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Rozdzial 1: Informacje dotyczqce niniejszej instrukcji

Rozdziat 1
O instrukcji

CEL INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja wyjasnia sposob obstugi urzadzenia DynaPrep MDSF z dzielona rama.
Zawiera ona informacje dotyczace bezpieczenstwa w celu zapewnienia bezpiecznej pracy
urzadzenia, wskazowki dotyczace konserwacji zapobiegawczej oraz procedury usuwania usterek.

Przed uruchomieniem DynaPrep nalezy przeczyta¢ niniejsza instrukcj¢ obstugi i zapoznac sig ze
wszystkimi poleceniami.

Do celow konserwacji stuzy osobna instrukcja. Instrukcja konserwacji DynaPrep MSDF zawiera
informacje dotyczace serwisu i napraw oraz rysunki cz¢$ci wraz z informacjami dotyczacymi
zamawiania.

JAK KORZYSTAC Z INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja jest podzielona na nastepujace rozdziaty:

* Rozdzial 2, ,,Bezpieczenstwo”, zawiera wazne informacje 1 instrukcje odno$nie bezpiecznego
uzytkowania urzadzenia DynaPrep. Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy
dokladnie przeczyta¢ informacje zawarte w tym rozdziale.

* Rozdzial 3, ,,Charakterystyka i akcesoria DynaPrep MDSF”, opisuje wtasciwosci eksploatacyjne
urzadzenia i zawiera wykaz wszystkich dostepnych modeli, akcesoriow i zestawow. Przeczytaé
uwaznie ten rozdzial, aby zapoznac si¢ z funkcjami urzadzenia DynaPrep MDSF i jego
akcesoriami.

* Rozdzial 4, ,Instrukcja montazu”, opisuje jak skonfigurowac urzadzenie DynaPrep MSDF dla
danego rozmiaru rury, zamontowac je do pracy i zainstalowac¢ silnik napgdowy. Zawiera robocze
rysunki wymiarowe dla kazdego modelu DynaPrep. W ponizszych rozdziatach opisano montaz 1
stosowanie réznych typodw prowadnic narzgdziowych przeznaczonych do réznych operacji cigcia.

* Rozdzial 5, ,,Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic”, opisuje sposob
przeprowadzania operacji cigcia 1 fazowania przy uzyciu standardowych prowadnic narzedziowych
(o skoku 1,57,2,5715,5”). Rozdzial ten zawiera instrukcje dotyczace konfiguracji prowadnic, ich
montazu na urzadzeniu DynaPrep MDSF oraz wykonywania operacji cigcia.
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* Rozdzial 6, ,,Praca z wykorzystaniem prowadnic podazajacych za obwodem zewne¢trznym
rury”, opisuje sposob przeprowadzania operacji cigcia i fazowania przy uzyciu sprezynowych
prowadnic podazajacych zaobwodem zewngtrznym rury. Prowadnice te pozwalaja na obrobke rur
o przekroju nieokragtym. Rozdziat ten zawiera instrukcje dotyczace konfiguracji prowadnic,
ich montazu na urzadzeniu DynaPrep MDSF oraz wykonywania operacji cigcia.

* Rozdzial 7, ,,Praca z wykorzystaniem prowadnic poglebiaczy”, opisuje sposob przeprowadzania
operacji poglebiania z wykorzystaniem prowadnic do mocowania poglebiaczy czotowych do
obrobki standardowej lub glgbokiej. Rozdziat ten zawiera instrukcje dotyczace konfiguracji
prowadnic, ich montazu na urzadzeniu DynaPrep MDSF oraz wykonywania operacji cigcia.

* Rozdzial 8, ,,Praca z wykorzystaniem prowadnic mostkowych”, opisuje sposob przeprowadzania
operacji cigcia 1 fazowania przy uzyciu prowadnicy mostkowej. Rozdziat ten zawiera instrukcje
dotyczace konfiguracji prowadnic na urzadzeniu DynaPrep MDSF. Oddzielna instrukcja obshugi,
Prowadnica mostkowa do ram dzielonych o matym przeswicie, opisuje sposdb obstugi prowadnicy
mostkowej.

* Rozdzial 9, ,,Konserwacja zapobiegawcza”, opisuje sposob smarowania elementow
DynaPrep MSDF 1 jego akcesoriow oraz przeprowadzania rutynowych regulacji. Informacje na
temat naprawy lub wymiany zuzytych i uszkodzonych cz¢§ci mozna znalez¢ w Instrukcji
konserwacji DynaPrep MDSF.

SYMBOLE | OSTRZEZENIA

Nastepujace symbole stosowane w tej instrukcji wskazuja na potencjalne zagrozenia
bezpieczenstwa. Sprawdzi¢, czy znaczenie kazdego symbolu jest zrozumiate i postgpowac
zgodnie ze wszystkimi przestrogami i ostrzezeniami.

) OSTRZEZENIE z symbolem ostrzezenia dotyczgcego
OSTRZEZENIE bezpieczenstwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczng
sytuacje, ktéra moze spowodowac¢ powazne obrazenia
ciata lub smier¢.

PRZESTROGA z symbolem ostrzezenia dotyczgcego
A3 ) o [T Wl bezpieczenstwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczng

sytuacje, ktdora moze skutkowac niewielkimi lub
umiarkowanymi obrazeniami ciata.

Stuzy do ostrzegania o potencjalnym uszkodzeniu
sprzetu. Nalezy stosowac sie do wszystkich komunikatéw,
ktore nastepujg po tym symbolu, aby unikng¢ uszkodzenia
sprzetu lub obrabianego elementu.

. Jest to symbol ostrzegajacy o uszkodzeniu urzadzenia.
* UWAGA

INFORMACJA zawierajg dodatkowe instrukcje lub wskazoéwki utatwiajgce

@f Ten symbol wskazuje na informacje dla uzytkownika. Informacje
obstuge.
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

Rozdziat 2
Bezpieczenstwo

Firma E.H. Wachs jest dumna z tego, ze projektuje i produkuje bezpieczne i wysokiej jako$ci
produkty. Bezpieczenstwo uzytkownika jest dla nas priorytetem przy projektowaniu wszystkich
naszych produktow.

Nalezy uwaznie przeczyta¢ ten rozdziat przed uruchomieniem urzadzenia E.H. Wachs. Zawiera
on wazne instrukcje 1 zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA STOSOWANE W NINIEJSZEJ
INSTRUKCJI

Nastegpujace oznaczenia bezpieczenstwa stosowane w niniejszej instrukcji wskazuja na
zagrozenia dla bezpieczenstwa operatora. We wszystkich przypadkach ostrzezenia te zawieraja
informacje opisujace zagrozenie i $rodki majace na celu uniknigcie lub ograniczenie ryzyka.
Nalezy uwaznie przeczyta¢ wszystkie ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa.

OSTRZEZENIE z symbolem ostrzezenia dotyczacego
OSTRZE2ENIE bezpieczenstwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczng

sytuacje, ktéra moze spowodowac¢ powazne obrazenia
ciata lub smier¢.

PRZESTROGA z symbolem ostrzezenia dotyczgcego
dird=3y ) e Jcl. Wl bezpieczenstwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczng

sytuacje, ktora moze skutkowac niewielkimi lub
umiarkowanymi obrazeniami ciata.

SRODKI OSTROZNOSCI PODCZAS PRACY

Nalezy postgpowac zgodnie z niniejszymi wytycznymi, aby zapewni¢ bezpieczna eksploatacje
wszystkich urzadzen E.H. Wachs.
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PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBStUGI. Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sig, ze wszystkie
instrukcje montazu i obstugi sa zrozumiate. Niniejsza instrukcje nalezy przechowywac wraz
z urzadzeniem.

SPRAWDZIC URZADZENIE | AKCESORIA PRZED UZYCIEM. Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy
sprawdzi¢, czy nie ma luznych $rub lub nakretek, wyciekajacego smaru, zardzewialych
elementow lub innych warunkow fizycznych, ktore moga mie¢ wptyw na pracg urzadzenia.
Prawidlowa konserwacja urzadzenia moze znacznie zmniejszy¢ ryzyko odniesienia obrazen.
ZAWSZE CZYTAC NAKLEJKI | ETYKIETY. Sprawdzi¢, czy wszystkie etykiety i naklejki sa na swoim
miejscu, czy sa czytelne i w dobrym stanie. Wigcej informacji na temat lokalizacji etykiet na
urzadzeniu podano w dalszej czgéci tego rozdziatu w czgsci ,,Naklejki 1 oznaczenia
bezpieczenstwa”. Wymieni¢ uszkodzone lub brakujace naklejki i oznaczenia bezpieczenstwa;
informacje dotyczace ich zamawiania znajduja si¢ po wewngtrznej stronie tylnej oktadki
niniejszej instrukceji lub w Instrukcji konserwacji DynaPrep MDSF.

NIE ZBLIZAC SIE DO RUCHOMYCH CZESCI. Trzymac rece, nogi oraz odziez z dala od obracajacych
si¢ lub ruchomych czg¢$ci. Przed przystapieniem do jakichkolwiek regulacji lub czynnos$ci
serwisowych nalezy zawsze wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ zrédlo zasilania.

ZABEZPIECZYC LUZNA ODZIEZ | BIZUTERIE. Zabezpieczy¢ lub zdja¢ luzno dopasowana odziez i
bizuteri¢ oraz zwiaza¢ dtugie wlosy, aby zapobiec wciagnigciu ich w ruchome czgsci urzadzenia.
PRZESTRZEGAC PROCEDUR BEZPIECZNEGO POSTEPOWANIA ZE SRODKAMI SMARNYMI. Nalezy
zapoznac si¢ z instrukcjami producenta i kartami charakterystyki substancji.

Bezpieczne srodowisko pracy

Nie stosowac urzadzenia w srodowisku potencjalnie wybuchowym. Moze doj$¢ do pozaru lub
wybuchu, z ryzykiem powaznych obrazen ciata lub $mierci.

Zapewni¢ odpowiednie o§wietlenie do stosowania sprzgtu, zgodnie z zaktadowymi i
lokalnymi przepisami.

ZACHOWAC CZYSTOSC W MIEJSCU PRACY. Nalezy chroni¢ miejsce pracy przed bataganem i nie
przechowywac¢ w nim niepotrzebnych materiatow. Dostep do miejsca pracy powinny mie¢
tylko osoby bezposrednio zwiazane z wykonywana praca.

Bezpieczenstwo eksploatacji i konserwacji

Urzadzenie moze by¢ obslugiwane i konserwowane wytacznie przez wykwalifikowany

1 przeszkolony personel.

Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest stabilne, gdy jest przymocowane do obrabianego elementu.
Zapewnienie stabilno$ci zainstalowanego narzgdzia nalezy do obowiazkow operatora.

Przed zamontowaniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy obrabiany element jest odpowiednio
podparty. Obejmuje to podparcie dowolnej ,,luzno-zwisajacej” sekcji obrabianego elementu
podczas operacji przecinania. Za zapewnienie podparcia obrabianego elementu
odpowiedzialny jest operator.

Narzedzia wszystkich urzadzen tnacych, — w tym narzedzia tokarskie, brzeszczoty do pit,
narzedzia frezujace itp. — moga rozgrzewac si¢ do bardzo wysokiej temperatury. Nie dotykac
narzedzi przed upewnieniem sig¢, ze sa one wystarczajaco chlodne.

Podczas usuwania wiorow i resztek z procesu przecinania nalezy stosowaé rgkawice.

Widry moga by¢ bardzo ostre i powodowacé przecigcia.

Przed przystapieniem do czynnos$ci serwisowych urzadzenie nalezy odtaczy¢ od zrodia
zasilania. Nalezy stosowac¢ si¢ do wszystkich procedur ,,lock-out/tag out” (blokowania i
oznaczania) w miejscu pracy.
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

Urzadzenia zasilane hydraulicznie

» Elementy hydrauliczne, takie jak weze, silniki i kolektory, nagrzewaja si¢ podczas pracy
1 moga powodowac oparzenia. Podczas lub po zakonczeniu pracy urzadzenia nie nalezy
dotykac czesci hydraulicznych, z wyjatkiem elementéw sterowania.

* Obrazenia spowodowane duzym cisnieniem strumienia hydraulicznego — Otwor w wezu
hydraulicznym lub ztaczu moze powodowa¢ wyrzucanie ptynu z sitq wystarczajaca do
przebicia skory. Weze 1 ztacza nalezy regularnie sprawdza¢ pod katem ewentualnych
nieszczelnosci. Nie nalezy uzywac niechronionych rak do sprawdzania szczelnosci
w czasie, gdy system jest pod ciSnieniem. W przypadku podejrzewanego wycieku nalezy
przesuna¢ kawatek papieru lub tektury w odlegtosci co najmniej 15 cm (6 cali) nad
podejrzanym obszarem i obserwowac, czy na powierzchni nie jest rozpryskiwany plyn.

Penetracja ptynu hydraulicznego przez skére jest powaznym
A (I3 VA4S [l urazem, ktéry moze prowadzi¢ do infekcji, uszkodzenia

tkanek a nawet utraty konczyn. Zapewnié¢ natychmiastowa
pomoc lekarska. Pierwsza pomoc nie jest wystarczajgcym
leczeniem w przypadku obrazenia spowodowanego
penetracji skory przez cie¢ pod cisnieniem.

Urzadzenia zasilane pneumatycznie

» Silniki pneumatyczne moga nagrzewac si¢ podczas pracy i moga powodowaé oparzenia.
Podczas lub po zakonczeniu pracy urzadzenia nie nalezy dotyka¢ silnika pneumatycznego,
z wyjatkiem elementdéw sterowania.

* Przed odlaczeniem przewodu pneumatycznego od urzadzenia nalezy zawsze wylaczy¢
powietrze u zrédla i odpowietrzy¢ caty uktad silnika pneumatycznego.

Zanik lub wylaczenie zasilania

* W przypadku utraty zasilania nalezy natychmiast odtaczy¢ urzadzenie od Zrdédta zasilania
1 zablokowac je, aby zapobiec przypadkowemu ponownemu uruchomieniu urzadzenia.

* URZADZENIA Z NAPEDEM ELEKTRYCZNYM — Jesli naped elektryczny wytacza sig¢ z powodu
wbudowanego zabezpieczenia termicznego, nalezy natychmiast odtaczy¢ silnik od zrédta
zasilania.

