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Ozet

Bu calismada, dokuma isletmelerinde iplik kopuslarini azaltmak amactyla uygulanan bir 6n islem olan
hasil prosesi teknik olarak incelenmistir. Oncelikle teknik incelemede proseste kullanilan materyaller,
proses degerleri, is etiidii, maliyet gibi veriler elde edilmistir. Teknik inceleme sonucunda hasilli ipligin
kalite parametreleri ve bu parametreler iizerinde etkili olan hasil proses parametreleri belirlenmistir. Bu
parametreler segilen bir iplik tiirii i¢in uygulamanin isletme kosullarinda yapildig: bir deneysel ¢alismayla
incelenmistir. Secilen iplik Ne 28/1 ve %20 Polyester -%80 Viskon (Pes / Vis 20/80) harmanindan
mamuldiir. Bu iplikler 28, 30 ve 40 Ns/m? viskozitede, 50 ve 70 m/dk makine ¢alisma hizlarinda
hasillanarak hasil alma orani, iplik rutubeti, ¢6zgii mukavemeti ve dokuma makinesi randimani
Olclilmiistiir.

Anahtar Kelime: Hasillama islemi, Hasil proses parametreleri, Is etiidii

The Technical Review for the Sizing Process and an Application
Abstract

In this study, the sizing process being pre-processing which is applied in order to reduce yarn breakage in
weaving mills, has been technically examined. First of all, in the technical review, the materials used in
the process, process values, work-study, cost data were obtained. As a result of technical analysis, sized
yarn quality parameters, sizing process parameters being effective on these parameters were determined.
These parameters were examined for selected yarn in the mill conditions with experimental study. The
selected yarn is Ne 28/1 and 20% Poliester - 80% Viscose (Pes / Vis 20/80) blend. The yarns were sized
in viscosity 28, 30 and 40 Ns/m? and sizing machine speed between 50 and 70 m/min, and then, sizing
ratio, yarn moisture, warp strenght and weaving machine efficiency were measured.
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Hagl Prosesinin Teknik /ncelemesi ve Bir Uygulama

1. GIRIS

Hasillama isleminin amaci ipliklere dokunabilirlik
ozelligi kazandirmak gibi goriinse de, dokumada
randiman ve kaliteyi arttirmak, diizgiin bir kumas
ylizeyi elde etmek, terbiye islemleri sirasinda
kolaylikla ve liflere zarar vermeden sokiilebilmesi,
ham ve mamul kumas maliyetlerini arttirici
olmamasi gibi amaglar da hagillama isleminin
amaglarindandir .

Hasil prosesinde diigiik maliyette kalitenin ve
verimliligin gelistirilmesi i¢in yapilan caligmalar
optimum hagillama kosullarinin  belirlenmesi,
kurutma enerjisinin azaltilmasi igin alternatif
kurutma tekniklerinin arastirilmasi, ¢ozgii kopus
tahmini i¢in yapilan ¢alismalar ve hagil maddesinin
geri kazanimi vb. gibi seklindedir. Hari ve Tewary
yapmis olduklart ¢alismada, yiiksek nem
oranlarmin iplik kalitesi ozelliklerini arttirip
arttirmadigi ya da dokuma asamasinda hasillanmig
ipliklerin  dokunabilirliginde olusan zararlan
azaltip azaltmadigii belirlemeye c¢alismislardir
[1]. Eken, dokuma makinesinin randimanini
artirmak ve kumas kalitesini yiikseltmek icin
yapilan hasillama isleminin ¢dzgii iplik 6zellikleri
iizerine yaptig1 etkileri belirlemistir [2]. Trauter ve
Stegmaier 1992 yilinda yaptiklart ¢aligmada
hagillama derecesi ayarlanmasi konusunda Institut
fiir Textil und Verfahrenstechnik (ITV) tarafindan
1982°’de teklif edilen sistemin diizeltilmis ve
gelistirilmis bigimini sunmuslardir [3]. Kovacevic
ve ark. yapmus olduklari ¢alismada, dokuma

makinesindeki her bolimden alinan ¢6zgi
ipliginin ~ kirtlma  giicii,  farkli  dokuma
makinelerinde ayni1 ¢ozgliden alinan 3 farkli
dokuma  kullanilarak  Slgmiislerdir.  Cozgii

