[bookmark: _GoBack]O’ZARO ALMASHINUVCHANLIKNING UMUMIY PRINTSIPLARI. 
 
  	Reja: 
13.1. O’zaro almashinuvchanlik tushunchasi.  
13.2. To’liq va to’liqmas o’zaro almashinuvchanlik. 
13.3. Detallarning o‘lchamlari haqida tushuncha. 
13.4.  Birikma haqida tushuncha. 
 
13.1. O‘zaro almashinuvchanlik tushunchasi. To‘liq va to‘liqmas  o‘zaro almashinuvchanlik Ishlab chiqarishda o‘zaro almashinuvchanlik tushunchasi kop’ uchraydi. Bu tushuncha turli mashina va mexanizmlarni tashkil etuvchi bir xil nomdagi tarkibiy qismlar va detallar bir-birining o‘rnini bosa olishini ifodalaydi. Masalan, 17-chi o‘lchamli metrik rezbali gayka har qanday mashina va mexanizmlardagi shu o‘lchamga mos ixtiyoriy tanlangan boltga to‘g‘ri keladi, kompyuter sichqonchasi har qanday turdagi kompyuterga mos keladi, ayrim yengil avtobillarning ba’zi detallari (diskalari, shinalari, karbyuratorlari, …)  o‘zaro bir-biriga to‘gri keladi.  
O‘zaro almashinuvchanlikning qachon, qanday va qayerdan kelib chiqqanligi haqida aniq ma’lumotlar yo‘q. Biroq Misr ehromlarini qurishda, qadimgi Vavilon minorasini qurishda, Markaziy Osiyodagi ajdodlarimiz bunyod etgan inshoatlarni qurishda o‘zaro almashinuvhchanlik prinsipi qo‘llanilganligini kuzatish mumkin. O‘sha davlardayoq g‘ishtlarning o‘lchamlari, drenaj tizimiga, og‘irlik va uzunlik o‘lchovlariga, turli otish qurollariga ma’lum me’yorlar bo‘lgan. 
        Qadimgi Venetsiyada harbiy va savdo kemalarini ishlab chiqarishda uzluksiz oqim (potok) usuli qo‘llanilgan, bu o‘zaro almashinuvchanlik prinsipi qo‘llanilganligidan dalolat beradi.  
          O‘zaro almashinuvchanlik prinsipini Rossiyada birinchi bo‘lib Tula shahrining, keyinchalik Ijevsk qurol ishlab chiqarish korxonasining ustalari tatbiq etishgan. 1706-1715 yil yo‘riqnomalarida Pyotr I miltiqlar ishlab chiqarishdagi detallarni tayyorlashda qo‘llaniladigan kalibrlar va miltiq qismlarining bir jinsli bo‘lishiga rioya qilishni ustalarga buyurgan.Tuladagi zavodda miltiq ishlab chiqarishda o‘aro almashinuvchanlik prinsipi 1826 yilda chet elliklarga katta muvaffaqiyat bilan namoyish qilingan.Ombordan tanlanmay olingan 30 dona miltiq detallarga ajratilib, aralashtirilgan, so‘ng bu detallardan tanlamay yana 30 dona miltiq yig‘ilgan. Natijada har bir miltiq yana nuqsonsiz ishlaydigan bo‘lgan. 
  Ozaro almashinuvchanlik atamasi hamda tushunchasi XX asrga kelib shakllandi va keng qo‘llanila boshladi. O‘gir sanoat va mashinasozlik sanoatining, harbiy texnikaning tez rivojlanib borishi o‘zaro almashinuvchanlikning ham tez rivojlanishiga yordam berdi. 
  Fuqaro sanoatida o‘zaro almashinuvchanlik  prinsipining qo‘llanilishi  birinchi jahon urushi  (1914 – 1918 yillar) dan  keyin boshlandi. Bu urush Rossiyadagi va chet mamlakatlardagi ayrim harbiy korxonalarda o‘zaro almashinadigan detallar va qismlarni konstruksiyalash  va ishlab chiqarish sirlarini ochib tashlashga majbur etdi. 
          Mashinasozlikda o‘zaro almashinuvchanlik  yalpi va seriyalab ishlab chiqarishning asosiy zaruriy shartlardan hisoblanadi. O‘zaro almashinuvchanlik prinsipiga rioya qilinmasa, hatto ko‘pgina jihozlardan ham ko‘ngildagidek foydalanib bo‘lmaydi. Masalan, istalgan lampochka istalgan potronga buralib kiradi, o‘tqazish o‘lchami jihatdan bir xil tartib raqamli sharikli  podshipnik istalgan mashinaga ( mototsikl, avtomabil va b.), miltiq o‘qlari bir xil kalibrli istalgan miltiqqa tushadi. Gayka bir xil o‘lchamli istalgan boltga buraladi va hakoza. O‘zaro almashinuvchalik  konstruktor va texnolog ishini o‘zaro bog‘laydi va uni soddalashtiradi. Masalan, ixtisoslashtirilgan zavodlarning  me’yorlashtirilgan biriktirish detallarni (bolt,shpilka,vint,gayka, shayba va boshqalarni), podshipniklarni, tishli g‘ildirak va uzatmalarni va shuningdek , boshqa detal va qismlarni ko‘plab ishlab chiqishda konstruktsiyalash yangi mashinalarni ishlab chiqarish jarayonini tezlash tiradi. O‘zaro almashinuvchanlik konstruktorga ayrim detallarni ularning ma’lum muddat ishlagandan keyin ehtiyot  qismlardan yasalgan boshqasiga almashtirish mumkinligini e’tiborga olib, yengil va qulay gabaritli mashinalar yaratishga yordam beradi. Bunda eng katta yuklanish bilan va eng  ko‘p ishlaydigan detallarning ishlash muddatini hisoblash yo‘li bilan aniqlash mumkin. 