* W przypadku wszystkich zrddet zasilania, podczas odtaczania lub serwisowania urzadzen
nalezy stosowac si¢ do wszystkich procedur ,,lock-out/tag out” (blokowania i oznaczania)
W miejscu pracy.

Wymagania odnosnie urzadzen ochronnych

Odziez ochronna

Podczas obstugi lub serwisowania urzadzenia nalezy nosi¢ obuwie ochronne. Upuszczenie
urzadzenia lub jego czeg$ci moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Nie nosié¢ rekawic podczas obstugi urzadzenia. Rekawice moga zaplatac¢ si¢ w ruchome czgsci,
powodujac powazne obrazenia ciata. Rgkawice moga by¢ stosowane podczas ustawiania
urzadzenia lub czyszczenia po zakonczeniu pracy, ale nalezy je zdja¢ podczas obstugi urzadzenia.

czyszczen mogacych spowodowac przeciecia skory. Widry
mogg by¢ bardzo ostre i mogg powodowac powazne przeciecia.
Nie nosi¢ rekawic podczas obstugi urzadzenia.

Rekawice nalezy nosi¢ podczas usuwania wiéréw i innych zanie-
ﬁn INFORMACJA
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Ochrona oczu

Podczas obstugi urzadzenia lub pracy w jego poblizu nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne
odporne na uderzenia.

Dodatkowe informacje na temat ochrony oczu i twarzy mozna znalez¢ w Federalnych przepisach
OSHA, , 29 Code of Federal Regulations, Section 1910.133., Eye and Face Protection and
American National Standards Institute, ANSI Z87.1, Occupational and Educational Eye and Face
Protection.

Ochrona stuchu

Opisywane urzadzenia moga generowac poziom hatasu powyzej 80 dB. Podczas obstugi
urzadzenia wymagane jest stosowanie ochrona stuchu. Stosowanie w poblizu innych narzedzi

i urzadzen, powierzchni odblaskowych, hataséw technologicznych i konstrukcji rezonansowych
moze zwigkszy¢ poziom hatasu w miejscu pracy.

Dodatkowe informacje na temat ochrony stuchu mozna znalez¢ w Federalnych przepisach
OSHA, 29 Code of Federal Regulations, Section 1910.95, Occupational Noise Exposure and
ANSI S12.6 Hearing Protectors.

BEZPIECZENSTWO OBStLUGI URZADZENIA DYNAPREP MDSF

Przeznaczenie

Urzadzenie DynaPrep MDSF jest przeznaczone do montazu na zewngtrznej powierzchni rur
przewodowych lub rur z otwartym wylotem i stuzy do ich przecinania i przygotowania do
spawania (fazowanie, poglgbianie walcowe 1 przygotowanie spoin ,,J””). Wykorzystuje ono
technike przecinania poprzez zlobienie na zimno przy wykorzystaniu akcesoriow i narzedzi
do réznych zastosowan skrawania.

Nalezy przestrzega¢ wszystkich wytycznych i procedur bezpieczenstwa wymaganych
podczas obrébce skrawaniem w miejscu pracy oraz stosowac Srodki ochrony indywidualnej
(PPE). Nie nalezy uzywa¢ urzadzenia DynaPrep MDSF w sposob naruszajacy te wytyczne.

Wiasciwe korzystanie z urzadzenia DynaPrep MDSF

* Urzadzenie DynaPrep MDSF powinno by¢ uzywane wylacznie przez przeszkolonych
1 wykwalifikowanych operatorow.

* Obrabiany element musi by¢ odpowiedni pod wzgledem wydajnosci roboczej stosowanego
modelu DynaPrep MDSF. Patrz informacje na temat dopuszczalnego zakresu roboczego oraz
rysunki w Rozdziale 4, ,,Instrukcja montazu”.

* Sprawdzi¢, czy Srodowisko pracy pozwala na bezpieczny i1 prostopadly montaz urzadzenia na
obrabianym elemencie.

» Sprawdzié, czy wokot urzadzenia DynaPrep MDSF i obrabianego elementu znajduje si¢
wystarczajaca ilo$¢ wolnej przestrzen do obstugi elementow sterowania urzadzenia, jak
opisano w instrukcji obstugi (Rozdziat 5).

» Zamontowa¢ DynaPrep MDSF z korpusem zg¢batki ustawionym tak, aby dalo si¢ wygodnie
zamontowac i obstugiwac¢ silnik napedowy.

* DynaPrep MDSF nalezy uzywac¢ tylko do obrobki pustych rur, w ktorych nie ma ci$nienia.
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

Niewlasciwe uzycie

Nie nalezy montowac ani stosowa¢ DynaPrep MDSF do przecinania elementéw
niecylindrycznych.

Nie nalezy montowac ani stosowa¢ DynaPrep MDSF na elementach, na ktorych nie mozna
bezpiecznie zamontowac urzadzenia.

Nie nalezy montowac ani stosowa¢ DynaPrep MDSF na elementach, ktore nie sa
wystarczajaco stabilne, aby utrzymac¢ urzadzenie.

Nie montowa¢ DynaPrep MDSF po ,,odpadajacej” stronie przecinanej rury, chyba ze
urzadzenie i obrabiany element zostana odpowiednio zamocowane i podparte.

Nie nalezy wylacza¢ zadnych funkcji bezpieczenstwa DynaPrep MDSF ani usuwac¢ zadnych
naklejek i oznaczen bezpieczenstwa. W celu zachowania bezpieczenstwa nalezy
bezzwlocznie wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone naklejki i oznaczenia. (Patrz ,,Naklejki 1
oznaczenia bezpieczenstwa” w dalszej czgsci tego rozdziatu).

Potencjalne zagrozenia

Ponizsze rysunki ilustruja potencjalne zagrozenia zwiazane z eksploatacja urzadzenia
DynaPrep MDSF. Wskazowki dotyczace bezpiecznej eksploatacji znajduja si¢ w opisie
kazdego zagrozenia.

E.H. Wachs Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B 7



DynaPrep MDSF

1. Pierscien obrotowy — Nie zbliza¢
sie do pierscienia obrotowego i
prowadnic narzedziowych podczas
pracy DynaPrep MDSF. Kontakt

z obracajgcymi sie czesciami moze
by¢ przyczyng powaznych obrazenh
ciata.

2. Ryzyko pochwycenia rekawic lub
odziezy — W czasie eksploatacii
DynaPrep MDSF nie stosowaé
rekawic i nie zaktadac luznej
odziezy. Moga one wplagtac sie w
ruchome czesci, powodujgc
powazne obrazenia ciata.

3. Punkt zacisku miedzy kotem
gwiazdowym/mechanizmem
podajacym — Podawanie nalezy
obstugiwac wytgcznie za pomocg
kotkéw podajgcych. Podczas pracy
DynaPrep MDSF lub recznego
obracania urzadzenia nie nalezy
dotykaé Zadnej czesci
mechanizmu podajgcego innej niz
kotki podajgce.

4. Ostre narzedzia tnace —
Narzedzia thgce uzywane w
DynaPrep MDSF mogg by¢ bardzo
ostre. Zachowac ostroznosc
podczas obchodzenia sie z
narzedziami i nie dotykac ich
podczas pracy urzgdzenia.

5. Wiory — Metalowe widry
powstajgce w trakcie procesu
ciecia mogg byc¢ bardzo ostre i
bardzo gorgce. Nalezy zachowac
ostroznosc¢ podczas czyszczenia
urzgdzenia i sprzgtania miejsca
pracy. Zatrzymac urzgdzenie przed
przystgpieniem do usuwania
wiorow. Podczas pracy z wiérami
nalezy uzywac odpowiednich
rekawic.

Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

6. Gorace powierzchnie — Silniki
pneumatyczne i elementy
hydrauliczne, takie jak weze,
kolektory i silniki mogg sie
bardzo nagrzewaé podczas
pracy. Przed dotknieciem takich
elementéw nalezy upewnic sie,
Ze nie sg one gorgce.

7. Przytacze silnika
pneumatycznego — Przewdd
sprezonego powietrza moze
spowodowac powazne
obrazenia w przypadku jego
poluzowania. Sprawdzic,

czy przewod doprowadzajgcy
powietrza jest przymocowany do
urzadzenia za pomocg sworznia
lub innego odpowiedniego
elementu mocujgcego.

8. Odpadniecie obrabianego
elementu — Podczas przecinania
obrabianego elementu nalezy
upewnic sie, ze odcieta czes¢
rury jest podparta lub ze
urzgdzenie przytrzymujgce
znajduje sie na swoim miejscu.
Na zdjeciu przedstawiono
tancuch nosny i rusztowanie.

9. Podnoszenie urzadzenia —
Nalezy zachowac¢ ostroznosé
podczas podnoszenia DynaPrep
MDSF i jego komponentow, aby
unikng¢ obrazen. Urzadzenia

i elementy o wadze powyzej

18 kg (40 funtéw) powinny byé
podnoszone przez dwie osoby
lub za pomocg urzgdzenia
podnoszgcego. Wieksze modele
DynaPrep MDSF wyposazone
sg w uchwyty do podnoszenia.
Masa wszystkich modeli
urzadzen DynaPrep MDSF

i akcesoriéw podano w rozdziale
,Masy urzgdzen”.

10. Podziat pierscienia — W celu
utrzymania pierscienia statego

i obrotowego razem podczas
dzielenia pierscienia zapewniono
sworznie ustalajgce. Nalezy
pamieta¢ o wtozeniu sworzni
przed rozdzieleniem obu sekgc;ji
pierscienia. Jesli sworznie nie
zostang wiozone, pierscien
obrotowy moze wypas¢ z
pierécienia statego, powodujgc
obrazenia ciata i/lub uszkodzenie
urzgdzenia.

E.H. Wachs
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Funkcje bezpieczenstwa DynaPrep MDSF

Konstrukcja DynaPrep MDSF zawiera nastgpujace rozwiazania zapewniajace bezpieczna prace.

Zamkniete tozyska i przektadnie napedowe

Lozyska i przektadnie napedowe DynaPrep MDSF sa zamknigte wewnatrz urzadzenia, aby
zapobiec kontaktowi operatora z nimi podczas pracy.

.\ Przektadnia
napedowa

tozyska

Rysunek 2-1. Lozyska i
N przekiadnia napedowa sq

s zamknigte w ramie DynaPrep
MDSF. Po zatozeniu, korpus
zebatki przykrywa przektadnie
" napedowq.

Sterowanie napedem za pomocag wytacznika czuwakowego

W celu umozliwienia pracy wszystkie napedy DynaPrep MDSF (pneumatyczny, elektryczny

1 hydrauliczny) wymagaja od operatora wcisnigcia wlacznika czuwakowego na urzadzeniu
(czuwaka bezpieczenstwa). Gdy operator zwolni przycisk wiacznika czuwakowego, urzadzenie
natychmiast zatrzymuje sig.

. Nie nalezy wytgcza¢ ani obchodzi¢ funkcji wytacznika czu-
o) ¥4¥4 ||l wakowego. Pozostawienie pracujgcego urzgdzenia, gdy nie
jest aktywny wytgcznik czuwakowy uktadu sterowania
napedem moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Rysunek 2-2. Wcisng¢ spust sil-
nika pneumatycznego, aby urucho-
mi¢ DynaPrep MDSF (zdjecie z
lewej strony). Po zwolnieniu spu-
stu (zdjecie z prawej strony) silnik
pneumatyczny wylgcza sie.
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

Rysunek 2-3. Przytrzymac dzwi-
gnie hydrauliczng, aby uruchomic
DynaPrep MDSF (zdjecie z lewej
strony). Po zwolnieniu dzwigni
(zdjecie z prawej strony) silnik
hydrauliczny wylgcza sie.

Tylne kotki podajace

Konstrukcja mechanizmu podajacego MDSF DynaPrep umozliwia operatorowi wtaczenie 1
wytaczenie mechanizmu podajacego zza urzadzenia, bez koniecznosci si¢gania do przestrzeni
roboczej pierscienia obrotowego i prowadnic. Popycha¢ i cofa¢ sworznie mechanizmu
podajacego w celu uruchomienia mechanizmu podajacego.

Rysunek 2-4. Przesunqg¢ kotek

| podajqcy do przodu (w kierunku
prowadnicy), aby wysung¢
sworzen mechanizmu podajgcego.

Opcja zdalnej obstugi

Jako opcja dla wszystkich typéw napedéw DynaPrep MDSF dostepna jest opcja zdalnego
sterowania praca.

* W przypadku napgdéw pneumatycznych nalezy zamoéwic¢ panel zdalnego sterowania
(nr kat. 60-420-00). Panel sterowania posiada wiasna instrukcje obstugi.

* W przypadku napedoéw elektrycznych do zdalnej obstugi stuzy sterownik wiszacy.

* W przypadku napgdoéw hydraulicznych nalezy skontaktowac si¢ z dzialem obstugi klientow
firmy E.H. Wachs w celu oméwienia srodowiska pracy i wymagan.

* Pneumatyczny mechanizm podajacy (69-4741-00) umozliwia operatorowi zdalne wiaczanie i
wylaczanie mechanizmu podajacego.

E.H. Wachs Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B 11
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Wytyczne dotyczace bezpiecznej instalacji, eksploatacji i obstugi

Lista kontrolna przed rozpoczeciem pracy

Za kazdym razem przed przystapieniem do eksploatacji DynaPrep MDSF nalezy wykonaé
nastepujace kontrole, aby potwierdzié, ze urzadzenie jest w petni sprawne:

» Sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie wszystkich elementdw bezpieczenstwa.

» Sprawdzi¢, czy urzadzenie nie ma §ladéw uszkodzen lub zuzycia, ktére moglyby mie¢ wplyw
na dzialanie 1 bezpieczna eksploatacj¢ urzadzenia. Przed uzyciem urzadzenia nalezy naprawic
uszkodzone czesci.

» Urzadzenie powinno by¢ czyste i prawidlowo nasmarowane.

* Sprawdzi¢, czy narzedzia sa ostre i czy sa w dobrym stanie. Zta jako$¢ narz¢dzi moze
powodowac trudnosci w skrawaniu i moze by¢ przyczyna awarii urzadzenia i/lub obrazen
ciafa.

