
























DATE: 13/12/2019

AXE  X MACHINE : K2X8-Five
MESURE  GEOMETRIQUE CLIENT: Didelon

POINT X Y Z Tend Yx Rect Yx Tend Zx Rect Zx Y  cent Z cent Td Yxc Td ZXc TdMes Mes Pos

PT_X1 0.000 0.000 -225.000 0.000 0.000 -224.992 -0.008 0.000 -0.008 0.000 0.000 -0.001 0.000 0.001 Nivelage : 0.011 mm sur 550 soit 0.020  mm/m
PT_X2 -50.006 -0.002 -224.991 0.000 -0.002 -224.992 0.001 -0.002 0.001 0.000 0.000 -0.003 -0.006 -0.003

PT_X3 -100.006 0.000 -224.991 0.000 0.000 -224.992 0.001 0.000 0.001 0.000 0.000 -0.005 -0.006 -0.001

PT_X4 -150.007 0.001 -224.990 0.000 0.001 -224.992 0.002 0.001 0.002 0.000 0.000 -0.007 -0.007 0.000

PT_X5 -200.007 0.002 -224.990 0.000 0.002 -224.992 0.002 0.002 0.002 0.000 0.000 -0.009 -0.007 0.002

PT_X6 -250.011 -0.001 -224.989 0.000 -0.001 -224.992 0.003 -0.001 0.003 0.000 0.000 -0.012 -0.011 0.001

PT_X7 -300.013 0.002 -224.990 0.000 0.002 -224.992 0.002 0.002 0.002 0.000 0.000 -0.014 -0.013 0.001

PT_X8 -350.015 0.000 -224.989 0.000 0.000 -224.992 0.003 0.000 0.003 0.000 0.000 -0.016 -0.015 0.001

PT_X9 -400.017 0.001 -224.992 0.000 0.001 -224.992 0.000 0.001 0.000 0.000 0.000 -0.018 -0.017 0.001

PT_X10 -450.020 0.002 -224.993 0.000 0.002 -224.992 -0.001 0.002 -0.001 0.000 0.000 -0.020 -0.020 0.000

PT_X11 -500.022 -0.001 -224.993 0.000 -0.001 -224.992 -0.001 -0.001 -0.001 0.000 0.000 -0.022 -0.022 0.000

PT_X12 -550.027 -0.002 -224.997 0.000 -0.002 -224.992 -0.005 -0.002 -0.005 0.000 0.000 -0.024 -0.027 -0.003 Pente de Nivelage : 0.000 mm sur 550 soit 0.000  mm/m

Lacet : 0.004 mm sur 550 soit 0.007  mm/m

Pente de Lacet : 0.000 mm sur 550 soit 0.000  mm/m

Justesse de la mesure : 0.024 mm sur 550 soit 0.043  mm/m

Précision de positionmt : 0.005 mm sur 550
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DATE: 13/12/2019

AXE Y MACHINE : K2X8-Five
MESURE  GEOMETRIQUE CLIENT: Didelon

POINT X Y Z Tend Xy Rect.Xy Tend Zy Rect Zy X cent Z cent Td XyC Td ZyC TdMes Mes Pos

PT_Y1 -331.831 -386.753 -299.655 -331.831 0.000 -299.648 -0.007 -0.035 -0.016 -0.036 -0.009 0.247 0.247 0.000 Nivelage : 0.011 mm sur 700 soit 0.016  mm/m
PT_Y2 -331.827 -336.756 -299.650 -331.826 -0.001 -299.647 -0.003 -0.031 -0.011 -0.031 -0.008 0.247 0.244 -0.003

