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Contrélé par
Ces surfaces sont usinées en travaillant uniquement de X-22 a X+22, BO
En présence de et en incrémentant C de +90° a chaque passage. 0.01mm d'erreur correspond
(représentant du client) a 0.012° d'erreur sur le C, qui correspond a la dispersion de la régle de mesure C
Signature contréleur
Signature du client
Mesuré avec Sylvac Visio200V3
Précision 2.4+10*L [mm] /1000 [mm]
Par ex. sur une course de 40mm, incertitude = 2.8microns
Mesures Remarks : Chanfreiné 0.3-0.5x45° General tolerances : 1ISO 2768-f
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