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Rozdział 1

O instrukcji

CEL INSTRUKCJI 
Niniejsza instrukcja wyja nia sposób obs ugi urz dzenia DynaPrep MDSF z dzielon  ram . 
Zawiera ona informacje dotycz ce bezpiecze stwa w celu zapewnienia bezpiecznej pracy 
urz dzenia, wskazówki dotycz ce konserwacji zapobiegawczej oraz procedury usuwania usterek. 

Przed uruchomieniem DynaPrep nale y przeczyta  niniejsz  instrukcj  obs ugi i zapozna  si  ze 
wszystkimi poleceniami.

Do celów konserwacji s u y osobna instrukcja. Instrukcja konserwacji DynaPrep MSDF zawiera 
informacje dotycz ce serwisu i napraw oraz rysunki cz ci wraz z informacjami dotycz cymi 
zamawiania.

JAK KORZYSTA  Z INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja jest podzielona na nast puj ce rozdzia y:

• Rozdzia  2, „Bezpiecze stwo”, zawiera wa ne informacje i instrukcje odno nie bezpiecznego 
u ytkowania urz dzenia DynaPrep. Przed przyst pieniem do eksploatacji urz dzenia nale y 
dok adnie przeczyta  informacje zawarte w tym rozdziale.

• Rozdzia  3, „Charakterystyka i akcesoria DynaPrep MDSF”, opisuje w a ciwo ci eksploatacyjne 
urz dzenia i zawiera wykaz wszystkich dost pnych modeli, akcesoriów i zestawów. Przeczyta  
uwa nie ten rozdzia , aby zapozna  si  z funkcjami urz dzenia DynaPrep MDSF i jego 
akcesoriami.

• Rozdzia  4, „Instrukcja monta u”, opisuje jak skonfigurowa  urz dzenie DynaPrep MSDF dla 
danego rozmiaru rury, zamontowa  je do pracy i zainstalowa  silnik nap dowy. Zawiera robocze 
rysunki wymiarowe dla ka dego modelu DynaPrep. W poni szych rozdzia ach opisano monta  i 
stosowanie ró nych typów prowadnic narz dziowych przeznaczonych do ró nych operacji ci cia.

• Rozdzia  5, „Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic”, opisuje sposób 
przeprowadzania operacji ci cia i fazowania przy u yciu standardowych prowadnic narz dziowych 
(o skoku 1,5”, 2,5” i 5,5”). Rozdzia  ten zawiera instrukcje dotycz ce konfiguracji prowadnic, ich 
monta u na urz dzeniu DynaPrep MDSF oraz wykonywania operacji ci cia.
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• Rozdzia  6, „Praca z wykorzystaniem prowadnic pod aj cych za obwodem zewn trznym 
rury”, opisuje sposób przeprowadzania operacji ci cia i fazowania przy u yciu spr ynowych 
prowadnic pod aj cych zaobwodem zewn trznym rury. Prowadnice te pozwalaj  na obróbk  rur 
o przekroju nieokr g ym. Rozdzia  ten zawiera instrukcje dotycz ce konfiguracji prowadnic, 
ich monta u na urz dzeniu DynaPrep MDSF oraz wykonywania operacji ci cia.

• Rozdzia  7, „Praca z wykorzystaniem prowadnic pog biaczy”, opisuje sposób przeprowadzania 
operacji pog biania z wykorzystaniem prowadnic do mocowania pog biaczy czo owych do 
obróbki standardowej lub g bokiej. Rozdzia  ten zawiera instrukcje dotycz ce konfiguracji 
prowadnic, ich monta u na urz dzeniu DynaPrep MDSF oraz wykonywania operacji ci cia.

• Rozdzia  8, „Praca z wykorzystaniem prowadnic mostkowych”, opisuje sposób przeprowadzania 
operacji ci cia i fazowania przy u yciu prowadnicy mostkowej. Rozdzia  ten zawiera instrukcje 
dotycz ce konfiguracji prowadnic na urz dzeniu DynaPrep MDSF. Oddzielna instrukcja obs ugi, 
Prowadnica mostkowa do ram dzielonych o ma ym prze wicie, opisuje sposób obs ugi prowadnicy 
mostkowej.

• Rozdzia  9, „Konserwacja zapobiegawcza”, opisuje sposób smarowania elementów 
DynaPrep MSDF i jego akcesoriów oraz przeprowadzania rutynowych regulacji. Informacje na 
temat naprawy lub wymiany zu ytych i uszkodzonych cz ci mo na znale  w Instrukcji 
konserwacji DynaPrep MDSF.

SYMBOLE I OSTRZE ENIA

Nast puj ce symbole stosowane w tej instrukcji wskazuj  na potencjalne zagro enia 
bezpiecze stwa. Sprawdzi , czy znaczenie ka dego symbolu jest zrozumia e i post powa  
zgodnie ze wszystkimi przestrogami i ostrze eniami.

OSTRZE ENIE
OSTRZE ENIE z symbolem ostrze enia dotycz cego 
bezpiecze stwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczn  
sytuacj , która mo e spowodowa  powa ne obra enia 
cia a lub mier .

PRZESTROGA
PRZESTROGA z symbolem ostrze enia dotycz cego 
bezpiecze stwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczn  
sytuacj , która mo e skutkowa  niewielkimi lub 
umiarkowanymi obra eniami cia a.

UWAGA
Jest to symbol ostrzegaj cy o uszkodzeniu urz dzenia. 
S u y do ostrzegania o potencjalnym uszkodzeniu 
sprz tu. Nale y stosowa  si  do wszystkich komunikatów, 
które nast puj  po tym symbolu, aby unikn  uszkodzenia 
sprz tu lub obrabianego elementu.

INFORMACJA
Ten symbol wskazuje na informacje dla u ytkownika. Informacje 
zawieraj  dodatkowe instrukcje lub wskazówki u atwiaj ce 
obs ug .
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Rozdział 2

Bezpiecze stwo

Firma E.H. Wachs jest dumna z tego, e projektuje i produkuje bezpieczne i wysokiej jako ci 
produkty. Bezpiecze stwo u ytkownika jest dla nas priorytetem przy projektowaniu wszystkich 
naszych produktów.

Nale y uwa nie przeczyta  ten rozdzia  przed uruchomieniem urz dzenia E.H. Wachs. Zawiera 
on wa ne instrukcje i zalecenia dotycz ce bezpiecze stwa. 

OSTRZE ENIA DOTYCZ CE BEZPIECZE STWA STOSOWANE W NINIEJSZEJ 
INSTRUKCJI

Nast puj ce oznaczenia bezpiecze stwa stosowane w niniejszej instrukcji wskazuj  na 
zagro enia dla bezpiecze stwa operatora. We wszystkich przypadkach ostrze enia te zawieraj  
informacje opisuj ce zagro enie i rodki maj ce na celu unikni cie lub ograniczenie ryzyka. 
Nale y uwa nie przeczyta  wszystkie ostrze enia dotycz ce bezpiecze stwa.

RODKI OSTRO NO CI PODCZAS PRACY

Nale y post powa  zgodnie z niniejszymi wytycznymi, aby zapewni  bezpieczn  eksploatacj  
wszystkich urz dze  E.H. Wachs.

OSTRZE ENIE
OSTRZE ENIE z symbolem ostrze enia dotycz cego 
bezpiecze stwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczn  
sytuacj , która mo e spowodowa  powa ne obra enia 
cia a lub mier .

PRZESTROGA
PRZESTROGA z symbolem ostrze enia dotycz cego 
bezpiecze stwa wskazuje na potencjalnie niebezpieczn  
sytuacj , która mo e skutkowa  niewielkimi lub 
umiarkowanymi obra eniami cia a.
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• PRZECZYTA  INSTRUKCJ  OBS UGI. Przed rozpocz ciem pracy nale y upewni  si , e wszystkie 
instrukcje monta u i obs ugi s  zrozumia e. Niniejsz  instrukcj  nale y przechowywa  wraz 
z urz dzeniem.

• SPRAWDZI  URZ DZENIE I AKCESORIA PRZED U YCIEM. Przed uruchomieniem urz dzenia nale y 
sprawdzi , czy nie ma lu nych rub lub nakr tek, wyciekaj cego smaru, zardzewia ych 
elementów lub innych warunków fizycznych, które mog  mie  wp yw na prac  urz dzenia. 
Prawid owa konserwacja urz dzenia mo e znacznie zmniejszy  ryzyko odniesienia obra e .

• ZAWSZE CZYTA  NAKLEJKI I ETYKIETY. Sprawdzi , czy wszystkie etykiety i naklejki s  na swoim 
miejscu, czy s  czytelne i w dobrym stanie. Wi cej informacji na temat lokalizacji etykiet na 
urz dzeniu podano w dalszej cz ci tego rozdzia u w cz ci „Naklejki i oznaczenia 
bezpiecze stwa”. Wymieni  uszkodzone lub brakuj ce naklejki i oznaczenia bezpiecze stwa; 
informacje dotycz ce ich zamawiania znajduj  si  po wewn trznej stronie tylnej ok adki 
niniejszej instrukcji lub w Instrukcji konserwacji DynaPrep MDSF.

• NIE ZBLI A  SI  DO RUCHOMYCH CZ CI. Trzyma  r ce, nogi oraz odzie  z dala od obracaj cych 
si  lub ruchomych cz ci. Przed przyst pieniem do jakichkolwiek regulacji lub czynno ci 
serwisowych nale y zawsze wy czy  urz dzenie i od czy  ród o zasilania.

• ZABEZPIECZY  LU N  ODZIE  I BI UTERI . Zabezpieczy  lub zdj  lu no dopasowan  odzie  i 
bi uteri  oraz zwi za  d ugie w osy, aby zapobiec wci gni ciu ich w ruchome cz ci urz dzenia. 

• PRZESTRZEGA  PROCEDUR BEZPIECZNEGO POST POWANIA ZE RODKAMI SMARNYMI. Nale y 
zapozna  si  z instrukcjami producenta i kartami charakterystyki substancji.

Bezpieczne rodowisko pracy

• Nie stosowa  urz dzenia w rodowisku potencjalnie wybuchowym. Mo e doj  do po aru lub 
wybuchu, z ryzykiem powa nych obra e  cia a lub mierci.

• Zapewni  odpowiednie o wietlenie do stosowania sprz tu, zgodnie z zak adowymi i 
lokalnymi przepisami.

• ZACHOWA  CZYSTO  W MIEJSCU PRACY. Nale y chroni  miejsce pracy przed ba aganem i nie 
przechowywa  w nim niepotrzebnych materia ów. Dost p do miejsca pracy powinny mie  
tylko osoby bezpo rednio zwi zane z wykonywan  prac .

Bezpiecze stwo eksploatacji i konserwacji

• Urz dzenie mo e by  obs ugiwane i konserwowane wy cznie przez wykwalifikowany 
i przeszkolony personel.

• Sprawdzi , czy urz dzenie jest stabilne, gdy jest przymocowane do obrabianego elementu. 
Zapewnienie stabilno ci zainstalowanego narz dzia nale y do obowi zków operatora.

• Przed zamontowaniem urz dzenia nale y sprawdzi , czy obrabiany element jest odpowiednio 
podparty. Obejmuje to podparcie dowolnej „lu no-zwisaj cej” sekcji obrabianego elementu 
podczas operacji przecinania. Za zapewnienie podparcia obrabianego elementu 
odpowiedzialny jest operator.

• Narz dzia wszystkich urz dze  tn cych, – w tym narz dzia tokarskie, brzeszczoty do pi , 
narz dzia frezuj ce itp. – mog  rozgrzewa  si  do bardzo wysokiej temperatury. Nie dotyka  
narz dzi przed upewnieniem si , e s  one wystarczaj co ch odne.

• Podczas usuwania wiórów i resztek z procesu przecinania nale y stosowa  r kawice. 
Wióry mog  by  bardzo ostre i powodowa  przeci cia.

• Przed przyst pieniem do czynno ci serwisowych urz dzenie nale y od czy  od ród a 
zasilania. Nale y stosowa  si  do wszystkich procedur „lock-out/tag out” (blokowania i 
oznaczania) w miejscu pracy.
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Urz dzenia zasilane hydraulicznie
• Elementy hydrauliczne, takie jak w e, silniki i kolektory, nagrzewaj  si  podczas pracy 

i mog  powodowa  oparzenia. Podczas lub po zako czeniu pracy urz dzenia nie nale y 
dotyka  cz ci hydraulicznych, z wyj tkiem elementów sterowania.

• Obra enia spowodowane du ym ci nieniem strumienia hydraulicznego – Otwór w w u 
hydraulicznym lub z czu mo e powodowa  wyrzucanie p ynu z si  wystarczaj c  do 
przebicia skóry. W e i z cza nale y regularnie sprawdza  pod k tem ewentualnych 
nieszczelno ci. Nie nale y u ywa  niechronionych r k do sprawdzania szczelno ci 
w czasie, gdy system jest pod ci nieniem. W przypadku podejrzewanego wycieku nale y 
przesun  kawa ek papieru lub tektury w odleg o ci co najmniej 15 cm (6 cali) nad 
podejrzanym obszarem i obserwowa , czy na powierzchni nie jest rozpryskiwany p yn.

Urz dzenia zasilane pneumatycznie
• Silniki pneumatyczne mog  nagrzewa  si  podczas pracy i mog  powodowa  oparzenia. 

Podczas lub po zako czeniu pracy urz dzenia nie nale y dotyka  silnika pneumatycznego, 
z wyj tkiem elementów sterowania.

• Przed od czeniem przewodu pneumatycznego od urz dzenia nale y zawsze wy czy  
powietrze u ród a i odpowietrzy  ca y uk ad silnika pneumatycznego.

