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ANS Dik Damar Mekanizasyon Sisteminin
Tamitimive Zonguldak Havzasinda
Uygulanabilirligi

The Introduction of "ANSCH" Steep Seam Mechanization System
and Its Applicability in Zonguldak Region

Nuri Ali AKCIN (¥)

OZET

Bu yazida, 6nce, dik damarlarda basariyla uygulanabilen ANS mekan ize kazi sistemi tanitiimis;
sonra, bu sistemin uygulama kosullari ile calisma sekli verilmis ve son olarak da sistemin Zonguldak
Havzasi'ndaki olasi uygulamasinin sonuclarn tartigilmigtir.

ABSTRACT

In this article, firstly, ANSCH mechanized extraction system which can be succesfully applied to the
steep seams is introduced. Secondly, the conditions of application and operation of this system are gi-
ven. Finally, the possible outcomes of its application in Zonguldak Basin are discussed.

(*)Yrd. Dog. Dr., Maden Y. Miih., H.U. Zong. Miih. Fak. Maden Miih. Bol., ZONGULDAK



1. GiRiS

Bilindigi gibi, egimi 35°Ve kadar olan damar-
larda, diger kosullara da bagli olarak kazi meka-
nizasyonu hizla gelismektedir. Son gelismeler-
le, bilgisayar kontrollii robot ayaklarin kurulmasi
giindeme gelmis ve Uretim randimanlar sasirtici
degerlere (100 ton/yev.) varmistir. Ancak, bu
teknigin bazi degisikliklerle dik damarlarda uy-
gulanmasinda yeterince basarili olunamamistir.
Dik damarlardaki isletme kosullarinin yatay da-
marlara gore daha farkl ve zor olusu, dik damar-
lara 0zgl donanimlarin gelistiriimesini ve kul-
lanilmasini gerekli kilmaktadir. Bu tir donani-
mlarin gelestiriimesinin ve uygulanmasinin cok
fazla harcama ve uzun zaman gerektirmesi, dik
damarlardaki mekanizasyon arayiglarinin geri
kalmasina neden olmustur.

Ancak, &zellikle komurin kalitesinin ve kok-
lasma Ozelliginin iyi olugu vb. nedenler, dik da-
marlarin isletilmesini gerekli kilabilmektedir.
Basta, ingiltere ve Almanya gibi (lkeler zor
kosullardaki damarlari isletmekten kacinirken,
SSCB'de kaliteli kémiirleri olan ve {lkenin sana-
yi kurulusglarinin yakininda bulunan Donbas ve
Kuzbas'da yilda 50 Mt'un Uzerindeki kazi bu tip
damarlardan yapilmaktadir (Arsenov, 1984).

SSCB'de tektonizma gecirmis, sik sik fay-
larla bolinmus, gaziceri@i yuksek, kendiliginden
yanmaya yatkin, ani degaj ve kdmir patlamasi
olaylarinin sik sik gorildiugu dik damarlarda me-
kanize kazi caligmalan yiritilmektedir. Damar
kalinliklari 0,7 m'den 15-16 m'ye, hatta, yer yer
40 m'ye kadar ulasmaktadir. EGim ise 35° - 90°
arasinda degismektedir. Bu damarlarda
"TEMP", "POISK" ve "ANS" adi verilen 6zel me-
kanize kazi sistemleri ile isletme yapiimaktadir.
Bu sistemler yardimiyla isletme kayiplarinin
%30 dolayina dusurulebildigi ve guvenli calisma
yapilabildigi belirtiimektedir (Arsenov, 1984;
Laptev, 1984).

Anilan sistemlerden en yaygin olani "ANS”
dir ve SSCB'de dik damarlarda uygulanan kazi
mekanizasyonunun %70'ini olusturan bu sistem
Macaristan'da da basariyla uygulanmaktadir
(Tiszar ve Ark., 1984; Brandt, 1984):

Ulkemizde ise, yegane taskomirunidn
cikartildigr Zonguldak Havzasi'nda ince, orta
kalin ve kalin dik damarlarda "Dilimli Ayak”, "Ba-
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samakli Diyagonal Ayak (Disli Ayak)”, "Kilcik
Ayak (Kara Tumba)” ve "Dilimli Gocertmeli ya
da Dilimli Dolgulu Kisa Ayak” yontemleriyle
isletme yapiimaktadir. Bu isletme yontemlerin-
de kayiplar cok yuksektir ve kosullara bagl ola-
rak kendiliinden yanma olaylari ile cok sik
karsilasiimaktadir (Saltoglu, 1985; Cebi, 1988).
TTK bu tdr damarlarda isletme kayiplarini
azaltip, yuksek randimanl ve guvenli bir igletme
yapmak icin, uygulanmakta olan yontemlerin
gelistifilmesi yaninda yeni yéntem ve sistem
arayislan icindedir.

