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MOYENS DE MESURE 

 

1. DEFINITIONS  

 

Le contrôle d'une pièce correspond à la vérification du produit final afin de s'assurer qu'il satisfait aux 

exigences de la gamme de fabrication 

 

Le contrôle régulier d'une pièce, tout au long de sa fabrication, permet de vérifier la conformité de la 

pièce et de s'assurer de sa qualité. De plus, cette vérification est nécessaire afin d'éviter l'usinage ou 

l'assemblage de pièces non conformes aux exigences requises. Lors de la production de pièces en série, 

il permet d'éviter un retard dans la production et d'éviter le rejet de pièces aux dimensions non 

conformes. 

À l'aide de divers instruments, le contrôle permet de vérifier: 

- le respect des dimensions des pièces (longueur, largeur, épaisseur), à l'aide d'un pied à coulisse; 

- la planéité des surfaces (c'est-à-dire de s'assurer que les surfaces soient planes), à l'aide d'une table 

de granit poli; 

- l'horizontalité et la verticalité d'une pièce ou d'un assemblage, à l'aide d'un niveau; 

- la perpendicularité (contrôle des angles droits) d'une pièce ou d'un assemblage, à l'aide d'une 

équerre; 

- l'emplacement des perçages ainsi que leurs diamètres, à l'aide d'un pied à coulisse. 

 

2. LES CONDITIONS DE MESURE 

 

Température ambiante de la pièce à contrôler et des instruments de mesures voisine de 20°C 

 

- Pièce à contrôler propre 

- Ébavurage convenable 

 

La grande précision des instruments de mesure impose: 

 

- une manipulation soignée (aucun choc) 
- un entretien des instruments de mesure régulier et approprié 
- un rangement systématique des instruments après usage 
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3. TERMINOLOGIE 

 

CONTROLE DIMENSIONNEL : C’est l’ensemble des opérations permettant de déterminer si la valeur 

d’une grandeur se trouve bien entre les limites de tolérance qui lui sont imposées. 

 

DIMENSION: C’est la distance la plus courte entre deux points réels ou fictifs  

Exemple. : Un diamètre, un entraxe.  

 

On distingue deux méthodes de contrôle dimensionnel : 

 

LE CONTRÔLE PAR ATTRIBUT 

 
Il  est limité à une simple vérification de conformité (réponse par oui ou non, pas de mesurage)On 

utilise des vérificateurs à tolérance pour s'assurer que les cotes des pièces exécutées sont bien 

comprises entre les tolérances prévues sur le dessin. 

 

 Applications : calibres fixes, montages de contrôle 
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LE CONTRÔLE PAR MESURAGE 

 

UNITE DE MESURE 

 

- Mètre : L’unité de base de longueur. Mais conventionnellement on utilise le (mm). 

- L’angle : (rd) 1 radian : C’est l’équivalent de l’angle qui sur une circonférence ayant pour centre le 

sommet de l’angle interceptant entre ses cotés un arc d’une longueur égale à celle de rayon. 

1rd= {Longueur Arc balayé = R} 

 

 

 

4. LES APPAREILS DE MESURE 

 

En métrologie, on trouve différents appareils de mesure tels que:  

 
- Le pied à coulisse  
- Le pied ou jauge de profondeur 
- Le micromètre ou palmer 
- Le comparateur. 

 

5. LES UNITES DE MESURES 

 

 
 

 

6. LE PIED À COULISSE 

 

6.1. Le Pied à coulisse 

 

Cet appareil de mesure directe, entièrement en acier inoxydable, peut-être de dimensions 

variables, en fonction de sa longueur et de la forme de ses becs. Certaines versions très modernes 

sont équipées de cadran numérique électronique facilitant la mesure 

 

Le pied • coulisse permet: En fonction du modèle de pied à coulisse, il permet une mesure au 

1/10, ou au 1/20, ou au1/50 
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6.1.1. Vernier au 1/10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

6.1.2. Vernier au 1/50 



GRETALAC_TMI 2020 

 
 

5 
Patrick ROSSET 

 

 

 

 

 

 

6.2. La Jauge de Profondeur 

 

Cet appareil est une variante de calibre à coulisse. Il permet la mesure directe des profondeurs. 

