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Kapitel 1: Uber dieses Handbuch

Kapitel 1
Uber dieses Handbuch

ZIEL DIESES HANDBUCHS

In diesem Handbuch wird die Bedienung und Wartung der DynaPrep MDSF Split-Frame-
Maschine erldutert. Es enthélt Sicherheitsinformationen fiir den sicheren Betrieb der Maschine,
Richtlinien fiir die vorbeugende Wartung und Verfahren zur Fehlerbehebung.

Bevor Sie die DynaPrep in Betrieb nehmen, sollten Sie dieses Handbuch lesen und sich mit allen
Anweisungen vertraut machen.

Es wird ein separates Wartungshandbuch mitgeliefert. Das DynaPrep MSDF-Wartungshandbuch
enthdlt Wartungs- und Reparaturinformationen sowie Teilezeichnungen mit Bestellinformationen.

VERWENDUNG DES HANDBUCHS
Dieses Handbuch ist in folgende Kapitel gegliedert:

+ Kapitel 2, Sicherheit, enthélt wichtige Informationen und Anweisungen fiir die sichere
Arbeit mit der DynaPrep-Maschine. Lesen Sie dieses Kapitel sorgfiltig, bevor Sie die
Maschine bedienen.

» Kapitel 3, Funktionen und Zubehorteile der DynaPrep MDSF, enthilt die Beschreibung
der Betriebsfunktionen der Maschine und fiihrt eine Liste aller verfiigbaren Modelle,
Zubehorteile und Bausétze an. Lesen Sie dieses Kapitel sorgfiltig, um sich mit den
Betriebsfunktionen der DynaPrep MDSF und ihrer Zubehorteile vertraut zu machen.

+ Kapitel 4, Einrichtungsanweisungen, beschreibt die Einrichtung der DynaPrep MSDF fiir
die Rohrgrdfle, die Montage fiir den Betrieb und die Installation des Antriebsmotors. Es
enthélt bemafite Zeichnungen fiir die einzelnen DynaPrep-Modelle im Einsatz. In den
folgenden Kapiteln werden die Montage und die Verwendung verschiedener
Werkzeugschlitten fiir unterschiedliche Trennanwendungen beschrieben.

» Kapitel 5, Betrieb mit Standard-Werkzeugschlitten, enthilt Anleitungen zum Ausfiihren von
Trenn- und Anfasvorgingen mit Standard-Werkzeugschlitten (38 mm (1,5") Hub, 64 mm (2,5")
Hub und 140 mm (5,5") Hub). Es umfasst Anweisungen zum Einrichten der Werkzeugschlitten,
zu ihrer Montage auf der DynaPrep MDSF und zum Ausfiihren des Trennvorgangs.
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+ Kapitel 6, Betrieb mit Werkzeugschlitten fiir unrunde Rohre, enthilt Anweisungen zum
Ausfiihren von Trenn- und Anfasvorgéngen mit Hilfe der federbelasteten AD-Tracking-
Werkzeugschlitten. Diese Werkzeugschlitten ermdglichen das Bearbeiten von Rohren mit
Rundlaufabweichungen, indem sie der AuBBenkontur des Rohrs folgen. Das Kapitel enthilt
Anweisungen zum Einrichten der Werkzeugschlitten, zu ihrer Montage auf der DynaPrep
MDSF und zum Ausfiihren des Trennvorgangs.

« Kapitel 7, Betrieb mit einem Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten, enthilt Anweisungen
zum Ausfiihren von Innenbearbeitungen mit Werkzeugschlitten fiir die Standard-
Innenbearbeitung und tiefe Innenbearbeitung. Es umfasst Anweisungen zum Einrichten des
Werkzeugschlittens, zur seiner Montage auf der DynaPrep MDSF und zum Ausfiihren des
Trennvorgangs.

+ Kapitel 8, Betrieb mit dem Kopiereinheit-Werkzeugschlitten, enthidlt Anweisungen zum
Ausfiihren von Innenbearbeitungs- und Anfasvorgéngen mit Hilfe eines Kopiereinheit-
Werkzeugschlittens. Es umfasst Anweisungen zum Einrichten des Werkzeugschlittens auf der
DynaPrep MDSF. Die Anleitungen zur Bedienung der Kopiereinheit kdnnen Sie einem
separaten Handbuch Kopiereinheit-Zubehorteile fir Low Clearance Split Frame entnehmen.

+ Kapitel 9, Vorbeugende Wartung, enthélt Anweisungen zum Schmieren der Komponenten
der DynaPrep MSDF und ihrer Zubehorteile sowie zum Ausfiithren routineméfiger
Einstellungen. Informationen iiber Reparaturen und das Austauschen schadhafter Teile finden
Sie im DynaPrep MDSF Wartungshandbuch.

SYMBOLE UND WARNHINWEISE

Die nachstehenden Symbole dienen im Verlauf des Handbuchs dazu, auf besondere Hinweise und
Warnungen hinzuweisen. Stellen Sie sicher, dass Sie die Bedeutung jedes Symbols verstehen und
alle Anleitungen zu den Vorsichtshinweisen und Warnungen befolgen.

Ein WARNHINWEIS mit dem Gefahrensymbol weist auf
potenziell gefahrliche Situationen hin, die zu
schwerwiegenden oder tédlichen Verletzungen fiihren
kénnen.

Ein VORSICHTSHINWEIS mit dem Gefahrensymbol weist
auf potenziell gefahrliche Situationen hin, die zu leichten
oder geringfiigigen Verletzungen fiihren kénnen.

Dies ist das Maschinen-Beschadigungssymbol. Es wird
dazu verwendet, Sie auf das Potenzial von
Maschinenbeschadigungen hinzuweisen. Befolgen Sie alle
Hinweise neben diesem Symbol, um eine Beschadigung der
Maschine oder des gerade bearbeiteten Werkstlicks zu
vermeiden.

Dieses Symbol zeigt einen Benutzerhinweis an. Hinweise bieten
HINWEIS zusatzliche Informationen zur Erganzung der Anweisungen bzw.
Tipps fur einen einfacheren Betrieb.
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Kapitel 2
Sicherheit

E.H. Wachs ist sehr stolz darauf, sichere und qualitativ hochwertige Produkte zu entwerfen und zu
fertigen. Die Sicherheit des Benutzers steht fiir uns beim Design all unserer Produkte an
allererster Stelle.

Lesen Sie dieses Kapitel sorgfaltig, bevor Sie die Maschine von E.H. Wachs in Betrieb
nehmen. Es enthélt wichtige Sicherheitsanleitungen und Empfehlungen.

IN DIESEM HANDBUCH ENTHALTENE SICHERHEITSHINWEISE

In diesem Handbuch werden die folgenden Hinweise dazu verwendet, den Bediener auf
Sicherheitsrisiken hinzuweisen. In allen Féllen schlieen diese Hinweise eine Mitteilung mit
der Beschreibung des Risikos sowie die Mallnahmen ein, um das Risiko zu vermeiden bzw. zu
reduzieren. Bitte lesen Sie alle Sicherheitshinweise sorgfiltig.

Ein WARNHINWEIS mit dem Gefahrensymbol weist auf

A WARNUNG potenziell gefahrliche Situationen hin, die zu
schwerwiegenden oder tédlichen Verletzungen fiihren
koénnen.

Ein VORSICHTSHINWEIS mit dem Gefahrensymbol weist

A VORSICHT auf potenziell gefahrliche Situationen hin, die zu leichten
oder geringfiigigen Verletzungen fiihren kénnen.

LEITLINIEN ZUM SICHEREN BETRIEB

Bitte befolgen Sie diese Leitlinien zum sicheren Betrieb aller Produkte von E.H. Wachs.

* LESEN SIE DIE BEDIENUNGSANLEITUNG. Stellen Sie sicher, dass Sie vor dem Beginn alle
Einrichtungs- und Betriebsanweisungen verstanden haben. Bewahren Sie dieses Handbuch
bei der Maschine auf.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 3
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e PRUFEN SIE DIE MASCHINE UND DIE ZUBEHORTEILE VOR DER VERWENDUNG. Achten Sie vor dem
Start der Maschine auf lose Schrauben oder Muttern, austretendes Schmiermittel, verrostete
Komponenten und andere physische Bedingungen, die den Betrieb beeintrachtigen kénnten.
Eine korrekte Wartung der Maschine kann das Verletzungsrisiko erheblich senken.

* LESEN SIE IMMER DIE ETIKETTEN UND AUFKLEBER. Stellen Sie sicher, dass sich alle Aufkleber
und Etiketten immer an ihrer Position und in einem guten Zustand befinden. Die Positionen
der Aufkleber auf der Maschine konnen Sie dem Abschnitt ,,Sicherheitsaufkleber weiter
unten in diesem Kapitel entnehmen. Ersetzen Sie alle beschéddigten oder fehlenden
Sicherheitsaufkleber; Bestellinformationen finden Sie am Innenumschlag dieses Handbuchs
oder im DynaPrep MDSF Wartungshandbuch.

* HALTEN SIE SICH VON BEWEGLICHEN TEILEN FERN. Halten Sie Thre Hinde, Arme und Finger
entfernt von allen drehenden oder sich bewegenden Maschinenteilen. Schalten Sie die
Maschine immer aus und trennen Sie diese von der Energieversorgung, bevor Sie
irgendwelche Einstellungen oder Servicearbeiten durchfiihren.

*  SICHERN SIE LOSE KLEIDUNGSSTUCKE UND SCHMUCK. Sichern oder legen Sie weite
Kleidungsstiicke und Schmuck ab und binden Sie gegebenenfalls lange Haare zusammen,
damit diese nicht in bewegliche Maschinenteile geraten konnen.

* BEFOLGEN SIE BEI DER HANDHABUNG VON SCHMIERMITTELN SICHERE VERFAHREN. Schen Sie
hierzu die Anleitungen des Herstellers und die Materialsicherheitsdatenblitter.

Sichere Betriebsausstattung

* Verwenden Sie diese Maschine nicht in explosionsgefdhrdeten Bereichen. Dadurch konnten
Feuer oder Explosionen mit dem Risiko schwerwiegender oder todlicher Verletzungen
entstehen.

+ Stellen Sie fiir die Verwendung dieser Maschine eine angemessene Beleuchtung entsprechend
der werksseitigen und ortlichen Bestimmungen bereit.

* HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH FREI. Halten Sie den Arbeitsbereich sauber und frei von allen
nicht wesentlichen Materialien. Der Bereich sollte nur fiir Personen zuginglich sein, die
direkt an den durchgefiihrten Arbeitsschritten beteiligt sind.

Sicherheit beim Betrieb und bei der Wartung

* Diese Maschine darf nur von qualifizierten, geschulten Personen betrieben und gewartet
werden.

» Stellen Sie sicher, dass die Maschine stabil ist, wenn diese zur Durchfiihrung der
Arbeitsschritte an dem Werkstiick befestigt sind. Die Sicherstellung der Stabilitét des
befestigten Werkzeugs liegt in der Verantwortung des Bedieners.

» Stellen Sie sicher, dass das Werkstiick korrekt zur Anbringung der Maschine abgestiitzt ist.
Dies betrifft auch alle nach der Durchtrennung des Werkstiicks herunterfallenden Teile. Die
Sicherstellung der Abstiitzung des Werkzeugs liegt in der Verantwortung des Bedieners.

» Die Werkzeuge aller Schneidgerite — darunter Drehstdhle, Sdgeblétter, Fraswerkzeuge etc. —
konnen sehr heill werden. Beriihren Sie keinesfalls die Werkzeuge, bis Sie sichergestellt
haben, dass diese kiihl genug fiir die Handhabung sind.

» Tragen Sie bei der Entfernung oder Sduberung von Spénen und Schnittabfdllen Handschuhe.
Spéne konnen sehr scharf sein und Schnittverletzungen verursachen.

» Trennen Sie die Maschine vom Strom, bevor Sie irgendwelche Servicearbeiten an der
Maschine durchfiihren. Befolgen Sie alle am Arbeitsplatz geforderten Verriegelungs- und
Kennzeichnungsverfahren.

