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METROLOG V5 par I'exemple

Tolérance de position :
Localisation




Nous allons décoder puis mesurer a I'aide de Metrolog V5 la localisation encadrée ci-dessous
(Localisation de I'axe du cylindre par rapport au systeme de référence « A », « C », « E »)
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Décodons cette localisation :

v

Nous commencons par extraire la surface nominalement cylindrique « Sh », obtenue par partition, a partir
du modéle de la surface non idéale (« skin modeéle »).

Ensuite on associe un cylindre
idéal « Cyll » a cette surface
nominalement cylindrique « Sh »

On extrait des lighes nominalement
circulaires par partition a l'aide des
plans idéaux précédents

On construit les plans perpendiculaires
a I’axe du cylindre associé « Cyl1l »
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L’élément tolérancé :

« Ah », axe associé ala
surface nominalement
cylindrigue obtenue par
partition « Sh ».

v

Ensuite on associe des éléments Ensuite on réalise la collection de tous les centres des cercles
idéaux de type cercle aux lignes idéaux ce qui nous donne I’axe associé a la surface « Sh »
circulaires non idéales précédentes nominalement cylindrique.

Référence primaire :

Sa Surface nominalement
plane obtenue par partition

v

La surface nominalement plane que nous utiliserons comme référence primaire « Sa » est obtenue par
partition, a partir du modéle de la surface non idéale (« skin modele »).
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Référence secondaire :

Sc Surface nominalement
plane obtenue par partition

o
»

La surface nominalement plane que nous utiliserons comme référence secondaire « Sc » est obtenue par
partition, a partir du modele de la surface non idéale (« skin modéle »).

Référence tertiaire :

Se Surface nominalement
plane obtenue par partition

-

La surface nominalement plane que nous utiliserons comme référence tertiaire « Se » est obtenue par
partition, & partir du modele de la surface non idéale (« skin modéle »).

A 4

IUFM de Creéteil M. FAGON B & M. FUHRMANN F



On construit « PLa » plan idéal associé a la surface
« Sa » hominalement plane obtenue par partition.
Puis « PLc » plan idéal associé a la surface « Sc »
et perpendiculaire a « Pla ».
Ensuite « PLe » plan idéal associé a la surface
« Se » et perpendiculaire a « PLa » et « PLc ».
Ensuite on construit la droite « D1 », I’élément de
situation, perpendiculaire a « Pla » et située a
23,79 mm de « PLc » et 56,21 mm de « PLe ».
Enfin le cylindre idéal & pour axe « D1 » et pour
diametre 0,1 mm.

Pour que la spécification de localisation soit respectée tous
les points de I'axe « Ah » (I'élément tolérancé) associée a la
surface nominalement cylindrique « Sh » doivent étre
compris dans un cylindre idéal de diametre 0,1 mm.
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Fiche GPS : « Localisation »

Concept

L Lo e | e v

e TITTT o

ISO du langage de codification.

A ]

2003

wpAcificaticns dmendo sedies oty PEEE

TOLERANCEMENT HORMALISE

ANALY SE D'UNE SPECIFICATION PAR ZONE DE TOLERANCE

S¥YMBOLE DE P . — .
. ELEMEMNT S NON IDEAUX ELEMENT S IDEAUX
LA SPECIFICATION
TYPE DE SPECIFICATION ELETM1EI'JT[SF

[ Fosme O omeswTamon
] rosmes [0 sarmemenT
Localisation

TOLERANCE(S)
K ueanuE

ELEMENT{5) DE
REFERENCE(S)

REFERENCE[ S} SPECIFIEE(S)

Osmore [ coMmune [ SYsTERE

ZONE DE TOLERANCE

CONDITION DE CONFORMITE
L'élément tolerance doit se situer tout
entier dans |a zone de tolérance

Oroivt O oRoME B PLan

UNIQUE

COLLECTION

CONTRAINTE S
{par rapport & ou aux refésnoes spedfisss)
I EOSTION

[0 ocRENTATION [0 sucuNeE

SCHEMA
Extraits du dessin de définiton

L

r;; {
0.(

« 5h »

w5Ccn

« Ah x, 8 réel de

5;#505 Sh

«Din

Iz

« D1 » e=t une droite idéale (element de
situation), perpendiculaire a « Pla » st
située & 23,79 mm de « PLc » &t 56,21 mm
de « PLe ». « D1 » &3t utilizée pour définir
faxe du cylindre (pour positionner la zone
de tolérance).