 

 
 

 
 

6.2.1. Vernier au 1/20 
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6.2.2. EXCERCICE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. LE MICROMETRE 
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Le micromètre ou ‘’palmer’’ ’est un calibre réglable par vis qui permet la mesure de cotes au 

centième de mm (1/100 de mm). 

 

7.1. Précision de mesure 

 

Le micromètre est un instrument beaucoup plus précis que le pied  à coulisse. Grâce à la touche 
mobile à vis micrométrique au pas de 0,5mm, la précision de lecture est au 1/100 de millimètre. 
 
D’autre part:  

- Les erreurs résultantes de l’inégalité des pressions de l’appareil sur les pièces se trouvent 
éliminées par le système de friction.  
 

- Les déformations de l’appareil sont négligeables, le corps pouvant avoir une section suffisante 
pour rendre toute flexion impossible. 
 

- Les incertitudes de lecture sont très faibles, puisqu’une variation de cote de 1/100 de millimètre 
nécessite la rotation de la douille de la valeur d’une division, équivalent environ à 1mm de longueur 
développée 

 

7.2. Principe de lecture 

 

Vis au pas de 0,5mm: le tambour est gradué en 50 parties égales représentant chacune une lecture 

au 1/100 de millimètre. 

 

Il faut donc tourner le tambour de 2 tours pour que la touche mobile se déplace de 1mm 

 
- de 0,01mm à 0,49mm: la lecture est directe 

 
- de 0,50mm à 0,99mm: il faut ajouter le 1/2mm visible sur le manchon pour obtenir la valeur exacte 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.3. EXCERCICE 
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8. LE COMPARATEUR 

Le comparateur permet: 

 

- amplifier pour comparer la dimension d’une pièce plane (défaut de planéité•, de// ou de ┴) par 
rapport  à  une référence. 

- amplifier pour comparer la dimension d’une pièce circulaire (défaut de coaxialité•)  par rapport à 
une référence. 

 
 

8.1. Principe 
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Le comparateur est constitué d'une tige mobile en translation. Le déplacement de cette dernière 

est transmis à un dispositif mécanique transformant la translation de la tige en rotation de 

l'aiguille. L'angle total de rotation est proportionnel au déplacement en translation de la tige.  

 

Pour effectuer une mesure on fait un point zéro à l'aide par exemple d'une cale étalon. Le corps 

du comparateur étant fixe on place la pièce à mesurer sous le comparateur qui indique alors la 

différence entre le point de référence et la dimension de la pièce mesurée.  

 

 

 
 

9. ETALONAGE 

 

C’est l’ensemble des opérations établissant, dans des conditions spécifiées, la relation entre les 

valeurs indiquées par un appareil de mesure ou un système de mesure, ou les valeurs représentées 

par une mesure matérialisée et les valeurs connues correspondantes d’une grandeur mesurée. 

 

9.1. ETALON 

 

Mesure matérialisée, appareil de mesure ou système de mesure, destinés à définir, réaliser, 

conserver ou reproduire une unité ou une ou plusieurs valeurs connues d’une grandeur pour les 

transmettre par comparaison à d’autres instruments de mesure. 

 

Le principe de classification des boites de cale ETALON:  

 

4 Classes. La classification est suivants l’incertitude sur la longueur de cale étalon mesuré 

: Classe 0 ; Classe 1 ; Classe 2 ; Classe3 

https://fr.wikipedia.org/wiki/Cale_%C3%A9talon
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10. AUTRES MOYENS DE MESURE 
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11. LES SUPPORTS 

 

 
 

  
 


