13-Maruza.
MASHINA VA ULARNING YIG`MA BIRIKMALARINI MONTAJI.

REJA:

1. Yig`ma birikmalar.

2. Val birikmalarini ta`mirlash.

3. Rezbali birikmalar.

4. Shlitsali birikmalar.

Asosiy va umumiy detallarni tor doiradagi nomenklaturasini tiklash qatoriga potok liniyalari, ko`pchilik ta`mirlash korxonalarida tiklanish maqsadga muvofiq bo`lgan keng nomenklaturadagi detallarga aloxida o`rin beriladi.

Mashinalarning tuzilishi o`xshash turli detallari guruxlari yeyilishlari 0.01 dan 10.0 mm atrofida bo`ladi.  Juda ko`p detallar 0.6 mm gacha yeyilishi mumkin. Ulardan  0.1 mm gacha 52% ,  0.2 mm gacha 12%, 0.3 mm gacha 10%,  0.4 mm gacha 1.0 %, 0.5 mm gacha 5%, 0.6 mm gacha 3.0% ni tashkil etadi.

Turlicha guruxdagi detallar sirtining yeyilishi taxminan quyidagicha:  tsilindrik sirt 52%, konussimon va sferik sirt 3%,  shlitsalar 3%,  pazlar,  ariqchalar, lisaklar 5%, rezbalar 10%,  tekis sirt 1% tashkil etadi. Yoriq va sinishlar 90% detallarda kuzatiladi. Geometriya va shaklining buzilishi 13% detallarda kuzatiladi.

Ishlab chiqarish xajmi uni markazlashtirish darajasi va tiklash amalga oshiriladigan joy nuqtai nazardan xamma detallar uch guruxga bo`linishi mumkin.

Birinchi gurux – umumiy istemol detallari ular tamirlash korxonalarining maxsus tsexlarda markazlashgan xolda tiklanishi kerak.  Bular porshen barmoqlari,  plujer juftlari, shatunlar, differentsiallar krestovinalari, yig`uv apparatlarining shpindellari syomniklari va boshqalar.

Ikkinchi gurux – baxosi yuqori lekin tiklash uchun ko`p xarajat talab qilmaydigan yirik o`lchamli korpus detallari.

Uchinchi guruxga shuningdek noumumiy iste`mol detallari. Ularni tiklash maxsus texnologik jarayonlar bilan bog`liq bo`lib tamirlash zavodlarining ixtisoslashtirilgan tsexlarida amalga oshiriladi.  Bunday detallarga masalan suv nasoslarining korpuslari kiradi, ularning tiklash issiq xolati payvandlashni talab qiladi,  ular qatoriga suv nasoslari valiklari xam kiradi, ular esa xromlash yo`li bilan tiklanadi.

Detallarni tiklashni umumiy texnologik jarayonlarini ishlab chiqarish quyidagi izchillikda amalga oshiriladi.

1. Tamirlash fondi detallarini tasniflash. Bu bosqichda konstruktorlik – texnologik xarakteristikalari umumiy bo`lgan detallar guruxi aniqlanadi.

2.  Detallar guruxini miqdoriy baxolash. Guruxning xar bir turi uchun yakka,  seriyali umumiy nuqsonlar va ularning takrorlanish tezligini xisobga olganda ishlab chiqarish turlari belgilanadi.

3. Guruxlar namunali turlarining chizma va texnik shartlari, ularni ishlab chiqarish xajmi va ishlab chiqarish turlari bo`yicha taxlil qilish.  Detallarni tiklashni texnologik tartibi sxemalarining variantlari ishlab chiqariladi.

4. Texnologik bazalarni tanlash. Texnologik bazalarni tanlashda bazalarning aniqligi va puxtaligi baxolanadi.

5. Deffektlarni tuzatish usullarini tanlash. Bu bosqichda nuksonlarni tuzatish  usullari tanlanadi, ularning texnik – iqtisodiy ko`rsatkichlari aniqlanadi.

6. Ishlov berishning texnologik marshrutlari variantlarini tanlash. Bunda bajariladigan amallar izchilligi va shunga oid jixozlar guruxlari aniqlanadi.

