Keramika GmbH

Zweites Ziegelwerk in Belebey — Baschkortosan

BTopon Kkupnu4yHbIN 3aBOA B bamkupun
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Bereits zum 2. Mal konnten die
Firmen KELLER und Héndle ein
Ziegelwerk in Baschkortosan an die
Betreiber {ibergeben.

Dieses Werk mit einer Jahreslei-
stung von 30 Mio. Mauerziegeln
wurde in Belebey gebaut, einer
Stadt mit ca. 75.000 Einwohnern.
Sie liegt etwa 180 km siiddstlich
von Ufa, der Hauptstadt von
Baschkortosan.

Der Auftrag zum Bau wurde als
Option zum Ziegelwerk in Togliatti
an KELLER vergeben. Betreiber —
ein Unterlieferant des Autowerkes
.Wolga-Automobile” — war eine
Maschinenfabrik zur Herstellung
von Verbindungselementen wie
Schrauben, Bolzen etc,

Die Verdanderungen im Land dnder-
ten jedoch auch die Situation
zwischen den vorgenannten
Firmen, so daR das Werk nun unter
der Regie der Maschinenfabrik
JAvtonormal” montiert und in
Betrieb genommen wurde.

Eine Selbstandigkeit wird zur

Zeit angestrebt. Dann soll das
Werk unter dem Namen

000 Keramika” GmbH registriert
werden.

dupmam "KEIIIEP” n "Xanpne”
yI1Al0oCk COATh B IKCIUIYATAIIHIO Y3KE
BTOPOI KHPIHYHBIA 32801 B
Bamkupuu.

B benebee, ropoie ¢ Hace/leHUEM OK.
75 000 xuTened, pacrnogoXeHHOM
180 k™ roxkHee Yul - cTonMLLL
Balukupuy, NOCTPOSH 3aBOJ €
roaoBOH MOLEHOCTEIO 30 MiH,
CTPOMTENLHEIX KMPITHYEl B rof.
3aKa3 HA CTPOMUTENLCTEC

opin noayyen d. KEILTEP B
JNONONHEHNHE K KUPITHYHOMY 3aBO1Y
B ToauaTTH, TIPAYEM 3aKa39HKOM
aengaca cybnocrasimk "BA3"a -
MAIIHHOCTPOUTEIBHBIA 3aBO/L 110
H3rOTOBINEHHIO 3aITIacTen 15 4/M
"TIATTA",

B PE3YIARTATE WIMCHEHHA
IKOHOMHYECKON 0DCTAHOBKH BHYTPH
CTpaHkl OTHOLLUEHUS MERY
BRIMIEYKA3AHHBIMH hHpMaMn
H3IMEHHJIMCE H MOHTAX KHPHOHYHOTIO
34BOOA, TAK XKe Kak W IIYyCK 3aB0jia B
DKCTIIYATAIMID OCYILECTBIAIHCEL MO
PYKOBOACTBOM
MAIIHHOCTPOUTENBHOID 3aB004

" ABTOHOpPMAIE",

CrpemMneHue 3aBoia K
CaMOCTOATENBHOCTH TPpeOyeT B
HACTOMIIES BPEMA 3aPETHCTPHPOBATH
34BOJL 0] HA3BAHWEM
000 "Kepamuka”,
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Belebey

Die Stadt Belebey hat eine lange
Tradition. Bereits 1882 wurde sie
gegriindet. Heute wird sie von
verschiedenen Nationalitdten
bewohnt. Zu 45 % sind es Russen.
Hinzu kommen 25 % Tataren, 25
0% Baschkiren und ca. 5 % aus
anderen Republiken.

Die Menschen leben tiberwiegend
von der Landwirtschaft, wo beson-
ders Getreideanbau, Rinder- und
Schafzucht vorherrschen. Aber
auch dem Maschinenwerl Avto-
normal und der Gas- und Olférde-
rung kommt eine nicht unerhebli-
che Bedeutung zu.

Ein weit {iber die Region hinaus
bekanntes Sanatorium zur Heilung
von Tuberkulose wird hier betrie-
ben und nach altem Rezept Wodka
destilliert. Er gilt wie der ebenfalls
hier erzeugte Bienenhonig als
Spezialitdt der Region.