          O‘zaro  almashinuvchanlik  korxona va zavodlarda mashinalarni yig‘ish ishlarini soddalashtiradi va yuqori ish sur’atini ta’minlaydi. Mashinalarni ishlatishda esa ta’mirlash ishlarini ancha osonlashtiradi, masalan, mashinaning yaroqsiz holga kelib qolgan, ishlatish uchun ishonchsiz bo‘lib qolgan detali aynan shunday turdagi yangi yoki yaroqli detal bilan osongina almashtiriladi. Konstruktorlar  mashinalardagi, asbob  va mexanizmlardagi detallarni o‘zaro almashinadigan qilib, ya’ni mashinani yig‘ish yoki ta’mirlashda biror detalni o‘shanday yoki tartib raqamli boshqa detalga almashtirish mumkin bo‘ladigan qilib yaratishga intiladilar. 
        Mashinasozlikda o‘zaro almashinuvchanlik deb, buyumlarni shunday konstruktsiyalash va ishlab chiqarish prinsipi tushuniladiki, bunda erkin, ya’ni muayyan mashinani nazarda tutmasdan tayyorlangan, detallarni tanlamasdan va maxsus  to‘g‘rilab turmasdan yoki qo‘shimcha ishlov bermasdan tegishli  mashina qismlarga yig‘ilganda mashinaning unga qo‘yilgan talablarga muvofiq ravishda ishlashini ta’minlaydigan bo‘ladi. Erkin tayyorlash deganda detallarni turli  vaqtlarda, turli joylarda ishlab chiqarish tushiniladi. Masalan, biror qismning biror detalini ishlab chiqarish bir shaharda, boshqasi esa butunlay boshqa joyda ishlab chiqilgan bo‘lishi, qismni yig‘ish esa uchunchi bir shaharda bajarilishi mumkin. 
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 	To‘liq o‘zaro almashinuvchanlikning afzalliklari quyidagilardan iborat: 
1. Mashinani loyihalash jarayoni yengillashtiriladi. Loyihalovchining har safar yangi detal yoki qismni ixtiro etishi talab etilmaydi, u standart sanalgan konstruktiv yechimlardan foydalanishi mumkin. Loyihalovchi detallarga texnik talabni o‘ylab chiqmasdan, balki me‘yoriy hujjatlardan bu talablarni tanlab oladi. 
2. Keng ko‘lamda ixtisoslashtirish va koopiratsiyalash ta‘minlanadi. Detallar va qismlarni har xil shaharlarda va davlatlarda joylashgan alohida sexlarda, har xil zavodlarda ishlab chiqish imkoniyati paydo bo‘ladi. O‘zaro almashinuvchanlik ayrim zavodlarda alohida qismlarni ishlab chiqarish va boshqa zavodlarga yetkazib berish bo‘yicha ixtisoslashtirish imkoniyatini beradi. Masalan, dumalanish podshipniklari ixtisoslashtirilgan korxonalarda tayyorlanib, hamma mashinasozlik zavodlariga yetkazib beriladi. 
3. Mahsulotlarning tannarxi arzonlashadi. Bunga ixtisoslashtirish hisobiga erishiladi. Agar ishlab chiqarish ayrim detallar yoki qismlar bo‘yicha bo‘lsa, qator yillar davomida bir xil mahsulot ishlab chiqish uchun yuqori unumdorlikka ega maxsus avtomatlashtirilgan stanoklar ishlatiladi. 
4. Yig‘ishda potok (oqim) usulini qo‘llashga imkoniyat to‘g‘iladi. O‘zaro almashinuvchanlik xususiyatiga ega bo‘lgan detal va uzellarni konveyerlarda yig‘ish ancha oson bo‘ladi. Yig‘ish ishlarida robotlarni qo‘llash imkoniyati tug‘iladi.  
5. Ta‘mirlash jarayoni soddalashtiriladi. O‘zaro almashinuvchanlik prinsipi asosida ishlab chiqilgan mahsulotning zahira qismlarini ishlab chiqarish imkoniyati yaratilib, ta‘mirlash ishlari detal yoki qismni oddiy almashtirishdan iborat bo‘ladi. Demak, mashinaning turib qolish vaqti kamayadi, undan samarali foydalanish ta‘minlanadi.   
To‘liq o‘zaro almashinuvchanlik joizliklari 6-kvalitetdan yuqori bo‘lmagan detallar va unchalik ko‘p detallardan tashkil topmagan alohida uzellarda qo‘llaniladi. 
To‘liqmas (chala) o‘zaro almashinuvchanlik mayda seriyali buyumlar ishlab chiqarishda qo‘llaniladi. Shuningdek, bunday xildagi o‘zaro almashinuvchanlik texnik jihatdan bajarilishi qiyin, yuqori aniqlikka ega bo‘lgan birikmalarni ishlab chiqarishda ham ishlatiladi (ichki yonuv dvigatellarining porshen-gilza birikmasi, yoqilg‘i nasosining plunjer-gilza birikmasi va boshqalar). 
To‘liqmas (chala) o‘zaro almashinuvchanlikdan quyidagi hollarda foydalanish maqsadga muvofiq hisoblanadi: 
1. Kengaytirilgan joizlik bo‘yicha tayyorlangan detallarni (selektiv) guruhlab (selektiv) yig‘ishda ular tor (guruhlangan) joizliklar bo‘yicha bir xil nomli guruhlarga ajratiladi, o‘lchanadi va yig‘iladi. 
2. Birikmalarni kompensatorlar bilan sozlash. Bu ish mahsulotning normal ishlashi (funktsiyasini bajarishi) uchun o‘lchamlar zanjirlarining tutashtiruvchi zvenosining yig‘ma xatoligi bilan shu zveno uchun ro’xsat etilgan xatolik orasidagi farqni olib tashlash uchun qo‘llaniladi. 
Chala 	o‘zaro 	almashinuvchanlik 	detallarni 	tayyorlashda 	joizlik qiymatlarini oshirishga imkon beradi. U to‘liq o‘zaro almashinuvchanlikni ta‘minlash texnik jihatdan imkonsiz, yoki iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq bo‘lmagan hollarda ishlatiladi.   