4 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs



Kapitel 2: Scherheit

Hydraulische Antriebsgeréte

* Hydraulikkomponenten wie Schlduche, Motoren und Verteiler konnen wéhrend des Betriebs
heill werden und Verbrennungen verursachen. Beriihren Sie mit Ausnahme der
Bedienersteuerungen wihrend oder nach dem Betrieb der Maschine nicht die
Hydraulikkomponenten.

* Hydraulische Injektionsverletzungen — Durch ein Nadelloch in einem Hydraulikschlauch oder
einem Hydraulikanschluss kann Fliissigkeit mit einer ausreichenden Kraft herausgespritzt
werden, um die Haut zu durchbohren. Priifen Sie Schlduche und Anschliisse regelmafBig auf
Undichtigkeiten. Verwenden Sie fiir die Priifung auf Undichtigkeiten nicht ihre bloflen
Hiinde, wiihrend das System unter Druck steht. Falls Sie eine Undichtigkeit vermuten,
positionieren Sie ein Stiick Papier oder Karton mindestens 15 cm (6 Zoll) tiber dem
verdichtigen Bereich und achten Sie darauf, ob Fliissigkeit auf die Oberflache gespriiht wird.

Die Einspritzung von Hydraulikflussigkeit unter die Haut ist
eine schwerwiegende Verletzung, die zu Infektionen,
Gewebeschaden und dem méglichen Verlust eines
Korperteils fihren kann. Begeben Sie sich sofort in
arztliche Behandlung. Erste-Hilfe-MalRnahmen reichen zur
Behandlung von Injektionsverletzungen nicht aus.

Pneumatische Antriebsgerate

* Druckluftmotoren konnen wihrend des Betriebs heill werden und Verbrennungen
verursachen. Beriihren Sie mit Ausnahme der Bedienersteuerungen wéhrend oder nach dem
Betrieb der Maschine nicht den Druckluftmotor.

» Bevor Sie die Druckluftleitung von der Maschine trennen, stellen Sie die Luft immer an der
Quelle ab und lassen Sie den gesamten Restdruck am Druckluftmotor ab.

Ausfall oder Ausschaltung der Stromversorgung

» Falls die Stromversorgung der Maschine ausfillt, trennen Sie die Maschine vom Strom und
verriegeln umgehend die Stromversorgung, um einen unbeabsichtigten Neustart der Maschine
zu verhindern.

* ELEKTRISCH ANGETRIEBENE MASCHINEN — Falls der Elektroantrieb aufgrund seiner eingebauten
thermischen Schutzvorrichtung ausgeschaltet wird, trennen Sie den Motor umgehend von der
Stromquelle.

» Befolgen Sie bei allen Energiequellen die am Arbeitsplatz geforderten Verriegelungs-/
Kennzeichnungsverfahren, wenn Sie die Maschine trennen oder warten.

Anforderungen beziiglich der Schutzausriistungen

Schutzkleidung

Tragen Sie beim Betrieb oder bei der Wartung der Maschine Sicherheitsschuhe. Das Fallenlassen
der Maschine oder der Komponenten kann zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.

Tragen Sie beim Betrieb der Maschine keine Handschuhe. Handschuhe konnen in beweglichen
Maschinenteilen eingeklemmt werden und zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.
Handschuhe konnen bei der Einrichtung der Maschine oder der Reinigung nach dem Betrieb
getragen werden. Ziehen Sie die Handschuhe jedoch aus, wenn Sie die Maschine betreiben.

Bei der Reinigung von Spanen und anderen Schnittabfallen
@D HINWEIS sollten Handschuhe getragen werden. Spane kénnen sehr scharf

sein und schwerwiegende Schnittverletzungen verursachen.
Tragen Sie keine Handschuhe, wenn sich die Maschine in
Betrieb befindet.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 5
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Schutzbrille

Tragen Sie beim Betrieb dieser Maschine oder bei Arbeiten in der Ndhe immer eine schlagfeste
Schutzbrille.

Zusitzliche Informationen zu Schutzbrillen und zum Gesichtsschutz konnen den OSHA-Bestim-
mungen, 29 Code of Federal Regulations, Abschnitt 1910.133., Schutzbrillen und Gesichtsschutz,
sowie dem amerikanischen Amt fiir Normung, ANSI Z87.1, Schutzbrillen und Gesichtsschutz am
Arbeitsplatz und wihrend der Ausbildung, entnommen werden.

Gehorschutz

Diese Maschine kann einen Larmpegel iiber 80 dB erzeugen. Beim Betrieb der Maschine ist ein
Gehorschutz erforderlich. Der Betrieb anderer Werkzeuge und Maschinen im Arbeitsbereich,
reflektierende Oberfldchen, Arbeitsldrm und resonante Strukturen konnen den Gerduschpegel im
Arbeitsbereich erhdhen.

Zusitzliche Informationen zum Gehorschutz konnen den OSHA-Bestimmungen, 29 Code of
Federal Regulations, Abschnitt 1910.95, Exposition gegeniiber betriebsbedingtem Larm sowie
ANSI S12.6 Gehorschutz, entnommen werden.

SICHERER BETRIEB DER DYNAPREP MDSF

Verwendungszweck

Die DynaPrep MDSF wurde dazu ausgelegt, iiber den AD einer geschlossenen Rohrleitung oder
eines offenen Rohrendes montiert zu werden und Trennarbeiten und Schweiflnahtvorbereitungen
(Anfasen, Innenbearbeiten und U-Naht-Vorbereiten) durchzufiihren. Hierbei werden
Kaltschneid- und Drehverfahren mit einer Vielzahl von Werkzeugen fiir unterschiedliche
Schneidanwendungen eingesetzt.

Stellen Sie sicher, dass alle fiir die Bearbeitungsvorginge im Werk erforderlichen
Sicherheitsleitlinien und Verfahren eingehalten werden, einschliefllich der personlichen
Schutzausriistungen (PPE). Bitte verwenden Sie die DynaPrep MDSF nicht in einer Weise,
die gegen diese Leitlinien verstofit.

Korrekte Verwendung der DynaPrep MDSF

* Die DynaPrep MDSF darf nur von geschulten, qualifizierten Bedienern verwendet werden.

» Das Werkstiick muss innerhalb der Betriebskapazitét des von Ihnen verwendeten DynaPrep
MDSF-Modells liegen. Bitte beachten Sie hierzu die Informationen zum Anwendungsbereich
und die Zeichnungen im Kapitel 4, , Einrichtungsanweisungen®.

» Stellen Sie sicher, dass es die Betriebsausstattung erlaubt, die Maschine sicher und genau auf
dem Werkstiick zu montieren.

» Stellen Sie sicher, dass um die DynaPrep MDSF und das Werkstiick herum ausreichend freier
Raum vorhanden ist, um die Maschinensteuerungen wie in der Bedienungsanleitung
angegeben zu bedienen (Kapitel 5).

* Montieren Sie die DynaPrep MDSF so, dass das Ritzelgehduse fiir die bequeme Montage und
den leichten Betrieb des Antriebsmotors positioniert ist.

» Setzen Sie die DynaPrep MDSF nur bei leeren, drucklosen Rohren ein.

6 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs
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Missbrauch

Versuchen Sie nicht, die DynaPrep MDSF auf nicht zylinderformigen Werkstiicken zu
montieren bzw. einzusetzen.

Versuchen Sie nicht, die DynaPrep MDSF auf irgendeinem Werkstiick zu montieren bzw.
einzusetzen, an dem sie nicht sicher befestigt werden kann.

Versuchen Sie nicht, die DynaPrep MDSF auf irgendeinem Werkstiick zu montieren bzw.
einzusetzen, das nicht stabil genug ist, um die Maschine zu halten.

Montieren Sie die DynaPrep MDSF nicht auf der ,,herabfallenden* Seite der Schnittlinie,
es sei denn, Sie haben die Maschine und das Werkstiick korrekt gertistet und abgestiitzt.
Deaktivieren Sie keine der Sicherheitsfunktionen der DynaPrep MDSF und entfernen Sie
keine Sicherheitsaufkleber. Tauschen Sie abgenutzte oder beschédigte Sicherheitsaufkleber
umgehend aus. (Bitte sehen Sie hierzu den Abschnitt ,,Sicherheitsaufkleber* weiter unten in
diesem Kapitel.)

Potenzielle Gefahren

Die nachstehenden Abbildungen beschreiben die moglichen Risiken beim Betrieb der DynaPrep
MDSF. Beziiglich der Anleitungen zum sicheren Betrieb sehen Sie bitte die Beschreibung jeder
Gefahr.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 7
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1. Drehring — Halten Sie sich von
dem Drehring und den
Werkzeugschlitten entfernt,
wenn Sie die DynaPrep MDSF
betreiben. Der Kontakt mit
beweglichen Teilen kann zu
schwerwiegenden Verletzungen
fuhren.

2. Einklemmgefahr von
Handschuhen und
Kleidungsstiicken — Tragen Sie
beim Betrieb der DynaPrep
MDSF keine Handschuhe oder
losen Kleidungsstlicke. Diese
kdnnen in beweglichen
Maschinenteilen eingeklemmt
werden und zu
schwerwiegenden Verletzungen
fuhren.

3. Sternrad-/
Ausloserklemmpunkt — Betreiben
Sie den Ausldser nur Uber die
Ausléserknopfe. Berlihren Sie
mit Ausnahme der Knépfe beim
Betrieb der DynaPrep MDSF
oder wenn Sie diese aus
irgendeinem Grund manuell
drehen keinen Teil des
Vorschubausldsers.

4. Scharfe Trennwerkzeuge — Die
mit der DynaPrep MDSF
verwendeten Trennwerkzeuge
kénnen sehr scharf sein. Gehen
Sie bei der Handhabung der
Werkzeuge vorsichtig vor und
halten Sie sich von diesen
entfernt, wenn die Maschine in
Betrieb ist.

5. Spane — Die Metallabfalle vom
Schneidvorgang kénnen sehr
scharf und heil3 sein. Gehen Sie
bei der Reinigung von Abfallen
von der Maschine und der
Sauberung des Arbeitsbereichs
vorsichtig vor. Stoppen Sie die
Maschine, bevor Sie Spane
beseitigen. Verwenden Sie bei
der Handhabung von Spéanen
angemessene
Schutzhandschuhe.

8 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs
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6. HeiBe Oberflachen —
Druckluftmotoren und
Hydraulikkomponenten wie
Schlauche, Motoren und Verteiler
kénnen wahrend des Betriebs heil’
werden und Verbrennungen
verursachen. Stellen Sie sicher,
dass diese Komponenten nicht heif}
sind, bevor Sie diese bertihren.

7. Druckluftmotoranschluss — Eine
unter Druck stehende
Druckluftleitung kann
schwerwiegende Verletzungen
verursachen, wenn sich diese |0st.
Stellen Sie sicher, dass die
Druckluftleitung an dem Gerat mit
einem Stift oder einem anderen
geeigneten Befestigungsmittel
gesichert ist.

8. Herabfallendes Werkstiick —
Stellen Sie bei der Trennung des
Werkstlicks sicher, dass der
herabfallende Teil abgestutzt wird
oder eine Auffangvorrichtung
vorhanden ist. Auf dem Foto sind
eine Stitzkette und ein Gerist
dargestellt.

9. Anhebung der Maschine —
Gehen Sie bei der Anhebung der
DynaPrep MDSF und ihrer
Komponenten vorsichtig vor, um
Verletzungen zu vermeiden.
Maschinen und Komponenten mit
einem Gewicht tber 18 kg (40 Ib)
mussen von zwei Personen oder mit
einer Hebevorrichtung angehoben
werden. Grofiere DynaPrep MDSF-
Modelle sind zur Riustung und
Anhebung mit Hebedsen
ausgestattet. Die Gewichte aller
DynaPrep MDSF-Modelle und
Zubehorteile kdnnen Sie dem
Abschnitt ,Maschinengewichte*
weiter unten in diesem Kapitel
entnehmen.

10. Trennung des Rings — FUr das
Auseinandernehmen des Rings sind
Ausrichtungsstifte vorgesehen, um
den Drehring und den festen Ring
zusammenzuhalten. Stellen Sie
sicher, dass Sie die Stifte vor der
Trennung der Ringhéalften einfihren.
Falls die Stifte nicht eingesetzt
werden, kann der Drehring aus dem
festen Ring fallen und zu
Verletzungen von Personen und/
oder der Beschadigung der
Maschine fuhren.