SSCB'de yaygin olarak kullaniimakta olan
ANS sisteminin Havza'da uygun kosullardaki
damarlarda uygulanabilmesi igin 6n calismalar
yapilmistir. TTK'da olusturulan bazi teknik he-
yetler,sistemi vyerinde incelemisgler ve
SSCB'den cesitli tarihlerde gelen teknik ele-
manlar Havza'da incelemelerde bulun-
muglardir. Sonucta, ANS sisteminin Havza'daki
damarlarda uygulanabilece@i kanisina varil-
mistir. Bu amacla, TTK tarafindan 60 m'lik 2 tni-
te ANS sistemi satin alinmig olup, sistemin ku-
rulmasi icin pano hazirliklan sirdarilmektedir.

Bu yazida, 6ncelikle, ANS sistemi ve siste-
min calisma kosullari verilecektir. Ayrica,
TTK'nin ANS sisteminin secimi icin yapmis ol-
dugu ekonomik dederlendirmenin sonuclart ir-
delenecekiir.

2. ANS SISTEMI

ANS sistemi, kalkan tipi yirtyen tahkimatl
bir kazi Unitesidir. Kalinhigr 0,7-2,2 m arasinda
degisen 35° - 90° egimli damarlarda uygulan-
maktadir. Ani gaz ve kdmur degaji beklenen, ta-
van ve taban taslan oldukca ¢uruk olan damar-
larda, yan kayaglari kalkan tahkimatla kontrol
altina alarak, kaziyi damarin dalimina paralel di-
limler (kisa taban ayak) halinde yapacak sekilde
gelistirimis mekanize bir kaz tnitesidir. Uniteler
40-60 ve 80 m uzunlugundadir ve bu ayak boyu
olmaktadir. ANS sistemi ile sabanlarla kazilabi-
len sertlikteki (a, =30 MPa kadar) kémiirler ko-
layca kazilabilmektedir. Sistem, ya elektrik
enerjisi ile ya da basingli hava enerjisi ile
calismaktadir.

ANS sistemi asagidaki elemanlardan mey-
dana gelmektedir (Sekil 1) (Vasiliev, 1988; Ar-
senov, 1984):



- Tavani, arkay! ve tabani ¢cepecevre saran
kalkan tipi yurayen tahkimat elemanlari,

- Onden hareketli kesici ve tagiyici eleman
(saban-oluk),

- Hidrolik donanim,

- Uzaktan kumanda donanimi,

- Montaj ve demontaj icin yardimci donanim
(ving-halat duzenekleri).

Sekil 1. ANS 2 dik damar mekanize kazi sistemi

Cahgilan damar kalinigina gére ANS sis-
temleri ANS 1 ve ANS 2 olmak Uzere iki tiptir. Her
iki tipin teknik 6zellikleri Cizelge 1'de verilmistir.

Kalkan tahkimat, calisma alanini cepe-cev-
re sarmaktadir. Kazi damarin dalmi yoninde
yapildigi icin, gogen bloklar tahkimatin gécuk
kalkani tzerine dismektedir. Bu kalkani koru-
mak icin, tnite boyunca tiim gocuk kalkanini ka-
patacak sekilde ahsap sarmalar yerlestirilmigtir
(Sekil 2). Bir have (0,7 m) kazilinca , yuruyen
tahkimat Uniteleri, taban plakasi arina degince-
ye kadar sira ile damarin dalimi yéninde 6telen-
mektedir. Curuk tavanh damarlarda have
acilirken, tavanin gécmemesi icin, tavan kal-
kaninin icinden kayan plakalarin uzatiimasi
mumkandar.