13.2. O‘zaro  almashinuvchanlikning boshqa turlari 
Bundan tashqari o‘zaro almashinuvchanlikning quyidagi turlari ham mavjud: tashqi o‘zaro almashinuvchanlik,  ichki o‘zaro almashinuvchanlik va funksional o‘zaro almashinuvchanlik.   
Tashqi o‘zaro almashinuvchanlik – bu yig‘ma qismning tashqi biriktiruvchi va erkin o‘lchamlari yoki foydalanish (ekspluatatsion) parametrlari bo‘yicha o‘zaro almashinuvchanligidir. Masalan dumalanish podshipnigi yaroqsiz bo‘lib qolsa uning o‘rniga xuddi shu xil va o‘lchamdagi boshqa podshipnik qo‘yish mumkin. Agar elektr dvigatel ishdan chiqsa, u boshqasi bilan almashtiriladi. Ikkala holatda ham yig‘ma qismlar tashqi o‘zaro almashinuvchanlik xususiyatiga egadir. Bu misollarda podshipnik tashqi va ichki xalqalarining diametri, elektr dvigatel esa quvvati, aylanishlar soni bo‘yicha tashqi o‘zaro almashinuvchanlik xususiyatiga ega. 
Ichki o‘zaro almashinuvchanlik – bu mahsulotni yoki yig‘ma qismni tashkil etuvchi ayrim detallar yoki mexanizmlarning o‘zaro almashinuvchanligidir. Masalan, dvigatelning ichki o‘zaro almashinuvchanligi uni tashkil etuvchi detallarining o‘zaro almashinuvchanligi bilan aniqlanadi. Agar bir nechta xil podshipniklar detallarga ajratilsa – da ularni aralashtirib yana yig‘ilsa, hamma podshipniklar ham texnik talabga to‘la javob beradi deb bo‘lmaydi, chunki, uning detallari ichki o‘zaro almashinuvchanlik xususiyatiga ega emas. 
	Ishlab 	chiqarishning 	o‘zaro 	almashinuvchanlik 	darajasi 	o‘zaro 
almashinuvchanlik koeffitsienti orqali tavsiflanadi:   
Му
	Kу 	 
Мум
bunda:      
 	Ку - o‘zaro almashinuvchanlik koeffitsiyenti; 
   Му - o‘zaro almashinuvchan tarkibiy qismlarining detallarini tayyorlashga sarflanadigan mehnat;     
  	Мум - buyumni tayyorlashga sarflangan mehnat; 
                O‘zaro almashinuvchanlik koeffitsiyentining birga yaqinlashish darajasi korxonaning taxnikaviy madaniyatini ob‘ektiv ko‘rsatadi. 
Funksional o‘zaro almashinuvchanlik. Foydalanish mobaynida buyumlarning o‘z funktsional vazifalarini yoki foydalanish ko‘rsatkichlarini optimal ravishda, sifatli bajarishini ta‘minlaydigan o‘zaro almashinuvchanlik funksional o‘zaro almashinuvchanlik deyiladi. 
Mashinalar va buyumlarning foydalanish ko‘rsatkichlariga ta‘sir etadigan 	geometrik, 	elektr, 	mexanikaviy 	ko‘rsatkichlar 	funksional ko‘rsatkichlarga kiradi. Masalan, silindr va porshen orasidagi tirqish (funksional parametr) dvigatel quvvat (foydalanish ko‘rsatkich) iga juda katta ta‘sir etadi.                          
Funksional o‘zaro almashinuvchanlikni mashinaning loyihasini ishlab  chiqilayotgan paytdan boshlab amalga oshirish kerak. Bunda: 
foydalanish ko‘rsatkichlarining nominal qiymatlari aniqlanib, ro’xsat etilgan og‘ishlar topiladi; foydalanish ko‘rsatkichlariga birinchi navbatda ta‘sir etadigan asosiy uzellar va detallar aniqlanadi; ushbu detallar va uzellar uchun shunday materiallar va ishlab chiqarish texnologiyasi tanlanadiki, natijada ularning ishonchliligi va ishlashi vaqti optimal bo‘lishiga erishiladi; so‘ngra funksional parametrlar aniqlanib ularga optimal og‘ishlar belgilanadi. 
13.3. Birikma haqida tushuncha 
  Mashinasozlikda detallarning birikmasidan keng foydalaniladi. Birikuvchi yuzalar shakliga qarab birikmalar har xil bo‘ladi. 
  Silliq silindrik va konussimon birikmalar asosan qamrab oluvchi va qamraluvchi silindrik va konussimon tekis yuzalardan tashkil topgan bo‘ladi.   Yassi birikmalar - qamrab oluvchi va qamraluvchi tekisliklardan tashkil topib, bularga, masalan, porshen halqasi bilan porshen o‘yig'i va vtulka yoki val o‘yig'idagi shponka, "Qaldirg'och dumi" tipidagi birikma, yetaklovchi va yetaklanuvchi birikish muftasining disklari va h.k. kiradi. 
  Rezbali va vintli birikmalar - qamrab oluvchi va qamraluvchi vintli yuzalardan tashkil topgan, me'yor kesimda uchburchakli, trapetsiya va boshqa profilda bo‘lishi mumkin. 
  Tishli va chervyakli birikmalar - davriy bir-biri bilan birikuvchi tishli g'ildiraklardan, chervyakli g'ildirak tishlaridan va chervyakning vintli yuzasidan tashkil topadi. 
  Shlitsali birikmalar - qamrab oluvchi va qamraluvchi (to‘g'ri yonli, evolventli va boshqa profflli) yuzalardan tashldl topadi va h.k. 
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13.1- rasm. Birikmalarning turlari. 
 
