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CONTROLLO PARTENZA LAVORAZIONI MACHINING SETTING DIMENSIONS

Punto B1: intersezione tra asse B e piano A;
Punto C1: intersezione tra asse C e piano A;
 
1) X Y  per B1;

2) X Y  per C1;
3) Distanza dei punti di controllo dal piano A: 
   P1-A = 4�#�0.2 mm
   P2-A = 4�#�0.2 mm
   P3-A = 4�#�0.2 mm

Point B1: intersection between axis B and plane A;
Point C1: intersection between axis C and plane A;
 
1) X Y  for B1;

2) X Y  for C1;
3) Distance between check points and plane A: 
   P1-A = 4�#�0.2 mm
   P2-A = 4�#�0.2 mm
   P3-A = 4�#�0.2 mm 

SISTEMA DI RIFERIMENTO PER IL COLLAUDO INSPECTION REFERENCE SYSTEM

Punto D1: intersezione tra asse D e piano A;
Punto E1: intersezione tra asse E e piano A;
Punto M: punto medio della congiungente i punti D1 e E1;
Asse X: congiungente i punti D1 e E1, ruotata attorno
       ad M di 25,677° e traslata di 10,5 mm;
Asse Y: asse perpendicolare ad X, giacente sul piano A
       e traslato di 9.1 mm rispetto a M;
Origine O: intersezione degli assi X e Y;
Asse Z: passante per O e formante una terna cartesiana
       destrorsa con X e Y;

Point D1: intersection between axis D and plane A;
Point E1: intersection between axis E and plane A;
Point M: midpoint of join line between D1 and E1;
Axis X: join line D1-E1, rotated about point M of
       25,677° and moved of 10,5 mm;
Axis Y: axis perpendicular to X, belonging to plane
       A and moved of 9.1 mm from M;
Origin O: intersection of axes X and Y;
Axis Z: passing through O and making a right
       handed reference system with X and Y:

EDIZ. DESCRIZIONE MODIFICA DATA FIRMA

Differisce da 1A per grezzo di partenza. 
It differs from 1A by diecast.

_ _

Riposizionate quote e punti di riferimento in sez. A-A; eliminate caratteristiche importanti da partenze lavorazioni;
corretta indicazione materiale con riferimento al grezzo. Modificata prof. sedi spine (era 5 +0.5/0).
Positioned dimensions and reference points in sec. A-A; deleted important specifications from machining setting
dimensions; corrected material designation. Modified pin seat depth (was 5 +0.5/0).
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HPP OIL PUMP COVER

-  Caratteristiche importanti.

- Sbavare accuratamente secondo ISO 13715
- Controllo indice di contaminazione secondo norma Ducati ST_STR_001:
  tutte le superfici in classe B (0.020092 m²).

-  Important specifications.

- Deburr accurately according to ISO 13715
- Contamination rate check according to Ducati standard ST-STR_001:
  all surfaces in class B (0.020092 m²).
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