Kazi ve tasima isi, saban-oluk adi verilen
eleman tarafindan yapilmaktadir. Kazi, kama tipi
keskilerle donatilmis sabana benzer kesici bir
kafa tarafindan yapiimaktadir. Kesici kafa, teles-
kobik kollara bagl olan bir oluk Unitesi Gizerinde
hareket etmektedir. Teleskobik kol her 4 tahki-

Cizelge 1. ANS Sistemlerinin Teknik Ozellikleri (Machinoexport, 1988; Akcan, 1987)

Ozellikler Birimi
Calisilan damar kalinhgi m
Kazitabilecek komur sertligi, o, MPa
Toplam motor gic
Elektrikli kw
Basinch haval kw
Kesicinin nominal glci
Elektrikli kKw
Basincli haval KW
Kesici kafa sayisi (60 m icin) adet
Kegisi hizi
Elektrikli m/s
Basingh havali m/s
Kesme derinligi m
Kazl kapasitesi
Elektrikli ton/dak
Basinch haval ton/dak
Tahkimat hareket etmeden
Acilacak have genigligi m
En kicik gekme kuvveti
Elektrikli kN
Basingh havali kN
Tahkimatin tasiyabilecegi
Tavan yiiki yogunlugu kN/m?

ANS1 ANS 2
0,7-1,3 1,1-2,2
30 30
113 113
125 125
75 75
66 66
36 36
1.3 1!3
0,9 0,9
0,76 0,76
120 120
90 90
0,7 0,7
80 80
70 70
170 240



mat elemanindan birinde vardir. Kesici kafa,
oluk Unitesi (zincirsiz oluk) igindeki kilavuz bir
yuvaya tespit edilmistir (Sekil 2). 60 m uzun-
lugundaki bir Ginitede sonsuz uzunluktaki zincire
( 0 ring seklinde) esit araliklarla bagh 36 adet ke-
sici kafa bulunur. Oluga kilavuzlanmis kesici ka-
falar, olugun arin tarafinda bulunan sonsuz
uzunluktaki zincirin bir ya da iki motor tarafindan
dondurulmesiyle saat donus yonunde hareket
etmektedir. Olugun ust kisminda kalan kesici ka-
falar kazi yaparak ilerlerken, alt kismina gecen
kesici kafalar onlarin ters yéninde hareket ede
rek hem kazi yapmakta ve hem de kazilan
kdmdrleri arin ve taban tasi Uzerinden nakliyat
kelebesine dogru suriklemektedir (Sekil 3). Sa-
ban-olugun, damari tim kalinhg boyunca kaza-
bilmesi icin, teleskobik kol yardimiyla ayak bo-
yunca komple asagi-yukari indirilip kaldirimasi
mimkindur. Teleskobik kol, tahkimat eleman-
lari hareket etmeden, saban-olugun 1 havelik
ilerleme yapmasina olanak vermektedir (Sekil 2-
3).

Geniglifi

Sekil 2. ANS 2 dik damar mekanize kaz
sisteminin kesit goriiniisii ve elemanlari

Elektrik enerjisi ile calistinlan Unitelerde,
elektrik devreleri ve donanimlari antigrizu 6zel
lige sahiptir. Sistemin uzaktan ve otomatik kont-
rol, koruma ve haberlesme donanimi sayesin-
de, ani gaz ve komir degaiji tehlikesi olan damar-
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larda, ayak icine isci indiriimeksizin de calisilabil-
mektedir. Calisma sirasinda olusan tozu
bastirmak icin su pliskirtme sistemi mevcuttur
(Machinoexport, 1988; Akcan, 1987).

Sistemin ayak icinde kurulmasi ve ayak bi-
tince sokulup yeni ayaga tasinmasi icin, yeterin-
ce vin¢-halat dizenegine ihtiyac vardir.

3. ANS SISTEMI IiCIN PANO HAZIRLIGI
VE KAZI

Panolarin alt ve st taban yollari pano
sinirna kadar saralir. Pano sininnda 2 m ge-
nigliginde ve damar kalinliginda bir kelebe agilir.
Bu kelebe hava girisi, adam inis-cikisi ve kdmur
nakliyati icin kullanilacaktir (Sekil 4-5). Pano ge-
nigligi 140-150 m kadar olabilmektedir.