Zanik lub wy czenie zasilania
• W przypadku utraty zasilania nale y natychmiast od czy  urz dzenie od ród a zasilania 

i zablokowa  je, aby zapobiec przypadkowemu ponownemu uruchomieniu urz dzenia.
• URZ DZENIA Z NAP DEM ELEKTRYCZNYM – Je li nap d elektryczny wy cza si  z powodu 

wbudowanego zabezpieczenia termicznego, nale y natychmiast od czy  silnik od ród a 
zasilania.

• W przypadku wszystkich róde  zasilania, podczas od czania lub serwisowania urz dze  
nale y stosowa  si  do wszystkich procedur „lock-out/tag out” (blokowania i oznaczania) 
w miejscu pracy.

Wymagania odno nie urz dze  ochronnych

Odzie  ochronna
Podczas obs ugi lub serwisowania urz dzenia nale y nosi  obuwie ochronne. Upuszczenie 
urz dzenia lub jego cz ci mo e spowodowa  powa ne obra enia cia a.

Nie nosi  r kawic podczas obs ugi urz dzenia. R kawice mog  zapl ta  si  w ruchome cz ci, 
powoduj c powa ne obra enia cia a. R kawice mog  by  stosowane podczas ustawiania 
urz dzenia lub czyszczenia po zako czeniu pracy, ale nale y je zdj  podczas obs ugi urz dzenia.

OSTRZE ENIE
Penetracja p ynu hydraulicznego przez skór  jest powa nym 
urazem, który mo e prowadzi  do infekcji, uszkodzenia 
tkanek a nawet utraty ko czyn. Zapewni  natychmiastow  
pomoc lekarsk . Pierwsza pomoc nie jest wystarczaj cym 
leczeniem w przypadku obra enia spowodowanego 
penetracji skóry przez cie  pod ci nieniem.

INFORMACJA
R kawice nale y nosi  podczas usuwania wiórów i innych zanie-
czyszcze  mog cych spowodowa  przeci cia skóry. Wióry 
mog  by  bardzo ostre i mog  powodowa  powa ne przeci cia. 
Nie nosi  r kawic podczas obs ugi urz dzenia.
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Ochrona oczu

Podczas obs ugi urz dzenia lub pracy w jego pobli u nale y zawsze nosi  okulary ochronne 
odporne na uderzenia. 

Dodatkowe informacje na temat ochrony oczu i twarzy mo na znale  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 s uchu
Opisywane urz dzenia mog  generowa  poziom ha asu powy ej 80 dB. Podczas obs ugi 
urz dzenia wymagane jest stosowanie ochrona s uchu. Stosowanie w pobli u innych narz dzi 
i urz dze , powierzchni odblaskowych, ha asów technologicznych i konstrukcji rezonansowych 
mo e zwi kszy  poziom ha asu w miejscu pracy. 

Dodatkowe informacje na temat ochrony s uchu mo na znale  w Federalnych przepisach 
OSHA, 29 Code of Federal Regulations, Section 1910.95, Occupational Noise Exposure and 
ANSI S12.6 Hearing Protectors.

BEZPIECZE STWO OBS UGI URZ DZENIA DYNAPREP MDSF

Przeznaczenie

Urz dzenie DynaPrep MDSF jest przeznaczone do monta u na zewn trznej powierzchni rur 
przewodowych lub rur z otwartym wylotem i s u y do ich przecinania i przygotowania do 
spawania (fazowanie, pog bianie walcowe i przygotowanie spoin „J”). Wykorzystuje ono 
technik  przecinania poprzez obienie na zimno przy wykorzystaniu akcesoriów i narz dzi 
do ró nych zastosowa  skrawania. 

Nale y przestrzega  wszystkich wytycznych i procedur bezpiecze stwa wymaganych 
podczas obróbce skrawaniem w miejscu pracy oraz stosowa  rodki ochrony indywidualnej 
(PPE). Nie nale y u ywa  urz dzenia DynaPrep MDSF w sposób naruszaj cy te wytyczne.

W a ciwe korzystanie z urz dzenia DynaPrep MDSF

• Urz dzenie DynaPrep MDSF powinno by  u ywane wy cznie przez przeszkolonych 
i wykwalifikowanych operatorów.

• Obrabiany element musi by  odpowiedni pod wzgl dem wydajno ci roboczej stosowanego 
modelu DynaPrep MDSF. Patrz informacje na temat dopuszczalnego zakresu roboczego oraz 
rysunki w Rozdziale 4, „Instrukcja monta u”.

• Sprawdzi , czy rodowisko pracy pozwala na bezpieczny i prostopad y monta  urz dzenia na 
obrabianym elemencie. 

• Sprawdzi , czy wokó  urz dzenia DynaPrep MDSF i obrabianego elementu znajduje si  
wystarczaj ca ilo  wolnej przestrze  do obs ugi elementów sterowania urz dzenia, jak 
opisano w instrukcji obs ugi (Rozdzia  5).

• Zamontowa  DynaPrep MDSF z korpusem z batki ustawionym tak, aby da o si  wygodnie 
zamontowa  i obs ugiwa  silnik nap dowy.

• DynaPrep MDSF nale y u ywa  tylko do obróbki pustych rur, w których nie ma ci nienia.
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Niew a ciwe u ycie

• Nie nale y montowa  ani stosowa  DynaPrep MDSF do przecinania elementów 
niecylindrycznych.

• Nie nale y montowa  ani stosowa  DynaPrep MDSF na elementach, na których nie mo na 
bezpiecznie zamontowa  urz dzenia.

• Nie nale y montowa  ani stosowa  DynaPrep MDSF na elementach, które nie s  
wystarczaj co stabilne, aby utrzyma  urz dzenie.

• Nie montowa  DynaPrep MDSF po „odpadaj cej” stronie przecinanej rury, chyba e 
urz dzenie i obrabiany element zostan  odpowiednio zamocowane i podparte.

• Nie nale y wy cza  adnych funkcji bezpiecze stwa DynaPrep MDSF ani usuwa  adnych 
naklejek i oznacze  bezpiecze stwa. W celu zachowania bezpiecze stwa nale y 
bezzw ocznie wymieni  zu yte lub uszkodzone naklejki i oznaczenia. (Patrz „Naklejki i 
oznaczenia bezpiecze stwa” w dalszej cz ci tego rozdzia u).

Potencjalne zagro enia

Poni sze rysunki ilustruj  potencjalne zagro enia zwi zane z eksploatacj  urz dzenia 
DynaPrep MDSF. Wskazówki dotycz ce bezpiecznej eksploatacji znajduj  si  w opisie 
ka dego zagro enia.
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1. Pier cie  obrotowy – Nie zbli a  
si  do pier cienia obrotowego i 
prowadnic narz dziowych podczas 
pracy DynaPrep MDSF. Kontakt 
z obracaj cymi si  cz ciami mo e 
by  przyczyn  powa nych obra e  
cia a.
2. Ryzyko pochwycenia r kawic lub 
odzie y – W czasie eksploatacji 
DynaPrep MDSF nie stosowa  
r kawic i nie zak ada  lu nej 
odzie y. Mog  one wpl ta  si  w 
ruchome cz ci, powoduj c 
powa ne obra enia cia a.
3. Punkt zacisku mi dzy ko em 
gwiazdowym/mechanizmem 
podaj cym – Podawanie nale y 
obs ugiwa  wy cznie za pomoc  
ko ków podaj cych. Podczas pracy 
DynaPrep MDSF lub r cznego 
obracania urz dzenia nie nale y 
dotyka  adnej cz ci 
mechanizmu podaj cego innej ni  
ko ki podaj ce.
4. Ostre narz dzia tn ce – 
Narz dzia tn ce u ywane w 
DynaPrep MDSF mog  by  bardzo 
ostre. Zachowa  ostro no  
podczas obchodzenia si  z 
narz dziami i nie dotyka  ich 
podczas pracy urz dzenia.
5. Wióry – Metalowe wióry 
powstaj ce w trakcie procesu 
ci cia mog  by  bardzo ostre i 
bardzo gor ce. Nale y zachowa  
ostro no  podczas czyszczenia 
urz dzenia i sprz tania miejsca 
pracy. Zatrzyma  urz dzenie przed 
przyst pieniem do usuwania 
wiórów. Podczas pracy z wiórami 
nale y u ywa  odpowiednich 
r kawic.

1,2

3

4

5
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6. Gor ce powierzchnie – Silniki 
pneumatyczne i elementy 
hydrauliczne, takie jak w e, 
kolektory i silniki mog  si  
bardzo nagrzewa  podczas 
pracy. Przed dotkni ciem takich 
elementów nale y upewni  si , 
e nie s  one gor ce.

7. Przy cze silnika 
pneumatycznego – Przewód 
spr onego powietrza mo e 
spowodowa  powa ne 
obra enia w przypadku jego 
poluzowania. Sprawdzi , 
czy przewód doprowadzaj cy 
powietrza jest przymocowany do 
urz dzenia za pomoc  sworznia 
lub innego odpowiedniego 
elementu mocuj cego.
8. Odpadni cie obrabianego 
elementu – Podczas przecinania 
obrabianego elementu nale y 
upewni  si , e odci ta cz  
rury jest podparta lub e 
urz dzenie przytrzymuj ce 
znajduje si  na swoim miejscu. 
Na zdj ciu przedstawiono 
a cuch no ny i rusztowanie.

9. Podnoszenie urz dzenia – 
Nale y zachowa  ostro no  
podczas podnoszenia DynaPrep 
MDSF i jego komponentów, aby 
unikn  obra e . Urz dzenia 
i elementy o wadze powy ej 
18 kg (40 funtów) powinny by  
podnoszone przez dwie osoby 
lub za pomoc  urz dzenia 
podnosz cego. Wi ksze modele 
DynaPrep MDSF wyposa one 
s  w uchwyty do podnoszenia. 
Masa wszystkich modeli 
urz dze  DynaPrep MDSF 
i akcesoriów podano w rozdziale 
„Masy urz dze ”.
10. Podzia  pier cienia – W celu 
utrzymania pier cienia sta ego 
i obrotowego razem podczas 
dzielenia pier cienia zapewniono 
sworznie ustalaj ce. Nale y 
pami ta  o w o eniu sworzni 
przed rozdzieleniem obu sekcji 
pier cienia. Je li sworznie nie 
zostan  w o one, pier cie  
obrotowy mo e wypa  z 
pier cienia sta ego, powoduj c 
obra enia cia a i/lub uszkodzenie 
urz dzenia.

7

8

6

10

9
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Funkcje bezpiecze stwa DynaPrep MDSF

Konstrukcja DynaPrep MDSF zawiera nast puj ce rozwi zania zapewniaj ce bezpieczn  prac .

Zamkni te o yska i przek adnie nap dowe

o yska i przek adnie nap dowe DynaPrep MDSF s  zamkni te wewn trz urz dzenia, aby 
zapobiec kontaktowi operatora z nimi podczas pracy. 

Sterowanie nap dem za pomoc  wy cznika czuwakowego

W celu umo liwienia pracy wszystkie nap dy DynaPrep MDSF (pneumatyczny, elektryczny 
i hydrauliczny) wymagaj  od operatora wci ni cia w cznika czuwakowego na urz dzeniu 
(czuwaka bezpiecze stwa). Gdy operator zwolni przycisk w cznika czuwakowego, urz dzenie 
natychmiast zatrzymuje si . 

Rysunek 2-1.  o yska i 
przek adnia nap dowa s  
zamkni te w ramie DynaPrep 
MDSF. Po za o eniu, korpus 
z batki przykrywa przek adni  
nap dow .

OSTRZE ENIE
Nie nale y wy cza  ani obchodzi  funkcji wy cznika czu-
wakowego. Pozostawienie pracuj cego urz dzenia, gdy nie 
jest aktywny wy cznik czuwakowy uk adu sterowania 
nap dem mo e spowodowa  powa ne obra enia cia a.

Rysunek 2-2.  Wcisn  spust sil-
nika pneumatycznego, aby urucho-
mi  DynaPrep MDSF (zdj cie z 
lewej strony). Po zwolnieniu spu-
stu (zdj cie z prawej strony) silnik 
pneumatyczny wy cza si .

Przek adnia 
nap dowa

o yska
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Tylne ko ki podaj ce

Konstrukcja mechanizmu podaj cego MDSF DynaPrep umo liwia operatorowi w czenie i 
wy czenie mechanizmu podaj cego zza urz dzenia, bez konieczno ci si gania do przestrzeni 
roboczej pier cienia obrotowego i prowadnic. Popycha  i cofa  sworznie mechanizmu 
podaj cego w celu uruchomienia mechanizmu podaj cego.

Opcja zdalnej obs ugi

Jako opcja dla wszystkich typów nap dów DynaPrep MDSF dost pna jest opcja zdalnego 
sterowania prac . 

• W przypadku nap dów pneumatycznych nale y zamówi  panel zdalnego sterowania 
(nr kat. 60-420-00). Panel sterowania posiada w asn  instrukcj  obs ugi.

• W przypadku nap dów elektrycznych do zdalnej obs ugi s u y sterownik wisz cy.
• W przypadku nap dów hydraulicznych nale y skontaktowa  si  z dzia em obs ugi klientów 

firmy E.H. Wachs w celu omówienia rodowiska pracy i wymaga .
• Pneumatyczny mechanizm podaj cy (69-4741-00) umo liwia operatorowi zdalne w czanie i 

wy czanie mechanizmu podaj cego.

Rysunek 2-3.  Przytrzyma  d wi-
gni  hydrauliczn , aby uruchomi  
DynaPrep MDSF (zdj cie z lewej 
strony). Po zwolnieniu d wigni 
(zdj cie z prawej strony) silnik 
hydrauliczny wy cza si .

