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Rappels sur les ajustements 

Nous allons utiliser des ajustements normalisés. Ils sont réparties en catégories de 
dimensions tolérancées normalisées utilisées pour les assemblages de deux pièces 
cylindriques ou prismatiques. La cotation est codée et va se présenter sous la forme 
suivante : 

 

  - Pour la cotation d’un Alésage :                        - Pour la cotation de l’Arbre : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

               + 0,015 

Ø 10  0 

Cote 

nominale  
 

EI
 

* image extraite du Guide des sciences 

et technologies industrielles 

-  Fanchon - Nathan 

 Ø 10 H7 d9 

Diamètre 

nominal en 

mm 

Degré de 

tolérance 

Intervalle de tolérance 

exprimé en microns : 

1  = 0.001 mm 

Remarque :  plus le degré de précision  

                      augmente moins la cote est  

                      précise. 

 

 

  

               - 0,040 

Ø 10  - 0,075 

Cote 

nominale  
 

EI
 

Ce qui se traduit par : 

Ø 10    <  D  <  Ø 10,015 
  Mini                                       Maxi     

Et donc par deux cotes : 

- La cote mini 

- La cote maxi 

Ø 8,925 <  d  <  Ø 9,96 
  Mini                                       Maxi     
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1- Les contrôles 

1.1- Une cote 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.2- Le parallélisme. 

 
Pour mesurer un écart de parallélisme, la surface de référence de la pièce est 
posée sur une surface plane (par exemple un marbre). Le comparateur est monté 
de manière fixe sur une potence dont le socle est également sur la surface plane. 
Le comparateur est posé à un point du plan dont il faut mesurer le parallélisme par 
rapport à la surface de référence. Pour effectuer la mesure, il faut faire avancer le 
comparateur sur son socle en laissant la pièce immobile ou la pièce en laissant le 
comparateur immobile. 

 
 

 

 

 

 
 
 

Étalonnage du comparateur 

 

-Réaliser un empilage de cale  

  correspondant à la côte à mesurer. 

-Tourner le bouton de façon à 

aimanter le support magnétique avec 

le marbre. 

-Amener la touche du comparateur 

sur l’empilage 

-Repérer le zéro du cadran avec 

l’aiguille. 

La mesure 

 

-Enlever l’empilage de cale. 

-Amener la touche du comparateur 

sur  

  la pièce à mesurer 

-Relever l’écart entre le zéro du  

  cadran et l’aiguille. 

 

http://fr.wikipedia.org/w/index.php?title=Marbre_(m%C3%A9canique)&action=edit&redlink=1
http://www.google.fr/imgres?imgurl=http://www.usinenouvelle.com/expo/img/comparateur-indicateur-000070243-4.jpg&imgrefurl=http://www.usinenouvelle.com/expo/comparateur-indicateur-p40460.html&h=467&w=269&sz=32&tbnid=4_CXkRbIqyLIiM:&tbnh=90&tbnw=52&prev=/search?q=photos+comparateur+m%C3%A9trologie&tbm=isch&tbo=u&zoom=1&q=photos+comparateur+m%C3%A9trologie&docid=AhozOUx35_aboM&hl=fr&sa=X&ei=eiuRT4PWJcn48QPb4eGHBA&ved=0CGUQ9QEwAg
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1.3- La circularité. 

 
Le cas décrit est le cas simple d'une ovalisation. 
Pour mesurer une ovalisation sur une section d'une pièce circulaire, le 
comparateur est placé sur le plus petit rayon de la pièce dont on veut 
mesurer l'ovalisation. Il est fixe. Ce point constituant le zéro. 
En faisant pivoter la pièce sur son axe, l'aiguille passera par un 
maximum. Le comparateur permet de trouver la valeur de l'ovalisation 
ainsi que la position de ce maximum. 
La même méthode permet de mesurer un faux-rond, pour éviter de 
chercher le point zéro on peut sur un tour complet prendre la moitié de 
la différence entre la plus grande et la plus petite valeur indiquée par 
le comparateur, qui traite aussi le cas d'un ovale décentré ou inégal. 

 

    
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
Coffret cale étalon 

 
Liens : 
 
http://fr.wikipedia.org/wik
i/Comparateur_(appareil

_de_mesure) 
 

 

 

 
 

 

Contrôle du parallélisme d’une 

table de fraiseuse 

 

Pièce à contrôler 

Vé de centrage 

http://fr.wikipedia.org/wiki/Comparateur_(appareil_de_mesure)
http://fr.wikipedia.org/wiki/Comparateur_(appareil_de_mesure)
http://fr.wikipedia.org/wiki/Comparateur_(appareil_de_mesure)
http://fr.wikipedia.org/wiki/Fichier:Comparateur_francais.jpg
http://fr.wikipedia.org/wiki/Fichier:Circularite.svg


 

 

METROLOGIE (contrôle) 

 

Le comparateur 
 

 

4 

 
 
 
 
 

1.4- Alignement de deux arbres 

 
Un mauvais alignement peut engendrer des vibrations et à long terme 
agir sur le bon fonctionnement du système, cela représente 50% des 
coûts liés aux pannes des machines tournantes : 

- Surconsommation électrique 
- Durée de vie des composants (roulements, joints,…) 
- Jeux de fonctionnement… 

 

            

            
 
    Il en va de même pour les courroies. 
 
 

 
 

 
Les solutions : 

 

 
           La règle 

 
     Méthode des 2  

       comparateurs 

 
         

 
       Méthode Laser SKF 

 
      Alignement courroie   

                    SKF 

  

 

alignement%20d%20arbre%20SKF.pdf
alignement%20courroie.pdf
http://www.google.fr/imgres?q=photos+m%C3%A9trologie+controle+comparateur+perpendicularit%C3%A9&start=243&um=1&hl=fr&biw=1106&bih=702&tbm=isch&tbnid=wk4NGKDphlLo7M:&imgrefurl=http://www.hellopro.fr/mesures-d-alignement-1000664-fr-1-feuille.html&docid=nzgaTt-LQLwbQM&imgurl=http://www.hellopro.fr/images/produit-2/1/0/1/laser-pour-alignement-d-arbres-tksa-40-skf-1224101.jpg&w=567&h=491&ei=H1SRT6uCH4mo0QX4tJzVAQ&zoom=1&iact=hc&vpx=681&vpy=335&dur=1024&hovh=209&hovw=241&tx=101&ty=135&sig=102664653197044963133&page=13&tbnh=167&tbnw=193&ndsp=22&ved=1t:429,r:20,s:243,i:183