Usttaban yolunda, olusturulacak taban
ayagin uzunluguna gore (linite boyuna gore 40-
80 m) bir yuva acilmaktadir. Acilan bu yuvaya
tahkimat ve kazi elemanlari ving-halat sistemi
yardimiyla dizilmektedir (Sekil 5a). Saban-oluk
kaziya baslayinca kazilan kémirler kesici kafa
tarafindan kelebeye dogru surtiklenmektedir.
Kelebeye dokulen kémirler alttaban yolundan
araba nakliyati ile tasinmaktadir. Bir have (0,7m)
acilinca, sistem timuyle alttabana dogru indiril-
mektedir. Sistem asagiya dogru ilerledikce,
mevcut kelebenin Ust tarafi ve ayagin arkasi
usttaban yolundan itibaren gogertilmektedir. Bu
sirada da bakir kémurin bulundugu kenardan,
bir sonraki dilim alinirken kullanilacak olan yeni
kelebe tutulmaktadir (Sekil 5b). Calisma sira-
sinda alttaban yolundan gelen temiz hava, kele-
beden yukariya cikip ayagi katettikten sonra, ye-
ni tutulan kelebeden usttaban yoluna ulagsmak-
tadir.

Ayak alttaban yoluna kadar indikten sonra,
ilk kelebenin yanindaki tahkimat elemanindan
baslanarak sdkiime gecilmektedir. Tek tek
sokilen elemanlar, yeni kelebeden yukariya
vincle alinarak yeni olusturulacak ayagin ic ta-
rafindan dizilmeye baslanmaktadir (Sekil 5¢). Bu
sirada elemanlarin tamir ve bakimi yapiimakta
ve degistiriimesi gereken elemanlar degistiril-
mektedir. Bitun elemanlar tsttabana cekilip ye-
ni ayaga dizildikten sonra kaziya gecilmekte-
dir.

Eger iki ayaga yetecek kadar eleman varsa,
montaj islemi daha farkl uygulanmaktadir. Once
bir ayak olusturulup kaziya baslanmakta, bu
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ayakta kaz yapilirken ikinci ayadin montaj
yapilmaktadir. Birinci ayak biter bitmez ikinci
ayak kaziya alinmaktadir. Ikinci ayak caligirken
de birinci ayagin Uniteleri bakima alinmakta ve
yeni bir ayak olusturmak (izere calisan ayagin
yanina dizilmektedir.

—— —* {sttaban (Hava Doniigh

AURCERBERE

e —— e —————

—— — Alttaban {Temiz Hava Girlei}

a) Ayagin kurulmas: ve kazi baglangict

Yeni Ayalk

¢) Biten ayagin sokiiliip yeni ayagin kurulmasi

Sekil 5. ANS 2 sistemi ile calisilmakta olan bir
ayagin kurulma, kazi ve sokiilme asamalart
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ANS sistemi ile giinde 300-5001 kazi yapilabil-

mektedir. Bir vardiyada calisan isci previsu

asagida verilmigtir:
Tahkimat 6teleyici,
Operatdr,
Operator yardimcisi,
Nakliyatci,
Elektro-mekanik ustasi,
Nezaretci,
Havalandirma vd. igler

N = =N = aWw

4. TTK'NIN ANS SISTEMi SECIMINDEKI
DEGERLENDIRMESI (TTK, 1989)

TTK ve Sovyet teknik elemanlari tarafindan
yapilan 6n incelemeler sonucunda, Uziilmez
Tagkomiirii isletme Miiessesi Dilaver isletme-
si'ndeki Blyuk Kilic damarinda +56/-50 kotlar
arasind ANS 2 sisteminin uygulanabilecegine
karar verilmigtir. ANS 2 dik damar mekanize
kazi sisteminin 60 m uzunlugundaki Buyuk Kilig
panosunda uygulanmasi durumunda, iscilik,
malzeme ve enerji masraflar halen uygulan-
makta olan yontemin masraflar ile
karsilastiriimistir. Kar-silagstirmayr yapabilmek
icin asagidaki 6nkabullerden hareket edil-
mistir.

1. Her iki sistemin harcama kalemlerini
olusturan hususlar ele alinmis; dagitimdan ge-
len giderler ve endirekt harcamalarin ayni ola-
cag! kabul edilmigtir.

2. Yeraltinda kullanilan ve kullanilacak olan
donanimin amortisman orani %20 olarak
alinmigtir. Maliyet hesabina esas olan amortis-
man miktarlari, makina ve donanimin 60 m
uzunlugundaki panonun kazisini bitirecegi suire
icin hesaplanmistir.