7. Texnologik amallarni ishlab chiqarish. Bu bosqichda xal qilinadigan vazifalar qatoriga quyidagilar kiradi:

-texnologik amallarni mukammal tuzish;

-amal tizimini tanlash;

-amallar va ularni bajarishni mukammal (ratsional) izchilligini aniqlash;

-talab qilingan sifatni optimal ish unumdorligini ta`minlash sharti bilan dastgoxlarni tanlash;

-xisoblash uchun zarur bo`lgan dastlabki ma`lumotlarni aniqlash xamda ishlov berish uchun pripusklarni (ya`ni asosiy o`lchamlarga nisbatan ortiqcha bo`lgan qatlamlarni) xisoblash va amallararo pripusklarni xisoblash;

-ishlov berishning optimal rejimlarini xisoblash uchun dastlabki ma`lumotlarni aniqlash va ularni xisoblab chiqish;

-vaqt meyorlari va ishlovchilar darajasini aniqlash.

8. Umumiy texnologik jarayonlar variantlarining aniqlik darajasini, ish unumdorligini va iqtisodiy samaradorligini xisoblash. Bu bosqichda umumiy texnologik jarayonning detallarini tiklash uchun optimal varianti tanlanadi.

9. Namunali texnologik jarayonlarniyaratish. Standart talablariga muvofiq zarur texnologik xujjatlar ishlab chiqiladi,  moslashtiriladi va tasdiqlanadi. Texnologik jarayonlarni birxillashtirishning yuqori bosqichi ularni standartlashdir.

Ayrim tutash detallarning yeyilishi tutashmadagi pasadkaning (yani, joylashtirilgan qismning) buzilishiga olib keladi.  Bu buzilish zazorlarning (ya‘ni, detall qismlari orasidagi bo`shliq) ortishida namoyon bo`ladi.

10. Tutash detallarnig o`lchamlarini o`zgartirmasdan pasadkani tiklash ikki xil usul bilan zazorni rostlash va detallarni almashtirish yoki detallarni qo`shimcha ish o`rniga almashtirish yo`li bilan amalga oshiriladi.

11. Normal o`lchamlarigacha tiklangan detallardan foydalanish.  Detallarning boshlang`ich o`lchamlarini tiklash asosan yeyilgan sirtni to`ldirish,  klassik deformatsiya yordamida va ishdan chiqqan qismlarni qo`shimcha detallar bilan almashtirish orqali amalga oshiriladi.  Bu usulda pasadka val o`lchamini "a" qalinlikka ortirish bilan tiklanadi.

12. Ta`mirlangan o`lchamdagi detallarning qo`llanilishi. Bu xolda tutashmaga dastlabki zazor qaytariladi,  detallar esa kerakli geometrik shakl oladi.  Pasadka bu usulda val yoki teshikning o`lchovlarini kamaytirish yo`li bilan tiklanishi mumkin.  Pasadkani detallarning o`lchamlarini oshirish xisobiga tiklanganvalga "b" qalinlikda metall beriladi yoki "b" o`lchamgacha ortirilgan valdan foydalaniladi. Teshik esa "a" qalinlikkacha yig`ilgandan so`ng normal "b" zazor olishu chun "a" qalinlikkacha yo`niladi.

Val va o`qlarni ta`mirlash. Sanoatda foydalaniladigan mashinalarning vallar asosan o`rta uglerodli va legirlangan po`latlardan tayyorlanadi va HRC  36-60  qattiqlikkacha termik ishlov beriladi.

Ishqalanishda kuzatiladigan vallarning asosiy defektlari: sirtlarni yeyilishi, podshipniklar ish o`rnining yeyilishi, bukilishi, markaziy teshik va rezbalarning shikastlanishi shponkali va shlitsali birikmalardagi buzilishlar va boshalar.

Val va o`qlarni deffektlariga qarab turli xil texnologik uslublar yordamida ta`mirlash mumkin. Ta`mirlashning u yoki bu texnologiyasini tanlash texnik iqtisodiy muloxazalarga ta`mirlangan detallarning xizmat ko`rsatish muddatlariga,  zarur dastgoxlarning mavjudligi va xokazolarga bog`liq.

Ta`mirlashning asosiy jarayonlari quyidagilardan iborat: val va o`qlarni to`g`rilash.