Commentaires :

« Ah » , axe associe
ala surface « Sh »
nominalement
cylindrigue obtenue
par partition.

8 (surface, gkin
modéle)
h {nom de |la surface,
ici h)

Commentaires :

« 5@ » , 2urface
nominalement plans
obtenue par partition.

w 3C » , surface
nominalement plans
obtenue par parfition,

w 5ew , surface
nominalement plans

obtenue par partition,

Commentaires :

« PLa » ezt un plan idéal
associe 4 la surface « Sa»
nominalement plane cbtenue
par partition.

« PLc » e=t un plan idéal
associé 4 la surface « Sc » &t
perpendiculaire a « Pla »,
« PLe » e=t un plan idéal
associé i la surface « 5e » &t
perpendiculaire 8 « PLa » &t
« PLC ».

Commentaires :

Caracteristique -

La zone de tolérance est
un cylindre de diamétre
0,4 mm (la valeur de la
tolérance) et d’axe

d = distance maximale | « D1 », « Ah» )

SR

d=(01/2)
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Vérifions cette spécification
de localisation a l'aide de
Metrolog V5

Metrolog V5 est pres a étre utilisé :
» Metrolog est connecté a la machine a mesurer tridimensionnelle,

* Le palpeur actif est calibré,

* Le repére de dégauchissage est construit et associé a la piéece,
g

Py

@ verifiez que « tolérance » est
sélectionné sinon choisissez le.

Mesure  Palpeur

i o i
p-&\o | ﬁ&a Definie

Mesurer o G

_E.epére Programme ___Eue 30 _ﬂde

Construire 4 *\i’? Point de surface. ..
1
Evaluer S ’g,jd Muage de paints...
L2
Mocifier 4 @ Section...
" d -$ Groupe de points de surface...
,g; Duplicuer ...
2% Effacer partie mesurée ou definie. .. {xﬁ_ Foirt...
N \ Droite...

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

9 Nous obtenons la fenétre suivante
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e-‘taol o 1%Tnlerance - D % »

(4] Sélectionnez directement a 'aide de la souris la tolérance a

mesurer ici la tolérance de localisation (la souris change de
forme lorsqu’elle est située sur une tolérance : pied a coulisse).

s

Mesurer un plan sutomatiquement |4

Nbre de peints : 4 =]
Pasl: i
Pas2: ) o
Décalage ; 3000 mm (2]
@ Hbre de points O pas

Metrolog propose de palper la surface
nominalement plane « A » suivant la b -
trajectoire indiquée en rouge et viendra palper ' '
les points suivant la distance d’approche et de
retrait définie (trajectoire bleue).

Mode de palpage
Palpage ¢ [oymamique -

@ Dessus O Dessous

Distances
Approche : 3,000 mm @“ﬁ
Recherche © 3.000mm  [2]%

Retrat:  3.000mm 2%

9 On obtient I'écran suivant

(mesure de la référence primaire :
la surface plane « A »)

Point de passage
S 10000mm @ versle haut
O Vers le bas

: & ok | aAnnu\er|
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Mesurer un plan automatiquement n

b ﬁ""‘

'ih? ® ) 2
bre de paints 14 %
Pas1: I0'r E
Pas 2 o0 :
Décalage 2,000 rm @
@ Hbrede points O pas .

