Les Mesures
Palmers et Compas

PREMIERE PARTIE

LDRSQU’DN se sert d'instruments de

mesure de Frécisjnn. il ne faut pas
perdre de vue qu'il n'existe pas de mesures
parfaites. Il y a toujours des tolérances et des
ajustements. En général le mot « talérance
désigne l'erreur acceptable sur une mesure,
alors que le mot « ajustement » signifie les
limites inférieure et supérieure entre les-
quelles une dimension peut étre comprise. Par
exemple, un trou doit avoir un diamétre de
30 mm. S5i la nature de la piéce lui impose
d'avoir des dimensions comprises entre des
limites trés rapprochées, on indique ces der-
niéres sur le dessin et les dimensions doivent
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de Précision
a Verge

étre comprises entre- 30, plus une certaine
quantité trés petite, et 30 moins une certaine
?:nntin! trés petite également et rﬁui n'est

rcément égale & la premiére. Mais la piece
finie doit avoir un trou dont le diamétre se
trouve compris entre ces limites sous peine
de ne pouvoir servir.

Dans ces questions, la difficulté, et le point
important, consistent 4 faire des mesures
toujours avec la méme précision et de con-
server cette précision au cours des travaux en
série. Dans le travail courant de la mécanique,
les cotes sans importance sont respectées i
0,2, 0,5, 1 mm, proportionnellement aux di-
mensions des piéces. Ensuite, on arrive 4 une
précision de o,1 mm et dans certains cas, on
exige 0,02 a 0,01 mm. Les travaux d'outillage
pour le découpage et I'emboutissage, les in-
jecteurs de moteurs Diesel se font presque a
o001 mm prés. On utilise également cette
précision dans la réalisation de gabarits, de
cames, de calibres, ainsi que dans certains
travaux spéciaux de laboratoire, oi il faut
reproduire un objet 4 une certaine échelle et
ofi le modéle réduit doit avoir une précision
cumpnnhlt a2 celle de I'objet réel.

L'épaisseur des traits sur les régles est de
plusieurs centiémes de mm, ce qui rend les
mesures a 0,01 mm prés douteuses ou 1Mpos-
sibles. Le double contact des becs des pieds i
coulisse ne permet une grande précision et
une constance de la précision au cours des
mesures qu’'a condition que l'opérateur veille
a exercer toujours la méme pression. Les ré-
sultats dépendent dans une trés grande mesure
de I'habileté de celui qui fait la mesure. Bien
que ce moyen donne déji une précision trés
grande atteignant 0,02 mm, les travaux précis
exigent 'emplot d'autres instruments, dont
le Eius courant est le palmer.

palmer est formé d'un fer a cheval por-
tant a ["une de ses extrémités une enclume ou
touche fixe et & "autre une touche mobile que
I'on déplace au moyen d'une vis de précision.
Les lectures se font couramment 4 0,01 mm.
La fig. 2 montre un exemple de palmer pour
la mesure des pieces pleines (fer a cheval) et un
exemple de calibre pour mesurer les creux
{diamétres de trous et distances entre plans
paralléles), ce dernier possédant des tiges de
mesure de différentes Enguturs A, B et C.
Tout ce matériel existe en des tailles variant
considérablement; la capacité d'un palmer
varie selon le modéle entre 25 mm et 1 m. 1l
existe en outre de nombreux autres instru-
ments destinés 4 des usages spéciaux et dont la
forme varie en conséquence, mais ol |'organe
de mesure est toujours la vis micrométrique.
La lecture sur ces instruments est trés simple.
La vis (fig. 2) est usinée avec une trés grande
précision, elle a un pas de o,5 mm et, par
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suite, pour un tour de la douille la touche mo-
bile avance de o,5 mm. Sur un palmer de
25 mm de capacité (fig. 1), la douille démasque
sur le f(it une série de traits espacés de 0,5 mm
et numérotés comme les traits d'une régle
avec des traits plus longs pour les moitiés et
plus courts pour les dixiémes. Le biseau de la
douille est divisé en so parties numérotées i
leur tour. Chacune de ces divisions correspand
4 1/50 de tour, donc i 1/50 du pas, don¢ a
I:'.l,sL:i 50 = 0,01 mm.

fig. 9 montre un palmer adapté 4 la me-
sure des alésages ou diamétres intérieurs, Tous
les Ealrm:ru comportent un limiteur de couple 4
rochet logé 4 I'extrémité du f6t (fig. 2) et qui
permet d'exercer toujours la méme pression
sur la piéce & mesurer, quelle que soit la per-
sonne qui utilise I"appareil et quelle que soit
la rapidité avec laquelle on uftm Les palmers
comportent en outre un écrou de réglage
(fig. 3 dans le médaillon) permettant de rat-
traper I'usure de la vis. Enfin certains ont un
anneau de serrage permettant de bloguer |a
broche & demeure dans une ouverture donnée,
ce qui transforme le palmer en un calibre
miéllmiui fixes pour travaux en série,

Lorsqu’on a besoin de faire des tracés ou de
reporter des longueurs, si le compas ordinaire
St montre trop petit, on utilise le compas i
verge (fig. 4). Il comporte une régle sur la-
quelle !: issent deux curseurs portant une
pointe séche. L'une de ces pointes est mobile
trés lentement au moyen d'une vis, afin de
donner des déplacements précis. Il existe

érentes sortes de pointes permettant de
tracer (fig. 3), de prendre des mesures entre
parois (pointes courbes) ou de faire des me-
sures et des tracés 3 partir du centre des trous
(coupelles fig. 4). atteint ainsi des lon-
gueurs de 1 m environ.

