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Tolérance de forme :
PlanéitéPlanéité
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Nous allons décoder puis mesurer à l’aide de Metrolog V5 la planéité encadrée ci-dessous 
(planéité de la surface nominalement plane « A » utilisée comme référence )
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Décodons cette planéité :

La surface nominalement plane que nous allons contrôler « Sa » est obtenue par partition, à partir du 
modèle de la surface non idéale (« skin modèle »).

L’élément tolérancé :
Sa Surface nominalement 
plane obtenue par partition

Pour que la spécification de planéité soit respectée 
tous les points de la surface nominalement plane «
Sa » (l’élément tolérancé) doivent être compris 
entre 2 plans idéaux distants de 0,025 mm.
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Fiche GPS : « Planéité »
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Vérifions cette 
spécification de planéité
à l’aide de Metrolog V5 Metrolog V5 est près à être utilisé :

• Metrolog est connecté à la machine à mesurer tridimensionnelle,

• Le palpeur actif est calibré,

• Le repère de dégauchissage est construit et associé à la pièce,

Nous allons mesurer directement la tolérance de forme. Pour 
cela on entre dans le menu Élément > Mesurer > Générique

Nous obtenons l’écran suivant

Vérifiez que « tolérance » est 
sélectionné sinon choisissez le.
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Sélectionnez directement à l’aide de la souris la tolérance à 
mesurer ici la tolérance de planéité de la surface « A » (la souris 
change de forme lorsqu’elle est située sur une tolérance : pied à 
coulisse).

On obtient l’écran suivant

La fenêtre de mesure indique que l’on va 
mesurer la planéité de la surface « A »

Cette fenêtre permet de gérer la mesure 
de la surface nominalement plane :

• Nombre de points palpés,

• Trajectoire du palpeur,

• Approche, retrait, points de passage…
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Plusieurs modes de mesure sont disponibles :

Par nombre de points :

On fixe le nombre de 
points à palper, on 
indique le décalage par 
rapport aux extrémités 
de la surface à palper 
(ici 2 mm), puis on fixe 
la distance d’approche, 
de retrait….

Par Pas :

On fixe les pas dans 
deux directions (Pas 1, 
et Pas 2), on indique le 
décalage par rapport 
aux extrémités de la 
surface à palper (ici 2 
mm), puis on fixe la 
distance d’approche, de 
retrait….

Par spirale :

On fixe la trajectoire du 
palpeur en donnant les 
caractéristiques de la 
spirale, puis on fixe la 
distance d’approche, de 
retrait….

En donnant les points 
manuellement :

On vient cliquer avec la 
souris sur la surface 
pour définir les points de 
mesure les uns après 
les autres, puis on fixe 
la distance d’approche, 
de retrait….
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Metrolog V5 palpe les points sur la pièce 
réelle à l’aide de la machine à mesurer et le 
compteur s’incrémente au fur et à mesure 
des mesures.

Une fois la méthode de mesure définie vous 
cliquez sur OK et le logiciel vous demande s’il 
peut lancer la mesure en mode automatique
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Dans l’arbre, Metrolog a mis à jour la partie 
« Inspection » en ajoutant :

• La définition de la surface palpée, ici la 
surface nominalement plane « A »,

• Et la tolérance mesurée ici la planéité 
1.3 (numéro correspondant au numéro 
d’identification de la tolérance du produit 
dans Catia Functional Tolerancing & 
Annotation).

Ainsi de suite on palpe la surface concernée par la 
planéité ici en 12 points (comme défini auparavant).
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Cliquez sur l’icône « Ouvrir la fenêtre de 
résultats » pour obtenir les résultats de mesure.
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On obtient les résultats de mesure :

Ici le défaut de planéité mesuré est de 0,002 mm il 
est donc inférieur à l’intervalle de tolérance de la 
spécification qui est de 0,025 mm donc la planéité de 
la surface est respectée. 
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Tolérance d’orientation :
InclinaisonInclinaison
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Nous allons décoder puis mesurer à l’aide de Metrolog V5 l’inclinaison encadrée ci-dessous 
(inclinaison de la surface nominalement plane par rapport à la surface de référence « C »)
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Décodons cette inclinaison :

La surface nominalement plane que nous allons contrôler « Sk » est obtenue par partition, à partir du 
modèle de la surface non idéale (« skin modèle »).