Beneben

T'opon BeneGei ocnosan eué B 1882
rofy M XUTENAMH ero ApIdgI0Ted
NpeicTaBHTENH Pa3IHYHBIX
HALMOHAILHOCTEH, 8 UMCHHO!

45% pycckue, 23% Tatapst,

25% Gamwkupsl.

JTioa1 FKABYT MPEUMYIIECTBEHHBIM
obpa3zoM 34 CHET MPOJIYKTOB
CellbCKOTD XO3HﬁCTBﬂ, 0cobeHHD
PA3BHTO 3[€Ch BRIPALLHBaHHE
3EPHOBLIX KYIBETYDP, PA3BOJ KPYIHOTO
pOTAaTOrO CKOTA M OBEll, BAJKHOE
3HAYEHHHE HMEIOT TaAKIKe
Ma[I]ﬂ]iDC'l’pUHTEJ’IhHLIfI 3aB0OI

" ABTOHOpPMaJL", raso- H
HedTENPOROIL.

Kpome toro, 8B benebee paboraer
H3BECTHBIH Hanexo 3a npeneiaaMu
perdoHa CAHATOPHUA LA JIeYeHHA
DOJILHBIX TYDEPKYIEIOM,
M3roTaBIMBaeTcd no CTAapHHHOMY
penenTty BOIOKA, a TAKKE ,l]_()ﬁhlBaCTCH
0CcoB0 UEHHHBIH COPT MYEJIHHOTO
Meéna.




Das Ziegelwerk

Traditionsgemdf fiihlen sich in
Rufland die groffen Betriebe fiir
Wohnung und leibliches Wohl der
Beschiiftigten verantwortlich. Auch
heute noch.

Dieser Gedanke spielte bei der
Planung des Ziegelwerkes in Bele-
bey eine Rolle. Man wollte den
Mitarbeitern Baumaterialien zur
Verfiigung stellen. Andererseits
wollte man aber auch an értliche
Baufirmen verkaufen.

Geeigneter Ton war vorhanden. So
wurde ca. 4 km von der Grube der
Standort des Ziegelwerkes festge-
legt.

Die komplette Produktionslinie
von der Tonaufgabe bis hin zur
Verpackungsanlage einschlieRlich
des erforderlichen Produktionsge-
baudes wurde KELLER als General-
unternehmer in Auftrag gegeben.
Die Fa. Handle war Lieferant fiir
die Aufbereitungs- und Formge-
bungsanlage.

Nachdem die Fundamente erstellt
waren, wurde mit dem Bau der
Produktionshalle begonnen.
KELLER lieferte sie als Stahlkon-
struktion in Sandwichbauweise,

Trotz vieler Probleme, bedingt
durch die innenpolitischen
Umstidnde, wurde kontinuierlich
am Werk gebaut, so daff im Spit-
sommer 1995 die Produktion
aufgenommen werden konnte.
Schnell erreichte man die projek-
tierte Leistung und Qualitat, so dal
nun Baschkortosan ein weiterer
Standort fiir die Produktion von
Ziegeln in bester Qualitat ist.

[IpenucnoBue K
KAPIOHYHOMY 3aBOIY

Tpaguuues 660 H ocTaéTed B
Pocenn 1o, 9TO KpynHbie
NpEeNPHATHS YVBCTRYIOT ceba
OTBETCTBEHHBIMHA 33 KUILE |
fnaronojyyse cBoux padoTHHKOB,

DTta MBICITE OBLTA OCHOBHOM 1IpH
MJIAHHPOBAHHNA KHPIIHYHOIO 3aBOia
B benebdee - npegocTaBUTL
CTPOMTENEHBIE MATEPHAIE] B
PACMOPSAKEHUE COTPYIHUKOB, H
KpOME TOrO, NpoJaBaTk HX MECTHBIM
CTPOMTENLHBIM (DHPMAaM.

Hanuune nogaxoasiied riHHb
[O3BOMMIO 3AT0KHUTE DyHIAMEHT
KHPIUYHOTO 3aBOJA B 4 KM OT
kapsepa. @upme KEIJLIEP, kak
OCHOBHOMY MPOW3BOJIHTETIO, GLLT
CJlCJIaH 34Kas Ha NpoIaxy
KOMILIEKCHOH TEXHOIOIHYMECKOR
JHHUK: OT YY4CTKA 110 3a60pY TIIHHBI
[0 YIAKOBOYHOTO ABTOMATA, BKITOHAs
3AaHie, TTPHYEM OCTABIIHKOM
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Gesamtansicht des Ziegelwerkes
,000 Keramika" GmbH vor den Toren
Belebeys.