Bukilish va buralish bilan ifodalanuvchi qoldiq deformatsiyalar ish jarayonida xam,  detallarni payvandlashda xam vujudga keladi.  Bukilishni prizmalarda,  maxsus moslama markazlarida yoki tokarlik stanogi markazlarida indikatorlardan foydalanib tekshiriladi. Vallar isitilib yoki isitilmasdan to`g`rilanadi.  Presslarda yoki maxsus moslamalarda sovuq xolda to`g`rilash eng qulay va sodda usuldir.

Rezbali birikmalarning asosiy nuqsonlari rezbaning yeyilishi va uzilishi, uning uqalanishi, g`adur-budirliklarning xosil bo`lishidir. Rezbali, shponkali va shlitsali birikmalarni ta`mirlash va nuqsonning xususiyatiga bog`liq. Rezba uning ikkitadan ortiq yo`li uzilganda yoki u bekilib qolganda va ezilganda ta`mirlanadi.  U ta`mirlash o`lchovidagi rezbani qirqish,  yeyilgan sirtni eritib quyish, keyin normal o`lchovdagi rezba o`yish bilan tiklanadi. Nominal o`lchovdagi rezbani kesishda detaldan eski rezba olinib tashlanib val eritiladi,  yo`niladi va nominal o`lchovdagi yangi rezaba ochiladi.

Qo`shma rezbali teshik burmani quyib ta`mirlanadi,  unda nominal o`lchovdagi rezba o`yiladi. Ayrim xollarda qo`shiladigan detall konstruktsiyasi imkon berganda yangi joydan teshik ochiladi va rezba o`yiladi. Agar valda ta`mirlash o`lchovidagi rezba ishdan chiqqan bo`lsa va bo`yinchani eritib quyish imkoni bulmasa rezba yo`nib,  qo`shimcha detalni quyish va nominal o`lchamdagi rezba o`yish bilan tiklanadi.

Ochilgan rezba to`liq,  toza, izi uzilmagan bo`lishi kerak. Rezba sirtida ko`pi bilan uchta to`rtta 0.5-2 mm gacha kattalikdagi rakavinaga yo`l qo`yiladi.

Shponkalar biroz shikastlanganda, yani bukilgandagina ta`mirlanadi, aks xolda ular almashtiriladi.  Yeyilgan shponka uyachalari (agar eni 1.5 mm dan ortiq kengaymagan bo`lsa) ta`mir o`lchovigacha frezalanadi,  yig`ishda esa kattalashtirilgan o`lchamdagi shponkalar o`rnatiladi.  Ancha ko`p yeyilgan uyachalar payvandlab berkitiladi,  yangi uyacha esa boshqa joydan ochiladi.

Eni bo`yicha yeyilgan shlitsalar qulda yoki avtomatik usulda (tebranma yoyi,flyus qatlami ostida)  eritib qo`yiladi. Qo`lda elektr yoyi usulida 0,3 N - 300,0,3N-350,  K-2-55 va boshqa elektrodlar qo`llaniladi.

Shlitsalarning ariqchalari eni  5-6  mm gacha,  diametri 45-50 mm gacha bo`lgan vallarda to`liq yopib tashlanadi.  Katta o`lchamli vallarda shlittsaning fakqat yeyilgan tomoni eritib quyiladi. Eritib quyilgandan so`ng,  valni qiyshayib qolishdan saqlash uchun asta sekin qumda yoki termostatda sovitiladi.

1. Shkiv, shesternya va yulduzchalarni o`rnatish.
2. Biriktirilayotgan vallarning parallellik va o`qdoshlik holati. 

3.Muftalarni valga o`rnatish.

4.. Tishli va zanjirli uzatmalarni o`rnatish.

Shkiv, shesternya va yulduzchalarni valga shponkali birikma yordamida o`rnatishdan oldin birikayotgan yuzalar sifati tekshiriladi, xastaliklar ishqalash bilan yo`qotiladi. Tiqin shaklidagi shponkali birikmani yig’ayotganda shponka ariqcha tagiga va yon devorlariga zich yotishini ta`minlanishi kerak. Shponka ariqchasi yon devorlari orasidagi tirqishni shuplar yordamida tekshiriladi. Bunda shponka kengligi 13-18 mm va balandligi 5-11 mm bo`lganda tirqish 0,35 mm dan, shponka kengligi 20-28 mm va balandligi 8-16 mm bo`lganda 0,4 mm dan ortiq bo`lmasligi kerak. Prizma shaklidagi shponkalarni val ariqchasiga mis bolg’acha bilan sekin urib o`rnatiladi, bunda ariqcha devori va shponka o`rtasida yon tomon tirqishlar bo`lmasligi lozim. Keyin valga shesternya (shkiv yoki yulduzcha) qo`ndiriladi va prizmali shponka yuqori sirti va qo`ndirilgan detal shponka ariqchasi orasidagi tirqish tekshiriladi. Bu tirqish val diametri 25-90 mm bo`lganda 0,3 mm dan ortiq, val diametri 90-170 mm bo`lganda 0,4 mm dan ortiq bo`lmasligi kerak.