L’élément tolérancé :
Sk Surface nominalement 
plane obtenue par partition

L’élément de référence :
Sc Surface nominalement 
plane obtenue par partition

La surface nominalement plane que nous utiliserons comme référence « Sc » est obtenue par partition, à
partir du modèle de la surface non idéale (« skin modèle »).
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Pour que la spécification d’inclinaison soit respectée tous 
les points de la surface nominalement plane « Sk »
(l’élément tolérancé) doivent être compris entre 2 plans 
idéaux distants de 0,05 mm.

Ces plans sont inclinés de 45° par rapport à « PLc ». «
PLc » est un plan idéal associé à la surface « Sc », 
nominalement plane obtenue par partition, extérieur à la 
matière et minimisant la distance maximale (Sc, PLc).

« PLc »
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Fiche GPS : « Inclinaison »
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Vérifions cette 
spécification d’inclinaison 
à l’aide de Metrolog V5 Metrolog V5 est près à être utilisé :

• Metrolog est connecté à la machine à mesurer tridimensionnelle,

• Le palpeur actif est calibré,

• Le repère de dégauchissage est construit et associé à la pièce,

Nous allons mesurer directement la tolérance de forme. Pour 
cela on entre dans le menu Élément > Mesurer > Générique

Nous obtenons l’écran suivant

Vérifiez que « tolérance » est 
sélectionné sinon choisissez le.
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Sélectionnez directement à l’aide de la souris la tolérance à 
mesurer ici la tolérance d’inclinaison (la souris change de 
forme lorsqu’elle est située sur une tolérance : pied à coulisse).

On obtient l’écran suivant 
(mesure de la référence primaire : 
la surface plane « C ») 

Metrolog propose de palper la surface nominalement plane « C »
suivant la trajectoire indiquée en rouge et viendra palper les points 
suivant la distance d’approche et de retrait définie (trajectoire bleue).
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Plusieurs modes de mesure sont disponibles :

Par nombre de points :

On fixe le nombre de 
points à palper, on 
indique le décalage par 
rapport aux extrémités 
de la surface à palper 
(ici 2 mm), puis on fixe 
la distance d’approche, 
de retrait….

Par Pas :

On fixe les pas dans 
deux directions (Pas 1, 
et Pas 2), on indique le 
décalage par rapport 
aux extrémités de la 
surface à palper (ici 2 
mm), puis on fixe la 
distance d’approche, de 
retrait….

Par spirale :

On fixe la trajectoire du 
palpeur en donnant les 
caractéristiques de la 
spirale, puis on fixe la 
distance d’approche, de 
retrait….

En donnant les points 
manuellement :

On vient cliquer avec la 
souris sur la surface 
pour définir les points de 
mesure les uns après 
les autres, puis on fixe 
la distance d’approche, 
de retrait….
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Une fois la méthode de mesure définie vous cliquez sur OK et le 
logiciel vous demande s’il peut lancer la mesure en mode automatique.

Metrolog V5 palpe les points sur la pièce réelle à l’aide de la machine à 
mesurer et le compteur s’incrémente au fur et à mesure des mesures.
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Une fois la surface « C » mesurée (la référence) 
Metrolog va mesurer la surface nominalement plane : 
« plan 1 » correspondant à la surface « Sk »
(l’élément tolérancé).
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Dans l’arbre, Metrolog a mis à jour la partie « Inspection » en ajoutant :

• Les définitions des surfaces palpées, ici la surface nominalement 
plane « C », et la surface nominalement plane « plan 1 » (« Sk »),

• Et la tolérance mesurée ici l’inclinaison 10 (numéro correspondant au 
numéro d’identification de la tolérance du produit dans Catia Functional 
Tolerancing & Annotation).

Cliquez sur l’icône « Ouvrir la fenêtre de 
résultats » pour obtenir les résultats de mesure.
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On obtient les résultats de mesure :

Ici le défaut d’inclinaison mesuré est de -0,046 mm
il est donc inférieur à l’intervalle de tolérance de la 
spécification qui est de 0,05 mm donc l’inclinaison 
de la surface par rapport à la référence « C » est 
respectée. 
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