O0mmn sua 3asoma 000 "KEPAMHEKA”
8 benebee.

00OpPYJOBAHNA OT/ENA NOATOTOBKH H
dropmosanua geaganack . "Xaugme”.
[Tocse Toro, KaK OLLIN 3aI0XKEHDI
hyHIAMEHTRI, HAYANOChH
CTPOMTENBCTBO MPOM3BONCTBEHHOTO
Koprnyca MetogoMm “Connpuy”,
METAITOKOHCTPYKIIHK I8 KOTOPOro
ouuti noctagnenst . KEJLITEP.

HecMoTps Ha MHOMXKECTBO TIpodiemM,
0BYCIOBIEHHBIX
BHYTPHTIONHTHYECKHMH
DﬁCTaSITEJ'IBCTB&MH, CTPOMTCIBCTHO
34BOJIA [TPOMOJIKAIOCH U B KOHLE
neta 1995 rona GBI HAYAT BRITTYCK
NPOAYKIHHA. 3aB0] OBICTPO BEITIEN
Hd MPOCKTHVIO MOIIHOCTL, H, TAKHM
obpaszom, B bamkupun ecth Teneps
€lE 0JHA TEXHOJOTHYEeCKas JINHMS
ITO BBIMYCKY BHICOKOKa4YeCTBEHHBIX
CTPOHTEILHBIX KHPITHYEN,
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Handle NaB- und Mischkollergang fiir
die Vorzerkleinerung, Mischung und
Befeuchtung der Rohstoffe.
Obopynosanne . " XPHIJIE": beryus
CMECHTEILHEIE, MEJKOTO NOMONA LT
CMELUIMBEaHTA ¥ YEJAKHEHHA HCXOLHBIX
MaTepHAIos.

Zusammensetzung der Ziegel.
CocTap KHPITHYA.

88 % —

12 % —

Sand

necok

Mergelton

TIIMHHCTERIA
MEprenb

Anlagenbeschreibung

Die Ziegel setzen sich aus 2 Kom-
ponenten zusammen. Zu ca. 88 %
bestehen sie aus Mergelton. 12 %
sind Sand.

Der Ton wird in der betriebseige-
nen Grube mit Eimerkettenbagger
abgebaut und per Lkw in den
Kastenbeschicker der Fa. Hindle
transportiert. Der Sand — gréberer
Fluf§sand — wird mittels Radlader
zum Kastenbeschicker transportiert
und entsprechend dosiert der
Produktionslinie zugefiihrt.

Die Vorzerkleinerung der Rohstoffe
erfolgt durch einen Walzenbrecher
und Kollergang. Hier findet auch
die erste Mischung und Wasserzu-
gabe statt. Fiir die Feinzerkleine-
rung sind ein Grob- und Feinwalz-
werk eingesetzt, wo das Material
mit ca. 2 bzw. 1| mm Walzspalt
verarbeitet wird.

Als Materialpuffer und zur Homo-
genisierung dient ein Lingssilo mit
2000 m* Fassungsvermdogen. Die
anschlieBende Handle-Formgebung
besteht aus Siebrundbeschicker
und Vakuumaggregat.

Im Anschluff an das Vakuumaggre-
gat folgt der KELLER Anlagenteil —
zundchst ein KELLER Spezialab-
schneider, der elektronisch gesteu-
ert die Formlinge ohne Schneide-
abfall von dem laufenden
Tonstrang abschneidet. Nach dem
Absetzen der gruppierten Form-
linge in die Trocknerwagen durch
eine Beladeeinrichtung fahren
diese automatisch in den Tunnel-
trockner ein. In dem in Fertigbau-
weise gelieferten Trockner wird als
Heizmedium vorrangig die Kiihl-
wiirme des Ofens verwendet.
Installierte Gasbrenner erzeugen
jedoch gegebenenfalls die erforder-
liche Zusatzwdrme.

Feinzerkleinerungs- und Entstaubungs-
anlage vor dem Sumpf.