» Sprawdzi¢ potaczenia elektryczne (pneumatyczne, hydrauliczne lub elektryczne), aby
upewnic sig, ze sa w dobrym stanie.

Bezpieczenstwo obstugi

* W celu usunigcia widréw lub przeprowadzenia regulacji nalezy zatrzymac urzadzenie.

* W przypadku operacji przecinania (odcinania) nalezy uzy¢ urzadzenia przytrzymujacego, aby
zapobiec upadnigciu odcigtego odcinka rury.

* Podczas pracy nalezy utrzymywac przewody pneumatyczne, hydrauliczne i elektryczne z dala
od czg$ci ruchomych.

Lista kontrolna obstugi technicznej

» Podczas prac serwisowych odlaczy¢ zasilanie od urzadzenia. Patrz polecenia w kolejnym
rozdziale.

» Usuna¢ akcesoria, takie jak zespoty napedowe i prowadnice narzedzi, chyba ze sa one czg$cia
procedury serwisowej.

Odtaczanie zasilania

Ponizsze zdjgcia pokazuja sposoby odlaczenia DynaPrep MDSF od zasilania. Nalezy stosowac
si¢ do wszystkich procedur ,,lock-out/tag out” (blokowania i oznaczania) w miejscu pracy.

Przed odfgczeniem przewodu pneumatycznego nalezy
OSTRZE2ENIE zawsze wytgczy¢ powietrze u zrodta i usungc cate cisnienie

resztkowe powietrza w silniku pneumatycznym. Odtgczanie
przewodu pneumatycznego pod cisnieniem moze
spowodowacé powazne obrazenia ciata.
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

*  ZASILANIE PNEUMATYCZNE — W celu odtaczenia zasilania od silnika pneumatycznego nalezy
odlaczy¢ przewdd pneumatyczny od sprzegu silnika pneumatycznego.

Rysunek 2-5. Odlgczy¢ zasilanie
pneumatyczne poprzez odigczenie
przewodu pneumatycznego od
napedu pneumatycznego.

Elementy hydrauliczne, takie jak weze, silniki i kolektory,
nagrzewajg sie podczas pracy i mogg powodowaé
oparzenia. Uzy¢ odpowiednich rekawic lub poczekac,
az komponenty ostygna.

*  ZASILANIE HYDRAULICZNE — W celu odtaczenia zasilania od silnika hydraulicznego nalezy
odlaczy¢ weze hydrauliczne od zlaczy na kolektorze.

Rysunek 2-6. Odlgczy¢ zasilanie
hydrauliczne poprzez odigczenie
wezy hydraulicznych od zlgczy na
kolektorze.

Bezpieczne podnoszenie i przenoszenie

» Urzadzenia i podzespoty o wadze powyzej 18 kg (40 funtow) musza by¢ podnoszone przez
dwie osoby lub za pomoca urzadzenia podnoszacego. Patrz tabele masy urzadzenia w
nast¢pnym rozdziale.
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Do obowiazkéw uzytkownika koncowego nalezy ustalenie liczby os6b wymaganych do
podniesienia urzadzenia lub podzespotu. Do podnoszenia urzadzen lub podzespotow, ktorych
nie da si¢ fatwo podnies¢ przez dwie osoby zaleca si¢ zastosowanie urzadzenia podnoszacego.
Pierscien staty w modelach DynaPrep MDSF 1218 i wigkszych posiada $ruby oczkowe
utatwiajace podnoszenie.

Nie nalezy ustawia¢ ani podnosi¢ urzadzenia, gdy jest ono podiaczone do zasilania. W miarg
mozliwosci nalezy odtaczy¢ wszystkie akcesoria (prowadnice, mechanizm podajacy, zespot
napgdowy itp.) na czas podnoszenia i transportu urzadzenia.

Urzadzenie DynaPrep MDSF mozna podnosi¢ tylko w dozwolonych punktach podnoszenia,
jak pokazano na ponizszej ilustracji.

W celu podniesienia
zfozonego
urzgdzenia mozna
owing¢ tasme
podnoszacg wokot
pierscienia. Nie
nalezy owijaé tasmy
wokét innych
elementéw ani

= akcesoriow
Do podnoszenia 9 urzadzenia.
urzgdzenia nalezy '

uzywac srub

oczkowych (jesli

znajduja sie na

wyposazeniu).

Rysunek 2-7. Modele MDSF 1218
i wieksze posiadajg sruby oczkowe
do podnoszenia. Na kazdej sekcji
pierscienia znajdujq sie 2 sruby
oczkowe.

) Przy podnoszeniu i przenoszeniu sekcji urzgdzenia nalezy
A I3 J ¥4F4T || zawsze upewnic sie, ze wsunieto sworznie ustalajgce.
Pierscien obrotowy moze wypas¢ z pierscienia statego, jesli

sworzen nie jest prawidtowo zatozony.

14
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

Rysunek 2-8. Przy podnoszeniu

Sprawdzié, czy lub przenoszeniu urzqdzenia

sworzen jest podzielonego urzqdzenia nalezy
catkowicie .. .

2 zawsze wlozy¢ sworznie
wiozony.

ustalajgce.

Masy urzadzen

Tabela 1 zawiera informacje na temat masy kazdego modelu DynaPrep MDSF. Masy podano dla

catego urzadzenia, jak rowniez dla kazdego osobnego zespotu. W ponizszych tabelach
przedstawiono masy prowadnic, napgdow i innych akcesoriow. W celu okreslenia ci¢zaru
podnoszenia, do masy urzadzenia nalezy doda¢ masg zamontowanych komponentdw.

Tabela 1: Masy urzadzen DynaPrep MDSF

Model (nr czesci)

Masa catego urzadzenia*

Waga pétpierscienia™

MDSF 206 (69-0000-06)

24,7 kg (54,5 funta)

12,7 kg (28 funtéw)

MDSF 408 (69-0000-08)

26,1 kg (57,5 funta)

14,1 kg (31 funtéw)

MDSF 610 (69-0000-10)

31,8 kg (70 funtow)

16,8 kg (37 funtéw)

MDSF 612 (69-0000-12)

34,9 kg (77 funtéw)

18,6 kg (41 funtow)

MDSF 814 (69-0000-14)

36,7 kg (81 funtow)

20 kg (44 funtow)

MDSF 1016 (69-0000-16)

40 kg (88 funtow)

21,3 kg (47 funtéw)

MDSF 1218 (69-0000-18)

44 kg (97 funtow)

23,6 kg (52 funty)

MDSF 1420 (69-0000-20)

46,7 kg (103 funty)

245 kg (54 funty)

MDSF 1824 (69-0000-24)

52,8 kg (54 funtow)

27,4 kg (60,5 funta)

MDSF 2228 (69-0000-28)

79,2 kg (174,5 funta)

41,7 kg (92 funty)

MDSF 2632 (69-0000-32)

86,9 kg (191,5 funta)

45,8 kg (101 funtow)

MDSF 3036 (69-0000-36)

98,9 kg (218 funtéw)

52,2 kg(115 funtéw)

E.H. Wachs
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Tabela 1: Masy urzadzen DynaPrep MDSF

Model (nr czesci)

Masa catego urzadzenia*

Waga pétpierscienia™

MDSF 3642 (69-0000-42)

111,6 kg (246 funtéw)

57,6 kg (127 funtow)

MDSF 4248 (69-0000-48)

122,9 kg (271 funtéw)

63,3 kg (139,5 funta)

MDSF 4854 (69-0000-54)

156 kg (344 funty)

78,9 kg (174 funty)

MDSF 5460 (69-0000-60)

170,1 kg (375 funtow)

86,2 kg (190 funtéw)

¢ standardowym korpusem zebatki, bez zamontowanych prowadnic i napgdu. Dodac 2, .4 funta) na przedni watek zgbaty napedu.
* 7, dda/k batki, b h prowadnic i du. Dodac 2,5 kg (5,4 funta) dni watek zgb d

** Zaokraglone

o najblizszego kg/funta. Suma moze nie dawa¢ w wyniku masy calego urzadzenia.

Tabela 2: Masa prowadnic DynaPrep MDSF

Prowadnica Nr czesci Masa Zastosowanie
Standardowa, skok 1,5” 69-5215-03/06 4,2 kg (9,2 funta)
p - Podczas ciecia nalezy
Standardowa, skok 2,5 69-5225-03/06 5 kg (11 funtow) stosowac 2 prowadnice
Standardowa, skok 5,5” 69-5255-03/06 6,1 kg (13,4 funtéw)
Uzywac ze standardowymi
Standardowy mechanizm . prowadnicami; mozna
podajacy 69-4740-00 0,7 kg (1,6 funtow) uzywania kilku
mechanizméw podajgcych
Prowadnica podazajgca = L .

) odczas cigcia nalezy
za obwodem 69-4604-00 13 kg (28 funtow) stosowac 2 prowadnice
zewnetrznym rury
Prowadnicami Uzywac z prowadnicami
podazajacymi za 69-4744-00 2.4 kg (5.2 funta) podazajacymi za
obwodem zewnetrznym ’ ’ obwodem zewnetrznym
rury rury

Reczny posuw dla
Pogtebiacz do ptytkiej . 3 pogtebiacza
obrébki 69-4605-00 5.5kg (12,2 funta) zwiekszajgcego srednice
wewnetrzng
Reczny posuw dla
Pogtebiacz do gtebokiej 69-4606-00 6,3 kg (13,8 funta) pogtebiacza
obrdbki ’ ’ zwiekszajgcego Srednice
wewnetrzng

Tabela 3: Masy cze$ci napedowych

Element Numer czesci Masa
Silnik pneumatyczny 1,5 KM z
przektadnig ustawiong pod katem 69-4352-00 3,9 kg (8,6 funta)
prostym
Odwracalny silnik pneumatyczny 2,5 KM 60-4010-01 6 kg (14 funtow)
Silnik pneumatyczny 3 KM z przekfadnig 69-4351-00 .
ustawiong pod katem prostym 69-4353-00 6.4 kg (14,0 funtow)
Silnik pneumatyczny 4 KM z 69-4355-00 .
przektadnig ustawiong liniowo 69-4356-00 8 kg (18 funtow)
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

Tabela 3: Masy cze$ci napedowych

Element Numer czesci Masa

Odwracalny silnik pneumatyczny 3 KM 69-4351-00

z przektadnig ustawiong pod kgtem 69-4353-00 6,4 kg (14,0 funtow)

prostym
9 kg (20 funtéw)

- 69-4357-01 -

Silnik elektryczny EPD 69-4357-03 Tylko silnik
napedowy

Naped hydrauliczny 69-4358-00 11,5 kg (25 funtow)

Gtowica adaptera kgtowego 69-4359-00 3,7 kg (8,2 funta)

Naklejki i oznaczenia bezpieczenstwa

Na urzadzeniu MDSF DynaPrep znajduja si¢ nastgpujace naklejki i oznaczenia bezpieczenstwa.
Jesli ktorakolwiek z tych naklejek jest uszkodzona lub brakujaca, nalezy ja natychmiast wymienié¢
lub uzupetié. Wigcej szczegdélowych informacji na temat zamawiania podano w Rozdziale 10.

/I\ CAUTION

Loud noise hazard
and risk of eye injury.

Ear and eye protection must be worn.

2000 PsI

(138 bar)

. /\ CAUTION

Rysunek 2-9. Naklejka
informujgca o koniecznosci
ochrony uszu i oczu jest
umieszczona na silniku
napedowym. Podczas pracy z
urzqdzeniem nalezy zawsze
stosowac srodki ochrong stuchu i
oczu. (Nr czesci 90-401-03).
Rysunek 2-10. Naklejka cisnienia
powietrza jest dotgczona do
napedu pneumatycznego modeli
MDSF z silnikiem pneumatycznym.
Nie uruchamiaé urzqdzenia przy
cisnieniu powietrza wigkszym niz
6,2 bara (90 psi).

(Nr czesci 90-401-02).

Rysunek 2-11. Naklejka cisnienia
hydraulicznego jest dolgczona do
napedu hydraulicznego. Nie
uruchamiac urzgdzenia przy
cisnieniu hydraulicznym wigkszym
niz 138 barow (2000 psi).

(Nr czesci 90-402-01).

E.H. Wachs Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B
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1151b 52kg

60lb 27 kg

/A\WARNING

(2.4
\

Keep Hands Clear
When Equipment
Is Running

Rysunek 2-12. Naklejka
informujgca o gorgcej
powierzchni umieszczana jest na
silniku napedowym
(pneumatycznym lub
hydraulicznym). Elementy napedu
mogq nagrzewac sie do wysokiej
temperatury i mogq by¢ przyczyng
oparzen. Przed ich dotknieciem
nalezy upewnic sie, ze nie sq one
gorgce. (Nr czesci 90-403-00).

Rysunek 2-13. Naklejki
informujgce o masie sekcji MDSF
sq przymocowane do korpusu
zebatki. Masy i numery czesci
rozniq sie w zaleznosci od modelu.
(Nr czesci 69-0134-XX).

Rysunek 2-14. Naklejka ,, Keep
Hands Clear” (Nie zbliza¢ rgk)
jest umieszczona na statym
pierscieniu MDSF. Podczas pracy
urzqdzenia nie zbliza¢ si¢ do
ruchomych czesci urzqdzenia.

(Nr czesci 60-363-00).

18
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Rozdzial 2: Bezpieczenstwo

Rysunek 2-15. Naklejka
informujgca o sworzniu
ustalajgcym znajduje sie na
pierscieniu na sworzniu
ustalajgcym. Przed rozdzieleniem
sekcji urzgdzenia nalezy wtozy¢
sworznie. (Nr czesci 60-1274-00).

Rysunek 2-16. Naklejka
umiejscowienia SWorzni
ustalajqgcych zostata dotqczona w
celu wskazania otworow na
sworznie. Na MDSF znajdujq sie
dwie etykiety, po jednej w kazdej
lokalizacji sworzni.

(Nr czesci 60-1275-00).

Rysunek 2-17. Etykieta
informujqca o koniecznosci
przeczytania instrukcji znajduje
sig na pierscieniu obrotowym
MDSEF. Przed rozpoczeciem pracy
nalezy upewnic sie, ze wszystkie
instrukcje obstugi i konserwacji sq
zrozumiate. (Nr kat. 90-900-00 na
urzqdzeniach 20" i wiekszych,
90-900-01 na urzgdzeniach 18 i
mniejszych,).