Mode de palpage
Papage: [pynamique v
T Defini | Dessus () Dessous

Distances

Approche 13.000 i @ﬂ%
Recherche : {3,000 mm @ﬁﬁ
Retrait : 3,000 mm . ﬁ%

Point de passage

@ [10.000mm FE]@ vers le haut

) Yers le bas

@ Ok I 1a.ﬂ.nnulerl

Par nombre de points :

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

Plusieurs modes de mesure sont disponibles :
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. . . L ] ! e
BT AR @’%]_Jt‘“‘ b
Pasl: | 8,000 mm E Mbre de points | ] ]
Pas 3 m angle de départ :
Doerpsi : —E Anagle batal ; .
Flodtation | 6566.;;;__@ Diamétre inkérigur ;
Dbz aliys © 2000 mim a Diamétre extérigur ! .
@ pac () Dareid Nbre de trajectoires : |1
Mbre de pointsitraj, : E—@
Dy :
Dy : 0.000 mm
Mode de paloage Mode de palpage
Paipage ;| -] Palpage : [statique -
@ Dessus ) Dessous T DEfn | Dessus ) Dessous
Chstances Distances
fpproche © mﬂy Approche : B&
Bechmeche : [5.000 e !‘ Recherche ; Bﬁ
Fakrat : mu}, Retrat:  [3o00mm 2%
pmd,_.w Point de passage
= WEQ Vare s Rt a4 | 10.000 mm % @ Vers ls haut
101 Mars s Bag ) Vers le bas
— @ ok | @ anner | _— @ ok | @annder |
Par Pas : Par spirale :

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

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

Mesurer un plan automatiqguement n
4 c — :

Distances

Approche : [3.000mm  [£] e
Recherche : [3.000 rm . Ong
Retrait 3,000 rm . ﬂ%

-Point de passage

o | 10,000 mm

@ oK I annnulerl

—

En donnant les points

manuellement :
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On vient cliquer avec la
souris sur la surface
pour définir les points de
mesure les uns apres
les autres, puis on fixe
la distance d’approche,
de retrait....




Avertissement

Aftention | La machine va passer en mode automstique. Youlez—vous cortinuer ¢

® une fois la méthode de mesure définie vous cliguez sur OK et le

logiciel vous demande s’il peut lancer la mesure en mode automatique.
|

Mesurer un plan automatiquement |

| e | R
=& &

£:

Sl

La surface nominalement plane « A »
mesurée précédemment apparait en
bleu clair (on remarquera sa normale qui
I'oriente vers I'extérieur de la matiére).

Distances

Approche  [3.000mm 2%
[T =

Recherche :

Retrak:  [3.000mm 2%

Paint de passage

@ (10,000 mm E}
-a oK  Annuler |

(8] Metrolog propose ensuite de mesurer la référence
suivante : la surface nominalement plane « C ». -
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Mode de palpage

@ Q Dessous
Distances

[OR(ER{IR
o @

Paint de passage

) @ ok | = anner |

i Metrolog propose de mesurer ensuite la surface nominalement plane « E »
qui est la troisieme référence de la spécification en cours de contrble.

Wodk e pakags
Pakoee  [Enromiqun =

@ Dessun (O Dessous
Destances.
P P
Recherche : [Tioame 2]
ferak:  [30000e (B %
B rork depassa
5 [10000mm [ versbe haut
) Ve e b

PR Y

IUFM de Creéteil M. FAGON B & M. FUHRMANN F

- ] & fervden |



duit1. 1)

| hbre de paints : 10 - =]
Past Tom =
|Pasz =
| Décalage : 3.000 mm [2]
@ nhre de points O Pas

LT, REFERENCE] v
| E—

Mesure

~Mode de palpage

Palpage ; Bm
T L | @ pessus O Dessous
Distances

\Approche: [3000mm (2]

|Recherche s [3.000mm 2]
215

Babiai.

Ainsi de suite Metrolog vient mesurer la surface nominalement plane « E ».

-] | & Annuler I

) |2 e |
- e
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Mesurer un cylindre HH

Mesure

Metrolog propose ensuite de mesurer la surface nominalement cylindrique « CYL 1 »,
correspondant a la surface « Sh » (surface dont I’axe associé est I'élément tolérancé).

