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EDIZ. DESCRIZIONE MODIFICA DATA FIRMA

Modificata lavorazione in sez. B-B ed eliminata dicitura "lavorazione di controllo" (quote R15.75 e 4 erano R15 e 3,
vedi B7-C7); eliminata marcatura laser data-matrix (spostata in disegno di assieme).
Modified machining in sec. B-B and removed wording "control machining" (dimensions R15.75 and 4 were R15 and 3, see B7-C7);
removed DMC laser marking (moved in assembly drawing).
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HIGH PRESSURE OIL PUMP BODY 

ISO 13715 (Edges of undefined shape)

Salvo diversa indicazione
Unless otherwise indicated

Spigoli derivanti da lavorazioni

Edges created by machinings

-0.3 +0.3(    )
-  Caratteristiche importanti.

- Sbavare accuratamente secondo ISO 13715
- Controllo indice di contaminazione secondo
  norma Ducati ST_STR_001:
  tutte le superfici in classe B (0.042785 m²).

I

DEFINIZIONE DEL SISTEMA DI RIFERIMENTO
 
Punto B1  : intersezione dell'asse B  col piano A

Punto C1  : intersezione dell'asse C  col piano A
Segmento B1-C1 : linea congiungente i punti B1 e C1
Punto M  : punto medio del segmento B1-C1

Asse Y  : segmento B1-C1, ruotato in senso antiorario di

         28.875°  con fulcro in M ,quindi traslato di 17,75 mm

Asse X  : asse ortogonale ad Y  in M  e traslato

        di 7  mm

Asse Z  : ortogonale a X  ed Y  e orientato in modo tale da

        formare una terna destrorsa con X  ed Y
 
REFERENCE SYSTEM DEFINITION
 
Point B1  : intersection point between B  axis and A  plane

Point C1  : intersection point between C  axis and A  plane
Line B1-C1: connecting line between the points B1 and C1
Point M  : middle point of B1-C1 segment

Y  axis: B1-C1 connecting line, rotated of 28.875°

        counterclockwise about M point and moved of 17,75 mm

X  axis: orthogonal to Y  through M , and moved of 7  mm

Z  axis: orthogonal to X  and Y , making a right-handed cartesian

        reference system together with X  and Y

USARE LE QUOTE/TOLLERANZE MARCATE PER VERIFICARE IL CORRETTO
ALLINEAMENTO TRA LE LAVORAZIONI ED IL GREZZO
USE THE MARKED DIMENSIONS/TOLERANCES TO CHECK THE CORRECT
ALIGNMENT BETWEEN THE MACHININGS AND THE CAST PART

-  Important specifications.

- Deburr accurately according to ISO 13715
- Contamination rate check according to
  Ducati standard ST-STR_001:
  all surfaces in class B (0.042785 m²).
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