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Detallarning yeyilishi mashinalarning ishga yaroqliligini yо‘qotishining asosiy sabablaridan biri 

bо‘lganligi uchun ham birikmalarning yeyilishga chidamliligini oshirishning о‘zi yetarli bо‘lmaydi. 
Yeyilish jarayonining jadalligi va ruxsat etilgan yeyilish tezligini ifodalaydigan parametrlarni ham 
cheklash lozim. Mashinalarga qо‘yiladigan ishonchlilik kо‘rsatkichlarining mezoni sifatida yeyilish 
miqdorlari olinadi. Bunda yeyilish kо‘rsatkichlari uchun ruxsat etilgan chegaraviy qiymatlarni belgilash 
hamda unga rioya etilishini nazorat qilish, yeyilishga chidamliligi maqbul bо‘lgan mashina detallarini 
yaratishning muxim omili bо‘lib xizmat qiladi [1.]. 

Mashina va mexanizmlarning har bir detali uchun yeyilish tezligini chegaralash va ularni 
yeyilishga bardoshliligi bо‘yicha sinflarga ajratish, yuqori ishonchlilikga ega bо‘lgan mashinalar 
tayorlashda dolzarb xisoblanadi. Har qanday ishqalanish juftini yeyilishga bardoshliligini oshirishda 
turlicha usul va vositalardan foydalanilib, bunda birikma juftini qanday chegaralarda yeyilish 
jadalligining belgilangan oraliqdagi qiymatlarini ta’minlash zarurligini bilish muxim xisoblanadi. 
Yeyilishga bardoshliligi yuqori bо‘lgan mashinalarni detallarini ishlab chiqarishda, yeyilgan birikma 
juftini yaroqsizgacha bо‘lgan ishlash muddatlarini chegaralaydigan omillarni, shuningdek ishlash 
muhitini ham meyorlash zarur. Bu eng avvalo yeyilishning ruxsat etilgan chegarasini, yuklanganligi, 
tezligi, harorati, atrof-muhitning xolati bilan ifodalanadigan ishlash sharoitini belgilashga tegishlidir. 
Yuqoridagi holatlarni inobatga olib xulosa qiladigan bо‘lsak, faqat yeyilishga bardoshlilikni oshirish 
bо‘yicha olib boriladigan tadbirlar bilangina kerakli samaraga erishiladi. Shu sababdan, detallarni 
yeyilishga chidamliligini orttiradigan usullarni qо‘llashda, asosiy birikmaning yeyilishini hisoblash va 
tahlil qilish, detallarning yeyilishiga bog‘liq holda mashinada sodir bо‘ladigan о‘zgarishlarni 
bashoratlash, birikma detallarining yeyilish jadalligini meyorlash orqali olib borilishi zarur [2.]. 

Detallar materialida sodir bо‘ladigan о‘zgarishlar darajasini miqdor jihatidan baxolashning 
umumiy usuliga mos keladigan yeyilish kо‘rsatkichlari bо‘lib ular : 

chiziqli yeyilish miqdori i (mkm)-yeyilish jarayonida detalning yuza о‘lchamini ishqalanishga 
perpendikulyar holatdagi о‘zgarishi;  
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yeyilish tezligi  𝛾 = !"
!#

  (mkm/soat) – yeyilishning miqdor jihatidan vaqtga bog‘liqlik nisbati; 

yeyilish jadalligi 𝜀 = !"
!$

 - yeyilish miqdorini ishqalanish yо‘liga nisbati [4.]. 

Materiallarning yeyilish qonuniyatlarini analitik kо‘rinishdagi quyidagicha omillarga bog‘liq 
holda ifodalanishi [5.]: 

ishqalanish yuzasiga beriladigan bosim kuchi va nisbiy ishqalanish tezligiga nisbatan; 
ishqalanishdagi detallar materialining tarkibi, strukturasi hamda mexanik xossalariga nisbatan; 

yuza qatlamining g‘adir-budirligi, bikirligi, kuchlanganlik holati kabi xossalariga nisbatan; 
yeyilish jarayoniga ta’sir etadigan harorat, tebranish va boshqa tashqi omillarga nisbatan; 
Shuningdek, yeyilishning hamma qonuniyatlarining natijasi yeyilish miqdorini vaqtga nisbatan 

о‘zgarishini ifodalashi kerak. 
Yuqorida keltirilgan ma’lumotlarga asoslanib shuni aytish mumkinki, bu kabi yeyilish 

qonuniyatlarini olish bir muncha qiyinchiliklar keltirib chiqaradi. Bu masalada empirik ma’lumotlarga 
asoslangan bog‘lanishlardan foydalanish qulay xisoblanadi. Bunday yondashuv ham ishqalanish 
muhitlari uchun yetarli darajada yeyilishni hisoblash va ma’lum darajada xulosa chiqarish imkonini 
yaratadi. 

Yeyilishning vaqt davomida kechishi. Mashinalarning detalini ishlash jarayonidagi doimiy 
yuqori bosim ostidagi kuchlanishlar, zarbiy yuklamalar ta’siri natijasida kichik siklli birikma orasidagi 
siqilish, sirpanish kabi omillar mashina detallarini yeyilishiga olib keladi [6.].  