Rysunek 2-4.  Przesun  ko ek 
podaj cy do przodu (w kierunku 
prowadnicy), aby wysun  
sworze  mechanizmu podaj cego.
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Wytyczne dotycz ce bezpiecznej instalacji, eksploatacji i obs ugi

Lista kontrolna przed rozpocz ciem pracy

Za ka dym razem przed przyst pieniem do eksploatacji DynaPrep MDSF nale y wykona  
nast puj ce kontrole, aby potwierdzi , e urz dzenie jest w pe ni sprawne:

• Sprawdzi  prawid owe dzia anie wszystkich elementów bezpiecze stwa.
• Sprawdzi , czy urz dzenie nie ma ladów uszkodze  lub zu ycia, które mog yby mie  wp yw 

na dzia anie i bezpieczn  eksploatacj  urz dzenia. Przed u yciem urz dzenia nale y naprawi  
uszkodzone cz ci.

• Urz dzenie powinno by  czyste i prawid owo nasmarowane.
• Sprawdzi , czy narz dzia s  ostre i czy s  w dobrym stanie. Z a jako  narz dzi mo e 

powodowa  trudno ci w skrawaniu i mo e by  przyczyn  awarii urz dzenia i/lub obra e  
cia a.

• Sprawdzi  po czenia elektryczne (pneumatyczne, hydrauliczne lub elektryczne), aby 
upewni  si , e s  w dobrym stanie.

Bezpiecze stwo obs ugi

• W celu usuni cia wiórów lub przeprowadzenia regulacji nale y zatrzyma  urz dzenie.
• W przypadku operacji przecinania (odcinania) nale y u y  urz dzenia przytrzymuj cego, aby 

zapobiec upadni ciu odci tego odcinka rury.
• Podczas pracy nale y utrzymywa  przewody pneumatyczne, hydrauliczne i elektryczne z dala 

od cz ci ruchomych.

Lista kontrolna obs ugi technicznej

• Podczas prac serwisowych od czy  zasilanie od urz dzenia. Patrz polecenia w kolejnym 
rozdziale.

• Usun  akcesoria, takie jak zespo y nap dowe i prowadnice narz dzi, chyba e s  one cz ci  
procedury serwisowej.

Od czanie zasilania

Poni sze zdj cia pokazuj  sposoby od czenia DynaPrep MDSF od zasilania. Nale y stosowa  
si  do wszystkich procedur „lock-out/tag out” (blokowania i oznaczania) w miejscu pracy.

OSTRZE ENIE
Przed od czeniem przewodu pneumatycznego nale y 
zawsze wy czy  powietrze u ród a i usun  ca e ci nienie 
resztkowe powietrza w silniku pneumatycznym. Od czanie 
przewodu pneumatycznego pod ci nieniem mo e 
spowodowa  powa ne obra enia cia a.
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• ZASILANIE PNEUMATYCZNE – W celu od czenia zasilania od silnika pneumatycznego nale y 
od czy  przewód pneumatyczny od sprz gu silnika pneumatycznego. 

• ZASILANIE HYDRAULICZNE – W celu od czenia zasilania od silnika hydraulicznego nale y 
od czy  w e hydrauliczne od z czy na kolektorze. 

Bezpieczne podnoszenie i przenoszenie

• Urz dzenia i podzespo y o wadze powy ej 18 kg (40 funtów) musz  by  podnoszone przez 
dwie osoby lub za pomoc  urz dzenia podnosz cego. Patrz tabele masy urz dzenia w 
nast pnym rozdziale.

Rysunek 2-5.  Od czy  zasilanie 
pneumatyczne poprzez od czenie 
przewodu pneumatycznego od 
nap du pneumatycznego.

OSTRZE ENIE
Elementy hydrauliczne, takie jak w e, silniki i kolektory, 
nagrzewaj  si  podczas pracy i mog  powodowa  
oparzenia. U y  odpowiednich r kawic lub poczeka , 
a  komponenty ostygn .

Rysunek 2-6.  Od czy  zasilanie 
hydrauliczne poprzez od czenie 
w y hydraulicznych od z czy na 
kolektorze.
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• Do obowi zków u ytkownika ko cowego nale y ustalenie liczby osób wymaganych do 
podniesienia urz dzenia lub podzespo u. Do podnoszenia urz dze  lub podzespo ów, których 
nie da si  atwo podnie  przez dwie osoby zaleca si  zastosowanie urz dzenia podnosz cego.

• Pier cie  sta y w modelach DynaPrep MDSF 1218 i wi kszych posiada ruby oczkowe 
u atwiaj ce podnoszenie. 

• Nie nale y ustawia  ani podnosi  urz dzenia, gdy jest ono pod czone do zasilania. W miar  
mo liwo ci nale y od czy  wszystkie akcesoria (prowadnice, mechanizm podaj cy, zespó  
nap dowy itp.) na czas podnoszenia i transportu urz dzenia. 

• Urz dzenie DynaPrep MDSF mo na podnosi  tylko w dozwolonych punktach podnoszenia, 
jak pokazano na poni szej ilustracji.

Rysunek 2-7.  Modele MDSF 1218 
i wi ksze posiadaj  ruby oczkowe 
do podnoszenia. Na ka dej sekcji 
pier cienia znajduj  si  2 ruby 
oczkowe.

OSTRZE ENIE
Przy podnoszeniu i przenoszeniu sekcji urz dzenia nale y 
zawsze upewni  si , e wsuni to sworznie ustalaj ce. 
Pier cie  obrotowy mo e wypa  z pier cienia sta ego, je li 
sworze  nie jest prawid owo za o ony.

Do podnoszenia 
urz dzenia nale y 
u ywa  rub 
oczkowych (je li 
 znajduj  si  na 
wyposa eniu).

W celu podniesienia 
z o onego 
urz dzenia mo na 
owin  ta m  
podnosz c  wokó  
pier cienia. Nie 
nale y owija  ta my 
wokó  innych 
elementów ani 
akcesoriów 
urz dzenia.
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Masy urz dze

Tabela 1 zawiera informacje na temat masy ka dego modelu DynaPrep MDSF. Masy podano dla 
ca ego urz dzenia, jak równie  dla ka dego osobnego zespo u. W poni szych tabelach 
przedstawiono masy prowadnic, nap dów i innych akcesoriów. W celu okre lenia ci aru 
podnoszenia, do masy urz dzenia nale y doda  mas  zamontowanych komponentów.

Rysunek 2-8.  Przy podnoszeniu 
lub przenoszeniu urz dzenia 
podzielonego urz dzenia nale y 
zawsze w o y  sworznie 
ustalaj ce.

Tabela 1:  Masy urz dze  DynaPrep MDSF

Model (nr cz ci) Masa ca ego urz dzenia* Waga pó pier cienia**

MDSF 206 (69-0000-06) 24,7 kg (54,5 funta) 12,7 kg (28 funtów)

MDSF 408 (69-0000-08) 26,1 kg (57,5 funta) 14,1 kg (31 funtów)

MDSF 610 (69-0000-10) 31,8 kg (70 funtów) 16,8 kg (37 funtów)

MDSF 612 (69-0000-12) 34,9 kg (77 funtów) 18,6 kg (41 funtów)

MDSF 814 (69-0000-14) 36,7 kg (81 funtów) 20 kg (44 funtów)

MDSF 1016 (69-0000-16) 40 kg (88 funtów) 21,3 kg (47 funtów)

MDSF 1218 (69-0000-18) 44 kg (97 funtów) 23,6 kg (52 funty)

MDSF 1420 (69-0000-20) 46,7 kg (103 funty) 24,5 kg (54 funty)

MDSF 1824 (69-0000-24) 52,8 kg (54 funtów) 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 funtów)

MDSF 3036 (69-0000-36) 98,9 kg (218 funtów) 52,2 kg(115 funtów)

Sprawdzi , czy 
sworze  jest 
ca kowicie 
w o ony.
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* Ze standardowym korpusem z batki, bez zamontowanych prowadnic i nap du. Doda  2,5 kg (5,4 funta) na przedni wa ek z baty nap du.
** Zaokr glone do najbli szego kg/funta. Suma mo e nie dawa  w wyniku masy ca ego urz dzenia.

MDSF 3642 (69-0000-42) 111,6 kg (246 funtów) 57,6 kg (127 funtów)

MDSF 4248 (69-0000-48) 122,9 kg (271 funtów) 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 funtów) 86,2 kg (190 funtów)

Tabela 2:  Masa prowadnic DynaPrep MDSF

Prowadnica Nr cz ci Masa Zastosowanie

Standardowa, skok 1,5” 69-5215-03/06 4,2 kg (9,2 funta)
Podczas ci cia nale y 
stosowa  2 prowadniceStandardowa, skok 2,5” 69-5225-03/06 5 kg (11 funtów)

Standardowa, skok 5,5” 69-5255-03/06 6,1 kg (13,4 funtów)

Standardowy mechanizm 
podaj cy 69-4740-00 0,7 kg (1,6 funtów)

U ywa  ze standardowymi 
prowadnicami; mo na 
u ywania kilku 
mechanizmów podaj cych

Prowadnica pod aj ca 
za obwodem 
zewn trznym rury

69-4604-00 13 kg (28 funtów) Podczas ci cia nale y 
stosowa  2 prowadnice

Prowadnicami 
pod aj cymi za 
obwodem zewn trznym 
rury

69-4744-00 2,4 kg (5,2 funta)

U ywa  z prowadnicami 
pod aj cymi za 
obwodem zewn trznym 
rury

Pog biacz do p ytkiej 
obróbki 69-4605-00 5,5 kg (12,2 funta)

R czny posuw dla 
pog biacza 
zwi kszaj cego rednic  
wewn trzn

Pog biacz do g bokiej 
obróbki 69-4606-00 6,3 kg (13,8 funta)

R czny posuw dla 
pog biacza 
zwi kszaj cego rednic  
wewn trzn

Tabela 3:  Masy cz ci nap dowych

Element Numer cz ci Masa

Silnik pneumatyczny 1,5 KM z 
przek adni  ustawion  pod k tem 
prostym 

69-4352-00 3,9 kg (8,6 funta)

Odwracalny silnik pneumatyczny 2,5 KM 60-4010-01 6 kg (14 funtów)

Silnik pneumatyczny 3 KM z przek adni  
ustawion  pod k tem prostym 

69-4351-00
69-4353-00 6,4 kg (14,0 funtów)

Silnik pneumatyczny 4 KM z 
przek adni  ustawion  liniowo 

69-4355-00
69-4356-00 8 kg (18 funtów)

Tabela 1:  Masy urz dze  DynaPrep MDSF

Model (nr cz ci) Masa ca ego urz dzenia* Waga pó pier cienia**
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Naklejki i oznaczenia bezpiecze stwa

Na urz dzeniu MDSF DynaPrep znajduj  si  nast puj ce naklejki i oznaczenia bezpiecze stwa. 
Je li którakolwiek z tych naklejek jest uszkodzona lub brakuj ca, nale y j  natychmiast wymieni  
lub uzupe ni . Wi cej szczegó owych informacji na temat zamawiania podano w Rozdziale 10.

Odwracalny silnik pneumatyczny 3 KM 
z przek adni  ustawion  pod k tem 
prostym 

69-4351-00
69-4353-00 6,4 kg (14,0 funtów)

Silnik elektryczny EPD 69-4357-01
69-4357-03

9 kg (20 funtów)
Tylko silnik 
nap dowy

Nap d hydrauliczny 69-4358-00 11,5 kg (25 funtów)

G owica adaptera k towego 69-4359-00 3,7 kg (8,2 funta)

Rysunek 2-9.  Naklejka 
informuj ca o konieczno ci 
ochrony uszu i oczu jest 
umieszczona na silniku 
nap dowym. Podczas pracy z 
urz dzeniem nale y zawsze 
stosowa  rodki ochron  s uchu i 
oczu. (Nr cz ci 90-401-03).
Rysunek 2-10.  Naklejka ci nienia 
powietrza jest do czona do 
nap du pneumatycznego modeli 
MDSF z silnikiem pneumatycznym. 
Nie uruchamia  urz dzenia przy 
ci nieniu powietrza wi kszym ni  
6,2 bara (90 psi). 
(Nr cz ci 90-401-02).

Rysunek 2-11.  Naklejka ci nienia 
hydraulicznego jest do czona do 
nap du hydraulicznego. Nie 
uruchamia  urz dzenia przy 
ci nieniu hydraulicznym wi kszym 
ni  138 barów (2000 psi). 
(Nr cz ci 90-402-01).

Tabela 3:  Masy cz ci nap dowych

Element Numer cz ci Masa
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Rysunek 2-12.  Naklejka 
informuj ca o gor cej 
powierzchni umieszczana jest na 
silniku nap dowym 
(pneumatycznym lub 
hydraulicznym). Elementy nap du 
mog  nagrzewa  si  do wysokiej 
temperatury i mog  by  przyczyn  
oparze . Przed ich dotkni ciem 
nale y upewni  si , e nie s  one 
gor ce. (Nr cz ci 90-403-00).

Rysunek 2-13.  Naklejki 
informuj ce o masie sekcji MDSF 
s  przymocowane do korpusu 
z batki. Masy i numery cz ci 
ró ni  si  w zale no ci od modelu. 
(Nr cz ci 69-0134-XX).

Rysunek 2-14.  Naklejka „Keep 
Hands Clear” (Nie zbli a  r k) 
jest umieszczona na sta ym 
pier cieniu MDSF. Podczas pracy 
urz dzenia nie zbli a  si  do 
ruchomych cz ci urz dzenia. 
(Nr cz ci 60-363-00).
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Rysunek 2-15.  Naklejka 
informuj ca o sworzniu 
ustalaj cym znajduje si  na 
pier cieniu na sworzniu 
ustalaj cym. Przed rozdzieleniem 
sekcji urz dzenia nale y w o y  
sworznie. (Nr cz ci 60-1274-00).