L]

e e |
; s ¢ y
AUAEAC AL H
Trajectoires

Nbre de trajectaires : ,3—@
Nbre de points/traj. : ls—g
Mbre de points ¢ ,18—
Profondeur 1 : 2,000 rm E

Profondeur 2 12.000 mm E
Angle de départ ; 196,280 deg @

&7 T &7 by

Aue approximatif

Angle total ; 360,000 deg . ‘\:

Prise en compte pajpeur I L

I

_ 5

Mode de palpage -

Palpage | [oynamique hd

@ Intérieur () Extérieur

Distances

fpproche: [3.000mm 2]
Recherche ! [3.000 mm @ox
Retrait @ 3,000 mm oﬁé

Point de passage -
4 |10.000 mm @ vers le haut
1 Yers le bas
@ Hormale de ['lément

) Mormale de palpage

) Inkérieur | Extérieur

.. @ oK I ﬂnnnularl
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Mesurer un cylindre automatiquement n

gloiglsa.,

Mbre de trajectoires 3 @
Mbre de pointsgtrai. : 6 @
Hbre de points : [e
Profondeur 1 ¢ m
Profondeur 2 : [12.000mm [
Angle de départ ’m@
Angle total ;

Plusieurs modes de mesure sont disponibles :

Prise en compte palpeur I

Mode de palpage
Palpage ¢ |pynaminue -
@ Intériswr O Extérieur

Distances

Approche ¢ [ 3,000 mm @“ﬁé
Recherche ¢ [3.000 mm g
Retrait : 3.000 aﬁé

Point de passage

S| 10,000 mm §| @ Vers le haut

O vers e bas

@ normale de Mélment
) Mormale de palpage

O Intérieur { Extérieur

o @ ok I ﬂAnnu\erI

A l'aide de trajectoire

circulaire :

fixe la distance

On découpe la surface
nominalement cylindrique
en cercles a palper
(trajectoires), on indique
le nombre de mesures
par trajectoire, puis on

d’approche, de retrait....

IUFM de Crétell

gla]ois14 .

Trajeck:

Mbre de trajectoires : 3 g
Mbre de paintsjtraj. @ & ;
Mbre de points : 18

Profondeur 1 ¢ m
Profondeur 2 m
Angle de départ ¢ ’m@
Angle total ¢
_Prise en compte papeur |

Mode de palpage
Palpage ¢ {ponamique -
: @ Inkérienr O Extériur

Diskances

Approche : [3,000mm 2] %

Recherche : moﬁ

Retrait i [F.000mm 2]

Point de passage

3 [moonmm 2@ versle haut
O Vers e bas

@ narmale de ['élément

) Mormale de palpage

) Inkérieur | Extérisur

e @ oK I JAnnuIerI

Suivant les génératrices
de la surface mesurée :

On découpe la surface
nominalement cylindrique
en génératrices
(trajectoires), on indique
le nombre de mesures
par trajectoire, puis on
fixe la distance
d’approche, de retrait....

M. FAGON B & M. FUHRMANN F

Mesurer un cylindre automatiquement
Trajectoire
Profordeur 12 2,000 mm (2]
Profondeur 2 : 3,000 mm @

Hbre de points © g @
Pas defiletage © 5,000 mm @

sens de filetage ! [o groice

-Mode de palpage
Palpage : [starique -
@ Intérieur O Extérieur
Distances
Approche: zo00mm (&%
Recherche : 3,000 mm @ﬂx
Retrait ; 3,000 mm @ﬂx
Point de passage
= @ Vers le haut
() vers le bas
@ Normals de [Elément
1O Marmale de palpage

) Intérisur | Extérisur

- @ oK I annnu\erl

Suivant une hélice
circulaire :

On vient mesurer la
surface nominalement
cylindrigue en suivant la
trajectoire : une hélice
circulaire, on indique le
nombre de mesures, puis
on fixe la distance
d’approche, de retrait....




© Une fois la méthode de mesure définie pour la surface ;
nominalement cylindrique « CYL 1 » vous cliquez sur OK et le logiciel
VOous demande S’II peut |ancer Ia mesure en mOde automathue j) Attention | La machine va passer en mode sutomatioue. Woulez-vous continuer 7
o Mon ‘
#0994
Trajectoires 5
:
o
- .
&
Mode de palpage -
;0'. er O Exterie
Distances
E%
B
B
Point de passage -
=i T = |
{3
@
(]
)
[ @ ok \iAnnuIerl
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4

Cliquez sur I'icdne « Ouvrir la fenétre de
résultats » pour obtenir les résultats de mesure.