E.H. Wachs Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B 19
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Rozdzial 3: Charakterystyka i akcesoria DynaPrep MDSF

Rozdziat 3

Charakterystyka i akcesoria
DynaPrep MDSF

CHARAKTERYSTYKA OGOLNA
Standardowa konfiguracja DynaPrep MDSF obejmuje nastgpujace elementy:

zespot pierscienia z nézkami dociskajacymi

dwa §lizgi narz¢dziowe, z narzedziami tnacymi i/lub fazujacymi

jeden lub wigcej mechanizmoéw podajacych w celu przesuwania prowadnic narzgdziowych
silnik z napedem pneumatycznym, hydraulicznym lub elektrycznym.

Dla dodatkowych zastosowan dostepne sa akcesoria tnace:

* prowadnice podazajace za obwodem zewngtrznym rury do cigcia rur o przekroju nieokragtym
» prowadnice do mocowania poglebiaczy do obrobki wewnetrznej srednicy rury
» prowadnica mostkowa do poglebiania, licowania lub jednopunktowego fazowania rur
o grubych $ciankach
» prowadnice do cigcia rur o grubych $ciankach
* modutl do obrobki kotnierzowe;.
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Rysunek 3-1 prezentuje standardowe komponenty DynaPrep MDSF.

Korpus zebatki (adapter Mechanizm podajacy

napedu z tytu) \

Prowadnica narzedzi
tngcych/fazujacych
(z narzedziem tngcym)

Rysunek 3-1. Na ilustracji
przedstawiono standardowe

Zesp6t nézki Prowadnica narzedzi tnacych/ komponenty DynaPrep MDSF.
dociskajacej fazujgcych (z narzedziem fazujgcym) (Przedstawiono model 612)

Opcje napedu zebatego

Dostepne sa trzy opcje napedu zgbatego. Ich kompatybilno$¢ z dostgpnymi silnikami
napgdowymi opisano w Tabela 1.

Wszystkie napedy zgbate mocowane sa do standardowego uchwytu na pierscieniu stalym
za pomoca 4 $rub zabezpieczonych przed catkowitym wykreceniem.

Tabela 1: Opcje napedu ze¢batego i silnika

Zespot watka zebatego Kompatybilny silnik napedowy
Standardowy wielowypustowy Silnik pneumatyczny 3 KM z przektadnig ustawiong pod kgtem prostym
watek zebaty (69-4351-00; 69-4353-00 z uchwytem)
(69-4482-01) Silnik pneumatyczny 4 KM (69-4355-00; 69-4356-00 z uchwytem)

Wielowypustowy watek zebaty Silnik elektryczny EPD (69-4357-01 jednofazowy 230 V; 69-4357-03 tréjfazowy
z napedem przednim 220-480 V)
(69-4483-01) Silnik hydrauliczny (69-4357-00)
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Rozdzial 3: Charakterystyka i akcesoria DynaPrep MDSF

Tabela 1: Opcje napedu zebatego i silnika

Zespot watka zgbatego Kompatybilny silnik napedowy

Poprzedni model watka zebatego
(naped kwadratowy)
(69-4480-01)

Poprzedni model watka zebatego
z napedem przednim
(69-4481-01)

Odwracalny silnik pneumatyczny 2,5 KM LCSF (60-4010-01)

ZESTAWY NARZEDZIOWE

Tabela 2: Zestawy uchwytow narzedziowych

Nr zestawu Opis
69-7007-00 Zestaw uchwytu do pogtebiacza 4:1
69-7007-01 Zestaw uchwytu do pogtebiacza jednopunktowego 30°
69-7003-01 Zestaw uchwytu do fazowania zewnetrznego 37,5°
69-7005-01 Zestaw uchwytu do fazowania zewnetrznego 30°
69-7008-01 Zestaw uchwytu do fazowania wewnetrznego 10°-37,5°
69-7009-01 Zestaw uchwytu do fazowania zewnetrznego 10°-37,5°
69-7010-00 Zestaw uchwytu do obrobki powierzchni kotnierzowej
69-7002-03 Zestaw uchwytu do fazowania wewnetrznego 37,5°
69-7004-02 Zestaw uchwytu do fazowania wewnetrznego 30°
69-7020-01 Zestaw uchwytu do fazowania wewnetrznego 10°-30°

DOPUSZCZALNY ZAKRES ROBOCZY

Urzadzenie DynaPrep MDSF jest przeznaczone do montazu na zewngtrznej powierzchni rury

w celu cigcia 1 fazowania. Urzadzenie moze by¢ podzielone na dwie sekcje w celu zamontowania
wokot rury przewodowej lub zamontowane bezposrednio nad koncem rury z otwartym wylotem.
Dostepne sa urzadzenia do obrobki rur w zakresie $rednic zewnetrznych od 27 do 60”.

Dostepne sa r6zne akcesoria napedowe do eksploatacji urzadzenia w kazdym $rodowisku,
w tym w miejscach o ograniczonej powierzchni.

Rysunki i tabele na nastgpnych stronach ilustruja mozliwosci eksploatacyjne i wymiary
wszystkich modeli DynaPrep MDSF.
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Dopuszczalny zakres roboczy - Modele 206-610

W

¥31AWvVIA
%G SHALAWITTIIN FHV S1IMOVHE NI SNOISNIWIA
¥31EAWVIA
J3ANNI
8, o e
00'¢
¥3EWVIA ]
—| ONIdWVID | e [e]
=N AN
[885]
€T
|
P
PEREE H
jE
D 3Aa s
ﬁ [221] _
05’ L IndN
] | = 3ARC
} !
_ QIVANVLS
—— T [0z¢]
[961] EENITA
ADVOIT-ATaWASSY NOINId P
10-08Y7-69
ADVOT
—— [¢82]
EENRAN
QIVANVLS-AT18WISSY NOINId
L0-Z8Y¥-69 [eviL]
0S¥
€611 19°/ : 9 -0087-69
0/TIvVe F,. el - N. cele m 00008776 [1°6£2] 66701 [g'vzel 588 [gg8zl sz'LL [161¥] 0591 019 4Saw
978zl 0z'L | [zesll 1z INON
9Zr1l ¢9's Szrl £9°1 -0087-
06911V T ﬂ .N Ie - ﬁm _ @. Q00087769 (€5l 666 6611682 losezl 26 [169€] €571 80% 4SAW
[geezl 126 lzeell 1zs INON
L0081 LV L _m. 4] %.m E.vm_ @m._ 000087769 [e'gzel 668 [ov11589 [zvsllszs [e'1zel 59zl 90T 4SAW
[zestl 1z [zzslvee INON
41V SNOILYDOT|  'VId ONIdWY1D VI ONIdWY1D . DY YILIWYIA YINNI | Y3LIWVIA ¥3LNO
dl¥1 40 ‘ON XYW 3. WIA NIW 3. 'WIa S3TNOISNILX3 +d."WId 2. WIa .8, WIa N WIA 3aow

E.H. Wachs

Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B

24
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Dopuszczalny zakres roboczy - Modele 612-1824
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Dopuszczalny zakres roboczy - Modele 4854-5460
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Wymiary silnikéw napedowych

24in
(609mm)

25.89in Naped
(658mm) pneumatyczny 4 KM

@3mm) @&mm) 4,03 A &Y

Naped Naped (102.3mm) \
pneumatyczny 3 KM pneumatyczny 1,5 KM 3.93in

(100mm)  Naped hydrauliczny
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Rozdzial 4: Instrukcja montazu

Rozdziat 4
Instrukcja montazu

Przed zamontowaniem i uzyciem urzadzenia DynaPrep MDSF nalezy doktadnie zapoznac sig
z opisami urzadzenia w Rozdziale 3. W niniejszym rozdziale 1 w nast¢pnych rozdziatach
operacyjnych przyjeto zalozenie, ze uzytkownik zna komponenty i funkcje opisane

w Rozdziale 3.

INFORMACJA Rozdziat 2, ,Bezpieczenstwo” i zapoznac sie ze wszystkimi

?_f Przed uzyciem urzadzenia DynaPrep MDSF przeczytac
wytycznymi dotyczgcymi bezpiecznej eksploatacii.

ZAKRESY ROZMIAROW RUR

Tabela 1 zawiera wykaz zakresow $rednic rur dla wszystkich modeli DynaPrep MDSF.
Dopuszczalny zakres roboczy — patrz rysunki w Rozdziale 3.

E.H. Wachs Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B
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Tabela 1: Zakres roboczy DynaPrep MDSF

Zakres srednicy zewn. rury

Model MDSF NPS (cale) DN (mm) Tylko ze standardowymi Z e!ementami N

noézkami dociskajacymi przediuz.ajqcfyml nozek

dociskajacych

206 2-4 50-100 82?‘22-?:3-?? 22 . » g%zszsr?wm
408 4-8 100-200 122 512393%1mm 421,5?17;_5,§i:m
610 4-10 100-250 16922548 mm o2.2:1933
612 412 100.300 2essemm | 14222038 mm
B4 414 100.350 26015707 mm | 177.0-2793mm
1016 4-16 100-400 311 53%{211655:“ 22980503-?1(?10 (r);m
1218 6-18 150-450 3;3 :gi’;gisg’m 2;3 ;31’;})‘;9,?{}”
1420 8-20 200-500 4; f :2_95;;23%52;“ 3;5 ;33’;,11%9,?{}”
1624 1224 300600 S04 mm | 417543 mm
2228 1628 400700 ss40TIbmm | 54356451 mm
2632 202 500800 15658364 mm | 64517468 mm
3036 24-36 600900 85350540 mm | 76198685 mm
3642 3042 TS0 | 07 lio7amm | 914210158 mm
4248 3648 9001200 | gy oo mm | 10666-11682 mm
4854 42-54 1050-1350 1320,6-1423.2 rom 1026,0-11276
5460 4850 12001500 |2l samm | 1178.4-12000 mm
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Rozdzial 4: Instrukcja montazu

MONTAZ | CENTROWANIE URZADZENIA NA RURZE

W tym rozdziale opisano sposob montazu urzadzenia DynaPrep MDSF na obrabianym
elemencie. Po zakonczeniu tej procedury nalezy przej$¢ do rozdzialu dotyczacego wykonywanej
operacji. W nastgpujacych rozdziatach opisano sposéb montazu prowadnic narzgdziowych oraz
wykonywania operacji cigcia:

* Rozdziat 5, ,,Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic”

* Rozdziat 6, ,,Praca z wykorzystaniem prowadnic podazajacych za obwodem zewngtrznym rury”
* Rozdziat 7, ,,Praca z wykorzystaniem prowadnic poglgbiaczy”

* Rozdziat 8, ,,Praca z wykorzystaniem prowadnicy mostkowej”.

) Do montazu urzadzenia DynaPrep MDSF na rurze
OSTRZEZENIE wymagane sg dwie lub wiecej oséb. Podczas montazu
urzgdzenia mozna réwniez uzy¢ sprzetu podnoszgcego.

Srodowisko pracy i luzy

Zmierzy¢ rzeczywista warto$¢ srednicy zewnetrznej rury. (W razie potrzeby zmierzy¢ obwod rury
1 podzieli¢ go przez 3,14, aby uzyska¢ wartos¢ srednicy). W tabeli odszuka¢ zakres §rednicy
zewnetrznej odpowiedniej dla posiadanego modelu MDSF (w razie potrzeby wybra¢ elementy
przedhuzajace nézek dociskajacych).

Konfiguracja nézek dociskajacych

Standardowe ndzki dociskajace maja skok 51 mm (2”), co pozwala na obrobke rur w zakresie
do 4 cali. Dotaczy¢ elementy przedtuzajace do nézek dociskajacych, aby zwigkszy¢ ich zakres
roboczy do celow obrébki mniejszych rur. W zestawie dotaczono zestaw elementow
przedhuzajacych do nézek dociskajacych (po jednym elemencie dla kazdej nozki).

Rysunek 4-1. Modele DynaPrep
MDSF od 612 do 1420 posiadajg
4 standardowe nozki dociskajqgce.

E.H. Wachs Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B 31



DynaPrep MDSF

" Standardowe nézki

dociskajace

Srubowe nézki
dociskajgce

Rysunek 4-2. Modele 1824 i
wigksze posiadajq 4 standardowe
nozki dociskajgce i 4 sSrubowe
nozki dociskajgce. Uzy¢
standardowych nozek
dociskajgcych, aby odpowiednio
prostopadle ustawic urzqdzenie na
rurze, a nastepnie ustabilizowac
obrabiany element za pomocg
srubowych nozek dociskajgcych.
W przypadku specjalistycznych
operacji (np. wykonywania ciecia
pod kgtem) srubowych nozek
dociskajgcych mozna uzy¢ jako
glownych elementow
dociskajgcych.
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Rozdzial 4: Instrukcja montazu

Elementy przediuzajace do nézek dociskajacych

Wraz z urzadzeniem DyanPrep MDSF dostarczany jest zestaw elementéw przedtuzajacych do
ndzek dociskajacych. Elementy te wydtuzaja dlugos¢ standardowych nézek dociskajacych o
44 mm (1-3/4”).

Obroci¢ $rubg dociskajaca,
aby wysuna¢ n6zke
dociskajaca.

Wsuna¢ element
przedhuzajacy na stopke
nozki.

Uzy¢ pokretla z trzpieniem
blokujacym, aby zablokowac¢
trzpien w stopce nozki.
Sprawdzi¢, czy sworzen jest
dobrze zamocowany i czy
element przedluzajacy jest
dobrze zamocowany.
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Zestaw podkiadek dociskowych

Dla DynaPrep MDSF dostepne sa rozne specjalistyczne podktadki dociskowe. Podktadki te
pasuja do wszystkich n6zek dociskajacych i elementéw przedtuzajacych.

INFORMACJA pomiedzy urzgdzeniem a powierzchnig rury. Przed uzyciem
podktadek dociskowych nalezy upewni¢ sie, ze zachowany jest
odpowiedni odstep.

