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Banco: rrym mm
I £
Banco rettilineo longitudinalmen-| 1a|da 0 @ 0,02 OO1 jasse della sede conica del fiso 11b|da 0 a 0,02 001
te lato della vite conduttrice su parallelo all‘asse del barico nel su 300 mm
(solo concessa la convessita) 1000 mm piano orizzontale (lI‘estremo li-
berc del cilindro di prova pud
Idem, lsto opposio (solo concesss| 1b| 0,02 su 001 sglo deyiaps verso |llutensile)
le concavits) 1000 mm
Asse di lavoro (cilindro montato| 12 |da 0 a 0,02
Banco piano trasversalmente (non| lc| = 0,02 su 002 fra le punte) parallelo all’asse 002
& ammesso lo svergolamento) 1000 mm . del bonlco nel plclmo verrlco:e
(pud solamente salire verse la
Guide del carrello rettilineo (solo| 2 0,02 su gt ot
per macchine di oltre 3 m di 1000 mm /// : T ol Fw
distanza tra le punte; la mi- Vite conduttrice:
sura ha luogo con microscopio B Precisione garantita del passo + 0,03 su 00?2
e filo di misura, oppure con della vite conduttrice 300 mm ot
lunga riga o con cannocchiale)
Oscillezione  assiale della  vite| 13 | 0,01
Guide delia contropunta parallele] 3 0,02 su . conduttrice OQ'E
alla direzione del movimento 1000 mm OD!
del carrello Allineamento dei supporti della| 14a | 0,1
- vite conduttrice (asse dei sup- 005
Mandrino: porti parallelo alle guide del
| i 1 4 001 001 banco). Verifica nel piano oriz-
|Oscillazione trasversale della punta ‘ zontale (la misura ha luogo
5 nelle posizioni Il e Il1)
Oscillazione trasversale della par- 0,01 OOOL'-
te cilindrica del mandrino . Idem, nel piano verticale 14b | 0,1 O"[
illazi i ino "
Oscn!.lczm:e ;st'jle ael :Qnd;';o; 6 10,01 001 Allineamento dei supporti della| 140 | 0,15 0
istigiar in cuel pundt o vite conduttrice con la madre- 1
) ’ vite a ganasce. Verifica nel
Oscillazione trcsversale. della se-| 7 0,01 OO piano orizzontale (la misura ha
de c_or‘lico del mandrino: . ,03 05 luogo con le ganasce chiuse,
1) vicino al neso d.'el mandrino OQQ col carrello @ metd banco, e
2) a 300 mm di distanza ~ si inizia dalla posizione 1)
Asse del mandrino parallelo ail 8a |da 0 a 0,02 001 Idem nel piano verticale 14b | 0,15 01 5
banco nel piano verticale (pud su 300 mm i
solo salire verso l'estremita li- P T del i
bera del cilindro di prova) r;?clllslone ehii\;oro
ella macchina:
! i a
Idem, nel piano orizzontale (l'e-| 8b{da 0 a 0,02 Precisione delka tomitura ‘circo- 0,01 QQ!
stremitd libera del cilindro di su 300 mm OC’O lare
prova pud deviare solo verso et o
I'utensile) Przc&_sione della  tomitura cilin-
rica:
Slitte: c) tra le punte 0,02 su ///
I e: 300 mm £ f
Movimento della s.lrﬁo superiore 9 0,03 su 002 Bl dsl mandrine 0,02 su 00 1
parallelo  nel pianc verticale 100 mm 5 . ] T 200 mm A
all’asse del mandrino er ognl mm: T P ol
aumenta di 0,01 mm sino ad
un massimo di 0,05 mm
Contropunta: \y 4
Asse del fuso dello contropunta| 100 |de O a 0,02 001 Precisione della torniturc piana| 15 |do O a 0,02
parallelo all'asse del banco nel su 100 mm (ommessa solo la concavita) su 300 mm| (01
piano verticale (pud sole sali- di &
re in cvanti)
Precisione della filettatura: s 0,02 su 002
Idem; nel piorie orizzentale (pud] 106 lda 0 e 0,00 001 su 50 mm di lunghezza 50 mm
sclo deviare verse l'utensile) su 100 mm
Asse dello sede conica del fuso| 1la |da O e 0,03 - Busto Arsizio, i
parallelo all'asse del banco mnel su 300 mm 0C1 i Collandatse ;
piano verticale (pud solo sa- Qligaatore
lire verso |'estremo liberc del