ipliklerinin deformasyonunu simule etmek igin
¢ozgii leventlerinden ornekler almiglar ve ¢ozgii
deformasyonunda en uygun dokuma tipi ve
makindeki her kesimde olusan dokuma prosesi
tespit edilmistir [4]. Sabir ve Sarpkaya, tekstil
isletmeleri icin  Onemli olan ve dokuma
randimanini etkileyen hasil prosesinin geleneksel
uygulamalari, hasil prosesi maliyeti ve hasillama
islemi sirasinda karsilasilan sorunlari
incelemiglerdir. 1000 m ¢bzgli  hasillama
maliyetinin 214 TL olarak tespit etmiglerdir [5].
Djordjevic ve digerleri, pamuklu ¢6zgii ipliklerinin
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hasillama prosesinde kullanilan akrilik asid ve

kopolimer akril amid soliisyonunun reolojisi
hakkinda bir ¢aligma yapmuslardir [6].
Biitin bu c¢aligmalar hasil prosesinin Snemini

acikca ortaya koymaktadir. Hasillama Prosesi,
dokuma prosesi Oncesi yiriitilen ve dokuma
isleminin  performansint  dogrudan etkileyen,
isletmede kapladig1 fiziki alan (yaklasik 60 m),
tiikettigi enerji (buhar eldesinde harcanan enerji
dogal gaz enerjisi olup ayda 150.000 standart
m*tiir.Hasil makinesinin ¢ekmis oldugu elektrik
enerjisi ise saatte 32 kW’dir), ¢evreye verdigi atik
miktart (kullanilmig hagil ¢ozeltisinde mevcut
bulunan hasil maddeleri, atitk su) ve proseste
uzmanlik gerektiren yoniiyle incelenmesi gereken
6nemli bir prosestir.

Bu c¢aligmada, hasil prosesine gore iplik tiirleri,
isletme hagil prosesi verileri, hasil maddeleri ve
hasil prosesi is etiidii anlatilmig ve hasil prosesine
etki eden parametreler belirlenmistir. Ne 28/1
Pes/Vis 20/80 harman iplik segilerek bu iplikler
28, 30 ve 40 Ns/m® viskozite, 50 ve 70 m/dk
hizlarda hagillanarak hasil alma orani, iplik
rutubeti, ¢ozgli mukavemeti ve dokuma makinesi
randimant Olciilerek Ol¢tim sonuglar1
degerlendirilmistir.

1.1. Hagil Prosesine Gore Iplik Tiirleri
ve Proses Verileri

Seliilozik kisa liflerden yapilmis ince ipliklerin
mukavemetlerinin diisiik olmasindan 6tiirii bu tiir
ipliklere hasillama yapilir. Hagillama islemi ince
flamentli  biikiimsiiz ~ sentetik ipliklere  de
uygulanmaktadir. Katli seliilozik liflerden yapilmis
ipliklere kumasta renk, kalite ve parlaklik 6nemli
ise hagillama yapilir [7]. Hagillama islemleri
asagida tablo seklinde verilen iplik materyallerine
yaygin olarak verimli sekilde uygulanmaktadir.

Kullanilan is akis ayarlari ¢izelge 2’de toplu halde
Ozetlenmistir. Cizelge 2’deki parametreler 7 farkli
gruba ayrilmig olup ¢izelgenin 1. siitununda
belirtilmistir. 12 adet numune iplik ise Open-End,
Ring, Keten Karigimi ve Pes/Vis Karigimi seklinde
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Cizelge 1. Secilmis 12 farkli numunenin hasil
prosesinden gegisi icin isletmelerde
calisilabilecek iplik 6zellikleri

R IPLIK
irLik GruBu | IPLIK | \UmARASI
KODU
(Ne)
1 12/1 PAMUK
OPEN-END
2 20/1 PAMUK
RING 3 80/2 PAMUK
12/1
4 ViS/KETEN
(4000 tel)
KETEN 2
KARISIMI 5 ViS/KETEN
(4092 tel)
5 16/1
KARDE/KETEN
7 40/2 PES/VIS
8 44/2 PES/VIS
9 50/2 PES/VIS
PES/ViS 28/1
KARISIMI 10 | PES/VIiS(8640
tel)
11 | 28/1PES/VIS
(5112 tel)
12 | 36/1 PES/VIS

gruplandirilmistir. Bu verilerle hasillanan ipliklerle
yiiksek randimanli dokuma
gerceklestirilebilmektedir. Bu ¢izelgedeki teknik
veriler Sekil 1’de resmi goriilen Benninger marka
2009 model makineye aittir.