E.H. Wachs
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Sicherheitsfunktionen der DynaPrep MDSF

Das Design der DynaPrep MDSF schlief3t die folgenden Funktionen fiir einen sicheren Betrieb
ein.

Gekapseltes Lager und Zahnradantrieb

Die Lager und Antriebsréder der DynaPrep MDSF sind in der Maschine eingekapselt, um den
Kontakt des Bedieners mit diesen Teilen wahrend des Betriebs der Maschine zu verhindern.

Antriebsrad

~ Abb. 2-1. DieLager und das
Antriebsrad sind im Rahmen der
DynaPrep MDSF eingekapselt.
Das Ritzelgehause deckt das
Antriebsrad bei Installation ab.

Steuerungseinheit mit ..Stopp bei Loslassen*

Die Steuerungseinheit aller Antriebe der DynaPrep MDSF (pneumatisch, elektrisch und
hydraulisch) muss vom Bediener gedriickt gehalten werden, damit die Maschine betrieben
werden kann. Sobald der Bediener die Steuerungseinheit loslésst, stoppt die Maschine sofort.

Deaktivieren oder umgehen Sie nicht die Funktion ,Stopp
bei Loslassen®. Die Maschine laufen zu lassen, wahrend Sie
nicht die Steuerungseinheit festhalten, kénnte zu
schwerwiegenden Verletzungen flihren.

Abb. 2-2. Halten Seden
Druckluftmotoraus 6ser, um die
DynaPrep MDSF (links) zu
betreiben. Bei Loslassen des
AuslGsers (rechts) schaltet sich der
Druckluftmotor aus.

10 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs
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Abb. 2-3. Halten Seden
Hydraulikhebel, um die DynaPrep
MDSF (links) zu betreiben. Bei
Loslassen des Hebels (rechts)
schaltet sich der Hydraulikmotor
aus.

Hinten montierte Vorschubausloserknopfe

Das Ausloserdesign der DynaPrep MDSF erlaubt dem Bediener, den Vorschubausldser von der
Riickseite der Maschine ein- und auszukuppeln, ohne in den Arbeitsbereich des Drehrings und der
Werkzeugschlitten greifen zu miissen. Driicken Sie die Ausloserstifte hinein bzw. ziehen Sie diese
heraus, um die Einkupplung des Vorschubausldsers zu steuern.

Abb. 2-4. Dricken Seden

Ausl 6serknopf nach vor (in
Richtung Werkzeugschlitten), um
den Ausl O0ser stift einzukuppeln.

Fernbedienungsoption

Ein fernbedienter Betrieb steht als Option fiir alle DynaPrep MDSF-Antriebsarten bereit.

» Fir Druckluftantriebe bestellen Sie die Fernbedienung-Steuerungseinheit (Artikel-Nr.
60-420-00). Die Steuerungseinheit ist mit einer eigenen Bedienungsanleitung ausgestattet.

« Mit Elektroantrieben wird ein Handsteuergerit zur Fernbedienung mitgeliefert.

* Beziiglich Hydraulikantrieben wenden Sie sich an den Kundenservice von E.H. Wachs, um
Ihre Betriebsausstattung und Anforderungen zu besprechen.

* Ein pneumatisches Auslosesystem (69-4741-00) ermoglicht das ferngesteuerte Aktivieren und
Deaktivieren der Vorschubausloser.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 11
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Richtlinien zur sicheren Einrichtung, zum sicheren Betrieb und zur
sicheren Wartung

Checkliste vor der Inbetriebnahme

Bitte fiihren Sie bei jedem Einsatz der DynaPrep MDSF die folgenden Priifungen durch, um
sicherzustellen, dass diese sich in gutem Betriebszustand befindet:

* Priifen Sie, dass alle Sicherheitskomponenten korrekt arbeiten.

* Achten Sie dabei auf Beschiddigungen oder Abnutzungen, die den Betrieb und die sichere
Verwendung der Maschine beeintrachtigen konnten. Reparieren Sie alle fehlerhaften
Komponenten, bevor Sie die Maschine verwenden.

» Stellen Sie sicher, dass die Maschine sauber und korrekt geschmiert ist.

» Stellen Sie sicher, dass die Werkzeuge scharf und in gutem Zustand sind. Qualitativ schlechte
Werkzeuge konnen den Schneidvorgang erschweren und eventuell zu Maschinenstérungen
und/oder Verletzungen fiihren.

* Priifen Sie die Energieanschliisse (pneumatisch, hydraulisch oder elektrisch), um
sicherzustellen, dass sich diese in einem guten Zustand befinden.

Sicherheit beim Betrieb

» Stoppen Sie die Antriebsbewegung der DynaPrep MDSF, um diese von Spédnen zu reinigen
und Maschineneinstellungen vorzunehmen.

* Verwenden Sie bei Trennarbeiten (Schneidvorgéngen) eine Auffangvorrichtung, um ein
Herabfallen des abgetrennten Rohrstiicks zu verhindern.

» Halten Sie Druckluft- und Hydraulikschlduche sowie Netzkabel von beweglichen Teilen
entfernt, wihrend sich die Maschine in Betrieb befindet.

Wartungs-Checkliste

» Trennen Sie die DynaPrep MDSF wéhrend der Wartung von der Energiequelle. Bitte sehen
Sie hierzu die Anleitungen im folgenden Abschnitt.

» Entfernen Sie Zubehorteile wie die Antriebsbaugruppen und Werkzeugschlitten, es sei denn,
diese sind Teil des Wartungsverfahrens.

Trennung von der Energiegquelle

Die folgenden Fotos zeigen, wie die DynaPrep MDSF von der Energiequelle getrennt wird.
Befolgen Sie alle geforderten Verriegelungs- und Kennzeichnungsverfahren Ihres Arbeitsplatzes.

Bevor Sie die Druckluftleitung trennen, schalten Sie die
Druckluft bitte immer an der Quelle ab und lassen allen
Restdruck am Druckluftmotor entweichen. Die Trennung der
unter Druck stehenden Druckluftleitung kénnte zu
schwerwiegenden Verletzungen flihren.

12 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs
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*  PNEUMATISCHE ENERGIE — Um den Druckluftmotor von der Energiequelle zu trennen,
entfernen Sie die Druckluftleitung von der Druckluftmotorkupplung.

r—— ————y

Abb. 2-5. Trennen Sedie
pneumatische Energie, indem Se
die Druckluftleitung vom
Druckluftantrieb entfernen.

Hydraulikkomponenten wie Schlauche, Motoren und
Verteiler konnen wahrend des Betriebs heild werden und
Verbrennungen verursachen. Verwenden Sie geeignete
Handschuhe oder warten Sie, bis die Komponenten kiihl
genug sind, bevor Sie diese berthren.

*  HYDRAULISCHE ENERGIE — Um den Hydraulikmotor von der Energiequelle zu trennen,
entfernen Sie die Hydraulikschlduche von den Anschliissen am Verteiler.

2 Abb. 2-6. Trennen Sedie
hydraulische Energie, indem Se
die Hydraulikschlauche von den
Anschllissen am Verteiler
abziehen.

Sichere Anhebung und Handhabung

* Maschinen oder Baugruppen iiber 18 kg (40 Ib) miissen von zwei Personen bzw. mit einer
Hebevorrichtung angehoben werden. Sehen Sie hierzu die Maschinengewichtstabelle im
folgenden Abschnitt.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 13
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» Die Bestimmung, ob eine Maschine oder Baugruppe von zwei oder mehr Personen angehoben
werden kann, liegt in der Verantwortung des Endbenutzers. Bei Maschinen oder Baugruppen,
die nicht bequem von zwei Personen gehandhabt werden konnen, wird eine Hebevorrichtung
empfohlen.

* Die DynaPrep MDSF-Modelle 1218 und grof3er sind zur Anhebung mit Hebedsen am festen
Ring ausgestattet.

» Riisten oder heben Sie die Maschine nicht an, wihrend diese an den Strom angeschlossen ist.
Entfernen Sie soweit moglich alle Zubehorteile (Werkzeugschlitten, Ausloser,
Antriebsbaugruppen etc.), wihrend Sie die Maschine anheben und handhaben.

* Heben Sie die DynaPrep MDSF nur an den zugelassenen Hebepunkten an, wie in der
folgenden Abbildung dargestellt wird.

Zur Anhebung der
montierten
Maschine kdnnen
Sie einen
Heberiemen um den
L Ring legen. Fiihren
Sie den Riemen
nicht um oder gegen
Zubehorteile herum.

Bei Maschinen
mit Hebedsen
missen die
Hebedsen

b v:’arwendet werden.

Abb. 2-7. MDSF-Modelle 1218
und grofier verflgen Gber
Augenschrauben zum Heben. An
jeder Ringhélfte sind 2
Augenschrauben vorgesehen.

Beim Heben und Handhaben einer Hélfte einer getrennten
Maschine stellen Sie stets sicher, dass die Ausrichtungsstifte
eingesetzt sind. Der Drehring kann aus dem festen Ring
herausfallen, wenn der Stift nicht eingesetzt ist.

14 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs
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Abb. 2-8. Beim Heben oder
Handhaben einer getrennten
Maschine missen die
Ausrichtungsstifte immer
eingesetzt sein.

Achten Sie darauf, dass
der Stift vollstandig
eingesetzt ist.

Maschinengewichte

Tabelle 1 fiihrt die Gewichte jedes DynaPrep MDSF-Modells auf. Es sind die Gewichte der
gesamten Maschine als auch jeder getrennten Baugruppe eingeschlossen. In den nachstehenden
Tabellen werden die Gewichte fiir die Werkzeugschlitten, Antriebe und andere Zubehorteile
aufgefiihrt. Um das Hubgewicht zu bestimmen, sind die Gewichte der installierten Komponenten
zur Maschinenbaugruppe zu addieren.

Tabelle 1: DynaPrep MDSF Maschinengewichte

Modell (Artikelnummer) GQWicMTs;mr:f lette Gewicht — Halbring**
MDSF 206 (69-0000-06) 24,7 kg (54,5 Ib) 12,7 kg (28 Ib)
MDSF 408 (69-0000-08) 26,1 kg (57,5 Ib) 14,1 kg (31 Ib)
MDSF 610 (69-0000-10) 31,8 kg (70 Ib) 16,8 kg (37 Ib)
MDSF 612 (69-0000-12) 34,9 kg (77 Ib) 18,6 kg (41 Ib)
MDSF 814 (69-0000-14) 36,7 kg (81 Ib) 20 kg (44 Ib)
MDSF 1016 (69-0000-16) 40 kg (88 Ib) 21,3 kg (47 Ib)
MDSF 1218 (69-0000-18) 44 kg (97 Ib) 23,6 kg (52 Ib)
MDSF 1420 (69-0000-20) 46,7 kg (103 Ib) 24,5 kg (54 Ib)
MDSF 1824 (69-0000-24) 52,8 kg (116 Ib) 27,4 kg (60,5 Ib)
MDSF 2228 (69-0000-28) 79,2 kg (174,5 Ib) 41,7 kg (92 Ib)
MDSF 2632 (69-0000-32) 86,9 kg (191,5 Ib) 45,8 kg (101 Ib)

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 15
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Tabelle 1: DynaPrep MDSF Maschinengewichte

Modell (Artikelnummer)

Gewicht — komplette
Maschine*

Gewicht — Halbring**

MDSF 3036 (69-0000-36)

98,9 kg (218 Ib)

52,2 kg (115 Ib)

MDSF 3642 (69-0000-42)

111,6 kg (246 Ib)

57,6 kg (127 Ib)

MDSF 4248 (69-0000-48)

122,9 kg (271 Ib)

63,3 kg (139,5 Ib)

MDSF 4854 (69-0000-54)

156 kg (344 Ib)

78,9 kg (174 Ib)

MDSF 5460 (69-0000-60)

170,1 kg (375 Ib)

86,2 kg (190 Ib)

* Mit montiertem Standard-Ritzelgehduse, ohne Werkzeugschlitten oder Antrieb. Addieren Sie 2,5 kg (5,4 1b) zum vorderen Antriebsritzel.