PT_Y3 -331.823 -286.751 -299.646 -331.821 -0.002 -299.646 0.000 -0.027 -0.007 -0.026 -0.006 0.247 0.249 0.002

PT_Y4 -331.816 -236.753 -299.643 -331.816 0.000 -299.644 0.001 -0.020 -0.004 -0.021 -0.005 0.248 0.247 -0.001

PT_Y5 -331.809 -186.760 -299.640 -331.811 0.002 -299.643 0.003 -0.013 -0.001 -0.015 -0.004 0.248 0.240 -0.008

PT_Y6 -331.805 -136.752 -299.639 -331.806 0.001 -299.642 0.003 -0.009 0.000 -0.010 -0.003 0.248 0.248 0.000

PT_Y7 -331.802 -86.745 -299.639 -331.801 -0.001 -299.640 0.001 -0.006 0.000 -0.005 -0.001 0.248 0.255 0.007

PT_Y8 -331.795 -36.748 -299.635 -331.796 0.001 -299.639 0.004 0.001 0.004 0.000 0.000 0.248 0.252 0.004

PT_Y9 -331.789 13.250 -299.634 -331.790 0.001 -299.638 0.004 0.007 0.005 0.005 0.001 0.248 0.250 0.002

PT_Y10 -331.783 63.250 -299.635 -331.785 0.002 -299.637 0.002 0.013 0.004 0.010 0.003 0.248 0.250 0.002

PT_Y11 -331.782 113.252 -299.634 -331.780 -0.002 -299.635 0.001 0.014 0.005 0.015 0.004 0.249 0.252 0.003

PT_Y12 -331.778 163.246 -299.635 -331.775 -0.003 -299.634 -0.001 0.018 0.004 0.021 0.005 0.249 0.246 -0.003 Pente de Nivelage : 0.018 mm sur 700 soit 0.026  mm/m
PT_Y13 -331.770 213.248 -299.633 -331.770 0.000 -299.633 0.000 0.026 0.006 0.026 0.006 0.249 0.248 -0.001

PT_Y14 -331.765 263.249 -299.634 -331.765 0.000 -299.632 -0.002 0.031 0.005 0.031 0.008 0.249 0.249 0.000

PT_Y15 -331.758 313.245 -299.636 -331.760 0.002 -299.630 -0.006 0.038 0.003 0.036 0.009 0.249 0.245 -0.004 Lacet : 0.005 mm sur 700 soit 0.008  mm/m

Pente de Lacet : 0.072 mm sur 700 soit 0.103  mm/m

Justesse de la mesure : 0.002 mm sur 700 soit 0.003  mm/m

Précision de positionmt : 0.015 mm sur 700
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DATE: 13/12/2019

AXE  Z MACHINE : K2X8-Five
MESURE  GEOMETRIQUE CLIENT: Didelon

POINT X Y Z Tend Xz Rect Xz Tend Yz Rect Yz X cent Y cent Td XzC Td YzC TdMes Mes Pos

PT_Z1 -325.002 0.002 -0.030 -325.011 0.009 0.001 0.001 0.013 0.001 0.004 0.000 -0.018 -0.030 -0.012 Lacet : 0.007 mm sur 400 soit 0.018  mm/m
PT_Z2 -325.015 0.000 -50.007 -325.012 -0.003 0.001 -0.001 0.000 -0.001 0.003 0.000 -0.012 -0.007 0.005

PT_Z3 -325.016 0.001 -99.996 -325.013 -0.003 0.001 0.000 -0.001 0.000 0.002 0.000 -0.007 0.004 0.011

PT_Z4 -325.020 0.003 -149.999 -325.014 -0.006 0.001 0.002 -0.005 0.002 0.001 0.000 -0.002 0.001 0.003

PT_Z5 -325.016 0.000 -200.002 -325.015 -0.001 0.001 -0.001 -0.001 -0.001 0.000 0.000 0.004 -0.002 -0.006

PT_Z6 -325.020 0.000 -249.988 -325.016 -0.004 0.001 -0.001 -0.005 -0.001 -0.001 0.000 0.009 0.012 0.003

PT_Z7 -325.016 -0.003 -299.987 -325.017 0.001 0.001 -0.004 -0.001 -0.004 -0.002 0.000 0.014 0.013 -0.001

PT_Z8 -325.015 0.004 -349.982 -325.019 0.004 0.001 0.003 0.000 0.003 -0.003 0.000 0.020 0.018 -0.002

PT_Z9 -325.018 0.001 -399.976 -325.020 0.002 0.001 0.000 -0.003 0.000 -0.004 0.000 0.025 0.024 -0.001

Pente de Lacet : 0.009 mm sur 400 soit 0.021  mm/m

Nivelage : 0.007 mm sur 400 soit 0.018  mm/m

Pente de Nivelage : 0.000 mm sur 400 soit 0.001  mm/m

Justesse de la mesure : 0.043 mm sur 400 soit 0.107  mm/m

Précision de positionmt : 0.023 mm sur 400
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DATE: 13/12/2019