Hagil Maddeleri : Giiniimiizde isletmelerde hasil
cozeltilerinde dogal ve sentetik kaynakli hasil
maddeleri kullanilmaktadir. Nigasta ve tiirevleri
dogal kaynakli hasil maddelerini, polivinilalkoller
ve poliakrilatlar ise sentetik kaynakli hasil
maddelerini olustururlar [8].
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Sekil 1. Benninger marka hasil makinesi

1.2. Hasil Prosesi is Akist

Sekil 2’de hasil prosesinin i akis diyagrami
verilmistir. Is akisinda temel adimlar ¢ozgii
hazirlama, hagillama iglemi, hasilli ipligin
kurutulmasi, hasillanan ipligin dokuma levendine
sarimi  seklindedir. Sekil 3'de gelencksel hasil
makinesi is akis1 goriilmektedir. Hasil makinesi
temel olarak; besleme kismi (1), hasil teknesi (2),
kurutma boélgesi(3) ve dokuma levendine sarim
boliimlerinden(4) olusmaktadir. Sekilde kurutma
bolgesindeki boliimde (3) atik olarak verilen 1s1
isletme  kosullar1  acisindan  biiylk  6nem
tagimaktadir. (Bu akiga sahip makine resmi Sekil
1’de verilmistir.)

1.3. Hagil Is Etiidii

Hagillama islemi i¢in yapilan is etiidii de Cizelge
3’de verilmistir. Is etiidii 1000 m’lik ¢dzgii ipligi
icin igletme sartlarinda gézlem sonucu yapilmistir.
Bu proseste 1000 m ¢ozgii ipligi i¢in yapilan isler
yaklasik 252 dk siirmektedir. Bu etiitte bu isler igin
iki personel istihdam edildigi tespit edilmistir.
Cizelgeden de anlagildig: tizere 1000 m’lik ¢6zgi
ipliginin hagillanma siiresi yaklagik 4,5 saat
stirmektedir.
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Cizelge 2. Isletme hasil prosesi verileri
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Proses
No

Etkileyen

Is Akis: Parametreler

Cozgi -1plik Numarasi
Ozgu . .
@) Hazirlama -Toplam Cozgii

Tel Adedi

-Refraktometre
ile hagil alma
oraninin tespiti
-Hagil
¢Ozeltisinin
viskozitesi
-Hasil ¢ozeltisi
sicaklig1
-Pigirme siiresi
-Baski
silindirlerinin
basinc1

-Makine ¢aligma
hiz1

-Iplik gerilimleri

Hasil
@) teknesi

-Kurutma
silindirlerinin
sicakligi
-Makine ¢aligma
hiz1

-Iplik gerilimleri

3) Kurutma

Dokuma
4 Levendine
Sarim

-Levend sarim

erilimi
> g

Sekil 2. Hasil prosesi is akis semast

1.4. Hasil Prosesine Etki Eden Parametreler
Secilmis igletmelerde yapilan etiitler; hasillama

islemi sonunda belirlenmesi  gereken en
onemli ¢iktilarin = ¢ozgli  ipligi mukavemeti,
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rutubet, hasil alma orami ve dokuma makinesi
randimani oldugunu gostermistir.

Bu nedenle bu parametreleri etkileyen diger
parametreler tespit edilmis ve Sekil 4 ve Sekil 5 de
neden-sonug diyagramlariyla gosterilmistir. Cozgii
mukavemeti, rutubet, hasil alma orani, dokuma
makinesi randimani kalite 6zelliklerine etki eden
parametreler belirli bir etiit siiresince incelenmis ve
etkenler icinde en etkili olanlar tespit edilmistir
(kiimiilatif toplamda en az %70).

2. SECILMIS BiR ISLETMEDE
UYGULAMA

2.1. Materyal

Cizelge 1’deki wveriler 1s18imnda ¢alismada Ne
28/1%20 Poliester- %80 Viskon (Pes/Vis 20/80
Harman) iplik tizerinde hasil alma oranini, iplik
rutubetini, iplik mukavemetini ve dokuma
makinesi randimanini dogrudan etkileyebilecek
makine caligma hizi ve hasil ¢ozeltisi viskozitesi
tizerinde denemeler yapilmistir.