** Gerundet auf den nachsten Ib/kg-Wert. Bei den Summen kann es sich aufgrund rundungsbedingter

vollstindige Maschinengewicht handeln.

ifferenzen eventuell nicht um das

Tabelle 2: DynaPrep MDSF Werkzeugschlittengewichte

Werkzeugschlitten Artikelnummer Gewicht Anwendung
Standard, 38 mm (1,5") Hub 69-5215-03/06 | 4,2 kg (9,2 Ib)
Standard, 64 mm (2,5") Hub 69-5225-03/06 | 5 kg (11 Ib) Zwei Werkzeugschlitten fiir

Standard, 140 mm (5,5") Hub

69-5255-03/06

6,1 kg (13,4 Ib)

Trennvorgang verwenden

Mit Standard-
Werkzeugschlitten

Standard-Vorschubausloser 69-4740-00 0,7 kg (1,6 Ib) verwenden; kann mehrere
Vorschubausldser
aufnehmen

Werkzeugschlitten fiir unrunde Rohre | 69-4604-00 13 kg (28 Ib) Zwei Werkzeugschlitten fr
Trennvorgang verwenden

Vorschubausléser fiir Mit Werkzeugschlitten fiir

Werkzeugschlitten fiir unrunde Rohre 69-4744-00 2,4 kg (5,2 Ib) unrunde Rohre verwenden

Innenbearbeitung kurz 69-4605-00 5,5kg (12,2 Ib) Manueller VquChUb fir
Innenbearbeitung

Innenbearbeitung tief 69-4606-00 6,3 kg (13.8 Ip) | Manueller Vorschub fir
Innenbearbeitung

Tabelle 3: Gewichte der Antriebskomponenten
Komponente Artikelnummer Gewicht

Rechtwinkel-Druckluftantrieb, 1,1 kW (1,5 HP) 69-4352-00 3,9 kg (8,6 Ib)

Umkehrbarer Druckluftantrieb, 1,9 kW (2,5 HP) 60-4010-01 6 kg (14 Ib)

. . 69-4351-00

Rechtwinkel-Druckluftantrieb, 2,2 kW (3 HP) 69-4353-00 6,4 kg (14,0 Ib)
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Tabelle 3: Gewichte der Antriebskomponenten

Komponente Artikelnummer Gewicht
. 69-4355-00
Gerader Druckluftantrieb, 3,0 kW (4 HP) 69-4356-00 8 kg (18 Ib)

Umkehrbarer Rechtwinkel-Druckluftantrieb, 2,2 69-4351-00
kW (3 HP) 69-4353-00

6,4 kg (14,0 Ib)

EPD-Elektroantrieb

69-4357-01 9 kg (20 Ib)
69-4357-03 Nur Antriebsmotor

Hydraulikantrieb 69-4358-00 | 11,5 kg (25 Ib)

Rechtwinkel-Adapterkopf 69-4359-00 3,7 kg (8,2 Ib)

Sicherheitsaufkleber

An der DynaPrep MDSF sind die folgenden Sicherheitsautkleber angebracht. Falls irgendeiner
dieser Aufkleber beschidigt sein oder fehlen sollte, ist dieser umgehend zu ersetzen. Die

Bestellinformationen kénnen Sie Kapitel 10 entnehmen.

/A VORSICHT

Lérm- und
Augenverletzungsgefahr.

Es muss ein Gehdr- und Augenschulz
gelrogen werden

-

6,2 bar
(90 PSI)

138 bar
(2000 PSI)

.

Abb. 2-9. Der Aufkleber beziiglich
des Gehor- und Augenschutzes ist
am Antriebsmotor befestigt.
Tragen Se beim Betrieb dieser
Maschine immer einen Gehér- und
Augenschutz. (Artikelnummer
90-401-03.)

Abb. 2-10. Der

" Druckluftaufkleber ist bei

pneumatischen DynaPrep MDSF-
Modellen am Druckluftmotor
befestigt. Betreiben Se die
Maschine nicht mit einem
Luftdruck Gber 6,2 bar (90 psi).

. (Artikelnummer 90-401-02.)

Abb. 2-11. Der
Hydraulikdruckaufkleber ist an
dem Hydraulikantrieb der
DynaPrep MDSF befestigt.
Betreiben Se die Maschine nicht
mit einem Hydraulikdruck Gber
138 bar (2000 psi).
(Artikelnummer 90-402-01.)

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C
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\

Hdande entfernt halten,
wenn die Maschine in
Betrieb ist

Abb. 2-12. Der Aufkleber ,, Heil3e
Oberflache" ist am Antriebsmotor
(pneumatisch oder hydraulisch)
der DynaPrep MDSF befestigt.
Antriebskomponenten kdnnen heil3
genug werden, um Ver brennungen
zu verursachen. Sellen Se sicher,
dass diese nicht heil3 sind, bevor
Sesie berthren. (Artikelnummer
90-403-00.)

Abb. 2-13. Die Gewichtsaufkleber
der DynaPrep MDSF sind am
Ritzelgehduse befestigt. Die
Gewichte und Artikel-Nr. variieren
je nach Modell. (Artikelnummer
69-0134-XX.)

Abb. 2-14. Der Aufkleber , Hande
entfernt halten” ist amfesten Ring
der DynaPrep MDSF befestigt.
Halten Se sich beim Betrieb der
Maschine von beweglichen Teilen
entfernt. (Artikelnummer
60-363-00.)

18
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Abb. 2-15. Der Anhanger mit dem
Ausrichtungsstift ist am Ring des
Ausrichtungsrings befestigt.
Sellen Sesicher, die Stifte vor
dem Trennen der Maschine
einzuftihren. (Artikelnummer
60-1274-00.)

Abb. 2-16. Der Aufkieber mit der
Position des Ausrichtungsstifts ist
vorgesehen, umdie Locher fir die
Ausrichtungsstifte anzuzeigen. Auf
der DynaPrep MDSF sind zwel
Aufkleber angebracht, einer fir
jede Stiftposition. (Artikelnummer
60-1275-00.)

Abb. 2-17. Der Aufkieber , Bitte
das Handbuch lesen” ist am
Drehring der DynaPrep MDSF
befestigt. Sellen Se sicher, dass
Sevor der Inbetriebnahme der
Maschine alle Betriebs- und
Wartungsanleitungen ver standen
haben. (Artikelnummer 90-900-00
auf 51 cm [20"]- und grofReren
Maschinen; 90-900-01 auf

46 cm[18"]- und kleineren
Maschinen.)

:j_ L
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Kapitel 3: Funktionen und Zubehdrteile der DynaPrep MDSF

Kapitel 3

Funktionen und Zubehorteile der
DynaPrep MDSF

STANDARDFUNKTIONEN

Die Standardkonfiguration der DynaPrep MDSF schlief3t die folgenden zusétzlichen Komponen-
ten ein:

Ringbaugruppe mit Spannfiilen

Zwei Werkzeugschlitten mit Trenn- und/oder Anfaswerkzeugen

Eine oder mehrere Vorschubausldser-Baugruppen, die die Werkzeugschlitten vorschieben
Pneumatischer, hydraulischer oder elektrischer Antriebsmotor

Schneidzubehorteile sind fiir zusitzliche Anwendungen verfiigbar:

»  Werkzeugschlitten fiir unrunde Rohre zum Trennen unrunder Rohre

* Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten zum Autbohren des Innendurchmessers eines Rohrs

» Kopiereinheit zum Innenschneiden, Plandrehen oder stellenweisen Anfasen von
dickwandigen Rohren

» Trennwerkzeugschlitten fiir dickwandige Rohre

* Flanschplandrehmodul

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 21
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Abb. 3-1 stellt die Standardkomponenten der DynaPrep MDSF dar.

Antriebsgehause (Antriebsadapter

: Vorschubausldser
an der Rickseite)

Trenn-/
Anfaswerkzeugschlitten
(mit Trennwerkzeug)

Abb. 3-1. Die Abbildung stellt die

Sandardkomponenten der

SpannfuR-Baugruppe Trenn-/Anfaswerkzeugschlitten DynaPrep MDSF dar. (Dargestellt
(mit Anfaswerkzeug) ist Modell 612.)

Antriebsritzeloptionen

Es sind drei Antriebsritzeloptionen verfligbar. Deren Kompatibilitdt mit den verfligbaren
Antriebsmotoren ist in Tabelle 1 beschrieben.

Alle Antriebe werden mit 4 unverlierbaren Schrauben am festen Ring montiert.

Tabelle 1: Optionen fiir Antriebsritzel und Antriebsmotor

Ritzelbaugruppe Antriebsmotor-Kompatibilitat
Rechtwinkel-Druckluftantrieb, 2,2 kW (3 HP) (69-4351-00; 69-4353-00 mit
Standard-Keilwellenritzel Griff)
(69-4482-01) Druckluftantrieb, 3,0 kW (4 HP) (69-4355-00; 69-4356-00 mit Griff)
Vorderes Keilwellenritzel EPD-Elektroantrieb (69-4357-01 einphasig 230 V; 69-4357-03 dreiphasig 220
(69-4483-01) —480V)

Hydraulikantrieb (69-4357-00)
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Tabelle 1: Optionen fiir Antriebsritzel und Antriebsmotor

Ritzelbaugruppe Antriebsmotor-Kompatibilitat

Veraltetes Antriebsritzel (Vierkant)
(69-4480-01)

Veraltetes vorderes Antriebsritzel
(69-4481-01)

Umkehrbarer LCSF-Druckluftmotor, 1,9 kW (2,5 HP) (60-4010-01)

WERKZEUGSATZE

Tabelle 2: Werkzeughaltersiitze

Satzartikelnummer Beschreibung

69-7007-00 Innenbearbeitung-Werkzeughaltersatz 4:1
Innenbearbeitung-Werkzeughaltersatz fur

69-7007-01 einschneidiges Werkzeug (30°)

69-7003-01 37,5° Anfaswerkzeughaltersatz, auRen

69-7005-01 30° Anfaswerkzeughaltersatz, aulRen

69-7008-01 10°-37,5 Inpenbearbeltung-WerkzeughaItersatz,
Innendoppelwinkel

69-7009-01 10°-37,5 Inngnbearbeltung-WerkzeughaItersatz,
Auflendoppelwinkel

69-7010-00 16-701-00, Flanschplandreh-Werkzeughaltersatz

69-7002-03 37,5° Anfaswerkzeughaltersatz, innen

69-7004-02 30° Anfaswerkzeughaltersatz, innen

69-7020-01 10°-30 Innqnbearbeltung-Werkzeughaltersatz,
Innendoppelwinkel

ANWENDUNGSBEREICH

Die DynaPrep MDSF ist zur Montage auflen an einem Rohr vorgesehen, um an diesem Trenn-
und Anfasvorginge durchzufiihren. Die Maschine kann in zwei Hélften getrennt werden, um sie
auf einer bestehenden Rohrleitung zu montieren, oder sie kann direkt am Ende eines offenen
Rohrs montiert werden. Maschinen sind fiir Rohrgréen zwischen 50 mm und 1525 mm AD

(2" bis 60") verfiigbar.

Fiir den Betrieb der Maschine in verschiedensten Umgebungen, einschlieBlich bei begrenztem
Platz, sind verschiedene Antriebsoptionen verfligbar.

Die Zeichnungen und Tabellen auf den folgenden Seiten stellen den Anwendungsbereich und die
Abmessungen aller DynaPrep MDSF-Modelle dar.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 23
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Anwendungsbereich - Modelle 206-610
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Kapitel 3: Funktionen und Zubehorteile der DynaPrep MDSF

Anwendungsbereich - Modelle 612-1824
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Anwendungsbereich - Modelle 2228-4248
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Kapitel 3: Funktionen und Zubehorteile der DynaPrep MDSF

Anwendungsbereich - Modelle 4854-5460
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DynaPrep MDSF

Antriebsmotor-Abmessungen

Druckluftmotor, Druckluftmotor,
2,2 kW (3 HP) 1,1 kW (1,5 HP)

Druckluftmotor,
3,0 kW (4 HP)

PD-Elektroantrieb
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Kapitel 4: Einrichtungsanweisungen

Kapitel 4
Einrichtungsanweisungen

Bevor die DynaPrep MDSF eingerichtet und verwendet wird, stellen Sie sicher, dass Sie die
Maschinenbeschreibungen in Kapitel 3 sorgfiltig gelesen haben. In diesem Kapitel und den
nachfolgenden Kapiteln iiber die Bedienung wird vorausgesetzt, dass Sie mit den in Kapitel 3
beschriebenen Komponenten und Funktionen vertraut sind.