3. Iscilik (1990 yili program isgilik gideri baz
alinarak) 55.268.-TL yev. ve malzeme birim fi-
yatlar (1989 yili birim fiyatlari %50 artirilarak)
1990 yili itibar ile alinmigtir.

4. Gocuk taban acma, taban surme, lagim
acma calismalari 1 m/gun Uzerinden hesap-
lanmistir.

60 m'lik bir ANS 2 sisteminin yatinm tutan
1990 yili fiyatlarina gore 1.140.000.-$ (Temmuz
1991 ortalama 4.400.- TL'lik d6viz kuru Ulzerin
den 5.016.000.000.- TL)'dir.



Cizelge 2. + 56/-50 Buytik Kilig Daman Mevcut Sistem
icin Isletme Giderlerinin Karsilastirnimasi (

YAPILAN iS MEVC
Maliyeti

PANO HAZIRLIGI

-1-56 B. Kilig Taban Gocuk Acma 107.340
- 50 B. Kilic Dogu Taban 125.520
- 50/+56 B. Kilic Basyukari 32.000

+56 B. Kilic Lagimi

- 50 B. Kilic Dogu Lagimi -
+56 Rekup Lagimi -
- 50 Rekup Lagimi -
- Kilavuz Taban -
Kilavuz Taban-Rekup Lagimi

Baglantisi -

Hazirlik Toplami 264.880
KAZI

Sistemin Kurulmasi
Sistemin Sokilmesi -
Kazi Masraflari 484.200

TOPLAM PANO MALIYETI 749.170

Her iki sistemle yapilacak olan harcamalarin
karsilagtinimasi Cizelge 2'de verilmistir.

Cizelgeden gorulebilecegdi gibi pano hazirlidi
ve kaz icin yapilan harcamalarda, iki sistem
arasinda tam zit bir durum sézkonusudur. Mev-
cut sistemde pano hazirlidi icin yapilan harcama
lar toplam masraflarin %35'i civarinda iken, bu
deger ANS 2 sisteminde %64'G bulmaktadir.
Kazi harcamalarinda ise durum tamamen tersi-
nedir; mevcut sistemde tretim masraflan %65'lik
bir paya sahipken, ANS 2 sisteminde bu oran
%36 civarindadir. Toplam maliyet agisindan bir
karsilastirma yapildiginda ise ANS 2 sistem

Cizelge 3. Mevcut Sistemin ve ANS2 Sisteminin
Karsilastiriimasi (1.000 TL olarak).

ile ANS 2 Sistemi Arasinda 60 m'lik Bir Pano
1.000.-TL olarak)

UT SISTEM ANS 2 SISTEMI

%'si Maliyeti %'si

14,33 - -

16,75 - -

4,22 93.990 17,53

- 112.200 20,92

- 112.200 20,92

- 7.215 1.35

- 7.215 1,35

- 8.460 1,58

- 1.968 0,37

35,35 343.248 64,02
16.514

- 12.241 35,98
64,65 164.223

100,00 536.226 100,00

mevcut sisteme gore yaklasik %28,4 oraninda
daha ekonomik olmaktadir.

Her iki sistemin harcama kalemlerine goére
bir karsilastirma da Cizelge 3'de verilmistir.

Harcama kalemleri oranlari arasinda énemli
bir farkliik yoktur. Mevcut sistemle calisacak pa-
nonun rezervi 15.551 t, ANS 2 sistemi ile
calisacak panonun rezervi ise 15.210 t olarak
hesaplanmistir. Buna gore tuvbnan kdmur mali-
yeti (panoda) mevcut sistemde 48.175.-TL/,
ANS 2 sisteminde ise 35.255.-TL/1 olmaktadir.
Tuvbnan komir maliyetinde 13.000.-TL/fluk
(%27 civarinda) bir azalma sdzkonusudur.

Harcama Kalemlerine Gore Maliyetlerinin

HARCAMA KALEMI MEVCUT SISTEM ANS 2 SISTEMI
Harcama %'si Harcama %'si
Malzeme 284.590 38,00 204.859 38,20
Iscilik 442.240 59,00 314.736 58,70
Eneriji 22.340 3,00 16.631 3,10
TOPLAM HARCAMA 749.170 100,00 536.226 100,00
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5. SONUC

ANS dik damar mekanize Uretim sistemi, zor
kosullardaki damarlarda basarisi kanitlanmig bir
sistemdir. Cevre kayaclar saglam olmayan, ani
gaz ve kbmir degaji beklenen ve kendiliginden
yanmaya yatkin dik damarlarda ekonomik ve
guvenli bir igletmecilik yapilabilmektedir.