2.2. Metod

Secilen iplik materyali (Ne 28/1 Pes/Vis 20/80
Harman iplik) belirli viskozite ve hiz degerleri i¢in
2 tekneli hasil prosesinden ge¢mis ve hasill
iplikler {iretilmistir. Uretilen ipliklere rutubet
tayini (Iplik {izerindeki su miktar), hasil alma
orani tespiti (hasilli iplikle hasilsiz iplik arasindaki
agirlik farkinin % cinsinden degeri) ve mukavemet
testi (kopmaya karst direng) uygulanmistir.
Uretilen iplik numunesi dokunmus ve dokuma
makinesi randimani kaydedilmistir. Segilen iplik
icin asagidaki Cizelge 4’de makine ayarlar
verilmigtir.

Cizelge 5’de viskozite 28 Ns/m? viskozite 30
Ns/m?, viskozite 40 Ns/m® i¢in  kullanilan
hasil ¢ozeltileri  regetesi  verilmistir.  Iplikler,
Beninnger marka hagil makinesinde hagillanmigtir.
Iplik mukavemetlerinin 6lgiimii i¢in TITAN
mukavemet test cihazi  kullamilmuis  ve
testler EN ISO 2062 standardina gore
yapilmustir.
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P ~
T
COZGH BESLEME HASIL TEK MES KURUTM A BO LG ES DOK LM A
KIspI LEYEMDIME SARIM
| 20m S | 25 m | 12m
o’ - !l »
| e Ll il

1) (2} (3} (4}
Sekil 3. Hasil makinesinde is akis1 [5]

Cizelge 3.Hasillama iglemi is etiidii (1000 m’lik ¢6zgii ipligi igin)

HASILLAMA ISLEM BASAMAKLARI VE ISLEM SURELERI
ISLE |. P SURE . P .
= T S ;
MNO ISLEM (2 is giicii icin) (dK) IS GUCU MAKINE
1 Cozgii hazirlama 60,00 v
2 Hasil ¢dzeltisinin hazirlanmasi 60,00 v v
= > B]I Iolrlcelqllevent%erm sehpadan 24,00 v
= indirilmesi (6 Levent)
= 3 Le\_entlerm sehpavabindirilmesi (6 24.00 v
P! Levent)
§ 4 Cozgiilerin makineye dogru ¢cekilmesi 3.57 v
= 5 Cift tekneicin ¢ézgiilerin birbirinden 280 v
j ayrilmasi ’
= 6 Teknelere cozgiilerin kilavuz ¢cozgiilerle 1.15 v
= baglanmasi ’
- 7 Tekne silindirlerinin yikanmasi 1,33 v
8 Awimrmaiplerinin atilmasi 1,00 v
9 Cozgiilere bant atilmasi 3,36 v
§ 10 |Hasilin tekneye alinmasi 10.46 v
-
g 11 | Yasayirmaislemi 10,30 v
E = 12 | Cozgiilerin 6ne gekilmesi 4,37 v
33
=z 13 Tekneden hasillanan ¢ézgii ipliklerinin 2879 v
3 9 kurutma silindirlerine alinmasi -
= 14 | Kilavuzlann takilmasi 16.00 v
Toplam (dK) 251.13
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DT T VRS i HASIL MADDESI PERFORMANS
IPLIK DEGERLERI N VE RECETES] CIKTILARI
<«Teplam Cozgi Tel Adedi Hasil Maddesi Cinsi

Iplik
Numarast

Hasil Viskozitesi Pisirme Siiresi

Materyale Uyum  —»\&—  Pisime Sicakliér
» MUKAVEMET,

Hasil Teknesi Kurua Sicakligs | Sanm RUTUBET,
Sicakligt Gerilimi HASIL ALMA
6 Kurutma ' Levent Alt ORANI
Gerilimi Baskist
4+— Sikma
HASIL TEKNES Basinglan