Rysunek 2-16.  Naklejka 
umiejscowienia sworzni 
ustalaj cych zosta a do czona w 
celu wskazania otworów na 
sworznie. Na MDSF znajduj  si  
dwie etykiety, po jednej w ka dej 
lokalizacji sworzni. 
(Nr cz ci 60-1275-00).
Rysunek 2-17.  Etykieta 
informuj ca o konieczno ci 
przeczytania instrukcji znajduje 
si  na pier cieniu obrotowym 
MDSF. Przed rozpocz ciem pracy 
nale y upewni  si , e wszystkie 
instrukcje obs ugi i konserwacji s  
zrozumia e. (Nr kat. 90-900-00 na 
urz dzeniach 20” i wi kszych; 
90-900-01 na urz dzeniach 18” i 
mniejszych).



DynaPrep MDSF

20 Nr cz ci 69-MAN-01, Rew. B E.H. Wachs



Rozdzia  3: Charakterystyka i akcesoria DynaPrep MDSF

E.H. Wachs Nr cz ci 69-MAN-01, Rew. B 21

Rozdział 3

Charakterystyka i akcesoria 
DynaPrep MDSF

CHARAKTERYSTYKA OGÓLNA

Standardowa konfiguracja DynaPrep MDSF obejmuje nast puj ce elementy:

• zespó  pier cienia z nó kami dociskaj cymi
• dwa lizgi narz dziowe, z narz dziami tn cymi i/lub fazuj cymi
• jeden lub wi cej mechanizmów podaj cych w celu przesuwania prowadnic narz dziowych
• silnik z nap dem pneumatycznym, hydraulicznym lub elektrycznym.

Dla dodatkowych zastosowa  dost pne s  akcesoria tn ce:

• prowadnice pod aj ce za obwodem zewn trznym rury do ci cia rur o przekroju nieokr g ym
• prowadnice do mocowania pog biaczy do obróbki wewn trznej rednicy rury
• prowadnica mostkowa do pog biania, licowania lub jednopunktowego fazowania rur 

o grubych ciankach
• prowadnice do ci cia rur o grubych ciankach
• modu  do obróbki ko nierzowej.
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Rysunek 3-1 prezentuje standardowe komponenty DynaPrep MDSF.

Opcje nap du z batego

Dost pne s  trzy opcje nap du z batego. Ich kompatybilno  z dost pnymi silnikami 
nap dowymi opisano w Tabela 1.

Wszystkie nap dy z bate mocowane s  do standardowego uchwytu na pier cieniu sta ym 
za pomoc  4 rub zabezpieczonych przed ca kowitym wykr ceniem.

Rysunek 3-1.  Na ilustracji 
przedstawiono standardowe 
komponenty DynaPrep MDSF. 
(Przedstawiono model 612)

Tabela 1: Opcje nap du z batego i silnika

Zespó  wa ka z batego Kompatybilny silnik nap dowy

Standardowy wielowypustowy 
wa ek z baty 
(69-4482-01)
Wielowypustowy wa ek z baty 
z nap dem przednim
(69-4483-01)

Silnik pneumatyczny 3 KM z przek adni  ustawion  pod k tem prostym 
(69-4351-00; 69-4353-00 z uchwytem)
Silnik pneumatyczny 4 KM (69-4355-00; 69-4356-00 z uchwytem)
Silnik elektryczny EPD (69-4357-01 jednofazowy 230 V; 69-4357-03 trójfazowy 
220-480 V)
Silnik hydrauliczny (69-4357-00)

Korpus z batki (adapter 
nap du z ty u)

Mechanizm podaj cy

Zespó  nó ki 
dociskaj cej

Prowadnica narz dzi tn cych/
fazuj cych (z narz dziem fazuj cym)

Prowadnica narz dzi 
tn cych/fazuj cych 
(z narz dziem tn cym)
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ZESTAWY NARZ DZIOWE

DOPUSZCZALNY ZAKRES ROBOCZY

Urz dzenie DynaPrep MDSF jest przeznaczone do monta u na zewn trznej powierzchni rury 
w celu ci cia i fazowania. Urz dzenie mo e by  podzielone na dwie sekcje w celu zamontowania 
wokó  rury przewodowej lub zamontowane bezpo rednio nad ko cem rury z otwartym wylotem. 
Dost pne s  urz dzenia do obróbki rur w zakresie rednic zewn trznych od 2” do 60”.

Dost pne s  ró ne akcesoria nap dowe do eksploatacji urz dzenia w ka dym rodowisku, 
w tym w miejscach o ograniczonej powierzchni.

Rysunki i tabele na nast pnych stronach ilustruj  mo liwo ci eksploatacyjne i wymiary 
wszystkich modeli DynaPrep MDSF.

Poprzedni model wa ka z batego 
(nap d kwadratowy)
(69-4480-01)
Poprzedni model wa ka z batego 
z nap dem przednim
(69-4481-01)

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

Tabela 2: Zestawy uchwytów narz dziowych
Nr zestawu Opis

69-7007-00 Zestaw uchwytu do pog biacza 4:1
69-7007-01 Zestaw uchwytu do pog biacza jednopunktowego 30°
69-7003-01 Zestaw uchwytu do fazowania zewn trznego 37,5°
69-7005-01 Zestaw uchwytu do fazowania zewn trznego 30°
69-7008-01 Zestaw uchwytu do fazowania wewn trznego 10°-37,5° 
69-7009-01 Zestaw uchwytu do fazowania zewn trznego 10°-37,5° 
69-7010-00 Zestaw uchwytu do obróbki powierzchni ko nierzowej
69-7002-03 Zestaw uchwytu do fazowania wewn trznego 37,5° 
69-7004-02 Zestaw uchwytu do fazowania wewn trznego 30°
69-7020-01 Zestaw uchwytu do fazowania wewn trznego 10°-30°

Tabela 1: Opcje nap du z batego i silnika

Zespó  wa ka z batego Kompatybilny silnik nap dowy
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Dopuszczalny zakres roboczy – Modele 206-610
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Dopuszczalny zakres roboczy – Modele 612-1824
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Dopuszczalny zakres roboczy – Modele 2228-4248
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Dopuszczalny zakres roboczy – Modele 4854-5460
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Wymiary silników nap dowych

Nap d elektryczny EPD

Nap d 
pneumatyczny 4 KM

Nap d hydrauliczny

Nap d 
pneumatyczny 1,5 KM

Nap d 
pneumatyczny 3 KM
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Rozdział 4

Instrukcja monta u

Przed zamontowaniem i u yciem urz dzenia DynaPrep MDSF nale y dok adnie zapozna  si  
z opisami urz dzenia w Rozdziale 3. W niniejszym rozdziale i w nast pnych rozdzia ach 
operacyjnych przyj to za o enie, e u ytkownik zna komponenty i funkcje opisane 
w Rozdziale 3.

ZAKRESY ROZMIARÓW RUR

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

INFORMACJA
Przed u yciem urz dzenia DynaPrep MDSF przeczyta  
Rozdzia  2, „Bezpiecze stwo” i zapozna  si  ze wszystkimi 
wytycznymi dotycz cymi bezpiecznej eksploatacji.
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Tabela 1: Zakres roboczy DynaPrep MDSF

Model MDSF NPS (cale) DN (mm)

Zakres rednicy zewn. rury

Tylko ze standardowymi 
nó kami dociskaj cymi

Z elementami 
przed u aj cymi nó ek 

dociskaj cych

206 2-4 50-100 3,24”-7,21”
82,2-183,2 mm

1,36”-3,63”
34,5-92,2 mm

408 4-8 100-200 5,21”-9,21”
132,2-233,8 mm

1,67”-5,62”
42,5-142,6 mm

610 4-10 100-250 7,21”-11,20”
183,2-284,6 mm

3,63”-7,61”
92,2-193,3 mm

612 4-12 100-300 9,20”-13,20”
233,6-335,2 mm

5,60”-9,60”
142,2-243,8 mm

814 4-14 100-350 10,59”-14,59”
269,1-370,7 mm

7,00”-11,00”
177,7-279,3 mm

1016 4-16 100-400 12,59”-16,59”
319,9-421,5 mm

9,00”-13,00”
228,5-330,1 mm

1218 6-18 150-450 14,59”-18,59”
370,6-472,2 mm

10,99”-14,99”
279,2-380,8 mm

1420 8-20 200-500 16,59”-20,59”
421,4-523,0 mm

12,99”-16,99”
330,0-431,6 mm

1824 12-24 300-600 20,99”-24,99”
533,1-634,7 mm

17,39”-21,39”
441,7-543,3 mm

2228 16-28 400-700 25,00”-29,00”
634,9-736,5 mm

21,40”-25,40”
543,5-645,1 mm

2632 20-32 500-800 29,00”-32,99”
736,5-838,1 mm

25,40”-29,40”
645,1-746,8 mm

3036 24-36 600-900 33,59”-37,59”
853,3-954,9 mm

29,99”-33,99”
761,9-863,5 mm

3642 30-42 750-1050 39,59”-43,59”
1005,7-1107,3 mm

35,99”-39,99”
914,2-1015,8 mm

4248 36-48 900-1200 45,59”-49,59”
1158,1-1259,7 mm

41,99”-45,99”
1066,6-1168,2 mm

4854 42-54 1050-1350 51,99”-55,99”
1320,6-1422,2 mm

40,39”-44,39”
1026,0-1127,6 mm

5460 48-60 1200-1500 57,99”-61,99”
1473,0-1574,6 mm

46,39”-50,39”
1178,4-1280,0 mm
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MONTA  I CENTROWANIE URZ DZENIA NA RURZE

W tym rozdziale opisano sposób monta u urz dzenia DynaPrep MDSF na obrabianym 
elemencie. Po zako czeniu tej procedury nale y przej  do rozdzia u dotycz cego wykonywanej 
operacji. W nast puj cych rozdzia ach opisano sposób monta u prowadnic narz dziowych oraz 
wykonywania operacji ci cia:

• Rozdzia  5, „Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic”
• Rozdzia  6, „Praca z wykorzystaniem prowadnic pod aj cych za obwodem zewn trznym rury”
• Rozdzia  7, „Praca z wykorzystaniem prowadnic pog biaczy”
• Rozdzia  8, „Praca z wykorzystaniem prowadnicy mostkowej”.

rodowisko pracy i luzy

Zmierzy  rzeczywist  warto  rednicy zewn trznej rury. (W razie potrzeby zmierzy  obwód rury 
i podzieli  go przez 3,14, aby uzyska  warto  rednicy). W tabeli odszuka  zakres rednicy 
zewn trznej odpowiedniej dla posiadanego modelu MDSF (w razie potrzeby wybra  elementy 
przed u aj ce nó ek dociskaj cych).

Konfiguracja nó ek dociskaj cych

Standardowe nó ki dociskaj ce maj  skok 51 mm (2”), co pozwala na obróbk  rur w zakresie 
do 4 cali. Do czy  elementy przed u aj ce do nó ek dociskaj cych, aby zwi kszy  ich zakres 
roboczy do celów obróbki mniejszych rur. W zestawie do czono zestaw elementów 
przed u aj cych do nó ek dociskaj cych (po jednym elemencie dla ka dej nó ki).

OSTRZE ENIE
Do monta u urz dzenia DynaPrep MDSF na rurze 
wymagane s  dwie lub wi cej osób. Podczas monta u 
urz dzenia mo na równie  u y  sprz tu podnosz cego. 

Rysunek 4-1.  Modele DynaPrep 
MDSF od 612 do 1420 posiadaj  
4 standardowe nó ki dociskaj ce.
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Rysunek 4-2.  Modele 1824 i 
wi ksze posiadaj  4 standardowe 
nó ki dociskaj ce i 4 rubowe 
nó ki dociskaj ce. U y  
standardowych nó ek 
dociskaj cych, aby odpowiednio 
prostopadle ustawi  urz dzenie na 
rurze, a nast pnie ustabilizowa  
obrabiany element za pomoc  
rubowych nó ek dociskaj cych. 

W przypadku specjalistycznych 
operacji (np. wykonywania ci cia 
pod k tem) rubowych nó ek 
dociskaj cych mo na u y  jako 
g ównych elementów 
dociskaj cych.

Standardowe nó ki 
dociskaj ce

rubowe nó ki 
dociskaj ce
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Elementy przed u aj ce do nó ek dociskaj cych

Wraz z urz dzeniem DyanPrep MDSF dostarczany jest zestaw elementów przed u aj cych do 
nó ek dociskaj cych. Elementy te wyd u aj  d ugo  standardowych nó ek dociskaj cych o 
44 mm (1-3/4”). 

1. Obróci  rub  dociskaj c , 
aby wysun  nó k  
dociskaj c .

2. Wsun  element 
przed u aj cy na stopk  
nó ki.

3. U y  pokr t a z trzpieniem 
blokuj cym, aby zablokowa  
trzpie  w stopce nó ki. 
Sprawdzi , czy sworze  jest 
dobrze zamocowany i czy 
element przed u aj cy jest 
dobrze zamocowany.
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Zestaw podk adek dociskowych
Dla DynaPrep MDSF dost pne s  ró ne specjalistyczne podk adki dociskowe. Podk adki te 
pasuj  do wszystkich nó ek dociskaj cych i elementów przed u aj cych.

INFORMACJA
Zastosowanie podk adek dociskowych zmniejsza prze wit 
pomi dzy urz dzeniem a powierzchni  rury. Przed u yciem 
podk adek dociskowych nale y upewni  si , e zachowany jest 
odpowiedni odst p.