Biriktirilayotgan vallarning parallellik va o`qdoshlik holati lineyka, tarang tortilgan tor yoki val va muftalarga o`rnatilgan aylanuvchi qurilma yordamida tekshiriladi. Bu usullarning eng ratsional turlari – vallarning paralellik va o`qdoshligini shtixmasa va obtarozilar bilan tekshirish (1-rasm, a); obtarozi va shoqul yordamida shkivlar bo`yicha tekshirish (1-rasm, b);  yarim muftalar bo`yicha markazlashtirish ( 1 -rasm, v).

Muftalarni valga o`rnatishda shponka va yarim mufta valga qo`ndirilgandan keyin val hamda yarim mufta orasidagi tirqish tekshiriladi. Bu tirqish 0,05 mm dan ko`p bo`lmasligi lozim. Barmoqli muftalarni o`rnatayotganda mufta barmoqlari ketma-ket  o`rnatiladi va shup yordamida barmoqlarning yarim mufta teshigiga zich yotishi tekshiriladi. Bu tirqish 0,4-0,6 mm dan ko`p bo`lmasligi lozim. Yarim muftalarni markazlashtirishda valni aylanish yo`nalishi bo`yicha boshlang’ich vaziyatidan 90, 180 va 270 gradus aylantirgan holatlarda yarim muftalar orasidagi tirqish o`lchanadi. Har bir vaziyatda  (1-rasm, g) sxemada ko`rsatilgandek yarim muftalar aylanasi bo`yicha radial tirqishni (n) va yarim muftalar yon sirtlari orasidagi o`q bo`yicha tirqishni (m) diametral qarama-qarshi nuqtalarda shuplar yordamida o`lchanadi. Har bir diametral qarama-qarshi yo`nalishdagi tirqish qiymatlari yig’indisi bir-biriga teng bo`lishi kerak.
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Vallar paralleligi va o`qdoshligini tekshirish sxemalari a- shtixmas va obtarozi yordamida (1- shtixmas; 2- obtarozi);  b- shkivlar bo`yicha shoqul simlari va obtarozi yordamida(1,3–shkivlar; 2- obtarozilar; 4- sim); v- yarim muftalar bo`yicha (1- yarim mufta; 2- markazlovchi skoba); g-  o`lchamlar o`tkazish sxemasi.
                                               n1 + n2 = n3 + n4                              ( 1)

                                               m1 + m2 = m3 + m4                           ( 2)

Muftalarni o`rnatayotganda ruxsat etilgan og’ishlar quyidagi jadvalda ko`rsatilgan.

1- jadval. Muftalarni o`rnatishda ruxsat etilgan og’ishlar (mm da)

	Mufta
	Mufta diametri, mm
	100 mm val uzunligi uchun qiyshiqlik (m) mm
	Parallellikdan og’ish   (n)               mm

	Qattiq birikkan
	100-300

300-500
	0,08

0,12
	0,1

0,2

	Barmoqli birikkan
	100-300

300-500
	0,02

0,02
	0,05

0,1

	Ilashgan mufta
	100-300

300-500
	0,01

0,01
	0,03

0,02


Radial va yon tomon bo`yicha og’ishlarni birinchi navbatda vertikal tekislik bo`yicha, keyin esa gorizontal tekislik bo`yicha bartaraf etish maqsadga muvofiq bo`ladi.  Chunki mashina asosi tagiga tiqin qo`yilgandan keyin mashinani gorizontial tekislik bo`yicha siljitish vertikal tekislik bo`yicha vallar o`qdoshligiga ta`sir ko`rsatmaydi.