13.4. Detallarning o‘lchamlari haqida tushuncha 
Detallarning o‘lchamlari va shakli mashinalarni konstruksiyalashtirishda aniqlanadi. Konstruktor detallarning ishlash sharoitini bilgan holda, material tanlaydi va eng ma'qul shaklini belgilab oladiki, uning hisoblab chiqilgan o‘lchamlari ishchi yuklanish ostida detalning materiali, mustahkamlik zahirasini saqlaydi. Hisoblarda hosil bo‘lgan detal o‘lchamlarining miqdori me'yoriy miqdorgacha yaxlitlanadi va ko‘p holatlarda butun raqamgacha keltirilib, bu oxirgi o‘lcham chizmalarga qo‘yiladi. 
Detallarni yasash uchun chizma asosiy hujjat hisoblanadi. Chizmaga qo‘yilgan har qanday o‘lcham (uzunlik, eni, diametr va h.k) nominal o‘lcham bo‘lib hisoblanadi. Bu o‘lcham hamma vaqt haqiqiy o‘lchamdan farq qiladi, chunki haqiqiy o‘lcham, detalga ishlov berish natijasida hosil bo‘ladi. Haqiqiy o‘lcham deb, yo‘l qo‘yilgan xatolik bilan o‘lchangan o‘lchamga aytiladi. Tayyor detalning o‘lchami haqiqiy o‘lchamdir. 
  Detallarni ishlab chiqishda amalda qanday ishlov berish usuli tanlanmasin, bari - bir berilgan nominal o‘lchamni mutlaq aniq hosil qilib bo‘lmaydi, shu singari ikkala bir xil o‘lchamga ega detallarni ham ishlab chiqarish mumkin emas. Nominal va haqiqiy o‘lchamlar orasida, albatta, hamma vaqt farq bo‘ladi. Buni detalni ishlashga o‘rnatishdagi va o‘lchashdagi yo‘q qilib bo‘lmas xatoliklar va boshqa ko‘plab sabablar bilan tushuntirish mumkin. Har doim juda ham yuksak aniqlikda detallarni tayyorlash shart emas. Ba'zida nominal o‘lchamdan ma'lum miqdordagi og'ishlarga ega bo‘lgan o‘lchamli detallar ham qoniqarli darajada ishlab, unga qo‘yilgan talabni bajaradi. Shuning uchun, nominal o‘lchamni albatta egallash shart emas.    Haqiqiy o‘lcham, yo‘l qo‘yilgan ikki chekka o‘lchamlar oralig'ida bo‘lishi kerak. Bundan xulosa chiqadiki, detal tayyorlanayotganda uning o‘lchami ikkita qiymatlar, ya'ni ro‘xsat etilgan chekka qiymatlar bilan berilishi mumkin.   Bu qiymatlar eng katta va eng kichik chekka o‘lchamlar deyiladi. Yaroqli detalning o‘lchami mana shu chekka o‘lchamlar oralig'ida bo‘lishi kerak. 
AQSHda, chizmalarda, shu chekka o‘lchamlar ko‘rsatiladi. 
 