UWAGA
Wszystkie 4 nó ki dociskaj ce nale y zawsze ustawia  w 
identyczny sposób (przy u yciu elementów przed u aj cych 
i/lub podk adek dociskaj cych). Je li nó ki nie b d  
ustawione identycznie, urz dzenie mo e nie by  stabilnie 
zamocowane na rurze.

Rysunek 4-3.  Je li to konieczne u y  
podk adek do monta u MDSF na 
rurze. 
• Rade kowane podk adki 

zapewniaj  pewniejsze 
zamocowanie na obrabianej 
rurze.

• Podk adka promieniowa 
zapobiega zarysowaniu 
powierzchni rury.

• Podk adka punktowa u atwia 
mocowanie na elastycznych 
powierzchniach.

• Podk adka cieralna mo e by  
przyspawana do obrabianego 
elementu.

• Podk adka trzpieniowa umo liwia 
ustawienie elementu w celu 
wykonania ci cia pod k tem.

Rysunek 4-4.  Wcisn  podk adk  
dociskow  w otwór nó ki 
dociskaj cej lub elementu 
przed u aj cego. Gumowy o-ring 
utrzymuje podk adk  na miejscu.

Rade kowana 
podk adka 
dociskowa
Podk adka 
dociskowa 
o promieniu 
12,7 mm
Punktowa
podk adka 
dociskowa
cieralna

podk adka 
dociskowa
Rade kowana 
trzpieniowa
podk adka 
dociskowa
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Elementy przed u aj ce nó ek dociskaj cych do regulacji osiowej

Elementy przed u aj ce nó ek dociskaj cych do regulacji osiowej umo liwiaj  zamocowanie 
urz dzenia do rury, a nast pnie jej osiowe przesuwanie. Jest to przydatne do odpowiednio 
prostopad ego ustawienia urz dzenia lub do dok adnej regulacji po o enia osiowego na rurze. 
Elementy przed u aj ce do regulacji osiowej umo liwiaj  przesuwanie urz dzenia wzd u  rury 
o 0,XX cala.

1. Obróci  nakr tk  
regulacyjn  na elemencie 
przed u aj cym do regulacji 
osiowej, aby odkr ci  
nakr tk  podaj c  ze ruby.

2. W o y  sworze  nakr tki 
podaj cej do jednego z 
otworów na nó ce 
dociskaj cej. Elementy 
przed u aj ce do regulacji 
osiowej mo na instalowa  
w dowolny sposób.

3. Wsun  element 
przed u aj ce do regulacji 
osiowej na nó k  
dociskaj c . Obróci  
nakr tk  regulacyjn , 
aby przykr ci  nakr tk  
podaj c  na rub .
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Monta  urz dzenia na rurach przewodowych (pier cie  dzielony)

Przed zamontowaniem urz dzenia na rurze nale y w razie potrzeby skonfigurowa  nó ki 
dociskaj ce z elementami przed u aj cymi i/lub podk adkami dociskaj cymi. 

Podzia  pier cienia

Aby zamontowa  urz dzenie DynaPrep MDSF na rurze przewodowej koniecznej jest podzielenie 
urz dzenia na dwie sekcje poprzez odkr cenie rub blokuj cych ram .

OSTRZE ENIE
Do monta u urz dzenia DynaPrep MDSF na rurze 
wymagane s  dwie lub wi cej osób. Podczas monta u 
urz dzenia mo na równie  u y  sprz tu podnosz cego. 
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Pomin  ten rozdzia , je li urz dzenie jest ju  podzielone (np. gdy jest przechowywane w kufrze).

1. U o y  urz dzenie na 
bezpiecznej powierzchni 
z pier cieniem obrotowym 
ku górze.

2. W o y  dwa sworznie 
blokuj ce ramy, aby 
po czy  pier cie  obrotowy 
i pier cie  sta y. 

• Obróci  pier cie  obrotowy, 
aby wyrówna  punkty podzia u, 
tak aby mo na by o w o y  
sworznie.

3. Za pomoc  klucza 
nasadowego 19 mm 
poluzowa  nakr tki 
na rubach wychylnych 
w pier cieniu obrotowym. 
Wyj  ruby z bloków. 

Wyrówna  
punkty 
podzia u na 
pier cieniu 
ruchomym i 
sta ym

W o y  oba 
sworznie 
blokuj ce 
ramy
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4. Za pomoc  klucza 
nasadowego 19 mm 
poluzowa  ruby blokuj ce 
ramy a  zaczn  si  
swobodnie obraca . 

• ruby s  zabezpieczone przed 
ca kowitym wykr ceniem

5. Rozdzieli  urz dzenie na 
dwie sekcje na linii podzia u. 

• U y  jednakowej si y po obu 
stronach, aby rozdzieli  obie 
sekcje bez ryzyka ich 
odkszta cenia.

• W celu uzyskania 
maksymalnego prze witu 
roboczego nale y ca kowicie 
schowa  nó ki dociskaj ce.
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Monta  urz dzenia

INFORMACJA
Podczas rozdzielana obu sekcji urz dzenia nie u ywa  
nadmiernej si y. Je li nie da si  rozdzieli  sekcji urz dzenia, 
sprawdzi , czy ruby blokuj ce ramy s  odpowiednio 
poluzowane.

INFORMACJA
Aby u atwi  wizualizacj  monta u urz dzenia, zdj cia w tym 
rozdziale pokazuj  urz dzenie na rurze z otwartym wylotem.

OSTRZE ENIE
Sprawdzi , czy pier cie  sta y jest przymocowany do odcinka 
rury, który utrzymuje jego ci ar. Nie nale y mocowa  
urz dzenia na odcinku rury ani na ko cu, który po odci ciu 
„odpadnie”.
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1. Sprawdzi , czy powierzchnie 
styku s  czyste. Przed 
z o eniem urz dzenia 
dok adnie wytrze  ko ce 
pier cienia sta ego 
i obrotowego.

2. Ustawi  obie sekcje 
urz dzenia na górze 
obrabianego elementu.

• Najpro ciej jest po czy  obie 
sekcji urz dzenia, gdy po ka dej 
stronie rury stoi jeden operator. 
Podczas sk adania urz dzenia 
ka dy operator trzyma jedn  
sekcj  urz dzenia.

INFORMACJA
Aby zainstalowa  urz dzenie na rurze pionowej, mo e by  
potrzebny przyrz d do podnoszenia lub podpierania w celu 
podparcia obu sekcji urz dzenia. 
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3. Przesun  sekcje urz dzenia 
do po o enia, w którym 
mo na je po czy .

4. Zablokowa  ruby wychylne 
w blokach i dokr ci  
nakr tki, aby solidnie 
po czy  obie sekcje 
urz dzenia.
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5. Dokr ci  ruby blokuj ce 
ramy, aby po czy  obie 
sekcje urz dzenia. 

• Sprawdzi , czy po adnej 
stronie nie ma szczelin na linii 
podzia u. 

6. Dobrze dokr ci  ruby 
blokuj ce ramy oraz nakr tki 
rub wychylnych. Obróci  

urz dzenie na rurze, aby 
ustawi  korpus z batki 
w odpowiednim miejscu dla 
silnika nap dowego (zwykle 
na górze).

• Unika  ustawiania nó ek 
dociskaj cych na nieregularnej 
cz ci powierzchni rury, np. 
na szwie spawalniczym.

Brak szczeliny w 
linii podzia u
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Monta  urz dzenia na rurach z otwartym wylotem (z o ony pier cie )

W przypadku rur z otwartym wylotem wystarczy wsun  urz dzenie na koniec rury. Nie trzeba 
rozdziela  sekcji urz dzenia. Sprawdzi , czy pier cie  sta y jest przymocowany do odcinka 
rury, który utrzymuje jego ci ar. Nie nale y mocowa  urz dzenia na odcinku rury ani na 
ko cu, który po odci ciu „odpadnie”.

Sprawdzi , czy dokr cone s  ruby blokuj ce oraz czy w o ono sworznie ustalaj ce. 
Nale y stosowa  takie same procedury mocowania i pozycjonowania jak w przypadku rur 
przewodowych.

Ustawianie urz dzenia odpowiednio do linii ci cia

UWAGA
Przed kontynuacj  procedury monta u nale y upewni  si , 
e ruby blokuj ce ramy i nakr tki rub wychylnych s  

dobrze dokr cone. Sprawdzi , czy na liniach podzia u nie ma 
szczelin. Nieprawid owy monta  mo e spowodowa  
uszkodzenie przek adni nap dowych.

7. Wkr ci  równomiernie 
4 nó ki dociskaj ce, aby 
z grubsza wy rodkowa  
urz dzenie na rurze. 

• Dokr ci  4 nó ki dociskaj ce na 
tyle, aby wst pnie zamocowa  
urz dzenie na obrabianym 
elemencie. Opis dok adnego 
centrowania urz dzenia podano 
w nast pnym rozdziale.

• W modelu 1824, u y  4 nó ek 
dociskaj cych do odpowiednio 
prostopad ego ustawienia 
i wy rodkowania urz dzenia. 
Po ustawieniu i wy rodkowaniu 
urz dzenia dokr ci  rubowe 
nó ki dociskaj ce.

OSTRZE ENIE
Do monta u urz dzenia DynaPrep MDSF na rurze 
wymagane s  dwie lub wi cej osób. Podczas monta u 
urz dzenia mo na równie  u y  sprz tu podnosz cego. 

INFORMACJA
Przed dok adnym ustawieniem urz dzenia w pozycji do ci cia 
nale y je wst pnie ustawi  w po o eniu prostopad ym 
i wy rodkowa . Po ustawieniu urz dzenia na linii ci cia nale y 
wykona  ko cowe wyrównanie i centrowanie.
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W wi kszo ci zastosowa  najprostszym sposobem ustawienia w po o eniu linii ci cia jest monta  
prowadnic i oprzyrz dowania oraz u ycie samego narz dzia jako przyrz du kalibracyjnego. 
Wystarczy lekko poluzowa  nó ki dociskaj ce, aby przesun  urz dzenie wzd u  rury, a  do 
momentu, gdy narz dzie zostanie umieszczone na danej linii ci cia.

Mo na równie  ustawi  pozycj  poprzez pomiar odleg o ci od urz dzenia do linii ci cia. 
„Wysoko  linii ci cia” to odleg o  od powierzchni pier cienia obrotowego do danego miejsca 
ci cia na rurze. Wysoko  linii ci cia zale y od nast puj cych czynników:

• u ywanych prowadnic
• operacji ci cia
• ustawienia narz dzia w prowadnicy.

Informacje na temat wysoko ci linii ci cia znajduj  si  w rozdziale dotycz cym stosowanych 
prowadnic.

Ustawianie prostopad e i centrowanie urz dzenia

Standardowe podk adki dociskaj ce samoczynnie ustawiaj  si  w po o eniu prostopad ym. Po ich 
dokr ceniu, urz dzenie powinno by  bliskie prostopad ego po o enia, chyba e powierzchnia rury 
jest nieregularna.

1. Korzystaj c z do czonego 
k townika, sprawdzi  
prostopad o  urz dzenia 
przy ka dej nó ce 
dociskaj cej.

2. Je li urz dzenie nie jest 
ustawione prostopadle na 
rurze, nale y lekko 
poluzowa  nó ki 
dociskaj ce. Powinna istnie  
mo liwo  przesuni cia 
urz dzenia r cznie lub za 
pomoc  uderze  gumowym 
m otkiem, ale nie powinno 
si  ono swobodnie porusza .
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3. Przytrzyma  k townik przy 
jednej z nó ek i lekko 
popchn  urz dzenie, 
aby ustawi  je prostopadle. 
Dokr ci  nó k  dociskaj c  
znajduj c  si  w tym 
i przeciwleg ym miejscu.

4. Przesun  k townik do 
jednej z nó ek znajduj cej 
si  pod k tem 90° od 
pierwszej nó ki. Lekko 
przesun  urz dzenie, aby 
ustawi  je prostopadle, 
a nast pnie dokr ci  
pozosta e 2 nó ki 
dociskaj ce.

• Ponownie sprawdzi  
prostopad o  przy wszystkich 
4 nó kach. W razie potrzeby 
powtórzy  regulacj .

• Nó ki dociskaj ce powinny by  
dokr cone na tyle, aby utrzyma  
urz dzenie w prawid owym 
po o eniu, ale nie powinny one 
by  ca kowicie dokr cone.

5. Wycentrowa  urz dzenie 
poprzez pomiar szczeliny 
mi dzy obwodem 
wewn trznym urz dzenia 
a powierzchni  rury na 
przeciwleg ych nó kach 
dociskaj cych. 

• Po stronie znajduj cej si  bli ej 
rury poluzowa  rub  nó ki 
dociskaj cej o jeden obrót, 
a nast pnie o jeden obrót 
dokr ci  rub  przeciwleg ej 
nó ki. Kontynuowa  czynno ci 
regulacyjne do momentu 
uzyskania  po obu stronach 
równomiernej szczeliny. 

• Nó ki powinny by  dokr cone 
tak, aby nie mia y luzu, ale nie 
ca kowicie.

Ustawi  urz dzenie 
prostopadle do rury w 2 
przeciwleg ych miejscach 
przy nó kach 
dociskaj cych

Nast pnie nale y je 
ustawi  prostopadle w 
pozosta ych 2 miejscach
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Monta  na rurze pionowej

Urz dzenie DynaPrep MDSF mo e zosta  zamontowane w pozycji poziomej na pionowej rurze 
przewodowej lub na rurze z otwartym wylotem. Procedura konfiguracji i obs ugi jest taka same 
jak w przypadku rur poziomych. Nale y jednak przestrzega  nast puj cych wytycznych 
dotycz cych obróbki elementów pionowych (lub ustawionych w p aszczy nie niehoryzontalnej).