PERPENDICULARITES AXES X, Y et Z MACHINE : K2X8-Five
MESURE  GEOMETRIQUE CLIENT: Didelon

PERPENDICULARITES "STANDARDS" SELON REPERE X puis Y puis Z PERPENDICULARITES "AUXILIAIRES" SELON REPERE non XYZ

Perpendicularité X / Y  : 0.072 mm sur 700 soit 0.103  mm/m Perpendicularité Y / X  : 0.000 mm sur 550 soit 0.000  mm/m

d'après mesure X selon axe Y d'après mesure Y selon axe X

Perpendicularité X / Z  : 0.009 mm sur 400 soit 0.021  mm/m Perpendicularité Z / X  : 0.000 mm sur 550 soit 0.000  mm/m

d'après mesure axe X selon axe Z d'après mesure Z selon axe X

Perpendicularité Y / Z  : 0.000 mm sur 400 soit 0.001  mm/m Perpendicularité Z / Y  : 0.018 mm sur 700 soit 0.026  mm/m

d'après mesure Y selon axe Z d'après mesure Z selon axe Y
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08/08/2019 DATE:

Dufieux F22 TYPE:

EXPERTISE GEOMETRIQUE CLIENT:

Tolérance Mesure

Coordonnées des mesures Mx en mm :

X Y Z Course Z Tolérance

M1 400 0.016 0.009 Conforme
M2   

Coordonnées des mesures Mx en mm :

X Y Z Course Z Tolérance

M1 400 0.016 0.001 Conforme
M2   

Nom: Nom:   

Signature: Date:   

13/12/2019

K2X8-Five

Didelon

SCHEMAS OBJET  DE LA MESURE
mm

Résultats

Contrôle perpendicularité du 
déplacement de l'axe Z suivant Y

Responsable Client CONTRÔLE

 

Contrôle perpendicularité du 
déplacement de l'axe Z suivant X

PAGE

G07

Mesuré au laser tracker

Mesuré au comparateur + règle  + équerre

Mesuré au laser tracker

Mesuré au comparateur + règle  + équerre

G08
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08/08/2019 DATE:

Dufieux F22 TYPE:

EXPERTISE GEOMETRIQUE CLIENT:

Tolérance Mesure

Coordonnées des mesures Mx en mm :

X Y Z Course Y Tolérance

M1 700 0.028 0.072 Hors Tolérance
M2   

0.005 0.005 Conforme

b) Voile de la surface nez de broche 0.010 0.005 Conforme

 

 

 

Nom: Nom:   

Signature: Date:   

13/12/2019

K2X8-Five

Didelon

 

Contrôle de la perpendicularité de l'axe 
Y suivant X

SCHEMAS OBJET  DE LA MESURE
mm

Résultats

a) Deplacement axial périodique de la broche

Vérification Broche

PAGE

6

Responsable Client CONTRÔLE

G09

Mesuré au laser tracker

Mesuré au comparateur + règle  + équerre

G10

Mesuré au comparateur

Faire schéma pour F5X
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08/08/2019 DATE:

Dufieux F22 TYPE:

EXPERTISE GEOMETRIQUE CLIENT:

Tolérance Mesure

0.010 0.002 Conforme

0.017 0.005 Conforme

distance XXX = 250

Coordonnées de la mesures M1 en mm :

X Y Z Course Z Tolérance

M1 4500 2400 -600 250 C 0.013 0.012 Conforme
Cinv  

Coordonnées de la mesures M1 en mm :

X Y Z Course Z Tolérance

M1 4500 2400 -600 250 C 0.013 0.010 Conforme
Cinv

 

Nom: Nom:   

Signature: Date:   