MAKINE AYARLARI

Sekil 4. Mukavemet, rutubet ve hasil alma ¢iktis1 i¢in neden-sonu¢ diyagrami

IPLIK DOKUMA MAKINES PERFORMANS
DEGERLERI AYARLARI CIKTISI

Iplik
Numarast

Hagil Makinesi Ayarlari
iplik Sevk Hizi

Hagil Viskozitesi

HASILLAMA
ISLEMI

Toplam

Ct:igﬂdiel & Sarim Gerilimi
edi

, DOKUMA
Hagil Maddesi MAKINESI

Cinsi RANDIMANI
Pisirme Siiresi

& Pisirme Sicaklig1

Sekil 5. Dokuma makinesi randimani ¢iktisi i¢in neden-sonug¢ diyagrami
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Cizelge 4. Ne 28/1 pes/vis 20/80 harman makine
ayarlar1

Tekne Sicakligi (°C) 85
Kurutma Silindirleri Sicaklig1 135
()

Hasil Teknesi Baski Silindirleri | Teknesi: 15
(N) B Teknesi: 20
Cozgii Besleme Boliimiinde 1500
Levent Gerilimi (N)
A teknesi :
- . 1500
Tekne Gerilimleri (N) B teknesi:
1500
Dokuma Levendine Sarim 1600

Siklig1 (N)
Cozgliniin Hasil Teknesinden 50
Gegis Hizi (sevk hiz1) (m/dk)

Cizelge 5. Ne 28/1 pes/vis 20/80 harman igin
kullanilan hasil regeteleri

Hasil Miktari (kg)

Cozeltisi Viskozite

Maddeleri 28 Viskozite | Viskozite
(Ticari (Ns/m?) 30 (Ns/m?) 140 (Ns/m?)
isimleriyle)

SU 350 350 350
EMSIZE 20 25 30

CMS 60

EMSIZE 10 10 10

E1l4

ELVANO | 20 25 30

L T66

VAKS 2 2 2

2.3. Bulgular

Hagil  prosesinde  yapilan  deney sonuglari
Sekil 6’da toplu bir sekilde grafik seklinde

goriilmektedir.  Hasil alma orani, bu karigim
materyali i¢in isletme kosullarinda %12-13
civarinda olmalidir. Bu durumda Sekil 6a’ya gore
en uygun Hasil alma oram viskozite 40 Ns/m? ve
hizin da 70 m/dk oldugu degerdir. Rutubet degeri,
bu karisim materyali i¢in igletme kosullarinda %6
civarinda olmalidir. Bu durumda Sekil 6b’ye gore

106

en uygun Rutubet degeri viskozite 30 Ns/m? ve
hizin da 50 m/dk oldugu degerdir.

12

10 ) Viskozite 40

- ——m Viskozite 30

o]

~—

¢ Viskozite 28

Hasil Alma Orani (%)
o

50 70
Hiz (%)

(a) Hasil Alma

14

Viskozite 40

12 / Viskozite 28
o —
2 8 = Viskozite 30
B .__.——-—-""'—_'—_P—'—’_
£l
&

4

2

0

50 70
Hiz (%)
(b) Rutubet
Sekil 6. Ne 28/1 Pes/Vis 20/80 harman materyali

icin hasil makinesi hizinin performans
parametrelerine etkisi

Ne 28/1 Pes/Vis 20/80 Harman materyali igin
viskozite 28, 30 ve 40 Ns/m? i¢in 50 ve 70 m/dk
hizlarda elde edilen Hasil alma(%), Rutubet (%),
Dokuma makinesi Randimani (%) ve mukavemet
(cN/Tex) degerleri toplu halde tablo seklinde
Cizelge 6’da 6zetlenmistir.
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Cizelge 6. Ne 28/1 pes/vis 20/80 harman materyali i¢in genel degerlendirme

Deney Parametreleri Ciktilar
(Girdi Degigkenleri) (Yanit Degiskenleri)
Hiz Viskozite Hagil alma (%) Rutubet | Randiman Mukavemet
(m/dk ) (Ns/m?) A | B |Ort (%) (%) (cN/tex)
50 28 7,3 7 |715 91 96,6 22,72
70 28 7 171|705 11,7 93,9 22,22
50 30 79 | 93 | 86 7,2 96,9 21,41
70 30 8,7 | 87 | 87 8,6 94,7 21,64
50 40 79 | 55| 67 9,32 96,9 22,50
70 40 10,1 | 103 | 10,2 12,3 97,7 21,27
3. SONUC ipligin mukavemet performans ¢iktisi i¢in de bu
karisimda isletme  kosullarmma gore en uygun
Hasﬂlama Prosesi’ dokuma prosesi 6ncesi ha@lllama sartlnln ViSkOZite 28 NS/m2 ve hlle’l da