6. Zmierzy  szczeliny przy 
pozosta ych 2 nó kach 
i wykona  tak  sam  
regulacj , aby je wyrówna .

7. Przed ostatecznym 
dokr ceniem rub nó ek 
dociskaj cych nale y 
ponownie sprawdzi  
po o enie linii ci cia.

8. Wyj  sworznie blokuj ce 
ramy. R cznie obróci  
urz dzenie o 360°, aby 
upewni  si , e swobodnie 
si  obraca.

9. Dokr ca  naprzemiennie 
nó ki dociskaj ce z si  
13,5-27 Nm (10-20 lb-ft) jak 
pokazano na rysunku:

• Dokr ci  A i B razem.
• Dokr ci  C i D razem.
• Powtarza , a  wszystkie nó ki 

dociskaj ce zostan  dokr cone 
do oko o 68 Nm (50 lb-ft).

A

B

D

C
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• Sprawdzi , czy urz dzenie jest odpowiednio podparte, a  do momentu odpowiednio 
solidnego dokr cenia nó ek dociskaj cych na obrabianym elemencie.

• W celu ustalenia, czy do podparcia urz dzenia potrzebnych jest kilku operatorów lub sprz t 
podnosz cy, nale y zapozna  si  z wykazem mas podanym w Rozdziale 2.

• Urz dzenie MDSF jest atwiejsze w obs udze, gdy znajduje si  w pozycji poziomej i gdy 
sekcje pier cieni s  zmontowane. Je li to mo liwe, nale y urz dzenie nale y zak ada  jako 
zmontowany pier cie .

• Je li konieczne jest podzielenie pier cienia w celu jego zainstalowania na rurze przewodowej, 
upewni  si , e obie sekcje s  podparte a  do momentu zako czenia monta u. Mog  by  
wymagane dwa urz dzenia podnosz ce, po jednym na ka d  sekcj  pier cienia.

• Nale y u ywa  rusztowa  lub innych konstrukcji wsporczych, je li s  dost pne. Urz dzenie 
powinno stabilnie spoczywa  na konstrukcji wsporczej. 

• Podczas operacji przecinania nale y obrabiany element powinien by  bezpiecznie podparty 
zarówno powy ej, jak i poni ej urz dzenia.

MONTA  SILNIKA NAP DOWEGO

INFORMACJA
W przypadku trudnych warunków monta owych mo na 
zastosowa  specjalny adapter monta owy. Adapter mo e by  
przykr cony rubami lub przyspawany do obrabianego 
elementu, aby odpowiednio przytrzyma  DynaPrep MSDF na 
miejscu. Prosimy o kontakt z dzia em obs ugi klienta E.H. Wachs 
w celu omówienia wymaga .

1. Otworzy  uchwyt adaptera 
silnika w korpusie z batki.
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2. W o y  wa  silnika 
nap dowego do gniazda 
z batki. 

• W razie potrzeby obróci  silnik, 
aby wyrówna  wielowypusty 
i wa ek w gnie dzie.

3. Ponownie zamkn  uchwyt 
adaptera silnika po 
pod czeniu wa u.

• Aby od czy  silnik, ponownie 
otworzy  uchwyt adaptera 
silnika i wyj  wa  silnika. 
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Rozdział 5

Praca z wykorzystaniem 
standardowych prowadnic

KONFIGURACJA PROWADNIC

Monta  narz dzi

Do ustawiania po o enia narz dzi stosuje si  dostarczone w zestawie elementy dystansowe. W 
zestawie znajduj  si  trzy pary ró nych elementów dystansowych (po jednym na ka d  prowadnic ).

• Podczas operacji ci cia nale y zawsze u ywa  dwóch narz dzi tn cych (po jednym na ka dej 
prowadnicy). Nale y wyrówna  ustawienie narz dzia tn cego za pomoc  elementów 
dystansowych, albo u y  narz dzia tn cego 3/16” w jednej prowadnicy i narz dzia 1/4” w 
drugiej. (jako pierwsze powinno obrabia  materia  narz dzie 3/16”).

• Podczas ci cia i fazowania, u y  narz dzia tn cego w jednej prowadnicy i narz dzia fazuj cego w 
drugiej. W razie potrzeby nale y u y  elementów dystansowych, aby wyrówna  narz dzia.

• W przypadku samego fazowania narz dzie fazuj ce mo na zamontowa  w jednej lub obu 
prowadnicach. (Tylko w przypadku fazowania z o onego, nale y u y  tylko jednego narz dzia).

• W prowadnicy mo na równie  zamontowa  narz dzia bez elementów dystansowych. Jest to 
u yteczne w sytuacji, gdy ograniczona jest ilo  wolnej przestrzeni za MDSF.

Rysunek 5-1.  Do ustawiania 
po o enia uchwytów 
narz dziowych nale y u y  
elementów dystansowych. 

• Wszystkie elementy dystansowe 
mo na zamontowa  w dowolnej 
orientacji.

• Zamocowa  element dystansowy 
w uchwycie narz dziowym za 
pomoc  ruby z boku uchwytu 
narz dziowego. Ka dy element 
dystansowy posiada 2 otwory do 
mocowania w danej orientacji.

0,92” x 1,00” 0,75” x 0,50” 0,67” x 0,50”
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Obs uga prowadnic

Standardowe prowadnice dost pne s  w trzech rozmiarach. Ka dy rozmiar ma inny posuw 
narz dzia lub skok. Posuw prowadnic wynosi 0,003” na jeden obrót ko a gwiazdowego (jeden 
z b na kole gwiazdowym). Opcjonalna konfiguracja dla ka dej prowadnicy zapewnia „du y 
posuw” z posuwem 0,006” na jeden obrót ko a gwiazdowego. 

• Skok 1,5” (69-5215-03; 69-5215-06 dla du ego posuwu).
• Skok 2,5” (69-5225-03; 69-5225-06 dla du ego posuwu).
• Skok 3,5” (69-5255-03; 69-5255-06 dla du ego posuwu).
• Skok 5,5” (69-5255-03; 69-5255-06 dla du ego posuwu).

Podczas ci cia nale y ustawi  liczb  operacji podawania wymagan  do uzyskania danej 
pr dko ci podawania.

Rysunek 5-2.  Elementy dystan-
sowe i narz dzia tn ce nale y 
montowa  w uchwycie narz dzio-
wym przy u yciu rub.

• ruba mocowania elementu 
dystansowego jest równie  u y-
wana do mocowania w uchwy-
cie narz dziowym elementów 
tn cych 1”. 

ruba mocowania 
narz dzia – dokr ci , aby 
zamocowa  narz dzie 
tn ce

ruba mocowania elementu 
dystansowego – wkr ci  w element, aby 
go zamocowa  w uchwycie narz dziowym.
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Rysunek 5-3.  Na standardowych 
prowadnicach podano wymiary 
robocze. 

• Obrócenie pokr t a posuwu 
r cznego (lub ko a 
gwiazdowego) o jeden pe ny 
obrót spowoduje przesuni cie 
prowadnicy o 0,3 mm (0,012”).

• Obrócenie ko a gwiazdowego o 
jeden z b, jak w przypadku 
mechanizmu podaj cego, 
spowoduje przesuni cie 
prowadnicy o 0,075 mm 
(0,003”).

• Opcja „Du y posuw” 
(nie pokazana na rysunku) 
podaje z dwukrotnie wi ksz  
pr dko ci  posuwu.

1. Aby odczepi  obrabiany 
materia  i u y  funkcji 
szybkiego wsuwania, obróci  
pokr t o blokady 
obrabianego materia u 
w kierunku zgodnym 
z ruchem wskazówek zegara. 

• Patrz czerwony znacznik pozycji 
na pokr tle blokuj cym, które 
s u y do w czania i wy czania 
posuwu.

• Gdy pokr t o blokuj ce jest 
w czone, pokr t o posuwu 
r cznego i ko o gwiazdowe 
posuwaj  prowadnic .

Za pomoc  pokr t a posuwu r cznego 
przesun  do przodu lub cofn  prowadnic , 
aby ustawi  narz dzie.

W czasie pracy urz dzenia ko o gwiazdowe jest obracane przez 
mechanizm podaj cy w celu wej cia narz dzia w obrabiany element.

Obrabiany materia  jest zaczepiony, 
gdy czerwone oznaczenie znajduje 
si  w tym po o eniu. 
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2. Nacisn  pokr t o blokuj ce 
posuwu w dó  i obró  je o 1/4 
obrotu w prawo, aby zwolni  
mechanizm posuwu.

• Pokr t o blokuj ce jest 
mocowane spr ynowo i aby je 
obróci , nale y je mocno 
docisn .

3. Odkr ci  pokr t o posuwu 
r cznego, a  do momentu, 
gdy b dzie si  swobodnie 
obraca .
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4. Przy od czonym posuwie 
mo na za pomoc  klucza 
13 mm obróci  nakr tk  
szybkiego wsuwania, aby 
wysun  lub wsun  
prowadnic  w celu jej 
regulacji. 

• Jest to przydatne do szybkiego 
wsuwania prowadnicy 
po wykonaniu ci cia.

5. Aby ponownie w czy  
posuw, ca kowicie dokr ci  
pokr t o posuwu r cznego.
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MONTA  PROWADNIC DO DYNAPREP MDSF
Urz dzenie DynaPrep MDSF powinno by  zamontowane na rurze zgodnie z instrukcjami 
w Rozdziale 4. Narz dzia tn ce mo na zainstalowa  przed za o eniem prowadnic na urz dzenie 
lub te  mo na najpierw zamontowa  prowadnice, a nast pnie narz dzia.

6. Nacisn  pokr t o blokady 
posuwu i obró  je 
z powrotem do po o enia 
w czonego.

1. Poluzowa  ruby we 
wspornikach prowadnic 
i obróci  je na bok, jak 
pokazano na rysunku.

Sworznie 
mocuj ce 
prowadnic
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2. W podstawie prowadnicy 
znajduje si  kilka zestawów 
otworów ustawczych. 
Ustawi  otwory 
w odpowiednim po o eniu 
na sworzniach mocuj cych 
prowadnicy.

• Otwory umo liwiaj  ustawienie 
prowadnicy w najlepszym 
po o eniu dla danego 
rozmiaru rury.

• Sprawdzi , czy obie 
prowadnice s  zamontowane 
w tej samej pozycji.
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3. Obróci  wsporniki tak, aby 
chwyci y podstaw  
prowadnicy i dokr ci  ruby.

• Sprawdzi , czy czerwony 
znacznik wyrównania na 
wsporniku jest ustawiony 
w jednej linii z czerwonym 
znacznikiem po o enia 
na podstawie prowadnicy.



 Rozdzia  5: Praca z wykorzystaniem standardowych prowadnic

E.H. Wachs Nr cz ci 69-MAN-01, Rew. B 57

4. Ustawi  wysoko  sworznia 
mechanizmu podaj cego tak, 
aby odpowiada a pozycji 
prowadnicy. 

• W sworzniu mechanizmu 
podaj cego znajduje si  wiele 
otworów monta owych dla 
ka dego po o enia prowadnicy. 

• U y  otworu monta owego 
odpowiadaj cego czerwonemu 
oznaczeniu po o enia na 
podstawie prowadnicy. (Na 
przyk ad, u y  drugiego otworu 
w sworzniu dla oznaczenia 
drugiego po o enia, jak pokazano 
na poprzednim rysunku).

• Dokr ci  rub  mocuj c  
sworznia mechanizmu 
podaj cego za pomoc  klucza 
13 mm.

• ruba jest zabezpieczona przed 
ca kowitym wykr ceniem. 
Wystarczy j  poluzowa , 
aby przesun  sworze  
mechanizmu podaj cego.

5. R cznie obróci  pier cie  
obrotowy, aby sprawdzi  
ustawienie prowadnicy 
i mechanizmu podaj cego. 
Ko o gwiazdowe powinno 
dotkn  ko ka podaj cego.

• Je li ko o gwiazdowe nie styka 
si  z mechanizmem podaj cym 
w sposób pokazany na rysunku, 
nale y wyregulowa  po o enie 
mechanizmu podaj cego.

Otwory w 
sworzniu 
mechanizmu 
podaj cego

ruba monta owa 
sworznia mechanizmu 
podaj cego
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OBS UGA DYNAPREP MDSF
Instrukcje monta u silnika nap dowego na urz dzeniu znajduj  si  w Rozdziale 4.

Przed rozpocz ciem eksploatacji urz dzenia DynaPrep MDSF nale y przeczyta  Rozdzia  2, 
„Bezpiecze stwo” i zapozna  si  ze wszystkimi zasadami bezpiecznej eksploatacji.

1. Pod czy  ród o zasilania do pneumatycznego, hydraulicznego lub elektrycznego silnika 
nap dowego.

2. Przesun  prowadnice, aby ustawi  narz dzia tn ce blisko obrabianego elementu. 

• W przypadku stosowania narz dzia tn cego 3/16” i 1/4”, ustawi  narz dzie 3/16” tak, aby 
jako pierwsze obrabia o materia  (znajdowa o si  bli ej obrabianego elementu).

• Podczas rozcinania i fazowania mo na ustawi  narz dzie fazuj ce tak, aby prowadzi o do 
rozszczepiania wiórów, co u atwia ci cie.

• W przypadku konieczno ci przesuni cia prowadnic o wi cej ni  kilka obrotów, nale y 
wy czy  mechanizm podaj cy i za pomoc  nakr tki szybkiego wsuwania szybko je wysun .

3. Sprawdzi , czy mechanizm podaj cy znajduje si  w po o eniu wy czonym. Ustawi  
sterowanie silnika na najwolniejsz  pr dko  obrotow  i powoli jeden raz obróci  
DynaPrep MDSF, sprawdzaj c jednocze nie luz.

