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LA CONSTRUCTION DE CARTE DE CONTROLE SIMPLE ET ANALYSE
STATISTIQUE DE LA STABILITE DU PROCESSUS TECHNOLOGIQUE DANS LE
CAS DE CONJUGAISON DE VILEBREQUIN ET BIELLE

Merkoulov Mikhail (UNTD, Donetsk, Ukraine)

A l'usine "Compressor" a été recherches de conjugaison de vilebrequin et bielle dans
le compresseur a piston. Une couple considéré (une couple de vilebrequin et bielle) est utilisé
dans compresseur a pistons hermétique, ou le transfert du piston réaliser a ['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.

Premierement sur la carte de controle simple on marquer la limite de réglage. La limite
de réglage est conforme a une valeur limite de parameétre contrdlé a I'occasion du processus
technologique reglée. Puis les cartes de contrdle 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 parametre controlé dépasse la valeur limite (sortie de la
limite de réglage) doivent étre 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
diamétre est notée di, s'accouple avec la surface cylindrique intérieure de la bielle 2 (diametre
D). Usinage de finition de 'arbre est effectuée sur la rectifieuse cylindrique du modele 3M
153 C®1. Usinage de finition de bielle est effectuée sur la machine a roder a la pierre du
modele 3E 820 MOIT 323.

di

/ l e \
O 7

. S

Fig. 1. Le schéma de la couple vilebrequin — bielle
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Le recherche de la couple s'effectuée par la mesure de chacun des parametres de
l'arbre et de la bielle: di, Dmax et Dmin (la déviation maximum et minimum de la circularité)
a 1'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 diameétre d'arbre di
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 diametre de la bielle (Dmin et Dmax)

Ne de la p. 3 4 5 6 7 8 9 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. a1 4?2 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 diamétre 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 piece
défectueux est manque dans un échantillon.

Fig. 3 montre un diagramme de dispersion des valeurs du diamétre de la surface
cylindrique de la bielle (Dmin et Dmax).

Quant a Ia taille selon les mesures, dans I'échantillon un rebut n'a pas été trouvé.
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Fig. 3. Diagramme de la dispersion des valeurs de diametre 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 colit 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 compléte.
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La méthode statistique utilisée pour étudier la précision des procédés de fabrication
dans la production en série et de masse, donc cette méthode peut étre utilisée dans la
production de masse a l'usine "Compressor".

Conclusions: Le controle est un aspect importante dans activité productif. Nous avons
utilisé une méthode de controle instrumentale, qui est aussi appelée la méthode de contrdle
technique. L'expérience a montré que I'échantillon ne contient pas de pieces 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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PA3PABOTKA METOJIUKA U UCCJIEJIOBAHUE PACIIPEIEJIEHUS BEPIIIAH 3EPEH HA
PABOYEN MIOBEPXHOCTHA HHCTPYMEHTA

Hocenko B. A., Mopo3osa JI.LK., Mutpodanos A.Il.
(BITH (¢punuan) Bonel TV, Boniccxuil, Poccus)
Ten.: +7 (8443) 9176418591, E-mail alica_viz@mail.ru

Abstract: The technique of definition of tops of grains on a working surface of the tool is considered at
that article. Features of formation of a working surface of circles of various characteristics are shown at
grinding on various depths. Also the quantity of the grains which have left a trace on the processed surface is
defined, and law of their distribution for the first time is established at this article. Results of research of a
working surface of tool are resulted at flat grinding of stainless steel 12X18H10T.

Key words: distribution law, roughness, grinding, working surface, grain.

[ToBbIlIEHNE TTPONM3BOJUTENLHOCTH Tpoliecca MUM(pOBaHus ¢ oOecreyeHneM HeoOX0IUMBIX TPeOOBaHU
K KayecTBy 00paOOTaHHOW NOBEPXHOCTH SIBJISAETCS NPUOPUTETHBIM HAaNpaBICHHEM pa3BUTUS aOpa3UBHOM
00pabotku marepuanoB. OgHMM u3 HauOoJiee PACHPOCTPAHEHHBIX MMApaMETPOB KadecTBa 00OpabOTaHHOU
MOBEPXHOCTH CUNTAETCS IIEPOXOBATOCTb.