ANS?2 sisteminin Dilaver igletmesi +56/-50
Blyuk Kilic panosunda uygulanmasi icin
calismalar surdurilmektedir. Yapilan hesapla-
malar sonucu tuvonan komir maliyetinde, mev-
cut sisteme gore %27 oraninda bir azalmanin
olacadi gorulmustir. Diger yandan ANS2 sistemi
Zonguldak Havzasi'na giren ilk mekanize kaz
sistemi olacaktir. Elde edilecek sonuclara gore
bu sistemin Karadon ve Kozlu Miiesseselerinde
de uygulanmasi olasidir. Nitekim, Karadon iglet-
mesinde uygulanmasi icin Sovyetler tarafindan
bir 6n calisma yapilmistir. Sistemin Havza'ya gir-
mesiyle, kosullar zor olan damarlardaki emek
yogun calismalar azalacak ve is guvenliginde
belirgin gelismeler kaydedilecektir. Sistem uygu-
lamaya konulduktan sonra elde edilecek dene-
yim sonucunda, taskomurd cikartiminm daha da
artabilecedi ve maliyetlerin daha fazla disebile-
cegi beklenilmektedir.

KAY NAKLAR

AKCAN, Z., 1987; "Sovyetler Birtiginde Yapilan Teknik Ge-
zide Tespit Edilen ve Havzamizda Tatbik Edilebile-
cek Yenilikler*, Teknik Gezi Raporu, Zonguldak, 44
S.

12

ARSENOQOV, N., 1984; "Mining Coal Deposits Under Difficult
Conditions", 2 nd. Int Symp. on Min. Diff., Coal Se-
ams, Sept. 30-Oct. 3, Luxembourg, Paper IV, 19 p.

BRAND, B. , STAUDINGER, J., 1984; "Possibilities for a
New mining Method for Steep, Thin Coal Seams”, 2
nd. Int. Symp. on Min. Diff. Coal Seams, Sept. 30-
Oct. 3., Luxembourg, Paper XV, 18p.

CEBI, M., 1988; "Dik Damarlarda Uygulanan Uretim
Yontemleri Kara Tumba ve Digli Ayak”, TTK M.M.
Insanglic-Egitim Miid.Yayini No:56, llkadim Matba-
asl, Zonguldak, 29 s.

LAPTEV, A., 1984; "Mechanization of Mining Operations in
Low, Flatand Steep Coal Seams’, 2nd. Int. Symp.on
Min. Diff. Coal Seams.Sept. 30-Oct 3., Luxembourg,
Paper X, 11 p.

MACHINOEXPORT, 1988;" "Somak, Shield Complexes",
Teknik Brosur, No: 01M002/7, Moscow, USSR, 8p.

SALTOGLU, S., 1985; "Tiirkiye'de Bazi Maden isletmele-
rinde Uygulanan Yeralti Uretim Yéntemleri", DEU
MMF Maden Mih. B6l. Maden igletme Sempozyu-
mu, 15-17 Ekim, izmir, s105-129.

TISZAI, L, SZILVASI, Z., KOCSANYI, L, 1984; "Develop-
ment of Complex Cutting Equipment Advancing
Down The Dip", 2nd. Int Symp. on Min. Diff.Coal Se-
ams, Sept. 30-Oct. 3., Luxembourg, Paper XIX, 10
P-

TTK, 1989; "Uziilmez Tagkémiirii isletme Miessesesi Dila-
ver Isletme Midiirligii +56/-50 Biiyiik Kilig 2ANSCH
Mekanize Kazi Sistemi Uygulamasi ve Ekonomik
Degerlendirmesi”, Yayinlanmamis Teknik Rapor,
Zonguldak, 26s.

VASILIEV, V. I., 1988; "Sovyetler Birligi'nde ince ve Dik Da-
marli Kémiir Yataklarinda Uretim Mekanizasyonu",
Tirkge Teknik Brosur, Machinoexport, Moscow, 8p.