Tishli uzatmalarni o`rnatayotganda yon tomon va radial tirqishlar kattaligiga va tishlarning bir-biriga to`g’ri ilashishiga e`tibor berish kerak bo`ladi. Tirqishlar tishli g’ildiraklar ishlayotganida isib ketib tiqilib qolmasligi kerak. Silindrik va konus tishli uzatmalar uchun normal yon tomon tirqish qiymati 2-jadvalda keltirilgan. 


Tishlarning to`g’ri ilashishganligini g’ildirak tishlari orasini bo`yab, ilashmada tishlarning bir-biriga tegib ikkinchi tishli g’ildirak tishlari orasida paydo bo`ladigan dog’ kattaligi orqali  tekshiriladi. Tishlarning bir-biriga tegib turish dog’lari kattaligi 3 -jadvalda keltirilgan.

2- jadval. Tishli uzatmada yon tomon tirqishlar kattaligining normadagi qiymatlari, (mkm da)
	Silindrik uzatma
	Konusli uzatma

	G’ildirak o`qlari orasidagi masofa, mm
	Normal uzatma
	Ajratuvchi konus uzunligi, mm
	Normal uzatma

	50 gacha

50-80

80-120

120-200

200-320

320-500

500-800

800-1250
	85

105

130

170

210

260

340

420
	50 gacha

50-80

80-120

120-200

200-320

320-500

500-800

-
	170

210

260

340

420

530

670

-


Zanjirli uzatmalarni o`rnatish yulduzchalarga zanjirni o`rnatishdan, zanjirni vintli yoki richagli qurilma bilan taranglashdan va rostlash ishlaridan iborat. Zanjirni yulduzchalarga o`rnatishdan oldin yulduzchalarning radial va yon tomon urilishlari indikator yordamida tekshiriladi. Vtulka-rolikli zanjirda ishlaydigan yulduzchalar uchun urilishga ruxsat etilgan qiymatlari quyidagilardan ortiq bo`lmasligi lozim.

Yulduzcha diametri, mm….
100 gacha   100-200    200-300      300-400       400 
dan yuqori

Radial urilishga ruxsat  etilgan qiymatlari, mm 
 0,25          0,5          0,75         1,0               1,2

Yon tomon urilishlariga ruxsat  etilgan qiymatlari, mm . 
 
0,3          0,5         0,8             1,0            1,5
3-jadval. Tishli uzatmada tegib turish dog’lari kattaligining normadagi qiymatlari, (tish yon tomon yuzasiga nisbatan % da)
	Uzatma
	Tegib turish dog’lari
	Uzatmaning aniqlik darajasi

	
	
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	Silindrik

Konusli
	Tishbalandligi bo`yicha, ko`rsatilgan qiymatdan kam emas
	65

-
	60

-
	55

75
	50

70
	45

60
	40

50
	30

40
	25

30
	20

30

	Silindrik

Konusli
	Tish uzunligi bo`yicha, ko`rsatilgan qiymatdan kam emas
	95

-
	90

-
	80

75
	70

70
	60

60
	50

50
	40

40
	30

30
	25

25


Zanjirning me`yorda tarang tortilishi zanjirli uzatmaning silliq, normal ishlashiga imkon beradi. Me`yorida tarang tortilgan zanjir, ishlash sharoitiga qarab, bir oz osilib turishi lozim. Gorizontal va 45 gradus qiyalikda ishlovchi zanjirli uzatmada osilib turish balandligi yulduzchalar o`qlari orasidagi masofaning 2 % dan ko`p bo`lmasligi, vertikal ishlovchi uzatma uchun – 0,2-0,3 % dan ko`p bo`lmasligi lozim. Agar qo`l bilan zanjir qisilganda yulduzchani zanjir o`rab olish burchagi 5 % dan ko`p bo`lmagan qiymatga oshsa, zanjir  normal tarang tortilgan bo`ladi. 