Les jauges télescopiques (fig. E} permettent
la mesure des iIF.!agu:{ﬁg* 13). La partie ser-
Vant aux mesures comporte une demi-broche
fixe et une demi-broche coulissante que 'on
déplace en la pressant entre les doj (fig. 24)
On régle ains: Ja longueur i une valeur | gére-
ment plus faible que le diamétre du trog a
MEsurer et on tourne la partie molettée de la
tige de support pour bloquer les deux touches,
On introduit la jauge dans I'alésage, on des-




serre le support, les ressorts intérieurs re-

poussent les touches contre la piéce a mesurer,,

on bloque alors le tout au moyen du serrage

de la tige de support et il ne reste plus qu'a

mesurer avec un palmer la distance des deux

extrémités des touches (fig. 8). Lorsqu'on fait

une mesure de ce genre, veiller & ce que la

tige du support soit paralléle 4 ['axe de l'alé-

sage. De méme, il faut faire basculer légére-

‘ ment dans un sens et dans |'autre |'instru-

ment entier, afin de bien asseoir le contact

des touches sur la piéce & mesurer. Les fig. 6

et 7 montrent des jauges d'alésage pour trous

de petits diamétres, entre 3 et 13 mm. Elles

comportent une sphire percée d'un trou de

fixation et fendue, afin de pouvoir changer

légérement de dimension par action sur l'ex-

trémité molettée de la tige de support On

change ainsi le diamétre de la sphére, afin de

mesurer tement celui du trou. On place

la jauge le trou (fig. 6) et on agit sur la

molette, a !tl'nbtunir un contact ni trop dur,

ni trop faible, 'ce qui est le cas dans toutes les

np-ératinn:j mesure avec un instrument qui

uni; d'un limiteur de pression

comme c'est le cas pour les palmers. On arrive

4 apprécier|la yaleur du contact en faisant

aller et vénir la jauge dans le trou afin d'esti-

mer la force de ffottement entre les deux sur-

faces. On procéde d'ailleurs de méme avec les

jauges tél iqugs. Bien faire attention dans

les mesures de ce genre, lorsqu'il s'agit de

mesurer des dimensions intérieures, c est-a-

dire des alésages ou des entre-plans intérieurs,

d'assurer un contact franc entre les touches

et les parois 3 urer. Les touches ont des

extrémités arrondies et il faut donc, pour

u‘elles entrent gn contact, que l'instrument

¢ mesure pénétrg assez loin dans 'ouverture

4 mesurer. Naturellement, on ne doit utiliser

ces appareils quavec des mains propres et

séches, les suri 4 mesurer doivent étre

propres, les grains de poussiére et les copeaux

- ayant des dimensions de I'ordre de o,01 mm,

donc susceptibles d'amener des erreurs inad-
missibles. g

Signalons enfin des jauges souvent utilisées

dans les 3teliers. La fig. 10 montre une jauge

de filetage et une jauge d'arrondis américaine.

On em Jnit. en France des jauges d'arrondis
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mrll;l':l“t-ﬁlu, les diamétres des fils, des clous
et des vis. Ces jauges ne s'emploient pas en
France ot le pied 4 coulisse les remplace avan-

Ces systémes de mesure sont abandonnés en

-:;mh longtemps. Les jauges mﬂ;
m'“‘i‘ﬂlﬂ I contre u

Eﬂlumm : tmqm?;mkaﬁ.tmh

reproduisant la

forme d'un filetage tmc m porte
u pas de la vis. De jauges

existent les pas miétri et les pas amé-

ricaing. L extrémité de chacun des peignes est
arrondie afin de pouvoir entrer facilement dans

hl.f?-mmpd" fmm[ﬁﬁﬂ(h ) se fait aussi
' BE
avec de palmer p;u:hr:dﬂ mesures

e
précises, au lieu du modéle courant qui ne
LI qu'une tige carréde graduée en mm.
Son est commode dans le cas de pibces
rpnmidn.ﬂnimqu:ldumlimi;::

Mjic:uqu s mesurer avec
cision. La semelle ﬂ.ﬂlﬁh‘l‘l‘ est dressée et les
faces en sont bien perpendiculaires de manibre
& faciliter I' de Iinstrument gqu'on

i poser sur une surface ou contre un
t. L'instrument se vend avec des ral-

augmenter 4 volontd 3

F‘I:IPEMmmﬁmﬂgm

touches somt & extrémités planes ou
ues au choix du client, ce qui permet
I'emplon dans tous les cas poasibles.
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