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GENERAL TOLERANCES
Angular dimension +-1° - Roundness range of tolerance from IT4 to IT11. Must be contained within half of dimensional tolerance.
MACHINED holes H14 shafts h14 linear values Js14 -- ROUGH holes H16 shafts h16 linear values Js16
SHEETS cutting/laser cutting/punching Js13 holes H13 bending/pressing Js14 -- ALUMINIUM DIE CASTING Savio Norm 4011_1005_00
PLASTIC MATERIALS according to DIN 16901 -- CAST IRON Savio Norm 4011_1003_00
The general tolerances for ROUGH of plastic (DIN 16901) of aluminium (4011_1005_00), of CAST IRON (4011_1003_00), must be intended H for holes, h for shafts, Js for all the other dimensions
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LA COOPERATIVA  
IL PICCOLO  PRINCIPE 

Dal 1988 lavoriamo affinché ogni persona possa avere un ruolo attivo  
nello sviluppo di sé e della comunità in cui vive attraverso il lavoro,  
le relazioni e l’espressione delle proprie capacità,  
con particolare attenzione a chi vive situazioni di fragilità.

Realizziamo percorsi di inserimento lavorativo per persone con vulnerabilità  
attraverso attività produttive e di formazione.

Prestiamo attenzione al benessere dei soci e tuteliamo l’equilibrio tra vita lavorativa 
e privata.

LA 
RIVOLU
ZIONE
DEI 
PICCOLI 
GESTI



Più di 30 anni di 
esperienza nel  
lavoro conto terzi

40 dipendenti  
impiegati nei  
laboratori produttivi  
di cui il 35%  
sono persone 
svantaggiate

2000 mq di  
superficie produttiva  
suddivisi in tre poli 
indipendenti

Corsi di formazione 
specifica per 40 persone 
con svantaggio  
coinvolte ogni anno,  
di queste il 40%  
trova occupazione
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Angular dimension +-1° - Roundness range of tolerance from IT4 to IT11. Must be contained within half of dimensional tolerance.
MACHINED holes H14 shafts h14 linear values Js14 -- ROUGH holes H16 shafts h16 linear values Js16
SHEETS cutting/laser cutting/punching Js13 holes H13 bending/pressing Js14 -- ALUMINIUM DIE CASTING Savio Norm 4011_1005_00
PLASTIC MATERIALS according to DIN 16901 -- CAST IRON Savio Norm 4011_1003_00
The general tolerances for ROUGH of plastic (DIN 16901) of aluminium (4011_1005_00), of CAST IRON (4011_1003_00), must be intended H for holes, h for shafts, Js for all the other dimensions
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N.3 FORI

GENERAL TOLERANCES: ISO 16901_130 B
EXTRACTED BY MOULDING DRAWING FONT CODE HEIGHT 3 mm
LINE THICKNESS 0,5 mm NUMBER RELIEF h = 0,3 mm;
COSTANT THICKNESS 2,5 - 3 mm;
LACKING QUOTAS TO MAKE REFERENCE THE 3D MODEL;
DRAFT ANGLES UNDIMENSIONED 1°;
UNDIMENSIONED RADIUS R = 0,5 / 0,3;
TOLLERANZE GENERALI: ISO 16901_130 B
RICAVARE DI STAMPAGGIO CODICE DISEGNO ALTEZZA CARATTERI 3 MM;
GROSSEZZA TRATTI 0,5 mm NUMERI IN RILIEVO H = 0,3 max;
SPESSORE COSTANTE 2,5 - 3 mm;
QUOTE MANCANTI FARE RIFERIMENTO AL MODELLO 3D;
ANGOLI DI SFORMO NON QUOTATI 1° ;
RAGGI NON QUOTATI R=0,5 / 0,3.

   

SIAMO  
SPECIALIZZATI IN 

NEI  
SETTORI 

OFFRIAMO 

ASSEMBLAGGIO

CONFEZIONAMENTO

LAVORAZIONE TUBI 
IN POLIURETANO 

E POLIAMIDE 
(taglio, marcatura, sagomatura)

Grazie a personale qualificato con competenze 
nel campo meccanico, elettronico e gestionale 
siamo in grado di accogliere e soddisfare le 
richieste produttive provenienti dai settori più vari.

L’esperienza maturata nel corso degli anni
ci permette di offrire un servizio di fornitura 
che è garanzia di qualità e attenzione 
ai bisogni del cliente.

ESPERIENZA 

COMPETENZA 

AFFIDABILITÀ 

QUALITÀ 

FLESSIBILITÀ  

A SERVIZIO 
DELLA 
TUA AZIENDA

Metalmeccanico
Assemblaggio di componenti 
e gruppi meccanici

Elettropneumatico
Collaudo/taratura di pannelli 
e cablaggi elettropneumatici

Plastica
Assemblaggio e saldatura 
componenti in plastica

Arredamento
Preparazione kit e confezionamento 
blister con sigillatrice ad ultrasuoni

Vitivinicolo
Etichettatura 
e confezionamento bottiglie

Produzione

Produzione e consegna  
del prodotto finito  
attraverso un  
sistema logistico  
in grado di integrarsi  
con i processi dell’azienda  
che si rivolge a noi

Realizzazione  
di campionature,  
prototipi e preserie

Possibilità di aprire  
cantieri esterni

Assorbimento  
picchi produttivi

Scelta di una rete qualificata  
di fornitori

Consulenza  
per integrazione lavorativa  
persone svantaggiate Integrazione

Servizi

I NOSTRI NUMERI 

Affianchiamo il cliente in un’ottica di coprogettazione 
e continuo confronto al fine di garantire  
un servizio personalizzato, veloce e qualificato  
in base alle necessità produttive.

SERVIZI 
PER L’INTEGRAZIONE 
LAVORATIVA

Formiamo 
la persona svantaggiata 
per l’assunzione diretta 
da parte dell’azienda cliente 
attraverso una commessa 
di lavoro (Convenzioni 
ex. Art. 14 D.Lgs 279/2003)
 
Mettiamo a disposizione 
delle aziende la nostra 
esperienza per assolvere 
gli adempimenti previsti 
dal collocamento mirato
 

Gestiamo 
in modo mirato 
l’inserimento di persone 
appartenenti alle categorie 
protette tramite attività di 
osservazione, valutazione 
e tutoraggio