13.5. Ishlab chiqarishda o‘zaro almashinuvchanlikning afzalliklari 
  O‘zaro almashinuvchanlik bu alohida ishlab chiqilgan detallarni yig'ishni osonlashtiribgina qolmasdan, balki ishlab chiqarishni loyihalash, tayyorlash va ulardan foydalanishning iqtisodiy masalalarini ham o‘z ichiga oladi. 
  O‘zaro almashinuvchanlikning asosiy mohiyati mahsulotni katta hajmda, kerakli sifatda va minimal xarajatlar bilan ishlab chiqarishni ta'minlashdir. 
  O‘zaro almashinuvchanlikning qanday afzalliklarga egaligi quyidagi sxemada ifodalangan:  
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Takrorlash uchun savollar. 
1. O‘zaro almashinuvchanlik nima va uning ahamiyatini tushuntirib bering.  
2. To‘liq va to‘liqmas o‘zaro almashinuvchanlik qanday afzalliklarga ega va qanday hollarda qo‘llaniladi? 
3. O‘zaro almashinuvchanlikning  qanday turlari bor? 
4. Birikma nima?  
5. Birikma turlarining qo‘llanilishiga misollar ayting. 
6. Detallarning o‘lchamlari haqida tushuncha bering. 
7. Ishlab chiqarishda o‘zaro almashinuvchanlikning ajzalliklari. 
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13.1. O‘zaro almashinuvchanlik tushunchasi. 