(BopyIoBAHHE 1A TOHKOTO
HIMENLYEHHS W VIAJEHHA MBIIH TIepen
ﬁpO,D,UJIhI-Ih]M KDE.HH.TI:HLTJ,BM.



Onucanue
000pyIOBaAHUS

Pabouas Macca COCTOHMT M3 ABYX
KOMTIOHEHTOR: npuMepHo 88 %
rauHAcToro Meprenda # 12 % necka.
3a60p rNMHBL BRITIOTHASTCH 13
IKCMAYATAIHOHHOTO Kaphepa ¢
MOMOIIBI0 MHOFOKOBILIOBOTO
AKCKABATOPA W HA TPY30OBHKAX TIHHA
TPAHCTTOPTHPYETCA B AMIEYHLIA
IHTATEE - 0DOPYIOBAHAE
d."Xonnne”. [lecok - HAHOCHBIA MECOK
TPAHCTIOPTHPYETCH € NOMOIILIO
NOrpy3v4HKa K ALLIeYHOMY ITHTATETO
H nocie HeoOXoIHMOro H03HpOBAHMS
nopaéred K NpoayKIMOHHON JTHHMUH,

[IpenpapHTeNLHOE H3MEILYCHHE
CRIPEA OCYIICCTEJIACTCH C IIOMOIILEID
BAJKOBBIX JpoOHIOK 1 GervHoB,
KPOME TOTO, BBINOJHAETCH
CMEIIHBAHHE CBIPLY H 100aBleHHe B
HETQ BOOBI. H,.I'IS! TOHEOIQ
H3MEIRUEHHA HCIOJB3IYVIOT BaIKOBLIC
ApoBHAKK TpyHOT0 M TOHKOTO
H3IMENbYEHWA, rIe I nepepaﬁo’rml
MATepHAId NPeIyCMOTPEH 3a30p
MEXIY BATKAMH NPUMEPHO

2 M 1 mm.

B kauecTBe HAKONHTENS H C LEIBID
FOMOTEHH3HPOBAHHS CIOVKHUT
MpOAGIIBEHOE XPAHUIHILE 00BEMOM

9 000 m 3, Obopynosanime
th."Xoupne"” Ha yuacTke hopMoBaHHA
BEKIIKOMAET B ce0H KPYLIBIA MHTATENE
M BAKYYMHBIA arperar.

K BakyyMHOMY arperaTty NpHMBIKAeT
o0opyIoBaHHE, TIOCTaBIAEMOE

Entnahme der aufbereiteten Rohstoffe aus
dem Langssilo mit einem Handle Eimer-
kettenbagger.

3aGop NOArOTOBAEHHBIX HCXOIHBLIX
MATEPHAJIOR M3 DPOIOJTIEHOTO
XPaHHIHILA € NOMOIIBHY
MHOTOROBIIOBOIO SKCKABATOPA

¢ "XDH]LIE".

¢h. KEJLJIEP - cHavana cneayer
CHOEHANBHOE OTPE3IHOE YVCTPOHCTERO ¢
AMAEKTPOHHLIM YIIPaBIcHHEM,
KOTOpOe De3 OTXOM0B pazpesaeT
MIAHAHBIN Opyc Ha 3aroToekH. [Tocne
VEIQIKH CrPYINHPOBAHHEBIX
JAroTOBOK C IMOMOLIBRD yc:'rpoﬂ-::'rna
JAUPY3KH HA BANOHETKH T}’HHEJ’[I:-HD}'{
CYIIHJIKY ChIPIBI aBTOMATHYECKH
MOCTYTAIOT B TYHHEJIBHYIO CYLINIIKY.
B cymmnke, KOHCTPYKIIHA KOTOPOIT
MOCTABJHETCSH FDTOBDﬁ, B Ka4ECTBC
TETUIOHOCHTENH TPENMY LIECTBEHHbIM
00pazoM HCTIONB3YETCA TEMIO
OXNaXIEHHH TeYH;
BMOHTHPOBAHHRIC ra30BRIC MOPEIKH
TaKMe oDecnedMBaT noga4gay
IlBOﬁXQIlIIMOFG AOTTOJTHHTENLHOTD
TEIaa.

Die Nafseite mit KELLER Universal-
Abschneider, Lattenautomatik und
Tunneltrocknerwagenbeladung.