4. Ustawi  dan  pr dko  obrotow  silnika. Uruchomi  urz dzenie. 

Rysunek 5-4.  Przed 
uruchomieniem urz dzenia nale y 
przesun  ko ek podaj cy z 
powrotem, aby wy czy  
mechanizm podaj cy.
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5. W czy  mechanizm podaj cy. W zale no ci od danej pr dko ci podawania nale y u y  
jednego lub dwóch mechanizmów podaj cych. Podczas pracy mechanizmów podaj cych 
nale y trzyma  r ce za os on  mechanizmu.

6. Podczas ci cia nale y monitorowa  wydajno  pracy urz dzenia. W razie potrzeby 
wyregulowa  pr dko  obrotow  silnika.

7. Je li urz dzenie zaczyna zakleszcza  si  lub emitowa  dziwne d wi ki, mo na na kilka 
obrotów wy czy  mechanizmy podaj ce, aby umo liwi  usuni cie wiórów.

8. Pod koniec operacji ci cia nie nale y sta  w pobli u strefy spadania odci tych fragmentów 
rury. W razie potrzeby nale y podeprze  odci ty element.

9. Po zako czeniu ci cia nale y od czy  mechanizmy podaj ce i pozwoli  urz dzeniu 
pracowa  przez jeden lub wi cej pe nych obrotów w celu oczyszczenia powierzchni ci cia.

10. Wy czy  silnik nap dowy i od czy  ród o zasilania.

Rysunek 5-5.  Popchn  ko ek 
podaj cy do przodu, aby 
uruchomi  mechanizm podaj cy.

• Zdj cie na górze: Uruchomiony 
jeden mechanizm podaj cy.

• Zdj cie na dole: Uruchomione 
dwa mechanizmy podaj ce.
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11. Zwolni  pokr t a posuwu na prowadnicach i wsun  je za pomoc  nakr tki 
szybkiego wsuwania.

12. Od czy  prowadnice z urz dzenia.

13. Od czy  silnik nap dowy.

14. Usun  urz dzenie z miejsca pracy. Je eli obrabiana rura ma otwarty wylot, mo na 
poluzowa  nó ki dociskaj ce i wyj  ca y pier cie  z obrabianego elementu.
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Rozdział 6

Praca z wykorzystaniem prowadnic 
pod aj cych za obwodem 
zewn trznym rury

R. ZEWN. ZESTAW PROWADNIC POD AJ CYCH ZA OBWODEM

Prowadnice pod aj ce za obwodem zewn trznym s  przeznaczone do obróbki rur o przekroju 
nieokr g ym. W miar  jak urz dzenie DynaPrep MDSF obraca si , po powierzchni rury porusza 
si  spr ynowe ko o trasuj ce. Dzi ki temu narz dzie tn ce pozostaje w sta ym kontakcie z rur  
na ca ym obwodzie zewn trznym i pracuje na sta ej g boko ci.

Prowadnice pod aj ce za obwodem zewn trznym rury mog  by  u ywane z modelami 
DynaPrep MDSF od 12” do 60”. Jeden zestaw o numerze 69-5204-01 jest dost pny dla pe nego 
zakresu rozmiarów urz dze . Zestaw jest dostarczany w dedykowanym kufrze. Rysunek 6-1 i 
Rysunek 6-2 pokazano elementy wchodz ce w sk ad zestawu prowadnic pod aj cych za 
obwodem zewn trznym rury.
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Rysunek 6-1.  Zestaw prowadnic 
pod aj cych za obwodem 
(69-5204-01) zawiera wszystkie 
elementy potrzebne do u ycia 
DynaPrep MDSF do wycinania 
rur o przekroju nieokr g ym.

Rysunek 6-2.  Mechanizm 
podaj cy z prowadnicami 
pod aj cymi za obwodem 
zewn trznym rury 
(69-4744-01) zawiera dwa pr ty 
pozycjonuj ce mechanizmu 
podaj cego.

• W przypadku DynaPrep MDSF 
o rozmiarach od 12” do 24” 
nale y u y  pr ta mechanizmu 
podaj cego 69-0083-00.

• W przypadku DynaPrep MDSF 
o rozmiarach od 28” do 60” 
nale y u y  pr ta mechanizmu 
podaj cego 69-0239-00.

3

5

4

2

4

5

6

7

1

ITEM PART NUMBER QTY DESCRIPTION

1 60-227-00 1 TOOL BOX
2 69-3041-00 4 TOE CLAMP ASSEMBLY, OD TRACKING
3 69-4201-00 1 CASE ASSEMBLY, O.D. TRACKING MDSF
4 69-4506-00 4 SCREW LEG EXTENSION ASSEMBLY
5 69-4604-01 2 MDSF O.D. TRACKING SLIDE ASSEMBLY
6 69-4744-01 1 TRIP ASSEMBLY, O.D. TRACKING 12"-60"
7 69-4801-00 4 EXTENSION LEG ASSEMBLY, 54"-60"
8 90-8000-00 1 WRENCH, 13MM OPEN/FLEX-END (NOT SHOWN)
9 90-8001-00 1 WRENCH, 19MM OPEN/FLEX-END (NOT SHOWN)

69-0083-00

69-0239-00
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Rysunek 6-3.  Rysunek przedstawia wymiary robocze prowadnic dla wszystkich wielko ci 
urz dze .
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USTAWIANIE PROWADNIC

Ustawianie przesuni cia przecinania

Do wykonania operacji przecinania (prostego odcinania) w ka dej prowadnicy nale y 
zamontowa  narz dzie tn ce. Za pomoc  du ych elementów dystansowych nale y zamontowa  
narz dzia w po o eniach przesuni tych (jedno powy ej od drugiego), jak opisano poni ej.

1. W uchwycie narz dziowym 
pierwszej prowadnicy du y 
element dystansowy nale y 
zamontowa  w orientacji 
poziomej (tak, aby z boku 
elementu dystansowego nie 
by o szczeliny). Dokr ci  
rub  mocuj c  w element 

dystansowy.

Rysunek 6-4.  W o y  element 
dystansowy w blok narz dziowy 
w odpowiedniej orientacji tak, aby 
otwór gwintowany by  ustawy 
równo z otworem na rub .
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4. W ka dej prowadnicy, nad elementem dystansowym, zamontowa  narz dzie tn ce. 

5. Dokr ci  rub  w os onie narz dzia. Po zamontowaniu prowadnicy na urz dzeniu nale y 
wyregulowa  po o enie narz dzia.

6. Obróci  ko o gwiazdowe na obu prowadnicach zgodnie z ruchem wskazówek zegara, 
aby ca kowicie wsun  prowadnic .

2. W o y  i dokr  rub , aby 
zamocowa  element 
dystansowy.

Rysunek 6-5.  

3. Ustawi  elementy 
dystansowe tak, aby jedna 
znajdowa a si  w po o eniu 
„pionowym” (lewa ilustracja, 
ze szczelin ), a druga w 
po o eniu „poziomym”.

• W po o eniu „pionowym” 
widoczny jest grawerunek .92 .

• W po o eniu „poziomym” 
widoczny jest grawerunek 1.00 .

Rysunek 6-6.  
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Ustawianie narz dzia do przecinania z fazowaniem

Do przecinania z jednoczesnym fazowaniem, w jednej prowadnicy nale y zamontowa  narz dzie 
tn ce, a w drugiej narz dzie fazuj ce. Ka da prowadnica mo e by  wykorzystana do 
zamocowania narz dzia tn cego lub fazuj cego.

2. Zamontowa  narz dzie tn ce na górze elementu dystansowego. Wsun  os on  narz dzia na 
uchwyt narz dziowy.

3. W drugiej prowadnicy zamontowa  narz dzie fazuj ce. Dokr ci  rub  z ty u uchwytu 
narz dziowego, aby zabezpieczy  narz dzie fazuj ce.

4. W przypadku przecinania rury narz dzie tn ce nale y umie ci  nad narz dziem fazuj cym.

5. Obróci  ko o gwiazdowe na obu prowadnicach zgodnie z ruchem wskazówek zegara, 
aby ca kowicie wsun  prowadnic .

1. W o y  element dystansowy 
w uchwyt narz dziowy 
w orientacji „poziomej”, 
z otworem gwintowanym 
wyrównanym z otworem 
na rub .

• W po o eniu „poziomym” 
widoczny jest grawerunek 1.00 .

• W o y  i dokr  rub , aby 
zamocowa  element 
dystansowy.

• W drugiej prowadnicy 
pozostawi  uchwyt narz dziowy 
bez elementu dystansowego.

Rysunek 6-7.  
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MONTA  PROWADNIC NA URZ DZENIU

Przed monta em upewni  si , e prowadnice s  ca kowicie 
wsuni te. Patrz “Ustawianie prowadnic” on strona 64.

1. Na obu prowadnicach 
obraca  rub , a  do 
momentu, gdy p yta czo owa 
dotrze do ko ca gwintu.

Rysunek 6-8.  

2. Zamontowa  urz dzenie 
DynaPrep MDSF na rurze 
zgodnie z instrukcjami 
w Rozdziale 4.

• Zdj cia w tej sekcji pokazuj  
urz dzenie na stole 
warsztatowym. Urz dzenie 
powinno by  zamontowane 
na rurze przed zamontowaniem 
na nim prowadnic.

3. Zamontowa  wsporniki 
monta owe na pier cieniu 
obrotowym jak pokazano 
na ilustracji.

• Nie dokr ca  wkr tów we 
wspornikach, aby mo na by o 
zamontowa  prowadnice.

Rysunek 6-9.  

UWAGA
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6. Powoli obróci  urz dzenie DynaPrep MDSF o jeden pe ny obrót. Poniewa  ko o trasuj ce 
na ka dej prowadnicy przesuwa si  po powierzchni rury, wciska ono prowadnic  w taki 
sposób, e znajduje si  ona w po o eniu umo liwiaj cym kontakt z rur  w górnym punkcie 
(w miejscu, gdzie jest najmniejszy prze wit).

7. Nale y mocno dokr ci  ruby we wspornikach monta owych, aby zamocowa  prowadnice.

8. Maksymalnie odkr ci  nakr tki dociskowe na obu prowadnicach, aby zwolni  spr yny 
do pracy.

9. Poluzowa  ruby ustalaj ce narz dzi w obu prowadnicach i przesun  narz dzia do przodu, 
a  znajd  si  w odleg o ci oko o 1/16” od rury. Dokr ci  ruby ustalaj ce.

4. Wsun  p yt  podstawy 
prowadnicy pod 
wspornikami monta owymi.

Rysunek 6-10.  

5. Przesun  prowadnic  do 
przodu, a  ko o trasuj ce 
b dzie przylega  do rury, 
a nast pnie dokr ci  ruby na 
tyle mocno, aby przytrzyma  
prowadnice w miejscu.

• Ustawi  obie prowadnice 
z ko ami trasuj cymi 
przylegaj cymi do rury.

Rysunek 6-11.  
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MONTA  I KONFIGURACJA MECHANIZMU PODAJ CEGO

2. Zamontowa  mechanizm podaj cy w odpowiednim miejscu monta u na pier cieniu sta ym.

3. Poluzowa  d wigni  blokady mechanizmu podaj cego i przesun  mechanizm do oporu w 
kierunku urz dzenia. Dokr ci  d wigni  blokady mechanizmu podaj cego.

4. Za pomoc  silnika nap dowego obróci  ram , aby umie ci  jedno z kó  gwiazdowych nad 
mechanizmem podaj cym.

5. Poluzowa  pokr t o regulacji mechanizmu podaj cego i przesun  mechanizm podaj cy w 
kierunku ramy lub od ramy tak, aby ustawi  go pod ko em gwiazdowym. Dokr ci  pokr t o 
regulacji mechanizmu podaj cego.

6. Poluzowa  d wigni  blokady mechanizmu podaj cego, aby zwolni  prowadnic . 
(Prowadnica jest spr ynowy i poluzowanie d wigni powoduje jej zwolnienie).

7. Dokr ci  d wigni  blokady mechanizmu podaj cego. Pozostawi  mechanizm podaj cy 
wy czony do momentu wykonania ci cia.

1. Ustawi  mechanizm 
podaj cy z pr tem 
pozycjonuj cym 
odpowiednio dostosowanym 
do wielko ci urz dzenia.

• W przypadku DynaPrep MDSF 
o rozmiarach od 12” do 24” 
nale y u y  pr ta mechanizmu 
podaj cego 69-0083-00.

• Odkr ci  rub , aby wymieni  
pr t mechanizmu podaj cego.

Rysunek 6-12.  

• W przypadku DynaPrep MDSF 
o rozmiarach od 28” do 60” 
nale y u y  pr ta mechanizmu 
podaj cego 69-0239-00.

Rysunek 6-13.  
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Konfiguracja z podwójnym mechanizmem podaj cym

Mo na u y  dwóch mechanizmów podaj cych, aby zwi kszy  pr dko  podawania. 
Zainstalowa  drugi mechanizm podaj cy po drugiej stronie pier cienia sta ego i skonfigurowa  
go w sposób opisany powy ej. 

OBS UGA DYNAPREP MDSF
Instrukcje monta u silnika nap dowego na urz dzeniu znajduj  si  w Rozdziale 4.

Przed rozpocz ciem eksploatacji urz dzenia DynaPrep MDSF nale y przeczyta  Rozdzia  2, 
„Bezpiecze stwo” i zapozna  si  ze wszystkimi zasadami bezpiecznej eksploatacji.