To‘liq va to‘liqmas  


o‘zaro almashinuvchanlik 


Ishlab chiqarishda o‘


zaro almashinuvchanlik 


tushunchasi kop’ uchraydi. Bu tushuncha turli mashina va mexanizmlarni tashkil 


etuvchi bir xil nomdagi tarkibiy qismlar va detallar bir


-


birining o‘rnini bosa 


olishini ifodalaydi. Masalan, 17


-


chi o‘lchamli metrik rezbali gayka har qan


day 


mashina va mexanizmlardagi shu o‘lchamga mos ixtiyoriy tanlangan boltga 


to‘g‘ri keladi, kompyuter sichqonchasi har qanday turdagi kompyuterga mos 


keladi, ayrim yengil avtobillarning ba’zi detallari (diskalari, shinalari, 


karbyuratorlari, …)  


o‘zaro bir


-


biriga to‘gri keladi.  


 


O‘zaro almashinuvchanlikning qachon, qanday va qayerdan kelib 


chiqqanligi haqida aniq ma’lumotlar yo‘q. Biroq Misr ehromlarini qurishda, 


qadimgi Vavilon minorasini qurishda, Markaziy Osiyodagi ajdodlarimiz bunyod 


etgan inshoatlarni


 


qurishda o‘zaro almashinuvhchanlik prinsipi 


qo‘llanilganligini kuzatish mumkin. O‘sha davlardayoq g‘ishtlarning 


o‘lchamlari, drenaj tizimiga, og‘irlik va uzunlik o‘lchovlariga, turli otish 


qurollariga ma’lum me’yorlar bo‘lgan. 


 


        


Qadimgi Venetsiyada


 


harbiy va savdo kemalarini ishlab chiqarishda 


uzluksiz oqim (potok) usuli qo‘llanilgan, bu o‘zaro almashinuvchanlik prinsipi 


qo‘llanilganligidan dalolat beradi.  


 


          


O‘zaro almashinuvchanlik prinsipini Rossiyada birinchi bo‘lib Tula 


shahrining, key


inchalik Ijevsk qurol ishlab chiqarish korxonasining ustalari 


tatbiq etishgan. 1706


-


1715 yil yo‘riqnomalarida Pyotr I miltiqlar ishlab 


chiqarishdagi detallarni tayyorlashda qo‘llaniladigan kalibrlar va miltiq 


qismlarining bir jinsli bo‘lishiga rioya qilish


ni ustalarga buyurgan.Tuladagi 


zavodda miltiq ishlab chiqarishda o‘aro almashinuvchanlik prinsipi 1826 yilda 


chet elliklarga katta muvaffaqiyat bilan namoyish qilingan.Ombordan tanlanmay 


olingan 30 dona miltiq detallarga ajratilib, aralashtirilgan, so‘ng b


u detallardan 


tanlamay yana 30 dona miltiq yig‘ilgan. Natijada har bir miltiq yana nuqsonsiz 


ishlaydigan bo‘lgan. 