"Mokpaa” cropona - obopynosanie

. "KEILITEP”: yunpepcansHoe

OTPE3HOE YCTPOMCTBO, PEEUHLIA ABRTOMAT,
}'CT])IJI'ELCTBD JTH JANPY3KH BATOHETOK
TYHHEIBEHON IIe4H.

Gesamtansicht NaB- und Trockenseite
mit Lattenspeicher.

Obwui sug "mokpon” u “cyxon”
CTOPOHEL, PEEHHLIN HAKONMHTENE.




Gruppiereinrichtung zum Gruppieren der
getrockneten Formlinge im Bereich der
Setzmaschine.

I'pynnupyioiiee YCTPORCTBO LIS
rpYyHIIHPOBKH CYXHX 3arOTOBOK
B 30HE CAIOMHON MALUHHEL.

Technische Daten des

Tunneltrockners
Trockenzeit: 60 h
Trocknerwagen
je Vorlaufgleis: 45
Trocknerwagen
je Riicklaufgleis: 25
Trocknervorlaufgleise: 6
Trocknerriicklaufgleise: 2
Anmachwasser
je Formling: 0,79 kg
Schichtenzahl
im Trocknerwagen: 13
Schichtenentfernung: 240 mm

Nach dem automatischen Entladen
der trockenen Formlinge aus den
Trocknerwagen folgt das Setzen
auf Tunnelofenwagen. Die Setzma-
schine gruppiert die Formlinge zu
Setzschichten und setzt sie nach
einem vorbestimmten Schema auf
die TOW ab.

Ein Brennpaket besteht aus

12 Schichten und hat einen Quer-
schnitt von ca. 750 mm. Dieser
relativ kleine Querschnitt gewdhr-
leistet beim spéteren Brennen im
Tunnelofen die notwendige opti-
male Temperaturvergleichmafi-
gung fiir das empfindliche Rohma-
terial. Der Tunnelofen, dem ein
Vorwidrmer vorgeschaltet ist, ist
gasbeheizt. In der Anwirmzone
sind Hochgeschwindigkeits-Seiten-
brenner und in der Garbrandzone
Deckenbrenner als Injektorbrenner
sowie Impulsbrenner installiert.

Einfahrseite Tunnelofen
mit vorgeschaltetem Vorwérmer.

Hauaso neun: KaMepa npeiBapHTeIbHoro
Harpesa.




Texanueckue JAHHBIC
TYHHCJII)HOI;I CYIIINJIKH

Bpewms cyuiku: 60 u

Baronetxkn mis
MyTeHN NOJAYH: 45

Baronerxu mis
00LE3IHLIX NIYTEN: 25

Konnuectro nytent
TIOJaYH: 6

KonnuecTBo 06Be30HBIX
TyTeH: 2

KonmuecTBo BOIEI
JUIST 3aTBOPEHUSI: 0,79 xr

KommuecTBo sipycoB
Ha BaroHeTKe: 13

Paccrossane Mexay
spycaMu: 240 MM

ITociie aBTOMATHYECKOH pasrpy3Ku
CYXUX 3arOTOBOK C BATOHETOK
CYLIUIKY CIENYET YKIaAKa U3IeTHI
HA BATOHETKHW TYHHEJILHOU IIEYU.
Camounas MallliHa CPYIIUPYET
3aTOTOBKH U TIO ONPEIEAEHHON CXEME
VKJIQOBIBACT UX SpycaMy Ha
BaroHeTkH meun. Ilaker nast oGkura
COCTOUT U3 12 APYCOB U COCTABIISET
IO TIOTIEpeIHOMY pazMepy 750 MM.
DTOT OTHOCHTEIbHO HEOOJIBIIION
MIOIIEPEYHBIN pasMep 00eCIeYnUBAET
ONTHMAIILHBIN TeMIIepaTypPHbIH
PEXKHUM B IIPOIIeCCE TAJLHEHIIETrO
003KHra B IIEYH 3arOTOBOK H3
YYBCTBUTEILHOIO CHIPHS.
TyuHenbHAs 1IeYb, Ieped KOTOPOH
MpeayCMOTpeHa KaMepa
IIPeIBAPUTENLHOTO HATPERA,
OTAILIMBAeTCI Ta30M. B 30He Harpesa
YCTAHOBIIEHBI BLICOKOCKOPOCTHBIE
OOKOBLIE TOPEJIKH, & B 30HE

00KHra - IOTOJIOYHbIE HHXKEKTOPHbBIE
TOpPENIKH, a TAKXKEe UMIIYJILCHEIE
rOpeIOYHbIE YCTPOUCTBA.

