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Résumé

Le sujet de ce mémoire traite 1’étalonnage des instruments de mesure en
industrie. Notre choix est porté sur sept instruments de mesure pour faire leur
étalonnage : deux pieds a coulisse, le micrométre, le thermocouple, le
manomeétre et le comparateur, et pour la vérification on a choisi la balance
afin de distinguer entre 1’étalonnage et la wvérification. Un calcul
d'incertitudes des résultats de 1’étalonnage a été effectué en utilisant le
logiciel Excel afin de trouver les résultats

finaux.
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Abstract:

The subject of this memory treats the calibration of the measuring instruments in
industry. Our choice is carried on seven measuring instruments to make their
calibration: two calipers, the micrometer, thermocouple, manometer, and the
comparator. And the checking we chose balance in order to distinguish between
Calibration and the checking. A calculation of uncertainties of the results of
calibration was carried out by using the software of Excel in order to find the

results.
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Introduction générale

Introduction générale :

La métrologie est la science de la mesure qui définit les principes et les méthodes qui permettent
de garantir et maintenir la confiance envers les mesures résultantes des processus de mesure.
Afin d’asseoir la pertinence de la décision sur la base des résultats de mesures, il est
indispensable de maitriser les incertitudes. Cette maitrise contribue a faire une interprétation
intelligente des différents résultats de mesures obtenus. Et cela ne peut que se faire grace aux
appareils de mesure de la qualité.

D’une manicre générale, un appareil de mesure transforme un parameétre physique en une
donnée analogique (lecture sur un cadran, tracé d'un feutre sur un papier) ou un signal
électrique, qui peut ensuite étre converti en données numériques, et la paraitra le role de
I’étalonnage qui vise a s'assurer que les appareils donnent bien le méme résultat de mesure.

En clair, cette opération consiste a mesurer la méme grandeur avec I'équipement a étalonner et
I'équipement étalon, et a comparer les indications des deux instruments, puis a exploiter les
résultats de cette comparaison. Enfin toute approche de qualité s’appuie sur des essais et des
mesures. La qualité de ces mesures repose sur une bonne métrologie, c’est-a-dire I'exactitude
et la précision de ses mesures qui permettent 1'obtention d’une bonne qualité des produis.

De nombreuses décisions se fondent sur les résultats de mesures. Il est indispensable de fournir
a tout utilisateur une information sur la qualité et sa fiabilité. Un équipement de mesure génére
des erreurs potentielles, il convient que ces erreurs ne dépassent pas des valeurs limites
admissibles appelées classiquement EMT (Erreurs Maximales Tolérées) ou MPE (Maximal
Permissive Errors) [1].

L’¢étalonnage est I’un des criteres permettant d’assurer la qualité de la mesure. L’entreprise doit
aussi répondre a des exigences normatives qui imposent la surveillance de la mesure afin de
répondre mieux aux besoins des clients tel que I’énonce le chapitre 9.1.1 de la norme NF EN

1SO 9001 :2015 [1].

Afin de mettre au point et valider la méthode d’étalonnage particuliérement dans 1’industrie,
qui est notre objectif dans ce mémoire, nous avons réparti notre travail en cing chapitres :

v Le premier chapitre présente les normes utilisées dans le laboratoire Metrotec Algérie.
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v" Le second chapitre explique quelques notions sur la métrologie, des définitions
concernant I’étalonnage, les organismes et les laboratoires responsables.

v" Le troisieme chapitre exploite les notions données dans le deuxiéme chapitre en
choisissant des instruments dimensionnels:le pied a coulisse, le palmer, et le
comparateur mecanique. Pour définir les méthodes et les pas a suivre pour faire un
étalonnage approprié, nous choisissons un appareil pour la pression, le thermocouple,
et la balance.

v Le quatrieme chapitre et le cinquiéme chapitre se consacrent a la partie pratique qui est
I’étalonnage et les calculs d’incertitudes.

v Enfin nous achevons ce travail par une conclusion générale.