Lesen Sie das Kapitel 2, ,Sicherheit®, sorgfaltig und befolgen Sie
HINWEIS alle Anleitungen fur einen sicheren Betrieb der DynaPrep MDSF.

ROHRGRORENBEREICHE

Tabelle 1 fiihrt die Rohrgrof3enbereiche fiir alle DynaPrep MDSF-Modelle auf. Die
Anwendungsbereich-Maf3e finden Sie in den Zeichnungen in Kapitel 3.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 29



DynaPrep MDSF

Tabelle 1: DynaPrep MDSF Rohrschnittleistungen

Rohr-AD Bereich
MDSF- Rohr-NPS in Zoll Rohr-DN in mm i
Model Nur StandardspannfiiRe M',t_
SpannfuBverlangerungen
408 4-8 100-200 13525%12355 o 421”5(;;.‘.‘_25’,%2”3’“
612 412 100-300 23931’26(;3_3153'122(';.‘.m 142‘7262,,‘_‘;'(?0(@
1624 1224 300-600 B e
w2t o2 400700 Csovssor | 21402540
o il s0o-200 Ssoomes | zavrzedr
4854 42-54 1050-1350 o 104218:2,;-2 ﬂ:ggﬁf‘m
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Kapitel 4: Einrichtungsanweisungen

MONTAGE UND ZENTRIERUNG DER MASCHINE AUF DEM ROHR

In diesem Abschnitt wird die Montage der DynaPrep MDSF auf dem Werkstiick beschrieben.
Nach Abschluss dieses Verfahren setzen Sie mit dem Kapitel fiir den Arbeitsvorgang fort, der
ausgefiihrt werden soll. In diesen Kapiteln wird beschrieben, wie die Werkzeugschlitten montiert
und die Trennvorgédnge ausgefiihrt werden:

Kapitel 5 — Betrieb mit Standard-Werkzeugschlitten

Kapitel 6 — Betrieb mit Werkzeugschlitten fiir unrunde Rohre
Kapitel 7 — Betrieb mit Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten
Kapitel 8 — Betrieb mit Kopiereinheit-Werkzeugschlitten

Zur Montage der DynaPrep MDSF auf dem Rohr sind
mindestens zwei Personen erforderlich. Sie kdnnen auch
eine Hebevorrichtung zur Abstitzung wahrend der Montage
verwenden.

Betriebsumgebung und Freirdume

Messen Sie den tatsdchlichen AuBendurchmesser des Rohrs. (Messen Sie gegebenenfalls den
Rohrumfang und dividieren Sie diesen durch 3,14, um den Durchmesser zu erhalten.) Suchen Sie
den AD-Bereich fiir hr MDSF-Modell in der folgenden Tabelle und wéhlen Sie nach Bedarf die

Spannfuflverldngerungen aus.

Konfiguration der SpannfiiBe

Die Standard-Spannfiile haben 51 mm (2") Hub, wodurch ein Rohrgréf3enbereich von 102 mm
(4") ermdglicht wird. Bringen Sie Spannfuflverldngerungen an den Spannfiifien an, um den
Bereich bei kleineren Rohren zu vergrofBern. Es wird ein Satz Spannfullverlingerungen
mitgeliefert, je eine Verldngerung fiir jeden Spannful3.

Abb. 4-1. DynaPrep MDSF-
Modelle 612 bis 1420 verfligen
Uber 4 Sandard-Spannfilie.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 31
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Standard-
Spannfiul3e

Schraub-
Spannflul3e

Abb. 4-2. Modelle 1824 und
grofer verfligen Uber 4 Sandard-
Spannfilde und 4 Schraub-
Fpannful3e. Richten Sedie
Maschine mit den Standard-
Spannfilzen rechtwinkelig auf dem
Rohr aus und ziehen Se dann die
Schraub-Spannfiilde von Hand fest,
um die Maschinein ihrer Position
zu sichern. Se kdnnen die
Schraub-Spannfilie als primare
Spanner fur Sonderanwendungen
wie fur einen Gehrungsschnitt
verwenden.

32 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C
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Kapitel 4: Einrichtungsanweisungen

Verldngerungsstangen

Mit der DyanPrep MDSF wird ein Satz Verlingerungsstangen mitgeliefert. Die Stangen
verldngern die Standard-Spannfiile um 44 mm (1-3/4").

Drehen Sie die
Spannschraube, um den
Spannfufl zu verldangern.

Schieben Sie die
Verlangerungsstange auf den
Spannful.

Bringen Sie den Stift mit
dem Sicherungsstiftknopfim
Spannfuf} in Eingriff. Stellen
Sie sicher, dass der Stift
komplett eingreift und dass
die Verlangerungsstange
sicher befestigt ist.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 33



DynaPrep MDSF

Spannbackensatz

Mit der DynaPrep MDSF sind verschiedene Sonderspannbacken erhéltlich. Diese Backen passen
auf alle Spannfiile und Verlédngerungsstangen.

zwischen der Maschine und der Rohroberflache. Stellen Sie
sicher, dass ausreichend Freiraum vorhanden ist, bevor Sie
Spannbacken verwenden.

Die Verwendung von Spannbacken verringert den Freiraum
,@D HINWEIS

Bringen Sie immer alle 4 SpannfiiRe identisch an (mit
Verlangerungsstangen und/oder Spannbacken). Wenn die
SpannfiiRe nicht identisch eingerichtet sind, wird die
Maschine eventuell nicht sicher am Rohr verspannt.

Abb. 4-3. Verwenden Sediese
Spannbacken nach Bedarf zur
Montage der MDSF am Rohr.

Gerandelter . Gerindelte Backen sorgen fiir

(;‘;n;aktba(:ken einen sichereren Halt auf dem

,f mm

(0,5") Radius Rohr.

Kontaktbacken ® Der Radlus-Spannbacken

Spitzer verhindert Kratzer auf der

Kontaktbacken Rohroberﬂache.

Verbrauchbarer lh?ier §pﬁtze S[I?Iinba%kqn sorgt

Kontaktbacken T sicheren Ha t aut emer

Gerandelter plastischen Fléche.

Gelenk- * Der verbrauchbare Spannbacken

Kontaktbacken kann mit dem Werkstiick
verschweilit werden.

*  Der Gelenk-Spannbacken
ermoglicht eine winkelige
Montage fiir Gehrungsschnitte.

Abb. 4-4. Driicken Se den
Spannbacken in das Lochim

~ Spannfuld oder in der
Verlangerungsstange. Der Gummi-
Dichtring sichert den
Spannbacken.
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Kapitel 4: Einrichtungsanweisungen

SpannfuBverlangerungen mit axialer Einstellung

Die Spannfuflverldngerungen mit axialer Einstellung ermoglichen das Verspannen der Maschine
auf dem Rohr, wobei die Maschine anschliefend axial verschoben werden kann. Dies ist fiir das
rechtwinkelige Ausrichten der Maschine oder die endgiiltige Einstellung der axialen Position am
Rohr niitzlich. Mit den Verldngerungen mit axialer Einstellung kann die Maschine auf dem Rohr
um 0,XX mm (0,XX Zoll) verschoben werden.

Drehen Sie die
Einstellmutter auf der
Verldngerung mit axialer
Einstellung, um die
Vorschubmutter von der
Schraube zu drehen.

Fiihren Sie den Stift der
Vorschubmutter in eine der
Spannfuflbohrungen ein. Die
axialen Verldngerungen
konnen in beiden Richtungen
montiert werden.

Schieben Sie die axiale
Verldngerung auf den
Spannfuf. Drehen Sie die
Einstellmutter, um die
Vorschubmutter auf die
Schraube zu drehen.
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Montage der Maschine auf einer bestehenden Rohrleitung (getrennter
Ring)

Zur Montage der DynaPrep MDSF auf dem Rohr sind
mindestens zwei Personen erforderlich. Sie kdnnen auch
eine Hebevorrichtung zur Abstutzung wahrend der Montage
verwenden.

Vor der Montage der Maschine auf dem Rohr miissen die Spannfiile nach Bedarf mit
Verldngerungen und/oder Spannbacken versehen worden sein.

Trennen des Rings

Zur Montage der DynaPrep MDSF an bestehenden Rohrleitungen miissen Sie die Maschine in
ithre Hélften trennen, indem Sie die Rahmen-Sicherungsschrauben an den Trennpunkten lockern.

36 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs



Kapitel 4: Einrichtungsanweisungen

Lassen Sie diesen Abschnitt aus, wenn die Maschine bereits getrennt ist, wie bei der
Aufbewahrung in der Kiste.

4. Legen Sie die Maschine mit
dem Drehring nach oben auf
eine sichere Fliche.

2. Setzen Sie die beiden
Rahmensicherungsstifte ein,
um den Drehring und festen
Ring zusammenzuhalten.

» Drehen Sie den Drehring, um
die Trennpunkte aufeinander
auszurichten, damit die Stifte
eingesetzt werden kdnnen.

' Drehring
und festen Ring
aufeinander aus

— - 3. Lockern Sie die Muttern auf
den Drehbolzen im Drehring
mit dem 19-mm-
Inbusschliissel. Heben Sie
die Bolzen aus den Blocken.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 37
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1 4. Lockern Sie die Rahmen-
Arretierschrauben mit dem
19-mm-Inbusschliissel, bis
diese frei beweglich sind.

* Die Schrauben sind
unverlierbar.

Ziehen Sie die Halften der
Maschine an den Trennlinien
auseinander.

« Bringen Sie auf beiden Seiten
eine gleichmagige Kraft auf, um
die Halften ohne Festfressen zu
trennen.

» Ziehen Sie die Spannfiil3e
komplett zurtick, um maximales
Arbeitsspiel zu haben.

38 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs



Kapitel 4: Einrichtungsanweisungen

trennen. Falls Sie diese nicht auseinander ziehen kdnnen,

Setzen Sie eine angemessene Kraft ein, um die Halften zu
ﬁﬂ HINWEIS

stellen Sie sicher, dass Sie die Rahmen-Arretierschrauben
ausreichend gelockert haben.

Montage der Maschine

Die Fotos in diesem Abschnitt zeigen die Maschine auf einem
HINWEIS offenen Rohrende und veranschaulichen die Montage.

Stellen Sie sicher, dass Sie den festen Ring an einem
Rohrabschnitt befestigen, der dessen Gewicht tragen kann.
Spannen Sie die Maschine nicht an einen Rohrabschnitt oder
ein Rohrende, das nach dem Trennen ,herunterfallt”.

E.H. Wachs
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4. Stellen Sie sicher, dass die
Passflachen sauber und frei
von Riickstdnden sind.
Wischen Sie die Enden des
festen Rings und des
Drehrings griindlich ab,
bevor Sie die Maschine
zusammensetzen.

2. Setzen Sie beide Hélften der
Maschine auf die Oberseite
des Werkstiicks.

« Die einfachste Methode zum
Verbinden der Halften ist dann
gegeben, wenn an beiden
Seiten des Rohrs jeweils ein
Mechaniker arbeitet. Jeder
Mechaniker hélt eine Halfte der
Maschine, wahrend sie
Zusammengesetzt wird.

40 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs
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Verschieben Sie die
Maschinenhilften in
Positionen, in denen sie
zusammengedriickt werden
kénnen.

Bringen Sie die Drehbozen
in den Blocken in Eingriff
und ziehen Sie die Muttern
von Hand an, um die
Maschine zusammen zu
halten.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 41
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‘ _ =

An der Trennli

darf kein Spalt

vorhanden sei

L ___lr—-—-—-_

nie ]

A |

Ziehen Sie die Rahmen-
Arretierschrauben an, um die
beiden Hilften der Maschine
zusammen zu ziehen.