@f Zastosowanie podktadek dociskowych zmniejsza przeswit

Wszystkie 4 n6zki dociskajgce nalezy zawsze ustawia¢ w
identyczny sposoéb (przy uzyciu elementow przedtuzajgcych
i/lub podktadek dociskajgcych). Jesli nézki nie beda
ustawione identycznie, urzadzenie moze nie by¢ stabilnie
Zamocowane na rurze.

Radetkowana Rysunek 4-3. Jesli to konieczne uzy¢
podkiadka podktadek do montazu MDSF na
dociskowa rurze.

Podkiadka .
dociskowa Radetkowane podktadki

o promieniu Zapewniajq pewnicjsze

12,7 mm zamocowanie na obrabianej
Punktowa rurze.

podktadka * Podktadka promieniowa
dociskowa zapobiega zarysowaniu
Scieralna powierzchni rury.
podktadka Podkfadka punktowa wtatwia
dociskowa .
Radetkowana mocowanie na elastycznych
trzpieniowa powierzchniach.
podkiadka » Podktfadka Scieralna moze by¢
dociskowa przyspawana do obrabianego

elementu.

* Podktadka trzpieniowa umozliwia
ustawienie elementu w celu
wykonania cigcia pod katem.

Rysunek 4-4. Wcisng¢ podktadke
dociskowg w otwor nozki
~ dociskajgcej lub elementu

| przediuzajgcego. Gumowy o-ring
utrzymuje podktadke na miejscu.
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Elementy przediuzajace nézek dociskajacych do requlacji osiowej

Elementy przedtuzajace ndzek dociskajacych do regulacji osiowej umozliwiaja zamocowanie
urzadzenia do rury, a nastgpnie jej osiowe przesuwanie. Jest to przydatne do odpowiednio
prostopadtego ustawienia urzadzenia lub do doktadnej regulacji potozenia osiowego na rurze.
Elementy przedtuzajace do regulacji osiowej umozliwiaja przesuwanie urzadzenia wzdhuz rury
0 0,XX cala.

Obroci¢ nakretke
regulacyjna na elemencie
przedtuzajacym do regulacji
osiowej, aby odkrecié
nakretke podajaca ze Sruby.

Wtozy¢ sworzen nakretki
podajacej do jednego z
otworow na nozce
dociskajacej. Elementy
przedhuzajace do regulacji
osiowej mozna instalowac
w dowolny sposob.

Wsuna¢ element
przedtuzajace do regulacji
osiowej na n6zke
dociskajaca. Obrocic¢
nakretke regulacyjna,

aby przykreci¢ nakretke
podajaca na $rubg.
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Montaz urzadzenia na rurach przewodowych (pierscien dzielony)

) Do montazu urzadzenia DynaPrep MDSF na rurze
OSTRZEZENIE wymagane sg dwie lub wiecej osob. Podczas montazu
urzgdzenia mozna réwniez uzy¢ sprzetu podnoszgcego.

Przed zamontowaniem urzadzenia na rurze nalezy w razie potrzeby skonfigurowac n6zki
dociskajace z elementami przedtuzajacymi i/lub podktadkami dociskajacymi.

Podziat pierscienia

Aby zamontowac urzadzenie DynaPrep MDSF na rurze przewodowej koniecznej jest podzielenie
urzadzenia na dwie sekcje poprzez odkrgcenie $rub blokujacych rame.
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Pomina¢ ten rozdzial, jesli urzadzenie jest juz podzielone (np. gdy jest przechowywane w kufrze).

4. Ulozy¢ urzadzenie na
bezpiecznej powierzchni
z pier$cieniem obrotowym
ku gorze.

2. Wiozy¢ dwa sworznie
blokujace ramy, aby
potaczy¢ pierscien obrotowy
1 pierScien staty.

» Obrécic pierscien obrotowy,
aby wyrownac punkty podziatu,
tak aby mozna byto wtozyc
sworznie.

.podziafu na
pierscieniu

ruchomym i

statym

Za pomoca klucza
nasadowego 19 mm
poluzowac¢ nakretki

na srubach wychylnych
W pierscieniu obrotowym.
Wyjaé $ruby z blokdw.
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1 4. Zapomocaklucza
nasadowego 19 mm
poluzowac¢ $ruby blokujace
ramy az zaczna si¢
swobodnie obracac.

« Sruby sg zabezpieczone przed
catkowitym wykreceniem

Rozdzieli¢ urzadzenie na
dwie sekcje na linii podziatu.

» Uzyc¢ jednakowej sity po obu
stronach, aby rozdzieli¢ obie
sekcje bez ryzyka ich
odksztafcenia.

* W celu uzyskania
maksymalnego przeswitu
roboczego nalezy catkowicie
schowac nézki dociskajgce.
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nadmiernej sity. Jesli nie da sie rozdzieli¢ sekcji urzgdzenia,
sprawdzi¢, czy sruby blokujgce ramy sg odpowiednio
poluzowane.

Podczas rozdzielana obu sekcji urzgdzenia nie uzywac
ﬁn INFORMACJA

Montaz urzadzenia

Aby utatwi¢ wizualizacje montazu urzadzenia, zdjecia w tym
ﬁn INFORMACJA rozdziale pokazujg urzgdzenie na rurze z otwartym wylotem.

) Sprawdzi¢, czy pierscien staty jest przymocowany do odcinka
OSTRZEZENIE rury, ktéry utrzymuje jego ciezar. Nie nalezy mocowaé
urzgdzenia na odcinku rury ani na koncu, ktéry po odcieciu
»2odpadnie”.
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4. Sprawdzi¢, czy powierzchnie
styku sa czyste. Przed
zlozeniem urzadzenia
doktadnie wytrze¢ konce
pierScienia statego
1 obrotowego.

2. Ustawi¢ obie sekcje
urzadzenia na gorze
obrabianego elementu.

* NajproSciej jest potgczyc¢ obie
sekcji urzgdzenia, gdy po kazdej
stronie rury stoi jeden operator.
Podczas sktadania urzgdzenia
kazdy operator trzyma jedng
sekcje urzgdzenia.

INFORMACJA potrzebny przyrzad do podnoszenia lub podpierania w celu

gf Aby zainstalowa¢ urzgdzenie na rurze pionowej, moze by¢
podparcia obu sekcji urzgdzenia.
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3. Przesuna¢ sekcje urzadzenia
do potozenia, w ktorym
mozna je potaczyc.

Zablokowa¢ $sruby wychylne
w blokach 1 dokregcic¢
nakretki, aby solidnie
polaczy¢ obie sekcje
urzadzenia.

E.H. Wachs
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5. Dokreci¢ $ruby blokujace
ramy, aby potaczy¢ obie
sekcje urzadzenia.

» Sprawdzi¢, czy po zadnej
stronie nie ma szczelin na linii
podziatu.

- @. Dobrze dokreci¢ sruby

Z blokujace ramy oraz nakretki
$rub wychylnych. Obroécié¢
urzadzenie na rurze, aby
ustawi¢ korpus zgbatki

w odpowiednim miejscu dla
silnika napgdowego (zwykle
na gorze).

* Unikac ustawiania n6zek
dociskajgcych na nieregularnej
czesci powierzchni rury, np.
na szwie spawalniczym.

Brak szczeliny w
linii podziafu
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Przed kontynuacjg procedury montazu nalezy upewnic sie,
ze sruby blokujgce ramy i nakretki sSrub wychylnych sg
dobrze dokrecone. Sprawdzi¢, czy na liniach podziatu nie ma
szczelin. Nieprawidtowy montaz moze spowodowaé
uszkodzenie przektadni napedowych.

7. Wkreci¢ rownomiernie
4 no6zki dociskajace, aby
z grubsza wysrodkowac
urzadzenie na rurze.

» Dokreci¢ 4 ndézki dociskajgce na
tyle, aby wstepnie zamocowac
urzgdzenie na obrabianym
elemencie. Opis doktadnego
centrowania urzgdzenia podano
w nastepnym rozdziale.

* W modelu 1824, uzyc 4 nozek
dociskajgcych do odpowiednio
prostopadtego ustawienia
i wySrodkowania urzgdzenia.
Po ustawieniu i wysrodkowaniu
urzgdzenia dokrecic Srubowe
nozki dociskajgce.

) Do montazu urzadzenia DynaPrep MDSF na rurze
o) r4¥4d Il wymagane sg dwie lub wiecej osob. Podczas montazu
urzgdzenia mozna réwniez uzy¢ sprzetu podnoszgcego.

W przypadku rur z otwartym wylotem wystarczy wsuna¢ urzadzenie na koniec rury. Nie trzeba
rozdziela¢ sekcji urzadzenia. Sprawdzié, czy pierscien staly jest przymocowany do odcinka

rury, ktory utrzymuje jego ci¢zar. Nie nalezy mocowa¢ urzadzenia na odcinku rury ani na
koncu, ktory po odcieciu ,,odpadnie”.

Sprawdzi¢, czy dokrgcone sa Sruby blokujace oraz czy wtozono sworznie ustalajace.
Nalezy stosowac takie same procedury mocowania i pozycjonowania jak w przypadku rur
przewodowych.

Ustawianie urzadzenia odpowiednio do linii ciecia

Przed doktadnym ustawieniem urzadzenia w pozycji do ciecia
ﬁn INFORMACJA nalezy je wstepnie ustawi¢ w potozeniu prostopadtym

i wysrodkowac. Po ustawieniu urzadzenia na linii ciecia nalezy
wykonac¢ koncowe wyréwnanie i centrowanie.
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W wigkszo$ci zastosowan najprostszym sposobem ustawienia w potozeniu linii cigcia jest montaz
prowadnic 1 oprzyrzadowania oraz uzycie samego narzedzia jako przyrzadu kalibracyjnego.
Wystarczy lekko poluzowaé nozki dociskajace, aby przesuna¢ urzadzenie wzdhluz rury, az do
momentu, gdy narz¢dzie zostanie umieszczone na zadanej linii cigcia.

Mozna rowniez ustawi¢ pozycje poprzez pomiar odlegtosci od urzadzenia do linii cigcia.
,»Wysokos¢ linii cigeia” to odleglos¢ od powierzchni pierscienia obrotowego do zadanego miejsca
cigcia na rurze. Wysoko$¢ linii cigcia zalezy od nastgpujacych czynnikow:

* uzywanych prowadnic
* operacji cigcia
* ustawienia narzg¢dzia w prowadnicy.

Informacje na temat wysokosci linii cigcia znajduja si¢ w rozdziale dotyczacym stosowanych
prowadnic.

Ustawianie prostopadie i centrowanie urzadzenia

Standardowe podktadki dociskajace samoczynnie ustawiaja si¢ w potozeniu prostopadtym. Po ich
dokreceniu, urzadzenie powinno by¢ bliskie prostopadtego potozenia, chyba ze powierzchnia rury
jest nieregularna.

Korzystajac z dotaczonego
katownika, sprawdzi¢
prostopadtos¢ urzadzenia
przy kazdej nozce
dociskajace;.

Jesli urzadzenie nie jest
ustawione prostopadle na
rurze, nalezy lekko
poluzowa¢ nézki
dociskajace. Powinna istnie¢
mozliwo$¢ przesunigcia
urzadzenia recznie lub za
pomoca uderzen gumowym
mitotkiem, ale nie powinno
si¢ ono swobodnie poruszac.
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Ustawi¢ urzadzenie Nastepnie nalezy je 3. Przytrzymac katownik przy
prostopadile do rury w 2 ustawic¢ prostopadle w jednej z nodzek i lekko
przecivy{eglych miejscach 2 popchna¢ urzadzenie,
Z'ozg;s'}(‘;;:z;gh aby ustawi¢ je prostopadle.

Dokreci¢ nozke dociskajaca
znajdujaca si¢ w tym
1 przeciwleglym miejscu.

4. Przesuna¢ katownik do
jednej z ndzek znajdujacej
si¢ pod katem 90° od
pierwszej nozki. Lekko
przesuna¢ urzadzenie, aby
ustawi¢ je prostopadle,

a nastepnie dokrecic¢
pozostate 2 n6zki
dociskajace.

* Ponownie sprawdzic
prostopadto$¢ przy wszystkich
4 nézkach. W razie potrzeby
powtdrzy¢ regulacje.

* NOZzki dociskajgce powinny byc
dokrecone na tyle, aby utrzymac
urzgdzenie w prawidfowym
potozeniu, ale nie powinny one
byc¢ catkowicie dokrecone.

5. Wycentrowal urzadzenie
poprzez pomiar szczeliny
mig¢dzy obwodem
wewngtrznym urzadzenia
a powierzchnig rury na
przeciwlegtych nozkach
dociskajacych.

» Po stronie znajdujgcej sie blizej
rury poluzowac Srube nozki
dociskajgcej o jeden obrot,

a nastepnie o jeden obrot
dokrecic Srube przeciwlegtej
noézki. Kontynuowac czynnoSci
regulacyjne do momentu
uzyskania po obu stronach
rownomiernej szczeliny.

* Nozki powinny by¢ dokrecone
tak, aby nie miaty luzu, ale nie
catkowicie.
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Zmierzy¢ szczeliny przy
pozostatych 2 nozkach

i wykona¢ taka sama
regulacje, aby je wyréwnac.

Przed ostatecznym
dokreceniem $rub nozek
dociskajacych nalezy
ponownie sprawdzi¢
polozenie linii cigcia.

Wyjaé sworznie blokujace
ramy. Recznie obrocié¢
urzadzenie o 360°, aby
upewnic sig, ze swobodnie
si¢ obraca.

Dokrgca¢ naprzemiennie
no6zki dociskajace z sita
13,5-27 Nm (10-20 1Ib-ft) jak
pokazano na rysunku:

* Dokreci¢ A i B razem.

* Dokreci¢ C i D razem.

» Powtarzac, az wszystkie nozki
dociskajgce zostang dokrecone
do okoto 68 Nm (50 Ib-ft).

Montaz na rurze pionowej

Urzadzenie DynaPrep MDSF moze zosta¢ zamontowane w pozycji poziomej na pionowej rurze
przewodowej lub na rurze z otwartym wylotem. Procedura konfiguracji i obstugi jest taka same
jak w przypadku rur poziomych. Nalezy jednak przestrzega¢ nastg¢pujacych wytycznych
dotyczacych obrobki elementéw pionowych (lub ustawionych w ptaszczyznie niehoryzontalne;j).
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» Sprawdzié, czy urzadzenie jest odpowiednio podparte, az do momentu odpowiednio
solidnego dokrgcenia nozek dociskajacych na obrabianym elemencie.

