LA CONSTRUCTION DE CARTE DE CONTRÔLE SIMPLE ET ANALYSE STATISTIQUE DE LA STABILITÉ DU PROCESSUS TECHNOLOGIQUE DANS LE CAS DE CONJUGAISON DE VILEBREQUIN ET BIELLE
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À l'usine "Compressor" a été recherches de conjugaison de vilebrequin et bielle dans le compresseur à piston. Une couple considéré (une couple de vilebrequin et bielle) est utilisé dans compresseur à pistons hermétique, où le transfert du piston réaliser à l`aide de mécanisme bielle-manivelle. Dans la production en continu des échantillons ont été faites périodiquement. Ceci donne une possibilité de indication des changements dans le processus technologique.

Premièrement sur la carte de contrôle simple on marquer la limite de réglage. La limite de réglage est conforme à une valeur limite de paramètre contrôlé à l'occasion du processus technologique reglée. Puis les cartes de contrôle il faut remplir avec relevés statistiques.

Dans cet exemple, la limite de réglage est les écarts limites supérieure et inférieure de la taille nominale. En cas quand  paramètre contrôlé dépasse la valeur limite (sortie de la limite de réglage) doivent être la resolution que ce processus est rompre (instable) et il demande de réglage (dépannage). [1]
La figure 1 montre le schéma du conjugaison de vilebrequin et bielle. Arbre 1, dont le diamètre est notée di, s'accouple avec la surface cylindrique intérieure de la bielle 2 (diamètre D). Usinage de finition de l`arbre est effectuée sur la rectifieuse cylindrique du modèle 3M 153 СФ1. Usinage de finition de bielle est effectuée sur la machine à roder à la pierre du modèle 3E 820 МОП 323.
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Fig. 1. Le schéma de la couple vilebrequin – bielle

Le recherche de la couple s`effectuée par la mesure de chacun des paramètres de l'arbre et de la bielle: di, Dmax et Dmin (la déviation maximum et minimum de la circularité) à l`aide d'échantillon de 50 mesures.
Les résultats obtenus dans la mesure sont présentés dans les tableaux 1 et 2.
                                        Tableau 1

Les écarts de diamètre d'arbre di

[image: image2.png]Ne de la p.| 1 2 3 4] 5 6 7 8 9 10|
di -20] -20] -22 -20] -19 -21 -21 -19 -19 -18
Ne de la p.| 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
di -18 -18 -19 -20] -23 -20] -19 -20] -21 -18
Ne de la p.| 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
di -19 -22 -18 -19 -19 -19 -18 -21 -21 -20]
Ne de la p.| 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40
di -20] -21 -21 -20] -21 -21 -20] -21 -21 -19
Ne de la p.| 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
di -21 -21 -21 -20] -21 -21 -20] -18 -21 -22





                                  Tableau 2

Les écarts de diamètre de la bielle (Dmin et Dmax)
[image: image3.png]Ne de la p]1 10

Dmin 5 4] 6 7 4] 5 5 6 8 6
Dmax 5 4] 7 8 5 6 6 7 9 7
Ne de la p.| 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Dmin 6 5 8 6 6 6 3 10| 5 6
Dmax 7 7 9 7 7 7 4] 11 6 7
Ne de la p.| 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Dmin 6 5 6 5 5 7 10| 4] 4] 6
Dmax 7 6 7 6 6 8 11 5 5 7
Ne de la p.| 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40
Dmin 3 5 3 5 2 5 2 4] 3 5
Dmax 4] 6 4] 6 3 6 3 5 4] 6
Ne de la p.| 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
Dmin 2 4] 3 3 3 4] 4] 3 3 3
Dmax 3 5 4] 4] 4] 5 5 4] 4] 4]





Fig. 2 montre un schéma de dispersion des valeurs du diamètre de l'arbre di; les données du graphique sont tirées du tableau 1. Les limites de la tolérance sont marquées par des lignes audacieuses. Analyser les résultats des mesures, nous pouvons dire que les pièce défectueux est manque dans un échantillon.
Fig. 3 montre un diagramme de dispersion des valeurs du diamètre de la surface cylindrique de la bielle (Dmin et Dmax).
Quant à la taille selon les mesures, dans l'échantillon un rebut n'a pas été trouvé.
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Fig. 2. Diagramme de la dispersion des valeurs d'arbre de diamètre di
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Fig. 3. Diagramme de la dispersion des valeurs de diamètre de surface cylindrique de la bielle (Dmin et Dmax)

Maintenant pour déterminer l'efficacité du processus de production sont de plus en utilisant  la méthode statistique de l'analyse. Il distingue avec le coût bas et la complexité basse, permet trouver les conditions de fonctionnement meilleure du processus étudié. [2] Cette méthode est basée sur la réception et le traitement d'un grand nombre d'observations, qui fournissent une information complète.
La méthode statistique utilisée pour étudier la précision des procédés de fabrication dans la production en série et de masse, donc cette méthode peut être utilisée dans la production de masse à l'usine "Compressor".  

Conclusions: Le contrôle est un aspect importante dans activité productif. Nous avons utilisé une méthode de contrôle instrumentale, qui est aussi appelée la méthode de contrôle technique. L'expérience a montré que l'échantillon ne contient pas de pièces défectueuses, et donc leur processus de fabrication est stable.

Des travaux supplémentaires sont prévues la recherche plus approfondie d'une couple de vilebrequin et bielle, en utilisant des cartes de sommes cumulées pour l'analyse des échantillons.
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