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La standardisation allant croissant et avec 
pour objectif de saisir des pièces de façon 
toujours plus complète, les prestataires de 
mesure doivent faire face à des exigences 
de plus en plus pointues.

Afin de répondre à ces exigences, Messtronik 
utilise aujourd’hui plusieurs machines à mesurer 
tridimensionnelles multisensor et avec tomographie 
assistée par ordinateur de la société Werth. La 
stabilité des outils est ainsi également contrôlée.
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« En tant que prestataire de mesure, nous devons 
être à même de fournir des résultats précis et 
reproductibles dans un laps de temps réduit » indique 
Jörg Weißer, Directeur associé de Messtronik.

« Un rapport complet sur la fonctionnalité de la pièce, 
dans lequel sont repérées les zones à problèmes, 
constitue la meilleure solution. »

Il y a à peine quelques années, le prestataire de mesure 
de St. Georgen utilisait encore de nombreux moyens 
de mesure manuels en plus des machines de mesure 
avec optique, palpeurs et tomographie assistée par 
ordinateur (CT). Aujourd’hui, les exigences liées à 
la mesure de surface avec évaluation assistée par 
ordinateur ont considérablement évolué. J. Weißer 
et son frère évoluent avec leur temps, ils créent des 
postes de travail à domicile et n’ont engagé que des 
ingénieurs au cours des dernières années : « Du 
fait de la standardisation croissante, les exigences 
sont en évolution constante. Lorsqu’il crée un plan, 
le concepteur ne tient malheureusement en général 
pas compte de la mesure à réaliser ultérieurement, 
ce qui oblige le contrôleur à devoir se projeter au-
delà du processus, et implique qu’il maintienne ses 
connaissances à jour. »

C’est en 1986 déjà que Gerd Weißer, père des 
deux frères et fondateur de l’entreprise, acquérait la 
première machine de mesure de Werth Messtechnik 
avec un projecteur de mesure, l’Optimus G. Par la 
suite, une machine de mesure 3D a été acquise, 
avec le ScopeCheck MB avec sensor d’analyse 
d’image et sensor conventionnel. À titre d’exemple, 
des pièces moulées par injection plastique 
comportant de nombreux petits détails, ou des 
engrenages Module 0,08, sont mesurés de façon 
optique. Pour les micro-engrenages, par exemple, 
qui sont trop petits pour les sensors par contact 
usuels, il existe pour Jörg Weißer une alternative, 
le palpeur fibre :

« C’est un produit génial. À l’avenir, la mesure devra 
être toujours plus rapide et plus précise alors que 
les pièces deviennent de plus en plus petites. Nous 
ne l’avons pas encore, mais c’est prévu. » Pour la 
mesure de pièces présentant des transitions de bord 
difficiles à saisir, le choix s’est également porté sur 
le Zoom avec Multiring de Werth, breveté. Combinée 
à la distance de travail variable, l’épiscopie annulaire 
à 8 segments à angle d’incidence variable permet 
d’avoir un effet d’ombre ciblé pour mesurer en toute 
sécurité des pièces dites non coopératives.

 

Sur le Scopecheck FB DZ, la position du bouchon, les 
marquages et l’épaulement de la seringue sont mesurés avec le 
sensor d’analyse d’image selon l’alignement 3D tactile   
Photo : Messtronik



 

 

 

EXPÉRIENCE 
CLIENT

 

Prestations de mesure
  

À chaque tâche de
mesure sa technique
Prestations de mesure 3D avec 
technologie multisensor et tomographie 
assistée par ordinateur (CT) 

 
 

Pour mesurer optiquement des pièces moulées 
par injection, différents dispositifs de bridage sont 
le plus souvent nécessaires, ou encore un palpeur 
supplémentaire est utilisé lorsque seulement peu de 
caractéristiques géométriques sont à déterminer. Des 
dimensions de carotte sont également fréquemment 
demandées, car seuls quelques micromètres sont en 
mesure de déterminer si, par exemple, un raccord de 
flexible est étanche ou non. La résolution occupe ici 
le premier rang, et une sphère de palpage de 5 mm 
de diamètre ne peut bien entendu pas être utilisée. 
Messtronik dispose d’un large éventail de sensors 
tactiles dont les sphères de palpage ont un diamètre 
allant de 0,3 à 26 mm. Les petits stylets de palpage 
sont d’utilisation critique, ce sont en l’occurrence des 
pièces d’usure et certaines commandes nécessitent 
d’en utiliser deux voire trois.