Tasmali uzatlarni o`rnatishda yuritma va etaklanuvchi shkivlar vallarni parallelligi va ikki shkiv o`rta sirtining bir-biriga mos kelishi ta`minlanadi. Tiqin shaklidagi tasmali uzatmalarda  shkiv ariqchalarining bir-biriga nisbatan bir xilda joylashishi va shkiv ariqchalari qesimining bir-birga o`xshashligi ta`minlaniishi lozim.Ikki shkiv o`qlari orasidagi minimal masofa (mm da) yassi tasmali uzatma uchun: 

ll = 2 (D1+D2);

 ( 3 )

tiqin shaklidagi tasmali uzatma uchun:

l2 = 0,5 (D1+D2) +3h 
 (4)
bu yerda D1 va D2 – yuritma va etaklanuvchi shkiv diametrlari, mm; h -  tiqin shaklidagi tasma kesimining balandligi, mm.
[image: image2.png]42-rasm. Shkiviarni to‘g‘ri
o‘rnatilganligini tekshirish:
a—chizg‘ich bilan; b—sim bilan;
1—chizg‘ich; 2,3—shkivlar; 4—sim;
A, B, S, D—shkivning bir tekislikda
yotishi lozim bo‘lgan nuqtlari




2- rasm. Shkivlarni to`g’ri o`rnatilganligini tekshirish.

a- chizg’ich bilan; b – sim bilan;

1- chizg’ich; 2,3 – shkivlar; 4 – sim; A,V,S,D – shkivlar bir                           tekislikda yotishi   lozim bo`lgan nuqtalar.
Shkivlarni yig’ishda radial va yon tomon urilishlari indikator yordamida tekshiriladi.

Shkivlar uchun urilishga ruxsat etilgan qiymatlari quyidagilardan ortiq bo`lmasligi lozim.

Shkiv  diametri, mm  ……… 150 gacha     150-300     300-600       600 dan yuqori

Radial urilishga ruxsat

 etilgan qiymatlari, mm……. 0,10                 0,15             0,25                 0,40

Yon tomon urilishlariga ruxsat

 etilgan qiymatlari, mm……. 0,05                 0,08              0,12                 0,25
ASOSIY TAYANCH IBORALAR:
	1. Shkiv, shesternya va yulduzchalarni valga o’rnatish; 

2. Muftalarni valga o’rnatish; 

3. Vallarni yig’ish;
	4.Vallarning o’qdoshligi;

5. Tasmali uzatmalarni yigi’sh;

6. Tishli uzatmalarni yig’ish; 

7. Zanjirli uzatmalarni yig’ish.


ASOSIY TAYANCH TUSHUNCHALAR:

*Yig’ma birliklarni yig’shda parallellik va o`qdoshlik holatiga katta e’tibor beriladi.

*Biriktirilayotgan vallarning parallellik va o`qdoshlik holati lineyka, tarang tortilgan tor yoki val va muftalarga o`rnatilgan aylanuvchi qurilma yordamida tekshiriladi. Bu usullarning eng ratsional turlari – vallarning paralellik va o`qdoshligini shtixmasa va obtarozilar bilan tekshirish; obtarozi va shoqul yordamida shkivlar bo`yicha tekshirish;  yarim muftalar bo`yicha markazlashtirishdir.

Nazorat savollar:
1. Yig`ma birikma deganda nimani tushunasiz?

2. Mashina detallarini yeyilish kattaligiga qarab protsent miqdori qancha bo`ladi?

3. Yig`ma birikmadagi detallar necha guruxga bo`linadi?

4. Detallar tiklashning umumiy texnologik jarayoni nima?

5. Yigma birikmadagi yeyilishni birikmadagi boshqa detallarga ta`siri qanday bo`ladi?

6. Qoldiq deformatsiya nima?

7. Rezbali birikmadagi asosiy nuqsonlarga nimalar kiradi?

8. Shponka uyasining eni necha millimetrga yeyilishi mumkin?

9. Shlitsalarni ta`mirlash qanday kechadi?

10.  Val birikmalaridagi asosiy nuqsonlarga nimalar kiradi?

11.  Egilgan vallar qanday tiklanadi?

12.  Yeyilganvallar qanday tiklanadi?

13.  Rezbali va shlitsali vallar deganda nimani tushunasiz?   
TAKRORLASH VA MUNOZARA UCHUN SAVOLLAR

1. Shkiv, shesternya va yulduzchalarni valga o’rnatish usullarini tuishuntiring. 

2. Muftalarni valga o’rnatish qanday amalga oshiriladi? 

3. Vallarni yig’ishda ularning o’qdoshligi qandaq aniqlanadi?

5. Tasmali uzatmalarni yigi’shni tuishuntiring.

6. Tishli uzatmalarni yig’ish qanday amalga oshiriladi? 

7. Zanjirli uzatmalarni yig’ishda nima  bajariladi?