Gasbrenneranlage fiir die Befeuerung des
Tunnelofens auf der Ofendecke.

IToTOJIOUHBIE TA30BBIE TOPEIKN
TYHHEJILHOH TIEYH.

Gesamtansicht Setzmaschine
OOImuA BUI: caJoyHasl MalllHa




Gesamtansicht der Entladeanlage mit
Palettenmagazin fiir die Versandpaletten.

ODImKA BUIL YCTPOHCTRA PA3TPY3KH C
HAKOTHTEIEM IOLIOHOB 1LI%
TOTOBOH MPOAYKLIHH.
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Tunnelofenausfahrt mit einem
Tunnelofenwagen mit gebrannten Steinen.
KoHen neun: oiHa W3 BATOHETOK,
arpyeHHas oD0AKEHHBIMA
KHPHI{‘]EMH.

10

Technische Daten des
Tunnelofens

Durchlaufzeit Ofen: ca.50 h
Durchlaufzeit Vorwdrmer: ca. 8 h
Besatz

je Ofenwagen: 5.832 Formlinge
Besatzbreite: 5.100 mm
Besatzhohe: 1.452 mm
Ofenldnge: 116,7 m
Vorwidrmerlange: 183 m
Ofenwagen im Ofen: 32
Ofenwagen im Vorwirmer: 5

Nach dem Brennen werden die
fertigen Mauerziegel paketweise
automatisch auf bereitgelegte
Transportplatten abgesetzt, mit
einer Folienhaube iiberzogen und
in einem Schrumpfofen einge-
schrumpft. Gabelstapler setzen die
fertigen Versandpakete von der
Magazinkette direkt auf die Lkw
der Abholer.

Entladegreifer zum paketweise Entladen
der Tunnelofenwagen.

Yeranosra nas pasbopku wradenei
MAKEeTOB ¢ AaBTOMATH4YECKOH
nogases NoLToOHOR.




Texnuyeckue gJaHHBIE
TYHHEJIBHOH [1€YH

JlmnrensHOCTL
HPD'HBEDD,CTECHHOFD
IIHKJIA [TeYH: oK. 50 u.

HaHTenbHOCTh

NPOM3BOICTBEHHOTIO

OHEId KaMEpPbl

HPeiBaPHTEIbHOIO

Harpena: OK. 8 1,

3arpyska Kaxmon

BATOHETKH! 5 832 3aroToBKHM
[IupuHa cagkm: 5100 mm
BwicoTa caku: 1452 mMm
JlnnHa nmevn: 116,7 m

InuHa Kamepsbl
npeisapuTeasLHoro
HATpEBA: 183 m

Konnuecrso
BArOHETOK MeYyn: 32

KonwuecTso

BATrOHETOK KaMepkl
MpeaBapuTEILHOID

Harpesa: 5

[Mocae Oﬁ)ﬂ}ﬂ“ﬂ MaKeThl ¢ TOTOBOH
npﬂILYK].H-IBf] dBTOMATHYECKH
YEIaJBIBAIOTCH HA CIELHAJbHBIC
NOJMOHBL LS TPAHCTIOPTHPOBKH,
FAMEXJHIOTCH TUIEHKOW |, [MOCJle 4ero
OCYIIECTBIAETCS ycaaKka TIEHKH B
yeanouHoi neu. C noMolbio
BHIOYHBIX MOTPY3UHKOB rOTOBBIC K
OTHPABKE MAKETHI YKIaIBIBAIOTCH H3
LENMHOro HAKOITHTENH
HENOCpeACTBEHHO HA TPY30BUKH 18
NOCTABKH 3AKA3YHKAM.

Folienhaubenautomat zur Bildung von Folienhauben und Uberziehen derselben iiber die

Versandpakete.

ABTOMAT 114 3a4eXJIEHNA [LIEHKOH NAKeTOR C FOTOBOH MPOIYKIIHEH.

1

Gasbefeuerter Ofen zum Einschrumpfen
der Versandpakete.

I"azoBbifl HarpeBaTe b AAd YCaaKn
TOTOBRIX K OTTPY3KE MAKETOR,