Dans l’industrie de l’usinage, des produits sont 
également mesurés par contact. «  Les contre-
dépouilles et les rainures sont souvent difficilement 
accessibles pour les sensors, mais si la fabrication 
a été réalisée par enlèvement de copeaux, elles 
restent accessibles pour des systèmes de palpage 
conventionnels », précise J. Weißer.

« L’inconvénient des mesures par contact, c’est le 
temps, que ce soit pour créer le programme de 
mesure ou pour la mesure en elle-même. »

Système multisensor : l’efficacité garantie
Du fait des exigences en hausse, le nombre de 
pièces 2D pures est en déclin. La tendance est à une 
intégration plus forte, de plus en plus de fonctions se 
reflètent dans une pièce. Les machines de production 
ont cette même complexité. « Auparavant, la pièce 
était fabriquée par différents employés et en plusieurs 
étapes. De nos jours, on vient serrer la pièce sur une 
machine 5 axes qui prend en charge tous les cycles 
de travail », explique Weißer. « La métrologie doit 
donc être réactive, avec des machines de mesure 
multisensor par exemple, permettant de mesurer 
intégralement la pièce sans changer de bridage. »

Le Scopecheck MB est équipé d’un axe rotatif 
permettant de saisir aussi avec la technologie 
multisensor des pièces symétriques en rotation, 
comme des arbres ou des flasques. Lors du choix du 
système de sensors, le type de géométries doit être 
précisément pris en considération, le palpeur étant 
par exemple nécessaire pour la mesure du battement 
axial. Lorsque différents sensors permettent d’obtenir 
la précision requise pour les tolérances de la pièce, 
c’est le plus souvent le sensor le plus rapide qui est 
choisi. Sur des flasques par exemple, les évidements 
sont mesurés avec le sensor d’analyse d’image. Il 
faut pourtant parfois accepter d’avoir une vitesse 
de mesure plus faible pour garantir la sécurité du 
processus. J. Weißer précise : « Hormis la technique, 
c’est également notre expertise qui est recherchée. 
Cela commence déjà par la mesure de diamètres : la 
mesure d’un cercle à elle seule ne dit généralement 
pas grand-chose et n’est pas viable. L’état de la pièce 
n’est saisi qu’après l’alignement avec la stratégie de 
mesure correspondante. » Aujourd’hui, les pièces 
doivent être saisies de façon extensive, les points 
de mesure individuels ne suffisent plus. S’il faut, par 
exemple, mesurer sur un connecteur assemblé la 
position des broches métalliques par rapport à la face 
d’appui, idéalement avec représentation graphique, 
il est nécessaire de réaliser une mesure de points 
multiples avec sensors optiques ou CT. » À l’avenir, 
on saisira des données brutes aussi complètes 
que possible qui ne seront évaluées que lorsque 
nécessaire. En cas de défaut, il sera fait référence 
aux données brutes de sorte à démontrer l’absence 
de défaut au moment où le produit a été vendu.

Le sensor Chromatic Focus Line (CFL) de Werth 
constitue une solution alternative pour les mesures 
optiques extensives puisqu’il mesure en grande 
partie indépendamment de la surface du fait du 
principe de mesure chromatique. Par conséquent, 
la préparation de la pièce généralement nécessaire 
pour les méthodes alternatives est supprimée.  Pour 
des surfaces de grandes dimensions, une mesure 
plus précise nécessite toutefois plus de temps du fait 
des champs optiques relativement petits du sensor.



 

 

 

EXPÉRIENCE 
CLIENT

 

Prestations de mesure
  

À chaque tâche de
mesure sa technique
Prestations de mesure 3D avec 
technologie multisensor et tomographie 
assistée par ordinateur (CT) 

 
 

Pour la saisie complète d’une pièce, la tomographie assistée par ordinateur (CT) va encore plus loin :  grâce 
à la capacité de pénétration de la matière par les rayons X, un modèle volumique complet de la pièce et 
de ses géométries intérieures peut être calculé.

 

Messtronik utilise plusieurs machines de mesure multisensor et CT de Werth, dont le 
Tomoscope S avec CT - Photo : Messtronik

La pièce est en l’occurrence tournée entre la 
source de rayonnement X et le détecteur, et 
des images radio sont saisies dans différentes 
positions de rotation.  