* Prifen Sie, ob die Trennlinien
an beiden Seiten liickenlos sind.

6.

Ziehen Sie die Rahmen-
Arretierschrauben und die
Drehbolzenmuttern sicher
fest. Drehen Sie die
Maschine auf dem Rohr,
damit das Ritzelgehduse an
einer praktischen Stelle fiir
den Motorbetrieb liegt
(gewohnlich obenauf).

* Vermeiden Sie, einen der
Spannfif3e an einer
unregelmafigen Stelle der
Rohrflache (beispielsweise auf
einer Schweil3naht) zu
platzieren.

42
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Kapitel 4: Einrichtungsanweisungen

Achten Sie darauf, dass die Rahmen-Arretierschrauben und
Drehbolzen sicher festgezogen sind, bevor Sie das
Montageverfahren fortsetzen. Stellen Sie sicher, dass an den
Trennlinien keine Liicken vorhanden sind. Bei einer falschen
Montage kdnnen die Antriebsrader beschadigt werden.

7. Schrauben Sie die 4
Spannfiile gleichméBig
hinein, um die Maschine auf
dem Rohr ungefahr zu
zentrieren.

« Ziehen Sie die 4 Spannfif3e
ausreichend fest, damit die
Maschine auf dem Rohr nicht
verrickt werden kann. Die
Maschine wird im nachsten
Abschnitt exakt zentriert.

* An Modell 1824 verwenden Sie
die 4 Spannful3e zum Zentrieren
und rechtwinkeligen Ausrichten
der Maschine. Nachdem die
Maschine zentriert und
ausgerichtet ist, ziehen Sie die
Schrauben der Spannfii3e fest.

Montage der Maschine auf einer bestehenden Rohrleitung
(zusammengebauter Ring)

Zur Montage der DynaPrep MDSF auf dem Rohr sind
mindestens zwei Personen erforderlich. Sie kdnnen auch
eine Hebevorrichtung zur Abstitzung wahrend der Montage
verwenden.

Fiir Werkstiicke mit offenen Enden schieben Sie die Maschine iliber das Rohrende. Es ist nicht
erforderlich, die Maschine zu trennen. Stellen Sie sicher, dass Sie den festen Ring an einem
Rohrabschnitt befestigen, der dessen Gewicht tragen kann. Spannen Sie die Maschine nicht
an einen Rohrabschnitt oder ein Rohrende, das nach dem Trennen ,,herunterfallt.

Stellen Sie sicher, dass alle Rahmen-Arretierschrauben fest angezogen und die Ausrichtungsstifte
in die Maschine eingesetzt sind. Verwenden Sie dieselben Spann- und Positionierverfahren, wie
bei bestehenden Rohrleitungen.

Positionierung der Maschine fiir die Schnittlinie

Die Maschine muss grob rechtwinkelig eingerichtet und zentriert

ﬁn HINWEIS sein, bevor Sie sie exakt auf die Schnittlinienposition ausrichten.
Nachdem die Maschine auf die Schnittlinie ausgerichtet ist,
fuhren Sie die endgultige rechtwinkelige Ausrichtung und
Zentrierung durch.
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Bei den meisten Anwendungen ist die einfachste Methode zum Einrichten der Schnittlinie die
Montage der Werkzeugschlitten und Werkzeuge sowie die Nutzung des Werkzeugs als Messlehre.
Wenn die Spannfiile ein wenig gelockert sind, damit die Maschine verschoben werden kann,
verschieben Sie die Maschine auf dem Rohr, bis das Werkzeug die gewiinschte Schnittlinie
erreicht hat.

Sie konnen die Position auch durch Abmessen des Abstands zwischen Maschine und Schnittlinie
einstellen. Die ,,Schnittlinienh6he* ist der Abstand von der Drehring-Oberfléche bis zur
gewiinschten Schnittlinie auf dem Rohr. Die Schnittlinienh6he héngt von folgenden Faktoren ab:

* den verwendeten Werkzeugschlitten
* dem Trennvorgang
* der Werkzeugkonfiguration im Werkzeugschlitten

Im Kapitel iiber die jeweils verwendeten Werkzeugschlitten finden Sie die zugehorigen Informati-
onen iiber die Schnittlinienhdhe.

Rechtwinkelige Ausrichtung und Zentrierung der Maschine

Die Standard-Spannbacken sorgen automatisch fiir eine unverkantete Anbringung. Wenn Sie
diese handfest anziehen, sollte die Maschine fast perfekt rechtwinkelig ausgerichtet sein,
vorausgesetzt die Rohroberfliache ist nicht unregelmafig.

4. Prifen Sie mit Hilfe des
mitgelieferten Winkelmaf3es
den rechten Winkel der
Maschine an jeder
Spannfuflposition.

Wenn die Maschine nicht
rechtwinkelig auf dem Rohr
sitzt, lockern Sie die
Spannfiifie ein wenig. Sie
sollten in der Lage sein, die
Maschine zu verriicken oder
mit einem Gummihammer
anzuschlagen, um sie zu
verriicken. Die Maschine
darf jedoch nicht frei
beweglich sein.
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Wiederholen Sie dies
an den anderen zwei

Richten Sie die Maschine an zwei
gegeniberliegenden SpannfulRen
rechtwinkelig auf das Rohr aus. -

3. Halten Sie das Winkelmal} an
einer der Spannfuflposition
und verriicken Sie die
Maschine geringfiigig, bis
sie rechtwinkelig ist. Ziehen
Sie den Spannful} an dieser
Position von Hand an; zichen
Sie anschliefend den
gegeniiberliegenden
Spannfull von Hand an.

4. Sctzen Sie das Winkelmal3
nun an einem der um 90°
vom ersten Ful} versetzten
Spannfiile an. Verriicken Sie
die Maschine, bis sie
rechtwinkelig ist, und ziehen
Sie dann die letzten beiden
Spannfiile von Hand an.

Uberprufen Sie noch einmal die
Rechtwinkeligkeit an allen 4
FuRen. Wiederholen Sie die
Einstellung nach Bedarf.
Lassen Sie die SpannfiiRe
weiter handfest angezogen,
damit die Maschine nicht
verricken kann — ziehen Sie sie
jetzt noch nicht ganz fest.

5. Zentrieren Sie die Maschine,
indem Sie die Liicke
zwischen dem
Innendurchmesser der
Maschine und der
Rohroberflache an
gegeniiberliegenden
Spannfiilen messen.

* Lockern Sie die

Spannful3schraube an der Seite
mit der kleineren Liicke um eine
Umdrehung; ziehen Sie dann
die gegentberliegende
Spannful3schraube um eine
Umdrehung an. Wiederholen
Sie dies, bis die Lucke an
beiden Seiten gleich grof3 ist.
Lassen Sie die SpannfiiRe von
Hand angezogen — ziehen Sie
sie jetzt noch nicht ganz fest.
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Messen Sie die Liicken bei
den anderen zwei
Spannfiilen und nehmen Sie
dieselbe Einstellung vor, bis
die Liicken gleich grof} sind.

Priifen Sie die
Schnittlinienposition noch
einmal, bevor Sie die
Spannfu3schrauben
festziehen.

Entfernen Sie die Rahmen-
Arretierungsstifte. Drehen
Sie die Maschine von Hand
um eine komplette 360°-
Umdrehung, um
sicherzustellen, dass sie frei
drehbar ist.

9, Zichen Sie die
Spannfu3schrauben
abwechselnd in Schritten von
13,5 bis 27 Nm (10-20 1b-ft)
fest wie im Bild dargestellt:

« Aund B gemeinsam festziehen.
e Cund D gemeinsam festziehen.
* Wiederholen Sie dies, bis alle
Spannfif3e mit ca. 68 Nm
(50 Ib-ft) festgezogen sind.

Montage an einem vertikalen Rohr

Die DynaPrep MDSF kann an vertikalen, bestehenden Rohrleitungen oder vertikalen Rohren mit
offenem Rohrende mit der Maschine in einer horizontalen Position montiert werden. Die
Einrichtungs- und Betriebsverfahren sind dieselben wie fiir horizontale Rohre. Beachten Sie
jedoch die folgenden Anleitungen zur Bearbeitung vertikaler Werkstiicke (oder mit anderen, nicht
horizontalen Winkeln).
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» Stellen Sie sicher, dass die Maschine korrekt gestiitzt ist, bis Sie den Spannfuf} sicher am
Werkstiick anziehen.

» Bitte sehen Sie die Gewichtstabelle im Kapitel 2, um zu bestimmen, ob zur Abstiitzung der
Maschine mehrere Bediener oder eine Hebevorrichtung erforderlich sind.

* Die MDSF ist in horizontaler Position einfacher zu handhaben, wenn die Ringhélften montiert
sind. Montieren Sie die Maschine moglichst als zusammengebauter Ring.

* Wenn Sie die Maschine jedoch zur Montage an einer bestehenden Rohrleitung trennen
miissen, stellen Sie sicher, dass jede Hélfte abgestiitzt ist, bis die Montage abgeschlossen ist.
Eventuell sind zwei Hebevorrichtungen erforderlich, eine fiir jede Maschinenhilfte.

* Verwenden Sie, falls verfiigbar, ein Gerlist oder eine andere Stiitzvorrichtung. Stellen Sie
sicher, dass die Maschine stabil auf der Stiitze ruht.

» Stellen Sie bei Trennvorgéngen sicher, dass das Werkstiick sicher ober- und unterhalb der
Maschine abgestiitzt ist.

angepasster Montageadapter bereitgestellt werden. Der Adapter
kann an dem Werkstlick angeschraubt oder verschweif3t
werden, um die DynaPrep MSDF in ihrer Montageposition zu
halten. Bitte wenden Sie sich an den Kundendienst von E.H.
Wachs, um die jeweiligen Anforderungen zu besprechen.

Fur schwierige Montageumgebungen kann ein individuell
ﬁ&n HINWEIS

MONTAGE DES ANTRIEBSMOTORS

Offnen Sie den
Motoradapter-Griff am
Ritzelgehiduse.
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Schieben Sie die Welle des
Antriebsmotors in die
Ritzelbuchse.

* Drehen Sie den Motor nach
Bedarf, um die Keilnuten oder
rechteckige Welle in die Buchse
einzupassen.

3. Spannen Sie den
Motoradapter-Griff fest, um
den Motor in seiner Position
zu sichern.

+ Um den Motor zu entfernen,
offnen Sie den Motoradapter-
Griff wieder und ziehen die
Motorwelle heraus.
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Kapitel 5

Betrieb mit Standard-
Werkzeugschlitten

KONFIGURATION DER WERKZEUGSCHLITTEN

Installation der Werkzeuge

Verwenden Sie die mitgelieferten Werkzeug-Abstandhalter, um die Werkzeugpositionen und and -
versatzabstinde einzustellen. Es werden drei verschiedene Abstandhalter mitgeliefert (jeweils 2
Stiick, eines fiir jeden Werkzeugschlitten).

* Wenn Sie Trennvorgédnge durchfiihren, miissen Sie immer zwei Trennwerkzeuge verwenden —
eines in jedem Werkzeugschlitten. Versetzen Sie die Werkzeuge entweder mit Abstandhaltern
oder verwenden Sie ein 3/16"-Werkzeug in einem Werkzeugschlitten und 1/4"-Werkzeug im
anderen. (Stellen Sie das 3/16"-Werkzeug weiter zu.)

» Versetzen Sie die Werkzeuge entweder mit Abstandhaltern oder verwenden Sie ein 3/16"-
Werkzeug in einem Werkzeugschlitten und ein 1/4"-Werkzeug im anderen. Richten Sie die
Werkzeuge nach Bedarf mit Abstandhaltern aus.

*  Wenn das Rohr nur angefast wird, konnen Sie ein oder beide Werkzeugschlitten mit
Anfaswerkzeugen bestlicken. (Fiir eine Fase mit Doppelwinkel darf nur ein Werkzeug
verwendet werden.)