yiriitiilen ve dokuma igleminin performansini
dogrudan etkileyen, isletmede kapladig fiziki alan
(yaklagik 60 m), tiikettigi enerji (Buhar elde etmek
icin harcanan enerji dogal gaz enerjisi olup ayda
150.000 standart m*’tiir. Hasil makinesinin ¢ekmis
oldugu elektrik enerjisi ise saatte 32 kW’dir),
cevreye verdigi atik miktart (kullanilmig hasil
¢Ozeltisinde mevcut bulunan hasil maddeleri, atik
su) ve proseste uzmanlik gerektiren yoniiyle
incelenmesi gereken Onemli bir prosestir. Bu
proseste 1000 m ¢dzgii ipligi igin yapilan isler is
etlidii ile gozlem sonucu Slgiilmiis ve yaklasik 252
dk siirdiigii tespit edilmistir. Bu siire de yaklagik
45 saate denk gelmektedir (1000 m’lik ¢6zgii
ipliginin hasillanmasi i¢in gegen siire).

Bu ¢aligmada, hasil prosesine gore iplik tiirleri,
isletme hasil prosesi verileri, hagil maddeleri ve
hasil prosesi is etiidii anlatilmis ve hasil prosesine
etki eden parametreler belirlendikten sonra Ne
28/1 Pes/Vis 20/80 harman iplik segilerek bu
iplikler 28, 30 ve 40 Ns/m? viskozite, 50 ve 70
m/dk hizlarda hasillanarak hagil alma orani, iplik
rutubeti, ¢0zgii mukavemeti ve dokuma makinesi
randimani Ol¢lilmiistiir. Degerlendirmeler sonunda
hizin hasilli ipligin performans parametreleri
iizerinde etkili oldugu goriilmiistir. Deneysel
caligmada  Ne 28/1 Pes/Vis 20/80 harmandaki
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50 m/dk oldugu tespit edilmistir.
4. KAYNAKLAR

1. Hari P. K, Tewary A., 1985. Role of
Moisture in the Performance of Sized Yarn,
Textile Research Journal, Say1 9,vol 55 sayfa
567-571,

2. Eken, S. 1992. Hagil Isleminin Cbzgii
Kopuslarina Etkisi, Yiiksek Lisans Tezi,
Uludag Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisti,
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali, Bursa.

3. Trauter, J.ve Stegmaier, T. 1992. ITV- Hasil
Regiilatorii Sicam ile Hagilda Yeni Kalite
Standartlar1”,  Tekstil Maraton Dergisi,
Temmuz-Agustos, Sayfa 40-49.

4, Kovacevic, S., Kresimir, H., Grancaric, Z.,
2000. Influence Of Warp Loading On
Weaving Machines Upon Yarn
Deformation”, Textile Research Journal, July,
page 603-610

5. Sabir, E.C, Sarpkaya, C., 2011. Hasil
Prosesinin ~ Onemi,  Maliyet  Analizi,
Karsilasilan Sorunlar ve Coziim Onerileri,
Tekstil ve Miihendis Dergisi, Y1l 18, Say:
83,Sayfa 8-13.

6. Djordjevic, S., Nikolic, L., Urosevic, S.,
Djordjevic, D., 2012. Importance of Polymer

107



Hagl Prosesinin Teknik /ncelemesi ve Bir Uygulama

Size Rheology for Efficient Sizing of Cotton
Warp Yarns”, Tekstil ve Konfeksiyon Dergisi,

2, Sayfa 77-82.

7. Gemci R., 2000. Dokuma Teknolojisi Ders
Notu, Kahramanmarag Siitgliimam
Universitesi, Miihendislik - Mimarlik
Fakiiltesi, Tekstil Miihendisligi Bolimi,

Kahramanmaras,
8. www.dogakimya.com/pratikbilgiler.htm,
2009.

108

C.U.Miih.Mim.Fak.Dergisi, 29(1), Haziran 2014


http://www.dogakimya.com/pratikbilgiler.htm

