerinde yaptlan incelemede oleum sonucu
degerlerinin minimum 1.0418 g ile maksimum 1.0452 g arasmda oldugu tespit
edilmistir. En btiytik ktitleli bilye ile en kucuk ktitleli bilye arasmdaki ktitle farki,
1.0452-1.0418=0.0034 g/ktitle olrnustur. Bilyelerin olcurnu sonucunda kutle kaybi
degerlerinin farkh oldugu gozlenrnistir. Bilyelerin ilk ktitleleri bilinmemekle
beraber, bu verilere gore, asmrnarun, her bilyede farkh miktarlarda oldugu tespit
edilmistir, Bu durum ktitle kaybmi, dolayisryla asmmarun meydana geldigini
gosterir, Asmrna, bilyeli vidah milde bosluk olusturur ve tezgah hassasiyetini
etkiler.

3.4.Bilyeli Vidah Milde Asmmadan .volay) Meydana Gelen Bo~lugun
Giderilmesi

32 mm capmdaki bilyeli vidah mil sokuldukten sonra ortaya cikan bilyelerin
olculup ortalama bir asmrmshk degeri bulunmasi gerekmektedir.

Bilyelerin caplan II I000 mm hassasiyetindeki mikrometre ile olculdugunde
asagidaki degerler tespit edilrnistir, Bu degerlerin ortalamasi almdigmda, asmrrns
bilyelerin ortalama capmm 5,90 mm oldugu tespit edilrnistir.

Bilye numarasi 1 J 2 I 3 14 15 16 17 18
Olcusu 0 mm 5.898 I 5.896 I 5.903 I 5.904 J 5.905 J 5.899 I 5.906 I 5.896
Ortalama olcu 5.900
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Bilyeli vidal! mil bosluk tespitinde komparatorle bulunan sapma degerleri mm ye
cevrilerek 0.01"x25.4 mm = 0.254 mm degeri elde edilir. Bu bosluk, vidal! mil-
bilyeler ve somundaki asmmarun toplam degeridir. Asmmadan dolayi meydana
gelen bu boslugun giderilmesi icin ortalama captan (5.900 mm), 0,254 mm / 2 =
0,127 mm daha buyuk capta celik bilyelerin kullarnlmasi gerekir Kullanilacak
bilyeler en fazla 5.900 + 0,127 = 6,027 mm caph olmahdir, ~ilnkil bu captan buyuk
bilyeler, vidal! milin hareketini zorlasnnr.

Bu yonternle, bilyeli vidal! milde asmrnadan dolayi olusan bosluk giderilirken,
6.027 mm degerinden fazla hatta bu degerdeki bilyeler bile farkh asmrna
olusumundan dolayi vidali mil ve somunda sikismalar meydana getirebilir. Bundan
dolayi bilyeli vidah mil sisteminde, ideal cahsma boslugunu elde edebilmek icin
Sekil 4'te gorulen ve maksimum deger olan 6.027 mm capmdaki bilyeler ile
bundan daha dusuk caph bilyelerin de denenmesi faydali olacaktir.

Bilyeli vidal! milde olusan boslugun tarnarmrun almmasi gerektiginden, once, capt
6.02 mm olan bilyeler denenir. Eger bu captaki bilyeler, boslugun tarnarruru ahp
ideal cahsma boslugunu veriyorsa vidah mil sistemine yerlestirilerek montaji
yapihr. Sistemin cahsmasi, boslugu /Slklhgl kontrol edilir.

5.99 mm 6mm 6.01 mm 6.02mm

(a) (b) (d)(c)

Sekil 4. bilyeli vidah milde boslugun giderilmesinde kullarulabilecek bilye
caplan.

Eger bu captaki bilyelerden ideal sonuc elde edilemezse, aym yontemle diger
captaki bilyelerle denemelere devam edilir. Bu cahsmada, istenilen cahsma
boslugunu en ideal sekilde sagladigmdan dolayi, asmrrus bilyelerin yerine 6.00 mm
caph bilyeler kullamlrrusnr.