9 E‘l’l— Famille ; _J

] Mesuré ] Théorique | Tal, - ] Tal. + J Ecart | HETs |

La fenétre de résultats s'ouvre, il faut ensuite
sélectionner les résultats que I'on souhaite afficher
en les sélectionnant dans la liste déroulante.

|
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Rézultats E n

7 Ref.: = ‘i»] :Famille ; | _J
E_A|C|E_LOCALISATIRAN - r

| M8 _a| C|E_LOCALISATION [0 [7al.- L7+ | Ecart |H.T. |

&_A|C|E_LOCALISATIO
CYLL_LOCALISATION. 1

Loc:nfﬁfsfmfloffmf.lgj“ Sélectionnez la spécification de localisation

—

£ (celle que nous souhaitons vérifier).
C
A
|
- Fermer I
4 4

D e 1

0,0
O 0

:.._fil}. RéF.I LOCALISATION, 19 v}N .F-amiile:J: GEALISATION, 19 _]

On Obtient IeS réSUItatS de mesure . J Mesuré J Théorique J .Iso | Tal. - Tal. + I Ecart ] H. T.
) L ) ) L LOCA 11.011 0,000 =1 0,100 11.011 10,911

Ici le défaut de localisation mesuré est de 11,011
mm il est donc supérieur a I'intervalle de tolérance de
la spécification qui est de 0,1 mm donc la localisation
de la surface par rapport au systeme de référence
« A » «C» « E»n’est pas respectée.
On pouvait I'observer tout de suite car Metrolog nous Fermer |

donne la valeur qui est hors tolérance : « H. T. » -
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* Une fois la machine connectée, le palpeur defini et
calibré, et le repere piece défini et associe a la piece, il
suffit de lancer la fenétre de mesure générique :

-i’...% PN - O 9 »

* Ensuite on sélectionne la spécification a mesurer (A).

e Enfin les résultats sont donnés a l'aide de la fenétre de
résultats :

ésultats E n

R | [T |Fekeifmenen
I Mesuré I Théariques I Iso ] Tal, - J Tal + ] Ecart | H. T. I
DIST 0.002 0.000 0.002
Ao -8.773
YaZ S0.001 Q0,000 0.001
Zow 0.007 -0.000 0.007
E:F: 0,035 0,035
i
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Trucs et astuces

 Coordonnees et resultats en affichage
direct :

Palpeur  Elément  Bepd

Afficher la position

Le bouton « afficher la position »
Cliquez sur le bouton « afficher la position » devient orangeé (si actif).

pour obtenir les coordonnées du palpeur dans
le repére actif en affichage direct a I'écran.

e ] En Cliquant avec le bouton droit de
lCoordonnees : [Cartésien ~| ! ;
e meee e la souris sur les coordonnées on
asto v oistance [[20.000n obtient la fenétre suivante qui
[DErorcement captelr 02 2] | permet de gérer I'affichage désiré.
- Postion(s) visible(s) i Par défaut, le logiciel affiche les
it Sl : ‘ résultats de la mesure précédente
"DRS““(S) i | tant que le palpeur se situe &
m . s 2
o | moins de 20 mm de I'élément
[ecarts &l | mesuré, au dela il affiche les
i R ) coordonnées du palpeur.
Coordonnées du palpeur dans le repere [ 9 ok | o Annuer |
actif ou résultats de la mesure précédente.
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Trucs et astuces
* Plans de degagements .

~ Mode des plans de dégagement
O aucun @ auto.] |O EBment]

Palpeur Elément  Repere 5 Dessn de a boke[ 000 mm 31
lh Se connecter..._ Activation auto. de palpeur -
@ Paramétrer CN...

-RI P T &

Menu : Systeme de mesure > « plans de dégagements ». —m
%Cgmpensaﬂon rayon palpeur._.. O Relative 4

Déplacements dans repére actif

La fenétre suivante s’ouvre et permet de gérer les
« plans de dégagements » qui sont des zones qui

englobe soit la piece compléte, soit des éléments a
mesurer et permettent d’éviter les collisions.

"-: Plans de dégagement... k
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