13/12/2019

K2X8-Five

Didelon

Positions Axe C  et A =0°

a) Dans le plan vertical  YZ

SCHEMAS OBJET  DE LA MESURE
mm

Résultats

Contrôle du Faux rond de rotation du 
cône de la broche

a) Au nez de broche

b) A une distance de XXX mm du nez de 
broche

Vérification du parallélisme de l'axe de 
la broche au déplacem t suivant Z

b) Dans le plan vertical ZX

Nom: CONTRÔLE PAGE

G11

G12

Toutes ces mesures sont effectuées au comparateur et mandrin de contrôle
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08/08/2019 DATE:

Dufieux F22 TYPE:

EXPERTISE GEOMETRIQUE CLIENT:

Tolérance Mesure

Coordonnées de la mesure M1 en mm :

X Y Z déport

M1 250 0.017 0.015 Conforme

Coordonnées de la mesure M1 en mm :

X Y Z déport

M1 250 0.017 0.015 Conforme

Nom: Nom:   

Signature: Date:   

13/12/2019

K2X8-Five

Didelon

SCHEMAS OBJET  DE LA MESURE
mm

Résultats

Vérification de perpendicularité entre l'axe de 
la broche et l'axe Y

appelée alidade Y de la broche

Nom: CONTRÔLE PAGE

Vérification de perpendicularité entre l'axe de 
la broche et l'axe X

appelée alidade X de la broche

G13

G14

Mesuré au laser tracker

Mesuré au comparateur + règle + bras spécial

Mesuré au laser tracker

Mesuré au comparateur + règle + bras spécial
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08/08/2019 DATE:

Dufieux F22 TYPE:

EXPERTISE GEOMETRIQUE CLIENT:

Tolérance Mesure

Remarque sur la tolérance :

0.020 pour une longueur <  à 500

soit 0.02

Table Largeur Longueur

300 300

Tolérance pièce en Z 0.020 0.010 Conforme

Coordonnées de la mesure M1 en mm :

X Y Z Course X

M1 400

Tolérance pièce en Z 0.020 0.010 Conforme

Coordonnées de la mesure M1 en mm :

X Y Z Course Y

M1 400

Tolérance pièce en Z 0.020 0.010 Conforme

Nom: Nom:   

Signature: Date:   

13/12/2019

K2X8-Five

Didelon

SCHEMAS OBJET  DE LA MESURE
mm

Résultats

Vérification de la planéité de la surface 
de la Table

Vérification du parallélisme de la 
surface table au déplacement suivant 
l'axe X

Vérification du parallélisme de la 
surface table au déplacement suivant 
l'axe Y

Responsable Client CONTRÔLE PAGE

G16

G17

Mesuré au laser tracker

Mesuré au laser tracker

Mesuré au comparateur + règle + cales

Mesuré au laser tracker

Mesuré au comparateur + règle + cales

Mesuré au comparateur + règle + cales
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08/08/2019 DATE:

Dufieux F22 TYPE:

EXPERTISE GEOMETRIQUE CLIENT:

Tolérance Mesure

Annexe C :

Coordonnées de la mesure M1 en mm :

X Y Z D

M1 200 0.017 0.005 Conforme
D=Distance entre axe A (ou B) et comparateur

Mesure selon position Axe C

X- X+

M1 -299.638 -299.643

Coordonnées de la mesure M1 en mm :

X Y Z D

M1 200 0.017 0.032 Hors Tolérance
D=Distance entre axe A (ou B) et comparateur

Mesure selon position Axe C

Y- Y+

M1 -299.646 -299.614

Voile / orientation axe C
C-90 Plan C 0.006 Tracker
0.008

C0 C+

0.000

c90

0.003

Nom: Nom:   

Signature: Date:   

Vérification de la perpendicularité de l'axe 
C au déplacement X

13/12/2019

K2X8-Five

Didelon

SCHEMAS OBJET  DE LA MESURE
mm

Résultats

C180

0.032

PRODUCTION CONTRÔLE PAGE

Vérification de la perpendicularité de l'axe 
C au déplacement Y

CG1

CG2

Déduction de CG1 CG2
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