1. Pod czy  ród o zasilania do pneumatycznego, hydraulicznego lub elektrycznego silnika 
nap dowego.

2. Przesun  prowadnice, aby ustawi  narz dzia tn ce blisko obrabianego elementu. 

3. Sprawdzi , czy mechanizm podaj cy znajduje si  w po o eniu wy czonym. Ustawi  
sterowanie silnika na najwolniejsz  pr dko  obrotow  i powoli jeden raz obróci  
DynaPrep MDSF, sprawdzaj c jednocze nie luz.

4. Ustawi  dan  pr dko  obrotow  silnika. Uruchomi  urz dzenie. 

5. W czy  mechanizm podaj cy. 

6. Podczas ci cia nale y monitorowa  wydajno  pracy urz dzenia. W razie potrzeby 
wyregulowa  pr dko  obrotow  silnika.

7. Je li urz dzenie zaczyna zakleszcza  si  lub emitowa  dziwne d wi ki, mo na na kilka 
obrotów wy czy  mechanizmy podaj ce, aby umo liwi  usuni cie wiórów.

8. Pod koniec operacji ci cia nie nale y sta  w pobli u strefy spadania odci tych fragmentów 
rury. W razie potrzeby nale y podeprze  odci ty element.

9. Po zako czeniu ci cia nale y wy czy  mechanizm podaj cy i pozostawi  urz dzenie, 
aby pracowa o przez jeden lub wi cej pe nych obrotów, aby oczy ci  ci t  powierzchni .

10. Wy czy  silnik nap dowy i od czy  ród o zasilania.

11. Od czy  prowadnice z urz dzenia.

12. Od czy  silnik nap dowy.

13. Usun  urz dzenie z miejsca pracy. Je eli obrabiana rura ma otwarty wylot, mo na 
poluzowa  nó ki dociskaj ce i wyj  ca y pier cie  z obrabianego elementu.
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Rozdział 7

Praca z wykorzystaniem prowadnic 
pog biaczy

PROWADNICE POG BIACZY

W DynaPrep MDSF mo na stosowa  dwie prowadnice pog biaczy:

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

W obu przypadkach procedura obs ugi jest taka sama. Jedyn  ró nic  jest d ugo  skoku 
i maksymalna g boko  pog biania.

Prowadnica pog biacza posiada r czne pokr t o posuwu, które umo liwia osiowe zbli anie 
narz dzia do wewn trznej powierzchni rury. Po zdj ciu mechanizmu podaj cego (mechanizmów 
podaj cych) uruchomi  DynaPrep MDSF w normalnym kierunku. (W celu zapewnienia 
maksymalnego bezpiecze stwa pracy zaleca si  ca kowite zdemontowanie mechanizmu a nie 
tylko jego wy czenie). Przy pomocy pokr t a posuwu r cznego na prowadnicy standardowej 
ustawi  po o enie promieniowe dla ka dego przej cia pog biacza.
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Rysunek 7-1 pokazuje elementy 3” prowadnicy pog biacza. Prowadnica 6” jest identyczna, 
za wyj tkiem d ugo ci zespo u cylindra.

PRZEPROWADZANIE OPERACJI POG BIANIA

Prowadnic  pog biacza mo na zamocowa  do uchwytu narz dziowego dowolnej prowadnicy 
standardowej. Nale y stosowa  si  do poni szych wskazówek.

1. Po wykonaniu operacji przeci cia lub przeci cia/fazowania, pozostawi  narz dzie 
DynaPrep MDSF zamontowane w tym samym miejscu na rurze. Prowadnica pog biacza 
jest przeznaczona do pracy z urz dzeniem w po o eniu linii ci cia.

2. Obróci  pokr t o posuwu na prowadnicy pog biacza w kierunku zgodnym z ruchem 
wskazówek zegara, aby maksymalnie wsun  prowadnic . Patrz wska nik na prowadnicy.

3. Wymontowa  jedn  ze standardowych prowadnic z pier cienia obrotowego. Drug  
prowadnic  pozostawi  w stanie zamontowanym.

Rysunek 7-1.  Na zdj ciu pokazano 
elementy prowadnicy pog biacza. 

• Na zdj ciu pokazano 3” 
prowadnic  pog biacza. 
Prowadnica 6” jest taka sama, 
za wyj tkiem wysoko ci zespo u 
cylindra.

• Aby przeprowadzi  operacj  
pog bienia, w trakcie obracania 
si  DynaPrep MDSF, nale y 
obróci  pokr t o posuwu w 
kierunku przeciwnym do ruchu 
wskazówek zegara.

• Poluzowa  rub  regulacyjn  
k ta, aby przechyli  zespó  
cylindra pod odpowiednim 
k tem. (K tomierz znajduje si  
po przeciwnej stronie).

• Do pomiaru g boko ci ci cia 
nale y s u y czerwona linia na 
wska niku posuwu.

• P yta monta owa mocowana 
jest do standardowej 
prowadnicy uchwytu 
narz dziowego. Dokr ci  ruby 
mocuj ce, aby zamocowa  
prowadnic  pog biacza do 
prowadnicy standardowej.

Pokr t o 
posuwu

Wsuwanie (przesuni cie 
narz dzia do góry)

Wysuwanie (przesuni cie 
narz dzia w dó )

Wska nik posuwu

ruba 
regulacji 
k ta

P yta 
monta owa

Uchwyt 
narz dzi
owy

ruby 
mocuj ce

Zespó  
cylindra
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4. Wymontowa  mechanizm podaj cy z urz dzenia.

5. Zdj  os on  narz dzia, 
aby zamontowa  prowadnic  
pog biacza na uchwycie 
standardowej prowadnicy 
narz dziowej. 

• Poluzowa  2 ruby ustalaj ce 
w os onie narz dzia.

• Zdj  os on  narz dzia 
z uchwytu narz dziowego.
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6. Zamontowa  element 
dystansowy 1” w uchwycie 
narz dziowym standardowej 
prowadnicy.

• W o y  rub  przez uchwyt 
narz dziowy i dokr ci  j  w 
elemencie dystansowym.
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7. Od czy  obrabiany materia  na standardowej prowadnicy i za pomoc  nakr tki szybkiego 
wsuwania przesun  go do przodu (w kierunku rodka rury). Patrz instrukcja w Rozdziale 5.

8. Zamontowa  prowadnic  
pog biacza w uchwycie 
narz dziowym na 
standardowej prowadnicy.

• Pog biacz mo na przesuwa  
do ty u i do przodu tak, aby 
ustawi  go w dowolnym miejscu 
na uchwycie narz dziowym. 

• W zestawie znajduj  si  2 ruby 
monta owe, które nale y w o y  
w odpowiednie otwory dla 
umiejscowienia prowadnicy 
pog biacza i dokr ci  je do 
bloku dystansowego 1”.

ruby 
mocuj ce
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11. Za pomoc  pokr t a posuwu na prowadnicy pog biacza ustawi  narz dzie w po o eniu 
pocz tkowym na rurze.

12. Przed uruchomieniem prowadnicy pog biacza nale y w czy  posuw na prowadnicy 
standardowej. Zapobiega to promieniowemu przemieszczaniu si  prowadnicy podczas 
pracy.

13. Pod czy  silnik nap dowy i uruchomi  DynaPrep MDSF w kierunku do przodu (zgodnie 
z ruchem wskazówek zegara). Gdy urz dzenie si  obraca, nale y obróci  pokr t o posuwu 
na prowadnicy pog biacza, aby wykona  ci cie.

14. Po osi gni ciu wymaganej g boko ci pog bienia nale y zatrzyma  urz dzenie i wsun  
prowadnic  pog biacza.

15. W zale no ci od rednicy pog biacza konieczne mo e by  wykonanie wielu przej . 
Wyj  narz dzie z rury i u y  pokr t a posuwu r cznego na standardowej prowadnicy, 
aby odpowiednio ustawi  prowadnic  pog biacza do nast pnego przej cia.

9. W o y  wymagane narz dzie 
do uchwytu prowadnicy 
pog biacza.

10. Obróci  nakr tki szybkiego 
wsuwania (lub w czy  
mechanizm podaj cy i u y  
pokr t a posuwu r cznego), 
aby ustawi  po o enie 
osiowe prowadnicy 
pog biacza. 

• W razie potrzeby poluzowa  
2 ruby mocuj ce i przesun  
po o enie lizgowe na uchwycie 
narz dziowym standardowej 
prowadnicy.

W o y  narz dzia i 
dokr ci  ruby 
ustalaj ce
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Rozdział 8

Praca z wykorzystaniem 
prowadnicy mostkowej

ZASTOSOWANIE PROWADNICY MOSTKOWEJ

Prowadnica mostkowa s u y do licowania, pog biania i fazowania ko cówek rur. W tym 
rozdziale opisano sposób konfiguracji urz dzenia DynaPrep MDSF i monta u na nim prowadnicy 
mostkowej. Instrukcje dotycz ce obróbki z prowadnic  mostow  znajduj  si  w Instrukcji obs ugi 
prowadnicy mostkowej.

Prowadnice mostkowe s  dost pne dla modeli DynaPrep MDSF od 12” do 48”. Tabela zawiera 
list  prowadnic mostkowych u ywanych z ka dym z urz dze  MDSF DynaPrep. Zestaw 
adapterów do prowadnicy mostkowej (69-5300-00) zawiera wszystkie elementy potrzebne do 
dopasowania prowadnicy mostkowej do DynaPrep MDSF. 

Prowadnica mostkowa mocowana jest do urz dzenia DynaPrep MDSF, a „mostki” do ko cówki 
rury. Uchwyt narz dzia posiada dwie osie ruchu:

• Nap d do pozycjonowania osiowego do ustawiania g boko ci pracy narz dzia w 
powierzchni licowej rury. Nap d jest obs ugiwany r cznie za pomoc  pokr t a r cznego.

Tabela 1: Modele MDSF i prowadnice mostkowe
Model MDSF Model prowadnicy mostkowej Stosowana p yta

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
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• Nap d posuwowy, który prowadzi narz dzie promieni cie w kierunku rodka rury. Nap d 
wykorzystuje ko o gwiazdowe i mechanizm podaj cy do automatycznego podawania 
materia u, gdy urz dzenie DynaPrep MDSF obraca si .

Prowadnica mostkowa wykorzystuje narz dzie jednopunktowe i mo e by  wyposa ona w 
szablony do fazowania ró nych konturów. 

Zestaw adapterów do prowadnicy mostkowej MDSF pokazano na Rysunek 8-1. Zawiera on 
komponenty do monta u kompatybilnych prowadnic mostkowych w modelach MDSF od 
612 do 4248.

INFORMACJA
W celu wysuni cia prowadnicy ze rodka rury (np podczas 
pog biania), nale y od czy  mechanizm podaj cy i r cznie 
przesuwa  prowadnic , obracaj c nakr tk  koronow  przy 
u yciu klucza.

Rysunek 8-1.  Na zdj ciu pokazano 
elementy zestawu adapterów do 
prowadnicy mostkowej MDSF. 

• Stosowa  p yt  górn  69-0201-00 
(poz. 3) z prowadnicami 
mostkowymi od 24” do 48”.

• Stosowa  p yt  górn  69-0202-00 
(poz. 4) z prowadnicami 
mostkowymi od 14” do 20”.

• Zdemontowa  standardowy 
mechanizm podaj cy MDSF 
i zamontowa  podwójny 
mechanizm podaj cy (poz. 6) 
z elementem dystansowym 
prowadnicy mostkowej (poz. 5).

• Patrz schemat monta owy 
w nast pnym rozdziale.

1

3

4

2

6

5

ITEM PART NUMBER 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)
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MONTA  I OBS UGA PROWADNICY MOSTKOWEJ

1. Po zako czeniu ci cia rury za pomoc  MDSF, pozostawi  urz dzenie zamontowane na 
rurze w tym samym miejscu.

2. Je li urz dzenie MDSF jest montowane w celu u ycia prowadnicy mostkowej, nale y je 
ustawi  w sposób opisany w Rozdziale 4.

3. Zamontowa  doln  i górn  p yt  prowadnicy mostkowej do MDSF w po o eniu 
monta owym prowadnic, jak pokazano na Rysunek 8-2. 

4. Zamontowa  dolny wspornik do dolnej p yty prowadnicy mostkowej.

5. Zamontowa  prowadnic  mostkow  na adapterach.

6. Aby u y  prowadnicy mostkowej, nale y zapozna  si  z informacjami zawartymi w 
Instrukcji obs ugi prowadnicy mostkowej. 

Rysunek 8-2.  Zamontowa  prowadnic  mostkow  na urz dzeniu MDSF w sposób pokazany na 
rysunku. 

BOTTOM
SUPPORT
69-0199-00

BRIDGE SLIDE 
BOTTOM SUBPLATE
69-0200-00

BRIDGE SLIDE TOP SUBPLATE
69-0201-00 (24”-48” BRIDGE SLIDE)
69-0202-00 (12”-20” BRIDGE SLIDE)

BRIDGE SLIDE ASSEMBLY

MDSF ASSEMBLY
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Rozdział 9

Konserwacja zapobiegawcza

SMAROWANIE 
1. ruby mechanizmu podaj cego i prowadnice lizgowe nale y smarowa  przy 

ka dorazowym u yciu narz dzia. Stosowa  lekki olej smaruj cy; nie stosowa  smaru.

2. Co 2 operacje ci cia, rozdzieli  pier cie  na dwie sekcje oraz wyczy ci  nasmarowa  
wn trze pier cienia obrotowego i sta ego.

• Za pomoc  czystej szmatki wytrze  bie ni  pier cienia sta ego w celu usuni cia oleju i brudu.
• Przetrze  powierzchni  o yska pier cienia obrotowego w celu usuni cia oleju i brudu.
• Na o y  kilka kropli oleju maszynowego na wycieraczki filcowe w pier cieniu sta ym.
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