* W celu ustalenia, czy do podparcia urzadzenia potrzebnych jest kilku operatorow lub sprzet
podnoszacy, nalezy zapoznaé si¢ z wykazem mas podanym w Rozdziale 2.

» Urzadzenie MDSF jest fatwiejsze w obstudze, gdy znajduje si¢ w pozycji poziomej 1 gdy
sekcje pierscieni sa zmontowane. Jesli to mozliwe, nalezy urzadzenie nalezy zaktada¢ jako
zmontowany pierscien.

+ Jesli konieczne jest podzielenie pierScienia w celu jego zainstalowania na rurze przewodowe;j,
upewnic sig, ze obie sekcje sa podparte az do momentu zakonczenia montazu. Moga by¢
wymagane dwa urzadzenia podnoszace, po jednym na kazda sekcj¢ pier§cienia.

* Nalezy uzywac rusztowan lub innych konstrukeji wsporczych, jesli sa dostgpne. Urzadzenie
powinno stabilnie spoczywac na konstrukcji wsporcze;j.

» Podczas operacji przecinania nalezy obrabiany element powinien by¢ bezpiecznie podparty
zard6wno powyzej, jak 1 ponizej urzadzenia.

W przypadku trudnych warunkéw montazowych mozna
ﬁn INFORMACJA zgstosowac specjalny adapter montazowy. Adapter moze by¢

przykrecony Srubami lub przyspawany do obrabianego
elementu, aby odpowiednio przytrzymaé¢ DynaPrep MSDF na
miejscu. Prosimy o kontakt z dziatem obstugi klienta E.H. Wachs
w celu omowienia wymagan.

MONTAZ SILNIKA NAPEDOWEGO

Otworzy¢ uchwyt adaptera
silnika w korpusie zebatki.
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2. Wiozy¢ wat silnika
napedowego do gniazda
zebatki.

» W razie potrzeby obrocic silnik,
aby wyréwnac wielowypusty
i watek w gniezdzie.

Ponownie zamkna¢ uchwyt
adaptera silnika po
podtaczeniu watu.

» Aby odfgczyc silnik, ponownie
otworzy¢ uchwyt adaptera
silnika i wyjgc wat silnika.
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Rozdziat 5

Praca z wykorzystaniem
standardowych prowadnic

KONFIGURACJA PROWADNIC

Montaz narzedzi

Do ustawiania potozenia narzedzi stosuje si¢ dostarczone w zestawie elementy dystansowe. W
zestawie znajduja si¢ trzy pary réznych elementoéw dystansowych (po jednym na kazda prowadnicg).

* Podczas operacji cigcia nalezy zawsze uzywa¢ dwoch narzedzi tnacych (po jednym na kazdej
prowadnicy). Nalezy wyrownac¢ ustawienie narz¢dzia tnacego za pomoca elementow
dystansowych, albo uzy¢ narzedzia tnacego 3/16” w jednej prowadnicy i narzedzia 1/4” w
drugiej. (jako pierwsze powinno obrabia¢ materiat narz¢dzie 3/16”).

* Podczas cigcia 1 fazowania, uzy¢ narzedzia thacego w jednej prowadnicy i1 narzedzia fazujacego w
drugiej. W razie potrzeby nalezy uzy¢ elementéw dystansowych, aby wyréwna¢ narzedzia.

* W przypadku samego fazowania narzedzie fazujace mozna zamontowac w jednej lub obu
prowadnicach. (Tylko w przypadku fazowania ztozonego, nalezy uzy¢ tylko jednego narzedzia).

* W prowadnicy mozna réwniez zamontowac narzedzia bez elementow dystansowych. Jest to
uzyteczne w sytuacji, gdy ograniczona jest ilos¢ wolnej przestrzeni za MDSF.

Rysunek 5-1. Do ustawiania
potozenia uchwytow
narzedziowych nalezy uzyé
elementow dystansowych.

» Wszystkie elementy dystansowe
%2 mozna zamontowac w dowolnej
Ja orientacji.
» Zamocowac element dystansowy

2 - ' il w uchwycie narzedziowym za
0,92” x 1,00 0,75” x 0,50” 0,67” x 0,50” pomoca sruby z boku uchwytu
narzedziowego. Kazdy element
dystansowy posiada 2 otwory do
mocowania w danej orientacji.
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Sruba mocowania
narzedzia — dokrecic, aby
zamocowac narzedzie

tngce
S

Obstuga prowadnic

Rysunek 5-2. Elementy dystan-
sowe i narzedzia tngce nalezy
montowacé w uchwycie narzedzio-
wym przy uzyciu Srub.

« Sruba mocowania elementu
dystansowego jest rowniez uzy-
wana do mocowania w uchwy-
cie narzedziowym elementow
tngcych 17.

Standardowe prowadnice dostgpne sa w trzech rozmiarach. Kazdy rozmiar ma inny posuw
narzedzia lub skok. Posuw prowadnic wynosi 0,003” na jeden obrot kota gwiazdowego (jeden
zab na kole gwiazdowym). Opcjonalna konfiguracja dla kazdej prowadnicy zapewnia ,,duzy
posuw” z posuwem 0,006 na jeden obrét kota gwiazdowego.

» Skok 1,57 (69-5215-03; 69-5215-06 dla duzego posuwu).
» Skok 2,5 (69-5225-03; 69-5225-06 dla duzego posuwu).
» Skok 3,5 (69-5255-03; 69-5255-06 dla duzego posuwu).
» Skok 5,57 (69-5255-03; 69-5255-06 dla duzego posuwu).

Podczas cigcia nalezy ustawi¢ liczbe operacji podawania wymagana do uzyskania zadanej

predkosci podawania.
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Za pomoca pokretla posuwu recznego
przesungc¢ do przodu lub cofngé prowadnice,

aby ustawi¢ narzedzie.

Rysunek 5-3. Na standardowych
prowadnicach podano wymiary
robocze.

W czasie pracy urzadzenia kofo gwiazdowe jest obracane przez
mechanizm podajgcy w celu wejscia narzedzia w obrabiany element.

Obrabiany materiat jest zaczepiony,
gdy czerwone oznaczenie znajduje
sie w tym pofozeniu.

Obrécenie pokretta posuwu
recznegqo (lub kofa
gwiazdowego) o jeden petny
obrot spowoduje przesuniecie
prowadhnicy o 0,3 mm (0,012”).
Obrécenie kota gwiazdowego o
Jjeden zgb, jak w przypadku
mechanizmu podajgcego,
spowoduje przesuniecie
prowadnicy o 0,075 mm
(0,003").

Opcja ,Duzy posuw”

(nie pokazana na rysunku)
podaje z dwukrotnie wiekszg
predkos$cig posuwu.

4. Aby odczepi¢ obrabiany

material i uzy¢ funkcji
szybkiego wsuwania, obroci¢
pokretto blokady
obrabianego materiatu

w kierunku zgodnym
zruchem wskazowek zegara.

* Patrz czerwony znacznik pozycji

na pokretle blokujgcym, ktore
stuzy do wigczania i wytgczania
posuwu.

Gdy pokretto blokujgce jest
witgczone, pokretto posuwu
recznego i koto gwiazdowe
posuwajg prowadnice.
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2. Nacisna¢ pokretto blokujace
posuwu w dot i obréé je o 1/4
obrotu w prawo, aby zwolni¢
mechanizm posuwu.

* Pokretto blokujgce jest
mocowane sprezynowo i aby je
obrdécic, nalezy je mocno
docisngc.

3. Odkreci¢ pokrgtto posuwu

recznego, az do momentu,
gdy bedzie si¢ swobodnie
obracac.
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Rozdzial 5: Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic

4. Przy odlaczonym posuwie
mozna za pomoca klucza
13 mm obrdéci¢ nakretke
szybkiego wsuwania, aby
wysunaé lub wsunaé
prowadnicg w celu jej
regulacji.

» Jest to przydatne do szybkiego
wsuwania prowadnicy
po wykonaniu ciecia.

5. Aby ponownie wlaczy¢
posuw, catkowicie dokrecic¢
pokretto posuwu recznego.

E.H. Wachs
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Nacisna¢ pokretto blokady
posuwu 1 obrdc je

z powrotem do potozenia
wlaczonego.

MONTAZ PROWADNIC DO DYNAPREP MDSF

Urzadzenie DynaPrep MDSF powinno by¢ zamontowane na rurze zgodnie z instrukcjami
w Rozdziale 4. Narzedzia tnace mozna zainstalowaé przed zalozeniem prowadnic na urzadzenie
lub tez mozna najpierw zamontowac¢ prowadnice, a nastepnie narzedzia.

- 4. Poluzowac sruby we
f.f' 7 Y wspornikach prowadnic
e’ 1 1 obrécié je na bok, jak
pokazano na rysunku.

Sworznie
mocujace
prowadnic
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Rozdzial 5: Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic

2. W podstawie prowadnicy
znajduje sig kilka zestawow
’ otwordéw ustawczych.
Ustawi¢ otwory
” . . ..
w odpowiednim polozeniu
\ na sworzniach mocujacych
prowadnicy.
“ i -
» Otwory umozliwiajg ustawienie
prowadnicy w najlepszym
potozeniu dla danego
rozmiaru rury.
e Sprawdzié, czy obie
prowadnice sg zamontowane
w tej samej pozycji.

E.H. Wachs Nr czesci 69-MAN-01, Rew. B 55



DynaPrep MDSF

3. Obroci¢ wsporniki tak, aby
chwycity podstawe
prowadnicy i dokreci¢ Sruby.

» Sprawdzi¢, czy czerwony
znacznik wyréwnania na
wsporniku jest ustawiony
w jednej linii z czerwonym
znacznikiem potfoZenia
na podstawie prowadnicy.
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Rozdzial 5: Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic

Sruba montazowa
sworznia mechanizmug,

Otwory w
podajgcego i,

sworzniu
mechanizmu

podajacego

=

e

4. Ustawi¢ wysokos$¢ sworznia

mechanizmu podajacego tak,
aby odpowiadata pozycji
prowadnicy.

W sworzniu mechanizmu
podajgcego znajduje sie wiele
otworéw montazowych dla
kazdego potozenia prowadnicy.
Uzyc¢ otworu montazowego
odpowiadajgcego czerwonemu
oznaczeniu potozenia ha
podstawie prowadnicy. (Na
przyktad, uzyc drugiego otworu
w sworzniu dla oznaczenia
drugiego potfozenia, jak pokazano
na poprzednim rysunku).
Dokrecic¢ srube mocujgcg
sworznia mechanizmu
podajgcego za pomocg klucza
13 mm.

Sruba jest zabezpieczona przed
catkowitym wykreceniem.
Wystarczy jg poluzowac,

aby przesungc¢ sworzen
mechanizmu podajgcego.

5. Reeznie obroci¢ pierScien

obrotowy, aby sprawdzi¢
ustawienie prowadnicy

1 mechanizmu podajacego.
Koto gwiazdowe powinno
dotkna¢ kotka podajacego.

» Jesdli koto gwiazdowe nie styka

sie z mechanizmem podajgcym
W sposob pokazany na rysunku,
nalezy wyregulowac potfozenie
mechanizmu podajgcego.
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OBstuUGA DYNAPREP MDSF

Instrukcje montazu silnika napgdowego na urzadzeniu znajduja si¢ w Rozdziale 4.

Przed rozpoczgciem eksploatacji urzadzenia DynaPrep MDSF nalezy przeczyta¢ Rozdziat 2,
,Bezpieczenstwo” 1 zapoznac si¢ ze wszystkimi zasadami bezpiecznej eksploatacji.

4. Podlaczy¢ zrodlo zasilania do pneumatycznego, hydraulicznego lub elektrycznego silnika
napedowego.

2. Przesuna¢ prowadnice, aby ustawi¢ narzedzia tnace blisko obrabianego elementu.

* W przypadku stosowania narz¢dzia tnacego 3/16” 1 1/4”, ustawi¢ narzedzie 3/16” tak, aby
jako pierwsze obrabiato materiat (znajdowato si¢ blizej obrabianego elementu).

* Podczas rozcinania i fazowania mozna ustawi¢ narzedzie fazujace tak, aby prowadzito do
rozszczepiania wioréw, co ulatwia cigcie.

* W przypadku koniecznosci przesunigcia prowadnic o wigcej niz kilka obrotow, nalezy
wylaczy¢ mechanizm podajacy i za pomoca nakretki szybkiego wsuwania szybko je wysunac.

3. Sprawdzi¢, czy mechanizm podajacy znajduje si¢ w potozeniu wylaczonym. Ustawi¢
sterowanie silnika na najwolniejsza predkos$¢ obrotowa i powoli jeden raz obrocié
DynaPrep MDSF, sprawdzajac jednocze$nie luz.

Rysunek 5-4. Przed
uruchomieniem urzqdzenia nalezy
przesunqgc kotek podajgcy z
powrotem, aby wylgczy¢
mechanizm podajqgcy.

4. Ustawi¢ zadana predkosc obrotowa silnika. Uruchomi¢ urzadzenie.
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Rozdzial 5: Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic

5. Wiaczy¢ mechanizm podajacy. W zaleznosci od zadanej predkosci podawania nalezy uzy¢
jednego lub dwoch mechanizmoéw podajacych. Podczas pracy mechanizmow podajacych
nalezy trzymac re¢ce za ostong mechanizmu.

Rysunek 5-5. Popchng¢ kolek
podajqgcy do przodu, aby
uruchomic¢ mechanizm podajqcy.

» Zdjecie na gorze: Uruchomiony
Jjeden mechanizm podajgcy.

+ Zdjecie na dole: Uruchomione
dwa mechanizmy podajgce.

6. Podczas cigeia nalezy monitorowa¢ wydajnosc¢ pracy urzadzenia. W razie potrzeby
wyregulowac predkos¢ obrotowa silnika.

7. Jesliurzadzenie zaczyna zakleszczac sig lub emitowac dziwne dzwigki, mozna na kilka
obrotow wylaczy¢ mechanizmy podajace, aby umozliwi¢ usunigcie widrow.