* Sie kdonnen Werkzeuge auch ohne Abstandhalter in Werkzeugschlitten montieren. Dies ist in
einer Situation niitzlich, in der nur wenig Freiraum hinter der MDSF vorhanden ist.

-

Abb. 5-1. Verwenden Sedie
Abstandhalter in den
Werkzeughaltern, um die
Werkzeugpositionen einzustellen.

-",I"-  Sie kdnnen beliebige
ne e Abstandhalter in beiden
| : i ; 7 Ausrichtungen montieren.
L -y BN NS & :L * Sichern Sie den Abstandhalter
23.37 mm x 19,05 mm x 17,02 mm x mit der Schraube an der Seite
25,4 mm 12,70 mm 12,70 mm des Werkzeughalters im
(0,92" x 1,00") (0,75" x 0,50") (0,67" x 0,50") Werkzeughalter. Jeder

Abstandhalter hat 2 Bohrungen,
eine fur jede Ausrichtung.
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Werkzeugschraube — Zum Sichern ’
des Trennwerkzeugs festziehen -3

Abb. 5-2. Montieren Sedie
Abstandhalter und Werkzeuge mit
den Schrauben im Werkzeughalter.

* Die Abstandhalterschraube

Abstandhalterschraube ' dient h Fixi d

Abstandhalter drehen, um diese 2'82 aucv\fur 'X'ere{‘" _er

im Werkzeughalter zu befestigen. - 5,4-mm-Werkzeuge (1") im
Werkzeughalter.

Betrieb der Werkzeugschlitten

Die Standard-Werkzeugschlitten sind in drei Grof3en erhéltlich. Jede Gro3e verfiigt tiber einen
unterschiedlichen Werkzeughub. Die Werkzeugschlitten haben eine Vorschubgeschwindigkeit
von 0,076 mm (0,003") pro Auslosung (ein Zahn des Sternrads). Eine optionale Konfiguration fiir
jeden Werkzeugschlitten verfligt tiber einen ,,Schnellvorschub“-Mechanismus mit einer
Vorschubgeschwindigkeit von 0,152 mm (0,006") pro Umdrehung des Sternrads.

38 mm (1,5") Hub (69-5215-03; 69-5215-06 fiir Schnellvorschub).

64 mm (2,5") Hub (69-5225-03; 69-5225-06 fiir Schnellvorschub).
89,90 mm (3,5") Hub (69-5235-03; 69-5235-06 fiir Schnellvorschub).
140 mm (5,5") Hub (69-5255-03; 69-5255-06 fiir Schnellvorschub).

Rasten Sie beim Trennen die Anzahl der Vorschubausldser ein, die fiir die gewiinschte
Vorschubgeschwindigkeit erforderlich sind.
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Schieben Sie den Werkzeugschlitten mit dem
manuellen Vorschubknopf vor oder_zuriick,
um das Werkzeug zu positionieren.

Abb. 5-3. Die Sandard-
Werkzeugschlitten sind mit ihren
Betriebsmalien beschriftet.

* Wenn der manuelle
Vorschubknopf (oder das
Sternrad) eine volle Umdrehung
gedreht wird, schiebt dies den
Werkzeugschlitten um 0,3 mm
(0,012") vor.

* Drehen Sie das Sternrad um
einen Zahn (gleich wie bei einer
Auslésung), um den
Werkzeugschlitten um
0,075 mm (0,003")
vorzuschieben.

* Bei der ,Schnellvorschub“-

Option (nicht dargestellt) erfolgt
Das Sternrad wird wahrend des Betriebs vom Ausldser der Vorschub mit der doppelten

gedreht, um das Werkzeug in das Werkstiick zuzustellen. Vorschubgeschwindigkeit

4. Wenn Sie den Vorschub
deaktivieren und die
Funktion ,,Einfahren im
Eilgang* verwenden
mochten, drehen Sie den
Vorschubarretierknopf nach
rechts.

* Achten Sie auf die Position des
roten Strichs auf dem
Arretierknopf, mit dem der
Vorschub aktiviert bzw.
deaktiviert wird.

« Wenn der Arretierknopf aktiviert
ist, wird der Werkzeugschlitten
mit dem manuellen
Vorschubknopf und dem

Sternrad vorgeschoben.
Vorschub ist aktiviert, wenn der

rote Strich in dieser Position ist.
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2. Driicken Sie den
Vorschubarretierknopf nach
unten und verdrehen Sie ihn
um eine Viertelumdrehung
nach rechts, um den
Vorschubmechanismus
freizugeben.

« Der Arretierknopf ist
federbelastet; Sie miissen fest
nach unten driicken, damit er
verdreht werden kann.

3. Schrauben Sie den
manuellen Vorschubknopf
ab, bis er widerstandslos
gedreht werden kann.
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4. Wemn Vorschub deaktiviert
ist, konnen Sie den
Werkzeugschlitten zum
Positionieren mit dem
13-mm-Sechskantschliissel
an der Mutter fiir ,,Einfahren
im Eilgang® ein- bzw.
ausfahren.

» Dies ist nitzlich, wenn der
Werkzeugschlitten nach einem
Trennvorgang schnell
eingefahren werden soll.

Um den Vorschub wieder zu
aktivieren, schrauben Sie den
manuellen Vorschubknopf
wieder ganz hinein.
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Driicken Sie den
Vorschubarretierknopf nach
unten und verdrehen Sie ihn
in die aktivierte Position.

MONTAGE DER WERKZEUGSCHLITTEN AUF DER DYNAPREP MDSF

Sie sollten die DynaPrep MDSF gemif Anleitungen in Kapitel 4 am Rohr montiert haben. Sie
konnen die Werkzeuge montieren, bevor die Werkzeugschlitten auf der Maschine montiert
werden — oder zuerst die Werkzeugschlitten und dann die Werkzeuge.

4. Lockern Sie die Schrauben in
den Schlittenhalterungen und
drehen Sie diese zur Seite
(wie dargestellt).

N

,

"
Y
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2. Im Schlittensockel sind
mehrere Sétze
.f Ausrichtungsbohrungen
vorgesehen. Positionieren
- Sie die Bohrungen im Sockel
auf die Werkzeugschlitten-
% Montagestifte, so dass die
" gewiinschte Position erhalten
wird.

» Mit den Bohrungen kann der
Werkzeugschlitten in die beste
Position fir den jeweiligen

‘ Rohrdurchmesser gebracht

werden.

Achten Sie darauf, dass beide
Werkzeugschlitten in
derselben Position sind.
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3. Drehen Sie die Halterungen
auf den Schlittensockel und
ziehen Sie die Schrauben
fest.

» Achten Sie darauf, dass der rote
Ausrichtungsstrich auf der
Halterung exakt auf einen der
roten Striche am Schlittensockel
ausgerichtet ist.

56

Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C

E.H. Wachs



Kapitel 5: Betrieb mit Sandard-Werkzeugschlitten

Bohrungen in
Ausldserstange

Ausldserstangen- »
Montageschraube

e
-

4. Stellen Sie die Hohe der

Vorschubausloserstange auf
die richtige
Werkzeugschlittenposition
ein.

* In der Ausldserstange gibt es

mehrere Bohrungen, je eine fur
jede Werkzeugschlittenposition.
Verwenden Sie das
Befestigungsloch, das dem
roten Strich auf dem
Schlittensockel entspricht.
(Beispiel: Verwenden Sie das
zweite Loch in der Stange fir
den zweiten Strich, wie in der
vorherigen Abbildung
dargestellt.)

Ziehen Sie die
Ausléserstangen-
Montageschraube mit dem
13-mm-Sechskantschlissel
fest.

Die Schraube ist unverlierbar.
Sie muss lediglich gelockert
werden, um die Ausldserstange
zu verschieben.

5, Drehen Sie den Drehring von

Hand, um die Ausrichtung
von Werkzeugschlitten und
Vorschubausloser zu priifen.
Das Sternrad muss am
Vorschubausloserknopf
anschlagen.

Wenn das Sternrad keinen
Kontakt mit dem
Vorschubausldser hat (wie
dargestellt), justieren Sie die
Position des
Vorschubauslosers.
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BETRIEB DER DYNAPREP MDSF

Anleitungen zum Montieren des Antriebsmotors finden Sie in Kapitel 4.

Lesen Sie Kapitel 2, ,,Sicherheit” und machen Sie sich mit allen Anleitungen fiir den sicheren
Betrieb vertraut, bevor Sie die DynaPrep MDSF in Betrieb nehmen.

Schlielen Sie die Energieversorgung an den Antriebsmotor an: pneumatisch, hydraulisch
oder elektrisch.

2. Verschieben Sie die Werkzeugschlitten, um die Werkzeuge nahe an das Werkstiick zu
bringen.

* Wenn Sie ein 3/16"-Trennwerkzeug und ein 1/4"-Trennwerkzeug verwenden, muss das 3/16"-
Trennwerkzeug etwas weiter zum Werkstiick zugestellt werden.

» Beim Trennen und Anfasen kann das Anfaswerkzeug stirker zugestellt werden, um den Span
zu brechen und dadurch den Schnitt zu vereinfachen.

*  Wenn die Werkzeugschlitten mehr als nur einige Umdrehungen vorgeschoben werden
miissen, deaktivieren Sie den Vorschub und fahren Sie sie mit der Funktion ,, Einfahren im
Eilgang® schnell ein.

3. Achten Sie darauf, dass die Vorschubausléser in der deaktivierten Position sind. Stellen Sie
den Motor auf die langsamste Drehzahl ein und lassen Sie die DynaPrep MDSF langsam
eine Umdrehung durchfiihren, wéihrend Sie den Freiraum priifen.

Abb. 5-4. Dricken Sedie

Ausl 6serkndpfe zurtick, umdie
Ausldser vor dem Maschinenstart
zu deaktivieren.

4. Stellen Sie den Motor auf die gewtinschten Betriebsdrehzahl ein. Starten Sie die Maschine.
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Aktivieren Sie den Vorschubausloser. Verwenden Sie je nach gewiinschter
Vorschubgeschwindigkeit einen oder zwei Vorschubausloser. Halten Sie die Hande hinter
dem Ausloserschutz, wenn Sie die Auslésermechanismen betédtigen.

Abb. 5-5. Dricken Seden
Ausl6sestift nach vorn, umdie
Ausl6ser zu aktivieren.

* Oberes Foto: Ein Ausldser
aktiviert

* Unteres Foto: Zwei Ausldser
aktiviert

6. Beaufsichtigen Sie wihrend des Trennens die Schnittleistung. Korrigieren Sie die
Motordrehzahl nach Bedarf.

7. Wenn die Maschine zu klemmen oder zu rattern beginnt, deaktivieren Sie die
Vorschubausloser einige Umdrehungen, damit die Spane entfernt werden konnen.

8. Wenn der Trennvorgang fast abgeschlossen ist, stellen Sie sicher, dass Personal von Teilen,
die herabfallen konnen, Abstand hélt. Verwenden Sie gegebenenfalls eine
Auffangvorrichtung fiir das herabfallende Teil.

9. Wenn der Trennvorgang abgeschlossen ist, deaktivieren Sie die Vorschubausléser und
lassen Sie die Maschine eine oder mehrere weitere Umdrehungen laufen, um die
Schnittfliche zu schlichten.
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4 0. Schalten Sie den Antriebsmotor aus und trennen Sie die Energieversorgung.

41, Deaktivieren Sie die Vorschubkndpfe fiir die Werkzeugschlitten und fahren Sie sie mit der
Funktion ,,Einfahren im Eilgang* ein.

42, Entfernen Sie die Werkzeugschlitten von der Maschine.
13. Entfernen Sie den Antriebsmotor von der Maschine.

14. Entfernen Sie die Maschine vom Werkstiick. Wenn das Werkstiick nach einer Seite hin offen
ist, konnen Sie die Spannfiile lockern und den gesamten Ring vom Werkstiick abziehen.
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Kapitel 6

Betrieb mit Werkzeugschlitten fiir
unrunde Rohre

WERKZEUGSCHLITTENSATZ FUR UNRUNDE ROHRE

Werkzeugschlitten fiir unrunde Rohre tasten die Oberfldche unrunder Rohre ab. Eine
federbelastete Spurrolle rollt iiber die Rohroberfldache, wenn sich die DynaPrep MDSF dreht.
Dadurch bleibt das Trennwerkzeug entlang des gesamten Aullenumfangs ununterbrochen mit
einer konstanten Tiefe mit dem Rohr in Kontakt.