 


  


Ozaro almashinuvchanlik atamasi hamda tushunchasi XX asrga kelib 


shakllandi va keng qo‘llanila boshladi. 


O‘gir sanoat va mashinasozlik 


sano


atining, harbiy texnikaning tez rivojlanib borishi o‘zaro 


almashinuvchanlikning ham tez rivojlanishiga yordam berdi. 


 




O’ZARO ALMASHINUVCHANLIKNING UMUMIY PRINTSIPLARI .             Reja:    13.1.   O’zaro almashinuvchanlik tushunchasi.     13.2.   To’liq va to’liqmas o’zaro almashinuvchanlik.    13.3.   Detallarning o‘lchamlari haqida tushuncha.    13.4.     Birikma haqida tushuncha.        13.1. O‘zaro almashinuvchanlik tushunchasi.  To‘liq va to‘liqmas   o‘zaro almashinuvchanlik  Ishlab chiqarishda o‘ zaro almashinuvchanlik  tushunchasi kop’ uchraydi. Bu tushuncha turli mashina va mexanizmlarni tashkil  etuvchi bir xil nomdagi tarkibiy qismlar va detallar bir - birining o‘rnini bosa  olishini ifodalaydi. Masalan, 17 - chi o‘lchamli metrik rezbali gayka har qan day  mashina va mexanizmlardagi shu o‘lchamga mos ixtiyoriy tanlangan boltga  to‘g‘ri keladi, kompyuter sichqonchasi har qanday turdagi kompyuterga mos  keladi, ayrim yengil avtobillarning ba’zi detallari (diskalari, shinalari,  karbyuratorlari, …)   o‘zaro bir - biriga to‘gri keladi.     O‘zaro almashinuvchanlikning qachon, qanday va qayerdan kelib  chiqqanligi haqida aniq ma’lumotlar yo‘q. Biroq Misr ehromlarini qurishda,  qadimgi Vavilon minorasini qurishda, Markaziy Osiyodagi ajdodlarimiz bunyod  etgan inshoatlarni   qurishda o‘zaro almashinuvhchanlik prinsipi  qo‘llanilganligini kuzatish mumkin. O‘sha davlardayoq g‘ishtlarning  o‘lchamlari, drenaj tizimiga, og‘irlik va uzunlik o‘lchovlariga, turli otish  qurollariga ma’lum me’yorlar bo‘lgan.             Qadimgi Venetsiyada   harbiy va savdo kemalarini ishlab chiqarishda  uzluksiz oqim (potok) usuli qo‘llanilgan, bu o‘zaro almashinuvchanlik prinsipi  qo‘llanilganligidan dalolat beradi.                O‘zaro almashinuvchanlik prinsipini Rossiyada birinchi bo‘lib Tula  shahrining, key inchalik Ijevsk qurol ishlab chiqarish korxonasining ustalari  tatbiq etishgan. 1706 - 1715 yil yo‘riqnomalarida Pyotr I miltiqlar ishlab  chiqarishdagi detallarni tayyorlashda qo‘llaniladigan kalibrlar va miltiq  qismlarining bir jinsli bo‘lishiga rioya qilish ni ustalarga buyurgan.Tuladagi  zavodda miltiq ishlab chiqarishda o‘aro almashinuvchanlik prinsipi 1826 yilda  chet elliklarga katta muvaffaqiyat bilan namoyish qilingan.Ombordan tanlanmay  olingan 30 dona miltiq detallarga ajratilib, aralashtirilgan, so‘ng b u detallardan  tanlamay yana 30 dona miltiq yig‘ilgan. Natijada har bir miltiq yana nuqsonsiz  ishlaydigan bo‘lgan.       Ozaro almashinuvchanlik atamasi hamda tushunchasi XX asrga kelib  shakllandi va keng qo‘llanila boshladi.  O‘gir sanoat va mashinasozlik  sano atining, harbiy texnikaning tez rivojlanib borishi o‘zaro  almashinuvchanlikning ham tez rivojlanishiga yordam berdi.   