8. Podkoniec operacji cigcia nie nalezy sta¢ w poblizu strefy spadania odcigtych fragmentow
rury. W razie potrzeby nalezy podeprze¢ odcigty element.

9. Pozakonczeniu cigeia nalezy odlaczy¢ mechanizmy podajace i pozwoli¢ urzadzeniu
pracowac przez jeden lub wigcej pelnych obrotéow w celu oczyszczenia powierzchni cigcia.

10. Wytaczy¢ silnik napedowy 1 odlaczy¢ zrodto zasilania.
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11 . Zwolni¢ pokretta posuwu na prowadnicach i wsuna¢ je za pomoca nakretki
szybkiego wsuwania.

42, Odfaczy¢ prowadnice z urzadzenia.
4 3. Odlaczy¢ silnik napgdowy.

14, Usunac urzadzenie z miejsca pracy. Jezeli obrabiana rura ma otwarty wylot, mozna
poluzowa¢ nozki dociskajace 1 wyjac caty pierscien z obrabianego elementu.
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Rozdziat 6: Praca z wykorzystaniem prowadnic podgzajgcych za obwodem zewnetrznym rury

Rozdziat 6

Praca z wykorzystaniem prowadnic
podazajacych za obwodem
zewnetrznym rury

SR. ZEWN. ZESTAW PROWADNIC PODAZAJACYCH ZA OBWODEM

Prowadnice podazajace za obwodem zewngtrznym sg przeznaczone do obrobki rur o przekroju
nieokragtym. W miarg jak urzadzenie DynaPrep MDSF obraca sig, po powierzchni rury porusza
si¢ sprezynowe koto trasujace. Dzigki temu narzedzie tnace pozostaje w stalym kontakcie z rura
na calym obwodzie zewngtrznym 1 pracuje na statej gigbokosci.

Prowadnice podazajace za obwodem zewngtrznym rury moga by¢ uzywane z modelami
DynaPrep MDSF od 12” do 60”. Jeden zestaw o numerze 69-5204-01 jest dostgpny dla pelnego
zakresu rozmiarow urzadzen. Zestaw jest dostarczany w dedykowanym kufrze. Rysunek 6-1 i
Rysunek 6-2 pokazano elementy wchodzace w sktad zestawu prowadnic podazajacych za
obwodem zewngtrznym rury.
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ITEM | PART NUMBER DESCRIPTION

o
3
=<

1 60-227-00

69-3041-00
69-4201-00
69-4506-00
69-4604-01

69-4744-01
69-4801-00
90-8000-00
90-8001-00

TOOL BOX

TOE CLAMP ASSEMBLY, OD TRACKING

CASE ASSEMBLY, O.D. TRACKING MDSF

ISCREW LEG EXTENSION ASSEMBLY

MDSF O.D. TRACKING SLIDE ASSEMBLY

TRIP ASSEMBLY, O.D. TRACKING 12"-60"
EXTENSION LEG ASSEMBLY, 54"-60"

WRENCH, 13MM OPEN/FLEX-END (NOT SHOWN)
WRENCH, 19MM OPEN/FLEX-END (NOT SHOWN)

o|o|Nlo o s|w
=== ] =

Rysunek 6-1. Zestaw prowadnic
podgzajgcych za obwodem
(69-5204-01) zawiera wszystkie
elementy potrzebne do uzycia
DynaPrep MDSF do wycinania
rur o przekroju nieokrggtym.

Rysunek 6-2. Mechanizm
podajgcy z prowadnicami
podagzajgcymi za obwodem
zewnetrznym rury

(69-4744-01) zawiera dwa prety
pozycjonujgce mechanizmu
podajgcego.

* W przypadku DynaPrep MDSF
o rozmiarach od 12” do 24”

69-0239-00 nalezy uzyé¢ preta mechanizmu
podajgcego 69-0083-00.

* W przypadku DynaPrep MDSF
o rozmiarach od 28” do 60”
nalezy uzyc¢ preta mechanizmu
podajgcego 69-0239-00.

69-0083-00
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Rozdziat 6: Praca z wykorzystaniem prowadnic podgzajgcych za obwodem zewnetrznym rury
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Rysunek 6-3. Rysunek przedstawia wymiary robocze prowadnic dla wszystkich wielkosci

urzqdzen.
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USTAWIANIE PROWADNIC

Ustawianie przesuniecia przecinania

Do wykonania operacji przecinania (prostego odcinania) w kazdej prowadnicy nalezy
zamontowac¢ narzedzie tnace. Za pomoca duzych elementéw dystansowych nalezy zamontowac
narzedzia w potozeniach przesunigtych (jedno powyzej od drugiego), jak opisano ponizej.

1. W uchwycie narzedziowym
pierwszej prowadnicy duzy
element dystansowy nalezy
zamontowacé w orientacji
poziomej (tak, aby z boku
elementu dystansowego nie
bylo szczeliny). Dokrecié
$rubg mocujaca w element
dystansowy.

Rysunek 6-4. Wiozy¢ element
dystansowy w blok narzedziowy

w odpowiedniej orientacji tak, aby
otwor gwintowany byt ustawy
rowno z otworem na srube.
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Rozdziat 6: Praca z wykorzystaniem prowadnic podgzajgcych za obwodem zewnetrznym rury

2. Wiozyc¢ i dokrg¢ $rubg, aby
zamocowac element
dystansowy.

Rysunek 6-5.

3. Ustawi¢ elementy
dystansowe tak, aby jedna
znajdowata si¢ w potozeniu
,pionowym” (lewa ilustracja,
ze szczeling), a druga w
potozeniu ,,poziomym”.

* W potozeniu ,pionowym”
widoczny jest grawerunek .92 .

* W potozeniu ,poziomym”
widoczny jest grawerunek 1.00 .

Rysunek 6-6.

4. W kazdej prowadnicy, nad elementem dystansowym, zamontowac narzedzie tnace.

5. Dokrecic $rubg w ostonie narzedzia. Po zamontowaniu prowadnicy na urzadzeniu nalezy
wyregulowac polozenie narz¢dzia.

6. Obrocic koto gwiazdowe na obu prowadnicach zgodnie z ruchem wskazowek zegara,
aby catkowicie wsuna¢ prowadnicg.
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Ustawianie narzedzia do przecinania z fazowaniem

Do przecinania z jednoczesnym fazowaniem, w jednej prowadnicy nalezy zamontowac narz¢dzie
tnace, a w drugiej narzedzie fazujace. Kazda prowadnica moze by¢ wykorzystana do
zamocowania narzedzia tnacego lub fazujacego.

4. Wilozy¢ element dystansowy
w uchwyt narz¢dziowy
W orientacji ,,poziome;j”,
z otworem gwintowanym
wyrownanym z otworem
na $rube.

* W potozeniu ,poziomym”
widoczny jest grawerunek 1.00 .

» Wtozyc i dokrec Srube, aby
zamocowac element
dystansowy.

* W drugiej prowadnicy
pozostawic uchwyt narzedziowy
bez elementu dystansowego.

Rysunek 6-7.

2. Zamontowac narzgdzie tnace na gorze elementu dystansowego. Wsuna¢ ostong narzgdzia na
uchwyt narzedziowy.

3. W drugiej prowadnicy zamontowa¢ narzgdzie fazujace. Dokreci¢ Srubg z tytu uchwytu
narzgdziowego, aby zabezpieczy¢ narzedzie fazujace.

4. W przypadku przecinania rury narzgdzie tnace nalezy umiesci¢ nad narzgdziem fazujacym.

5. Obroci¢ koto gwiazdowe na obu prowadnicach zgodnie z ruchem wskazowek zegara,
aby catkowicie wsuna¢ prowadnicg.
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Rozdziat 6: Praca z wykorzystaniem prowadnic podgzajgcych za obwodem zewnetrznym rury

MONTAZ PROWADNIC NA URZADZENIU

ﬁD UWAGA
Przed montazem upewnic sie, ze prowadnice sg catkowicie

wsuniete. Patrz “Ustawianie prowadnic” on strona 64.

4. Na obu prowadnicach
obracac $rube, az do
momentu, gdy plyta czotowa
dotrze do konca gwintu.

Rysunek 6-8.

2. Zamontowac¢ urzadzenie
DynaPrep MDSF na rurze
zgodnie z instrukcjami
w Rozdziale 4.

» Zdjecia w tej sekcji pokazujg
urzgdzenie na stole
warsztatowym. Urzgdzenie
powinno by¢ zamontowane
na rurze przed zamontowaniem
na nim prowadhnic.

3. Zamontowa¢ wsporniki
montazowe na pierscieniu
obrotowym jak pokazano
na ilustracji.

'+ Nie dokrecac wkretow we
wspornikach, aby mozna byto
zamontowac prowadnice.

Rysunek 6-9.
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4. Wsunac plyte podstawy
prowadnicy pod
wspornikami montazowymi.

Rysunek 6-10.

5. Przesuna¢ prowadnicg do
przodu, az koto trasujace
bedzie przylega¢ do rury,

a nastepnie dokrecic Sruby na
tyle mocno, aby przytrzymacé
prowadnice w miejscu.

» Ustawic obie prowadnice
Z kotami trasujgcymi
przylegajgcymi do rury.

Rysunek 6-11.

6. Powoli obroci¢ urzadzenie DynaPrep MDSF o jeden pelny obrot. Poniewaz koto trasujace
na kazdej prowadnicy przesuwa si¢ po powierzchni rury, wciska ono prowadnice w taki
sposob, ze znajduje si¢ ona w potozeniu umozliwiajacym kontakt z rura w gornym punkcie
(w miejscu, gdzie jest najmniejszy przeswit).

7. Nalezy mocno dokreci¢ sruby we wspornikach montazowych, aby zamocowac prowadnice.

8. Maksymalnie odkregci¢ nakretki dociskowe na obu prowadnicach, aby zwolni¢ sprezyny
do pracy.

g9, Poluzowac $ruby ustalajace narzgdzi w obu prowadnicach 1 przesuna¢ narzgdzia do przodu,
az znajda si¢ w odlegltosci okoto 1/16” od rury. Dokreci¢ $ruby ustalajace.
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MONTAZ | KONFIGURACJA MECHANIZMU PODAJACEGO

4. Ustawi¢ mechanizm
podajacy z pretem
pozycjonujacym
odpowiednio dostosowanym
do wielkosci urzadzenia.

* W przypadku DynaPrep MDSF
o rozmiarach od 12” do 24”
nalezy uzy¢ preta mechanizmu
podajgcego 69-0083-00.

* Odkrecic Srube, aby wymieni¢
pret mechanizmu podajgcego.

Rysunek 6-12.
* W przypadku DynaPrep MDSF
o rozmiarach od 28” do 60”

nalezy uzyc¢ preta mechanizmu
podajgcego 69-0239-00.

Rysunek 6-13.

Zamontowa¢ mechanizm podajacy w odpowiednim miejscu montazu na pier§cieniu statym.

Poluzowa¢ dzwigni¢ blokady mechanizmu podajacego i przesuna¢ mechanizm do oporu w
kierunku urzadzenia. Dokreci¢ dzwignig blokady mechanizmu podajacego.

Za pomoca silnika napedowego obréci¢ ramg, aby umiescic¢ jedno z két gwiazdowych nad
mechanizmem podajacym.

Poluzowa¢ pokretto regulacji mechanizmu podajacego i przesuna¢ mechanizm podajacy w
kierunku ramy lub od ramy tak, aby ustawi¢ go pod kotem gwiazdowym. Dokreci¢ pokretto
regulacji mechanizmu podajacego.

Poluzowa¢ dzwigni¢ blokady mechanizmu podajacego, aby zwolni¢ prowadniceg.
(Prowadnica jest sprezynowy i poluzowanie dzwigni powoduje jej zwolnienie).

Dokreci¢ dzwignig blokady mechanizmu podajacego. Pozostawi¢ mechanizm podajacy
wytaczony do momentu wykonania cigcia.
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Konfiguracja z podwoéojnym mechanizmem podajacym

Mozna uzy¢ dwoch mechanizmoéw podajacych, aby zwigkszy¢ predkosé podawania.
Zainstalowa¢ drugi mechanizm podajacy po drugiej stronie pierscienia statego 1 skonfigurowac
g0 W sposob opisany powyzej.

OBstUGA DYNAPREP MDSF

Instrukcje montazu silnika napedowego na urzadzeniu znajduja si¢ w Rozdziale 4.

Przed rozpoczgciem eksploatacji urzadzenia DynaPrep MDSF nalezy przeczyta¢ Rozdziat 2,
,Bezpieczenstwo” 1 zapoznac si¢ ze wszystkimi zasadami bezpiecznej eksploatacji.

4. Podlaczy¢ zrodlo zasilania do pneumatycznego, hydraulicznego lub elektrycznego silnika
napedowego.

2. Przesuna¢ prowadnice, aby ustawi¢ narzedzia tnace blisko obrabianego elementu.

3. Sprawdzi¢, czy mechanizm podajacy znajduje si¢ w potozeniu wylaczonym. Ustawic
sterowanie silnika na najwolniejsza predkos¢ obrotowa i powoli jeden raz obrocic
DynaPrep MDSF, sprawdzajac jednoczes$nie luz.

4. Ustawi¢ zadana predkosc obrotowa silnika. Uruchomi¢ urzadzenie.
5. Wlaczy¢ mechanizm podajacy.

6. Podczas cigeia nalezy monitorowa¢ wydajnosc¢ pracy urzadzenia. W razie potrzeby
wyregulowac predkos¢ obrotowa silnika.

7. Jesliurzadzenie zaczyna zakleszcza¢ sig lub emitowaé dziwne dzwigki, mozna na kilka
obrotow wylaczy¢ mechanizmy podajace, aby umozliwi¢ usunigcie widroéw.

8. Pod koniec operacji cigeia nie nalezy sta¢ w poblizu strefy spadania odcigtych fragmentow
rury. W razie potrzeby nalezy podeprze¢ odcigty element.

9. Pozakonczeniu cigeia nalezy wylaczy¢ mechanizm podajacy i pozostawi¢ urzadzenie,
aby pracowalo przez jeden lub wigcej pelnych obrotow, aby oczys$ci¢ cigta powierzchnig.