Bosluk toleransi ise 6.027 - 6.000 = 0,027 mm olarak tespit edilmistir. Bu sonuc
ISO ahstirma cetvelinde normal' delik sisteminde H6/h5 ahsnrma toleransma
karsihk gelmektedir. Belirtilen cetvelde 32 mm'lik ol~il icin veri len degerler:
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Delik icin:

En Buyuk Olr;ti = Anma Olcusu + Dst sapma
En Buyuk Olr;ti = 32 + 0,016
En Btiytik Olcu = 32,016 mm

Mil icin:

En Kucuk Olcu = Anma Ol~tisti - Alt Sapma
En Kucuk Olr;ti = 32 - 0,011
En Kucuk Ol~ti = 31,989 mm

Tolerans = En Buyuk Olcu - En Kucuk OIr;U
Tolerans = 32,016 - 31,990
Tolerans = 0.027 mm

Bu ahstirrna sistemi bosluklu ahstrrmalarda kaygan gecme sistemine tekabul edip,
sessiz cahsan, cok az bosluklu, yuksek hassasiyetteki kaymah yataklar icin
kullamlabilir. Toleransm bosluklu gecme olmasi, bilyeli vidah mil sisteminde yapilan
islem sonucunda mekanizmada sikismarun olmadigim ortaya koymaktadir, H61h5
ahstirma sistemi, rulmanlarda da kullamlrnaktadir.

BilyeJi vidah mil-somun sistemindeki asmrnarun bu sekilde giderilmesi biraz zaman
ahcr gorunse de, yenisinin fiyan ile karsilasunldigmda ve her yeni bilyeli vidah
mil-somun sisteminin eskisinin akibetine ugrayacagi dusunuldugunde.bu yontemin
uygulanmaya deger oldugu sonucuna vanlacaknr,

4. SONUe; VE ONERiLER

CNC tezgahlan pahah tezgahlar olduklan icin, tiretimin surekliligini, dolayisiyla de
etkin bir bakim ve anza yonetimini gerektirmektedir.

Takim tezgahlarmda, cahsan parcalann zamanla yipranacagi, ozellikle stirttinmeye
maruz kalan parcalarm daha cabuk asmacagi, belirli toleranslann disma cikngmda
ya tamir edilmesi, ya da yenisi ile degistirilmesi gerektigi bilinen bir gercektir.
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Ancak iyi bir anza gidenne yolu izlemek ve etkin bir bakirn modeli uygurayarak,
tezgah uretkenligini maksimuma C;lhrmak rnumkundur

CN': tezgahlannda bilyeli vidah miller, tezgahm en onemli parcalanndan birisidir.
Bu milde olusacak an zalar, tezgahm diger fonksiyonlanm da etkiler. Genel olarak,
vidah mil-bilyeler-somun uclusunden olusan bilyeli vidah mil sisteminin
komplesini degistirmek cok pahahdir. Sistemdeki elemanlann hepsi (vidah mil-
bilyeler-somun) asmrnaya maruz kahrlar. Asmmis sistemi kullamlabilir duruma
getirmenin en kolay ve ekonomik yolu, asmma miktannm tespit edilerek bu
asmmayi daha btiytik caph bilyelerle telafi etmektir.

Bu cahsrnada bu yol takip edilerek tizerinde cahsilan bir CNC torna tezgahirun
bilyeli vidah mil sistemindeki asmma miktarlan (bosluklar) tespit edilmis, bu
bosluklan telafi edecek capta yeni bilyeler kullamlmis ve sistem, bosluksuz cahsir
hale getirilmistir. Bu yonternle, asmrnadan kaynaklanan anza az bir maliyetle
giderilmis, yenisinin satin almmasma ve montajma gerek kalmarms, bu sayede
isletrnenin ekonomik kayiplan azaltilrmsur. Bu yaklasimdaki tek zorluk, istenilen
captaki bilyelerin kolay temin edilememesidir. Bu sekildeki bir yaklasrmla asmma
boslugunun daha kolay giderilmesi icin, mumkunse, tezgah satm almdiginda bilyeli
vidah mildeki gerekli olculerin ozellikle bilye caplanrun olculup bir tarafa not
edilmesi kolayhk saglayacaktir.
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THE REPAIRING OF ABRASION END PLAY OCCURRING
IN BALL-SCREW ON CNC LATHES

M. CAN* & M. GAVAS** & R. iPEK***

Abstract. The aim of all the machine tools is to complete the work precisely in the shortest
time. Yet, due to different causes, electrical, electronic and mechanical defects have been on
the machines which cause economical loss. One of the most important mechanical defects
on the CNC lathe is abrasion of ball-screw. In time, the eroded ball-screw makes the move
difficult, ruins the precision of the lathe, and although everything is all right on the CNC
lathe, the ball-screw causes the work-piece to be machined wrongly. In this study, abrasion
of the ball-screw has been researched experimentally and detailed, micro structure of the
balls has been investigated with microscope and loss of mass of the balls have been
determined. In addition, the end play among screw-ball-nut caused by abrasion in ball-
screw has been determined and a new approach has been presented about its repairing to
use the ball-screw longer without changing.

Keywords: Abrasion, Ball-screw, CNC, Error
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