B obmem ciywyae numoBaHHAsS TMOBEPXHOCTh pACCMATPHUBACTCS KaK COBOKYITHOCTh LaparH,
OCTaBJICHHBIX MHOXXECTBOM abOpa3uBHBIX 3€peH. IloaToMy wuccienoBaHMe pacrpelesieHus]  BEpIIMH,
y4acTBYOIIMX B (OPMUPOBAaHHM UUTH(POBAHHONW MOBEPXHOCTH SIBISICTCS aKTyalbHOH 3amaueit. OCHOBHas
CIIOKHOCTh 3aKJIFOYAeTCs B TOM, YTO pa3Mep KOHTAKTHOW 30HBI, HANPHMEpP, HA YUCTOBBIX PEKHUMax HE
npeBbimaeT 3 — 10 MKM, ¥ JOCTOBEPHO OMNPEICIHTh paclpelneieHre BEepIIuH 3EPeH B ATOM clioe paboueit
MOBEPXHOCTH Kpyra BechMa mpobimemarudHo. OcoOblii MHTEpeC TNPEeACTaBIA0T paboune 3EpHa, T.€.
KOHTaKTHpYIOMHe ¢ 00pabaThIBAEMOH MMOBEPXHOCTHIO MPH IMIITH(POBAHIH.

OTe‘leCTBeHHble u 33py6e)KHbIe HCCIICJOBaHUA MHUKPOICOMETPUUN HOBerHOCTeﬁ HalpaBJICHbI Ha
penieHue mpobsaeM ¢ MOMOIIBIO MAapaMETPUYECKOro OIMMCaHHs MpoQuis MM MMOBEPXHOCTH. bojblias 4acTh
HCCJ’leZlOBaHI/II\/II 6a31/1pyeTc;1 Ha CTaHAAPTHBIX KPUTCPUAX, KOTOPBIC ONPEACIAIOT JIMIIb OTACIbHBIC, B OCHOBHOM
YCpEAHEHHBIC, XapaKTEPUCTHKH OTKIIOHEHUH pealibHBIX MTOBEPXHOCTEH OT UICaTbHBIX.

Jlis aHanm3a HEKOTOPBIX CHENU(UICCKUX XapaKTEPUCTUK MPOMUIIS TOBEPXHOCTH HEIOCTATOYHO TOJBKO
napaMeTpuuecKux KpurepreB. OCOOEHHO aKTyaJbHO 3TO CErO/HS, KOT/la CYIIECTBYIOT MOIIHbIE allapaTHbIe 1
NporpaMMHBIE cpeZicTBa. VICMONb30BaHHWE BBICOKOYPOBHEBBIX S3bIKOB, HHTEPAKTHBHBIX CpEIl IO3BOJIET
3HAYUTEIHHO PACHIMPUTH BO3MOXKHOCTH 00paOOTKHM U aHAIN3a TAaHHBIX.

[MpakTryeckas peanu3anus HCCICJAOBAHUS HAYMHACTCS C ONPECICHUS MHUKPOTC€OMETPHUH MOBEPXHOCTH
MpUOOPOM OLIYIIBIBAIOLIETO TUIIA U COXPaHEHUEM KOOPAMHAT Mpoduiis. JTa ONius BKIOYEHA B MEHIO JIF0OOTO0
COBPEMEHHOI0 PHOOPa, MPEeJHA3HAYEHHOTO JJIs ONPEIEeICHUS] MUKPOTEOMETPHUH TOBEPXHOCTEH.

VYuuThiBas, 4YTO Kax[as LapanvHa Ha NUIM(GOBAHHOW IMOBEPXHOCTH MPEACTABIsIET Cco00# cren,
OCTaBJICHHBIN 3¢pHOM, IO YUCIY IAPAIH MOXXHO CYAHUTh O KOJIMYeCTBe aOpa3suBHbBIX 3€peH. Eciau Bce MecTHBIC
BIIaJUHBI l'[pO(l)l/IJ'ISI paccMaTpuBaTh, KaK CJICAbI, OCTABJICHHLIC BEPUIMHAMUA 3épeH, KOJIMYECTBO MECTHBIX BIIaIUH
U MX pacipenelieHHe 10 BbICOTE NMPOQMIS ONpelelsieT KOJIMYECTBO BEpIUMH 3EPEH, OCTaBMBLIMX ClIe] Ha
paccMaTpuBaeMOM CEUSHHH IUTH(OBAHHON IIOBEPXHOCTH.
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