Mashina detalining chegaraviy va ruxsat etilgan yeyilish miqdorlari.    Mashina detalining 
chegaraviy yeyilish miqdori, bu bundan buyon ushbu detaldan foydalanishga yо‘l qо‘yib bо‘lmaydigan 
yeyilish miqdorlari hisoblanadi. Chunki bunda detal о‘rnatilgan birikmaning meyoriy ishlash rejimi 
buziladi va ishlash jarayonida tо‘satdan detalni uzilishi yuz berishi mumkin. Yeyilish mashina 
detallarining chegaraviy holatini belgilovchi me’zonlardan biri hisoblanib, belgilangan muddatlarda 
detalning chegaraviy holatiga yetishi bilan undan foydalanish tо‘xtatilishi lozim, chunki bunda 
ta’mirlash ehtiyoji vujudga keladi [7.]. 

Mashina detalining ruxsat etilgan yeyilish miqdori deb yeyilishning shunday miqdoriga 
aytiladiki, bunda uni ta’mirlashlarsiz qayta о‘rnatish mumkin bо‘ladi va keyingi belgilangan muddatda 
qoniqarli ishlaydi. Ruxsat etilgan yeyilish miqdorini quyidagi ifoda orqali aniqlash mumkin [8.]. 

iruh= Icheg –γTbel  ,                                                    (1.1) 
bunda Icheg -detalning chegaraviy yeyilish miqdori; 

γ-yeyilish jadalligi; 
Tbel-detalning belgilangan qoldiq resursi. 
Chegaraviy yeyilish miqdorini belgilash texnik jihatdan murakkab masala xisoblanadi. 

Kо‘pincha  ushbu detalning ishlash jarayonini uzoq vaqt mobaynida kuzatish orqali tajriba yо‘li bilan 
belgilab olinadi. Yeyilish miqdorlarini aniqlashda matematik statistika usullaridan foydalaniladi [9.]. 

Agar detallardan foydalanish davrini uzoq vaqt davom etishini va uning oraliq vaqtlarda 
yeyilishini doimiy kuzatish imkoni yо‘qligini inobatga olib, yeyilishni vaqtga nisbatan tо‘g‘ri chiziqli 
bog‘lanishga ega bо‘lishi kelib chiqadi. Shuning uchun ishlash muddati davomidagi yeyilishning 
miqdorlari quyidagicha topiladi [10]: 

𝑖 = 𝑘𝑡 = 𝛾𝑡                                    (1.2) 
Agar bu (2.2) ifodadagi yeyilish miqdorini ruhsat etilgan yeyilish miqdoriga о‘zgartirilsa, 

yeyilish vaqti detalning resursini ifodalaydi, ya’ni [10]: 
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𝑇 = "!"#
%
,                                         (1.3) 

Yeyilishni bosim kuchiga va ishqalanish tezligiga bog‘liqligi. Detallarning ishqalanuvchi 
yuzasiga ta’sir etadigan bosim kuchi hamda nisbiy sirpanib ishqalanish tezligi uning konstruksiyasi va 
kinematikasi bilan bog‘liq bо‘lgan asosiy kо‘rsatkichlar sanaladi. Shu sababdan tadqiqotchilar 
tomonidan olib borilgan ilmiy izlanishlarda detallarning yeyilish tezligini ana shu kо‘rsatkichlarga 
bog‘liq holda о‘rganilgan [9]. 

Turli materiallarning chegaraviy yeyilish va moylash materiallarisiz ishqalanish muhitidagi 
yeyilishini о‘rganish ustida olib borilgan kо‘plab izlanishlarning natijalari umumiy xoldagi yeyilish 
tezligini quyidagicha ifodalash mumkinligini kо‘rsatdi [12.]: 

𝛾 = 𝑘𝑃&𝜐'                                          (1.4) 

bunda 𝑘- ishqalanuvchi detal materialining va yeyilish muhitini inobatga oluvchi koeffitsiyent; 

m=0,5-3,0 kо‘plab ishqalanuvchi detallar uchun n=1. 
Abraziv va bir qator boshqa yeyilish turlari uchun m=n=1 bо‘lib, u holda yeyilish tezligi: 

             𝛾 =kpv                                                    (1.5) 

ga teng bо‘ladi, yoki 

              i=𝛾t=kpvt=kps                                             (1.6) 

bunda,  𝑠 = 𝑣𝑡- ishqalanish yо‘li. 
Agar barcha chiziqli kattaliklarni bir xil birlikda ifodalansa, u holda yeyilish koeffitsiyenti k ning 

о‘lchov birligi bosimning о‘lchov birligiga teskari bо‘ladi [10.]. 
Yuqoridagi (1.6) ifodadan kо‘rish mumkinki n=1 bо‘lganda yeyilish nisbiy ishqalanish tezligiga 

bog‘liq bо‘lmaydi, u faqat ishqalanish yо‘liga bog‘liq bо‘ladi.  
Yeyilish koeffitsiyenti k ning qiymati ishqalanuvchi detalda qо‘llanilgan materialning turi, 

qattiqligi, birikish yuzasidagi sharoit va birinchi navbatda yuzalarning moylanish darajasi ta’sir 
kо‘rsatadi [8]. 

xulosalar 
1. Detallarning yeyilishini kamaytirishning bir necha yо‘nalishlari mavjud bо‘lib, bular 

materialshunoslik, konstruksion, texnologik yо‘nalishlar kabilardan iborat. Detallarning resursini 
oshirishning materialshunoslik yо‘nalishida detalning yeyilgan ishchi yuzalariga maxsus payvandlash 
materiallari yordamida eritib qoplab payvand qatlam puxtaligi, qattiqligi, yeyilishga chidamliligini va 
boshqa texnologik xossalarini oshiradi. 
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