J. Weißer s’est intéressé très tôt à la tomographie 
assistée par ordinateur, lors du salon Control, 
mais n’a pourtant obtenu pendant longtemps, 
comme unique réponse à ses interrogations 
sur les données de mesure, que les machines 
servaient exclusivement à saisir et à analyser des 
images. Il se remémore : « C’est en 2005 que le 
TomoScope 200 de Werth est apparu. Je n’avais 
à l’époque aucune idée de ce que pouvaient être 
des machines de mesure CT, mais je savais que 
Werth en était le constructeur majeur, j’ai donc 
investi. Avec le recul, j’aurais dû investir plus tôt 
dans d’autres machines. ».

La progression rapide dans le domaine de la 
CT requiert de pouvoir s’adapter rapidement. 
C’est en 2011 que Jörg Weißer a remplacé le 

TomoScope 200 par une machine plus récente 
de la même gamme. Puis il a investi en 2016 dans 
un Tomoscope XL NC. Cette machine dispose 
d’une plage de mesure de 1200 mm x 700 mm 
et est équipée d’une source de rayonnement de 
300 kV, qu’il est prévu de compléter d’une source 
de 450 kV. Des rayons X d’une telle puissance 
permettent de saisir des images de sièges auto 
complets et de blocs moteur. « Le Tomoccope  
XL NC est un investissement d’avenir, nous avons 
l’espace nécessaire. Il est aujourd’hui possible 
de d’adapter, au niveau actuel de la technique, 
des composants, comme un détecteur avec une 
résolution plus élevée ou un ordinateur avec une 
plus grande puissance de calcul. » déclare J. 
Weißer.
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Des mesures rapides avec On-The-Fly-CT

Les mesures CT occupent une place de choix chez 
Messtronik. La manipulation est simple : il suffit 
de sélectionner quelques paramètres sans avoir à 
s’attarder sur l’alignement et le choix d’une stratégie 
de mesure. La nouvelle mesure On-The-Fly-CT 
permet également de réaliser des mesures rapides 
puisque la rotation continue de l’axe rotatif permet 
de supprimer les temps morts liés au positionnement 
de la pièce. Par ailleurs, ce procédé permet aussi 
de saisir plusieurs pièces. Les caractéristiques 
géométriques désirées sont ensuite calculées 
ultérieurement à distance de la machine, offline, sur 
un poste de travail.

« Jusqu’alors, seules des parties de la pièce étaient 
le plus souvent saisies pour être mesurées, ce qui 
nous conduisait à conclure de l’état d’une pièce. À 
l’inverse, une mesure CT permet d’obtenir un nuage 
de points détaillé de la pièce, disponible pour d‘autres 
évaluations ultérieures, » ajoute J. Weißer. « Dans 
tous les cas, les mesures en haute résolution de 
nombreux détails de petites dimensions génèrent 
une quantité de données très importante, de sorte 
que nous utilisons, dans pareils cas, des sensors 
conventionnels. »

Le moulage par injection constitue un domaine 
d‘application type de ce sensor. Certaines entreprises 
utilisent pour cela les mêmes outils pendant 24 
heures, qui ne sont démontés qu’une seule fois au 
cours de l’année pour être nettoyés. Afin de contrôler 
leur stabilité, des prélèvements sont effectués toutes 
les deux heures sur les pièces finies. Plusieurs 
centaines de ces pièces sont ainsi fréquemment 
mesurées chez Messtronik. 

Outre ses collaborateurs et les machines, J. Weißer 
mise aussi sur le logiciel de mesure pour exploiter 
de nouveaux domaines d’application. Pour le 
moulage par injection et la fabrication additive, 
WinWerth Formcorrect calcule la géométrie précise 
de la pièce par une correction du modèle CAO en 
grande partie automatisée. La densité élevée des 
points de mesure provenant de la mesure CT permet 
une haute résolution de la correction, et une bonne 
qualité du produit est obtenue avec la précision et 
l’exactitude traçable des résultats de mesure. Jörg 
Weißer d’ajouter : « À l’avenir, nous remettrons, outre 
le rapport de mesure, également le nuage de points 
de la pièce et le modèle CAO corrigé. Mon précepte 
de n’acheter que ce qu’il se fait de mieux se confirme 
avec les machines Werth. »


