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Fiche 
Méthode 

Etalonnage d’une chaîne de mesure numérique 

 

Objectif : déterminer la précision 𝑝 de l’appareil numérique, ce qui revient à déterminer 

la relation entre l’incertitude de la grandeur et la grandeur. 

 

Définition : 𝒑 = 𝒙%𝑳 + 𝒚 ∙ 𝒅 

𝑥 et 𝑦 des valeurs, 𝐿 l’indication de l’afficheur (lecture) et 𝑑 l’unité de représentation 

(𝑈𝑅), ou la résolution ou en anglais le digit. 

Ce 𝑑 ou 𝑈𝑅 représente l’écart entre 2 valeurs successive de l’afficheur, exemples :  

 1243 puis 1244, 𝑑 = 𝑈𝑅 = 1244 − 1243 = 1  

 2,009 puis 2,010 𝑑 = 2,010 − 2,009 = 0,001 

 

Démarche :  

1. Etablir le modèle entre l’indication de l’afficheur (𝑰𝒏) et la grandeur physique 

d’entrée (𝒆) de la chaîne au niveau du capteur. 

 Tracer la courbe 𝑒 = 𝑓(𝐼𝑛)  

 Déterminer son modèle linéaire : 𝒆 = 𝒂 ∙ 𝑰𝒏 + 𝒃. 

2. Déterminer les incertitudes de la chaîne numérique 

a. Incertitude de répétabilité quantification : 𝒖𝒓𝒒(𝒆) = 
𝟏

√𝟑
 × 𝒓 × 𝒒   

 𝑞 = 𝑎 ∙ 𝑑 (𝑑 = résolution ou digit) 

 Expression de 𝑟 : 

o Pas de répétabilité : 𝑟 = 0,5 

o Répétabilité avec 𝑛 mesure : 𝑟 =
𝑆𝑥

𝑑∙√𝑛
 

b. Incertitude de linéarité : 𝒖𝒍𝒊𝒏(𝒆)   =  
𝟏

√𝟑
 ×  ER 

c. Incertitude des étalons : 𝒖é𝒕𝒂(𝒆)   =  
𝟏

√𝟑
 ×  tolérance 

d. Autres incertitude si nécessaire (poussée d’Archimède etc.) 

3. Etablir le modèle entre l’incertitude et la grandeur d’entrée : 𝑼(𝒆) = 𝒈(𝒆) 

𝑈(𝑒) =  𝑘𝑣 ∙ 𝑢𝑐(𝑒)  avec 𝑢𝑐(𝑒) =  √𝒖𝒓𝒒(𝒆)𝟐 + 𝒖𝒍𝒊𝒏(𝒆)𝟐 + 𝒖é𝒕𝒂(𝒆)𝟐 + ⋯  

 Tracer la courbe 𝑈(𝑒) = 𝑔(𝑒) 

 Déterminer son modèle linéaire : 𝑼(𝒆) = 𝒂′ ∙ 𝒆 + 𝒃′ 

 En déduire la précision avec : 𝑥% =  
𝑎′

100
 𝑒𝑡 𝑦 =  

𝑏′

𝑑
 

4. Validation du modèle à l’aide d’un étalon plus précis voir fiche FMmes-3b acceptabilité  

 