10. Wytaczy¢ silnik napedowy i odlaczy¢ zrodto zasilania.
11 . Odlaczy¢ prowadnice z urzadzenia.
42, Odlaczy¢ silnik napgdowy.

4 3. Usuna¢ urzadzenie z miejsca pracy. Jezeli obrabiana rura ma otwarty wylot, mozna
poluzowa¢ n6zki dociskajace i wyjac caly pierScien z obrabianego elementu.
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Rozdzial 7: Praca z wykorzystaniem prowadnic poglebiaczy

Rozdziat 7

Praca z wykorzystaniem prowadnic
pogtebiaczy

PROWADNICE POGLEBIACZY
W DynaPrep MDSF mozna stosowa¢ dwie prowadnice poglebiaczy:

. O skoku 3” (69-4605-00)
» O skoku 6” (69-4606-00).

W obu przypadkach procedura obstugi jest taka sama. Jedyna roznica jest dlugos¢ skoku
1 maksymalna glgbokos¢ pogtebiania.

Prowadnica poglebiacza posiada r¢czne pokretto posuwu, ktore umozliwia osiowe zblizanie
narzgdzia do wewngtrznej powierzchni rury. Po zdjgciu mechanizmu podajacego (mechanizmow
podajacych) uruchomi¢ DynaPrep MDSF w normalnym kierunku. (W celu zapewnienia
maksymalnego bezpieczenstwa pracy zaleca si¢ caltkowite zdemontowanie mechanizmu a nie
tylko jego wylaczenie). Przy pomocy pokretla posuwu recznego na prowadnicy standardowe;j
ustawi¢ potozenie promieniowe dla kazdego przejscia poglebiacza.
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Rysunek 7-1 pokazuje elementy 3” prowadnicy poglebiacza. Prowadnica 6” jest identyczna,
za wyjatkiem dlugos$ci zespotu cylindra.

Rysunek 7-1. Na zdjeciu pokazano

B (rzosunibcie elementy prowadnicy poglebiacza.

Pokretio Af)] narzedzia w dof)

PR Ui * Na zdjeciu pokazano 3”
prowadnice pogtebiacza.
Prowadnica 6” jest taka sama,

za wyjgtkiem wysokoSci zespotu
Wsuwanie (przesuniecie cylindra. L .
narzedzia do goéry) * Aby przeprowadzi¢ operacje
pogtebienia, w trakcie obracania
sie DynaPrep MDSF, nalezy
obrocic¢ pokretto posuwu w
kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara.

Wskaznik posuwu . .
2 * Poluzowac Srube regulacyjng

Zespof .
cylindra kata, aby przechylic zespot
Sruby cylindra pod odpowiednim
mocujace katem. (Kgtomierz znajduje sie
Plyta po przeciwnej stronie).
Sruba montazowa .« Do pomiaru gleboko$ci ciecia
; e-‘z;"acl’ nalezy stuzy czerwona linia na
a wskazniku posuwu.
* Ptyta montazowa mocowana
Jest do standardowej
ol prowadnjcy uchwytu -
n:rz‘gii narzedz:owego. Dokrecic s,ruby
ol mocujgce, aby zamocowac

prowadnice pogtebiacza do
prowadnicy standardowe.

PRZEPROWADZANIE OPERACJI POGLEBIANIA

Prowadnicg poglebiacza mozna zamocowac¢ do uchwytu narzedziowego dowolnej prowadnicy
standardowej. Nalezy stosowac si¢ do ponizszych wskazoéwek.

4. Po wykonaniu operacji przecigcia lub przecigcia/fazowania, pozostawi¢ narzedzie
DynaPrep MDSF zamontowane w tym samym miejscu na rurze. Prowadnica poglebiacza
jest przeznaczona do pracy z urzadzeniem w potozeniu linii cigcia.

2. Obroci¢ pokrgtto posuwu na prowadnicy poglebiacza w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, aby maksymalnie wsuna¢ prowadniceg. Patrz wskaznik na prowadnicy.

3. Wymontowac¢ jedna ze standardowych prowadnic z pierScienia obrotowego. Druga
prowadnicg pozostawi¢ w stanie zamontowanym.
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Rozdzial 7: Praca z wykorzystaniem prowadnic poglebiaczy

4. Wymontowa¢ mechanizm podajacy z urzadzenia.

5. Zdjac ostong narzedzia,
aby zamontowa¢ prowadnicg
poglebiacza na uchwycie
standardowej prowadnicy
narz¢dziowej.

* Poluzowac 2 sruby ustalajgce
w osfonie narzedzia.

» Zdjgc osfone narzedzia
z uchwytu narzedziowego.
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6. Zamontowac element
dystansowy 1” w uchwycie
narzgdziowym standardowej
prowadnicy.

» Wtozyc¢ Srube przez uchwyt
narzedziowy i dokrecic jg w
elemencie dystansowym.
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Rozdzial 7: Praca z wykorzystaniem prowadnic poglebiaczy

7. Odlaczy¢ obrabiany materiat na standardowej prowadnicy i za pomoca nakretki szybkiego
wsuwania przesunac¢ go do przodu (w kierunku $rodka rury). Patrz instrukcja w Rozdziale 5.

8. Zamontowa¢ prowadnicg
poglebiacza w uchwycie
narzg¢dziowym na
standardowej prowadnicy.

» Pogtebiacz mozna przesuwac
do tytu i do przodu tak, aby
ustawic go w dowolnym miejscu
na uchwycie narzedziowym.

» W zestawie znajdujg sie 2 sruby
montazowe, ktore nalezy wtozy¢
w odpowiednie otwory dla
umiejscowienia prowadnicy
pogtebiacza i dokrecic je do
bloku dystansowego 1”.

Sruby
mocujace
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9. Wlozy¢ wymagane narzedzie
do uchwytu prowadnicy
pogtebiacza.

- ozyé narzedzia i
dokreci¢ sruby
ustalajace

1 0. Obroci¢ nakretki szybkiego
wsuwania (lub wiaczy¢
mechanizm podajacy 1 uzy¢
pokretta posuwu recznego),
aby ustawi¢ polozenie
osiowe prowadnicy
poglebiacza.

* W razie potrzeby poluzowac
2 Sruby mocujgce i przesungc
potozenie Slizgowe na uchwycie
narzedziowym standardowej
prowadhnicy.

411 . Za pomoca pokretta posuwu na prowadnicy poglgbiacza ustawi¢ narzedzie w potozeniu
poczatkowym na rurze.

42, Przed uruchomieniem prowadnicy poglgbiacza nalezy wiaczy¢ posuw na prowadnicy
standardowej. Zapobiega to promieniowemu przemieszczaniu si¢ prowadnicy podczas

pracy.

4 3, Podlaczy¢ silnik napgdowy 1 uruchomi¢ DynaPrep MDSF w kierunku do przodu (zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara). Gdy urzadzenie si¢ obraca, nalezy obrdci¢ pokretto posuwu
na prowadnicy poglebiacza, aby wykona¢é cigcie.

14, Po osiagnigciu wymaganej glgbokosci poglebienia nalezy zatrzyma¢ urzadzenie 1 wsuna¢
prowadnicg poglebiacza.

15. W zaleznoscei od $rednicy poglebiacza konieczne moze by¢ wykonanie wielu przejsc.
Wyjac¢ narzedzie z rury i uzy¢ pokretla posuwu recznego na standardowej prowadnicy,
aby odpowiednio ustawi¢ prowadnice poglebiacza do nastgpnego przejscia.
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Rozdziat 8

Praca z wykorzystaniem
prowadnicy mostkowej

ZASTOSOWANIE PROWADNICY MOSTKOWEJ

Prowadnica mostkowa stuzy do licowania, pogl¢biania i fazowania koncowek rur. W tym
rozdziale opisano sposob konfiguracji urzadzenia DynaPrep MDSF i montazu na nim prowadnicy
mostkowe;j. Instrukcje dotyczace obrobki z prowadnica mostowa znajduja si¢ w Instrukcji obstugi
prowadnicy mostkowej.

Prowadnice mostkowe sa dostgpne dla modeli DynaPrep MDSF od 127 do 48”. Tabela zawiera
list¢ prowadnic mostkowych uzywanych z kazdym z urzadzen MDSF DynaPrep. Zestaw
adapteréw do prowadnicy mostkowej (69-5300-00) zawiera wszystkie elementy potrzebne do
dopasowania prowadnicy mostkowej do DynaPrep MDSF.

Tabela 1: Modele MDSF i prowadnice mostkowe

Model MDSF Model prowadnicy mostkowej Stosowana plyta
612 60-428-14, 60-428-16, 60-428-20 69-0202-00
814 60-428-16, 60-428-20 69-0202-00
1016 60-428-20 69-0202-00
1218 60-428-20 69-0202-00

60-428-24 69-0201-00
1420 60-428-24 69-0201-00
1824 60-428-24, 60-428-28 69-0201-00
2228 60-428-28, 60-428-32 69-0201-00
2632 60-428-32, 60-428-36 69-0201-00
3036 60-428-36 69-0201-00
3642 60-428-42 69-0201-00
4248 60-428-42, 60-428-48 69-0201-00

Prowadnica mostkowa mocowana jest do urzadzenia DynaPrep MDSF, a ,,mostki” do koncowki
rury. Uchwyt narzg¢dzia posiada dwie osie ruchu:

* Naped do pozycjonowania osiowego do ustawiania glgbokosci pracy narzedzia w
powierzchni licowej rury. Naped jest obstugiwany recznie za pomoca pokretta recznego.
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» Naped posuwowy, ktory prowadzi narzedzie promieniscie w kierunku $rodka rury. Naped
wykorzystuje koto gwiazdowe i mechanizm podajacy do automatycznego podawania

materiatu, gdy urzadzenie DynaPrep MDSF obraca sig.

[ay

W celu wysuniecia prowadnicy ze srodka rury (np podczas

INFORMACJA  poglebiania), nalezy odigczy¢ mechanizm podajgcy i recznie

przesuwac prowadnice, obracajac nakretke koronowg przy

uzyciu klucza.

Prowadnica mostkowa wykorzystuje narz¢dzie jednopunktowe i moze by¢ wyposazona w
szablony do fazowania r6znych konturéw.

Zestaw adapterow do prowadnicy mostkowej MDSF pokazano na Rysunek 8-1. Zawiera on
komponenty do montazu kompatybilnych prowadnic mostkowych w modelach MDSF od

612 do 4248.
ITEM | PARTNUMBER | QTY DESCRIPTION
1 69-0199-00 1 [SUPPORT, BOTTOM
2 69-0200-00 1 |SUBPLATE, BRIDGE SLIDE BOTTOM
3 69-0201-00 1 [SUBPLATE, 24" BRIDGE SLIDE TOP
4 69-0202-00 1 |SUBPLATE, BRIDGE SLIDE TOP "A"
5 69-0271-00 1 |SPACER, TRIP-BRIDGE SLIDE
6 69-3046-00 1 |DUAL TRIP ASSEMBLY
7 90-800-06 1 |WRENCH, 5/64 - 1/4 HEX SET (NOT SHOWN)
8 90-800-63 1 |[WRENCH, 1/2 DRIVE RATCHET (NOT SHOWN)
9 90-800-76 1 |3/8 HEX DRIVE (NOT SHOWN)

Rysunek 8-1. Na zdjeciu pokazano
elementy zestawu adapterow do
prowadnicy mostkowej MDSF.

Stosowac ptyte gorng 69-0201-00
(poz. 3) z prowadnicami
mostkowymi od 24” do 48”.
Stosowac ptyte gorng 69-0202-00
(poz. 4) z prowadnicami
mostkowymi od 14” do 20”.
Zdemontowac standardowy
mechanizm podajgcy MDSF

i zamontowac podwajny
mechanizm podajgcy (poz. 6)

Z elementem dystansowym
prowadnicy mostkowej (poz. 5).
Patrz schemat montazowy

w nastepnym rozdziale.
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Rozdzial 8: Praca z wykorzystaniem prowadnicy mostkowej

MONTAZ | OBSLUGA PROWADNICY MOSTKOWEJ

4. Po zakonczeniu cigeia rury za pomoca MDSF, pozostawi¢ urzadzenie zamontowane na
rurze w tym samym miejscu.

2. Jesli urzadzenie MDSF jest montowane w celu uzycia prowadnicy mostkowej, nalezy je
ustawi¢ w sposob opisany w Rozdziale 4.

3. Zamontowac dolna i gorna plyt¢ prowadnicy mostkowej do MDSF w potozeniu
montazowym prowadnic, jak pokazano na Rysunek 8-2.

4. Zamontowa¢ dolny wspornik do dolnej ptyty prowadnicy mostkowe;.

5. Zamontowa¢ prowadnice mostkowa na adapterach.

BOTTOM
SUPPORT
69-0199-00
BRIDGE SLIDE TOP SUBPLATE
69-0201-00 (24"-48" BRIDGE SLIDE)
69-0202-00 (12"-20" BRIDGE SLIDE)

BRIDGE SLIDE
BOTTOM SUBPLATE
69-0200-00

MDSF ASSEMBLY

Rysunek 8-2. Zamontowac prowadnice mostkowq na urzqdzeniu MDSF w sposob pokazany na
rysunku.

6. Aby uzy¢ prowadnicy mostkowej, nalezy zapozna¢ sig z informacjami zawartymi w
Instrukcji obstugi prowadnicy mostkowe;j.
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Rozdzial 9: Konserwacja zapobiegawcza

Rozdziat 9
Konserwacja zapobiegawcza

SMAROWANIE

1. Sruby mechanizmu podajacego i prowadnice $lizgowe nalezy smarowaé przy
kazdorazowym uzyciu narzedzia. Stosowac lekki olej smarujacy; nie stosowaé smaru.

2. Co 2 operacje cigcia, rozdzieli¢ pierScien na dwie sekcje oraz wyczySci¢ nasmarowaé
wnetrze pier§cienia obrotowego i statego.

» Zapomoca czystej szmatki wytrze¢ bieznig pierscienia stalego w celu usunigcia oleju 1 brudu.
* Przetrze¢ powierzchnig tozyska pierscienia obrotowego w celu usunigcia oleju i brudu.
» Nalozy¢ kilka kropli oleju maszynowego na wycieraczki filcowe w pierscieniu statym.
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