Die Werkzeugschlitten fiir unrunde Rohre konnen mit DynaPrep MDSF-Modellen zwischen
305 mm (12") und 1524 mm (60") verwendet werden. Ein Satz, Artikelnummer 69-5204-01, ist
fiir den gesamten Maschinengrof3enbereich erhéltlich. Der Satz wird in seinem eigenen
Auftbewahrungskoffer geliefert. Abb. 6-1 und Abb. 6-2 zeigen die Komponenten des
Werkzeugschlittensatzes fiir unrunde Rohre.
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ITEM | PARTNUMBER | 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

Abb. 6-1. Der
Werkzeugschlittensatz fir unrunde
Rohre (69-5204-01) enthélt alle
Komponenten, die fir das Trennen
von unrunden Rohren mit der
DynaPrep MDSF erforderlich
sind.

Abb. 6-2. Der Vorschubaus 6ser
fur den Werkzeugschlitten fir
unrunde Rohre (69-4744-01)
enthalt zwel Ausl 0ser-
Positionierzapfen.

» Ausldserzapfen 69-0083-00 fur
DynaPrep MDSF, Grof3en
305 mm bis 610 mm
(12" bis 24™).

» Ausldserzapfen 69-0239-00 fur
DynaPrep MDSF, Grof3en
711 mm bis 1524 mm
(28" bis 60").
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Abb. 6-3. Die Zeichnung zeigt die Betriebsmalie der Werkzeugschlitten fur alle
Maschinengr of3en.
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EINRICHTUNG DER WERKZEUGSCHLITTEN

Einrichtung des Trennversatzes

Fiir eine gerade Trennung montieren Sie in beiden Werkzeugschlitten je ein Trennwerkzeug.
Verwenden Sie die groBBeren Abstandhalter, um die Werkzeuge versetzt zu montieren (eines hoher
als das andere). Dies wird nachfolgend beschrieben.

4. Setzen Sie den groBeren
Abstandhalter im ersten
Werkzeugschlitten in den
Werkzeughalter in der
unteren Ausrichtung (keine
Liicke an der Seite des
Abstandhalters). Drehen Sie
die Montageschraube in den
Abstandhalter.

Abb. 6-4. Setzen Seden
Abstandhalter in der
erforderlichen Ausrichtung in den
Werkzeughalter, wobei die
Gewindebohrung auf die
Schraubenbohrung ausgerichtet
~ Sseinmuss.
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2.

Setzen Sie die Schraube ein
und ziehen Sie sie fest, um
den Abstandhalter zu
sichern.

. 6-5.

Bringen Sie die
Abstandhalter so an, dass
einer in der ,,oberen®
Position (links, mit Liicke)
und der andere in der
unteren‘ Position
angeordnet ist.

* |n der ,oberen” Position ist die
Pragung .92 zu sehen.

* |n der ,unteren“ Position ist die
Pragung 1.00 zu sehen.

Abb. 6-6.

Montieren Sie in jedem Werkzeugschlitten ein Trennwerkzeug auf dem Abstandhalter.

Ziehen Sie die Schraube in der Werkzeugabdeckung fest. Die Werkzeugposition wird nach
dem Montieren des Werkzeugschlittens auf der Maschine eingestellt.

Drehen Sie die Sternrdder an beiden Werkzeugschlitten nach rechts, um den
Werkzeugschlitten vollstindig zuriickzufahren.

E.H. Wachs
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Einrichtung von Trennen und Anfasen

Zum Trennen und Anfasen verwenden Sie ein Trennwerkzeug in einem Werkzeugschlitten und
ein Anfaswerkzeug im anderen Werkzeugschlitten. Beide Werkzeugschlitten konnen fiir das
Trennen oder Anfasen verwendet werden.

4. Setzen Sie den Abstandhalter
in der erforderlichen
,unteren® Ausrichtung in den
Werkzeughalter, wobei die
Gewindebohrung auf die
Schraubenbohrung
ausgerichtet sein muss.

* In der ,unteren” Position ist die
Pragung 1.00 zu sehen.

* Setzen Sie die Schraube ein
und ziehen Sie sie fest, um den
Abstandhalter zu sichern.

* Bringen Sie am anderen
Werkzeughalter keinen
Abstandhalter an.

AbD. 6-7.

2. Montieren Sie oben auf dem Abstandhalter ein Trennwerkzeug. Montieren Sie die
Werkzeugabdeckung, indem Sie diese tiber den Werkzeughalter schieben. Ziehen Sie die
Schraube in der Werkzeugabdeckung fest.

3. Setzen Sie ein Anfaswerkzeug in den zweiten Werkzeugschlitten. Sichern Sie das
Anfaswerkzeug mit der Schraube an der Riickseite des Werkzeughalters.

4. Wenn Sie eine Pipeline trennen, bringen Sie oberhalb des Anfaswerkzeugs auch noch ein
Trennwerkzeug an.

5. Drehen Sie die Sternrdder an beiden Werkzeugschlitten nach rechts, um den
Werkzeugschlitten vollstindig zuriickzufahren.

MONTAGE DER WERKZEUGSCHLITTEN AUF DER DYNAPREP MDSF

MDSF-Position

Fiir die standardmiBige Werkzeugkonfiguration (ein Trennwerkzeug mit dem 23,3 mm [0,92"]
Abstandhalter montiert) platzieren Sie die MDSF so auf der Rohrleitung, dass die Oberseite des
Drehrings 88,9 mm (3,5") von der Trennlinie entfernt ist.

Schlagen Sie dazu die Zeichnung zum Anwendungsbereich in diesem Kapitel auf Seite 63 und die
Einrichtungsanweisungen in Kapitel 4 nach.
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Montage der Werkzeugschlitten

4. Drehen Sie die
Abdriickschraube an beiden
Werkzeugschlitten nach
links, bis die Endplatte das
Ende der Gewinde gerade
erreicht.

Abb. 6-8.

2. Montieren Sie die DynaPrep
MDSF auf dem Rohr, wie in
Kapitel 4 beschrieben.

* Die Fotos in diesem Abschnitt
zeigen die Maschine auf einer
Werkbank. Die Maschine muss
auf der Rohrleitung montiert
werden, bevor die
Werkzeugschlitten auf der
Maschine montiert werden.

Setzen Sie die
Montageblocke wie gezeigt
in den Drehring ein.

» Lassen Sie die Schrauben in
den Halterungen lose, damit Sie
die Werkzeugschlitten
montieren kénnen.

Abb. 6-9.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 67



DynaPrep MDSF

4. Schieben Sie die Grundplatte
des Werkzeugschlittens unter
die Montagehalterungen.

Abb. 6-10.

5. Schieben Sie den
Werkzeugschlitten nach
vorn, bis die Spurrolle am
Rohr anliegt. Ziehen Sie
dann die Schrauben
ausreichend fest, damit die
Werkzeugschlitten in ihrer
Position gehalten werden.

» Setzen Sie beide
Werkzeugschlitten mit den
Spurrollen gegen das Rohr an.

Abb. 6-11.

Lassen Sie die DynaPrep MDSF langsam eine vollstindige Umdrehung laufen. Wenn die
Spurrolle an jedem Werkzeugschlitten {iber die Rohroberflidche 1duft, schiebt sie den
Werkzeugschlitten zuriick, damit dieser in der Position ist, in der er das Rohr an der
hochsten Stelle beriihrt (die Stelle mit dem geringsten Spiel).

Ziehen Sie die Schrauben an den Schlittenmontagebldcken sicher an, um die
Werkzeugschlitten zu fixieren.

Drehen Sie die Abdriickmuttern an beiden Werkzeugschlitten ganz nach rechts, um die
Federn fiir den Betrieb zu entlasten. Die Spurrollen liegen nun am Rohr an.

Lockern Sie die Werkzeug-Stellschrauben in beiden Werkzeugschlitten und verschieben Sie
die Werkzeuge nach vor, bis sie ca. 1,5 mm (1/16") vom Rohr entfernt sind. Ziehen Sie die
Stellschrauben an.
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MONTAGE UND KONFIGURATION DES AUSLOSERS

4. Richten Sie den
Vorschubausloser mit dem
richtigen Ausloser-
Positionierzapfen fiir die
Maschinengrof3e ein.

» Ausldserzapfen 69-0083-00 flr
DynaPrep MDSF, Gréf3en
305 mm bis 610 mm
(12" bis 24").

+ Entfernen Sie die Schraube,
damit der Positionierzapfen
gewechselt werden kann.

Abb. 6-12.

* Ausldserzapfen 69-0239-00 fur
DynaPrep MDSF, Grofen
711 mm bis 1524 mm
(28" bis 60").

Abb. 6-13.

Montieren Sie den Vorschubausldser an der Montagestelle am festen Ring.

Lockern Sie den Ausloseverriegelungshebel und driicken Sie den Vorschubausloser ganz in
die Maschine hinein. Ziehen Sie den Ausldseverriegelungshebel fest.

Drehen den Rahmen mit dem Antriebsmotor, bis eines der Sternridder tiber dem
Vorschubausloser liegt.

Lockern Sie den Auslosereinstellknopf und bewegen Sie den Vorschubausldser so, dass er
unter dem Sternrad liegt. Ziehen Sie den Ausldsereinstellknopf fest.

o o A WON

Lockern Sie den Ausloseverriegelungshebel, um den Werkzeugschlitten in seine
ausgerlickte Position freizugeben. (Der Werkzeugschlitten ist federbelastet und wird
freigegeben, wenn der Hebel gelockert wird.)

7. Zichen Sie den Ausloseverriegelungshebel fest. Lassen Sie den Vorschubausléser bis zur
Durchfiihrung des Trennvorgangs freigegeben.
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Einrichtung der Doppelauslésung

Sie konnen zwei Vorschubausloser verwenden, um die Vorschubgeschwindigkeit zu verdoppeln.
Montieren Sie einen zweiten Vorschubausloser an der gegeniiberliegenden Seite des festen Rings
und richten Sie diesen ein wie oben beschrieben.

BETRIEB DER DYNAPREP MDSF

Anleitungen zum Montieren des Antriebsmotors finden Sie in Kapitel 4.

Lesen Sie Kapitel 2, ,,Sicherheit” und machen Sie sich mit allen Anleitungen fiir den sicheren
Betrieb vertraut, bevor Sie die DynaPrep MDSF in Betrieb nehmen.

1.

SchlieBen Sie die Energieversorgung an den Antriebsmotor an: pneumatisch, hydraulisch
oder elektrisch.

Setzen Sie einen Sechskantschliissel an den Sternrddern an, schieben Sie die
Werkzeugschlitten vor, um die Werkzeuge nahe am Werkstiick zu positionieren.

Achten Sie darauf, dass die Vorschubausloser in der deaktivierten Position sind. Stellen Sie
den Motor auf die langsamste Drehzahl ein und lassen Sie die DynaPrep MDSF langsam
eine Umdrehung durchfiihren, wéahrend Sie den Freiraum priifen.

Stellen Sie den Motor auf die gewiinschten Betriebsdrehzahl ein. Starten Sie die Maschine.
Aktivieren Sie den Vorschubausloser.

Beaufsichtigen Sie wihrend des Trennens die Schnittleistung. Korrigieren Sie die
Motordrehzahl nach Bedarf.

Wenn die Maschine zu klemmen oder zu rattern beginnt, deaktivieren Sie die
Vorschubausloser einige Umdrehungen, damit die Spane entfernt werden kénnen.

Wenn der Trennvorgang fast abgeschlossen ist, stellen Sie sicher, dass Personal von Teilen,
die herabfallen konnen, Abstand hélt. Verwenden Sie gegebenenfalls eine
Auffangvorrichtung fiir das herabfallende Teil.

Wenn der Trennvorgang abgeschlossen ist, deaktivieren Sie die Vorschubausloser und
lassen Sie die Maschine eine oder mehrere vollstindige Umdrehungen laufen, um die
Schnittfliche zu schlichten.

4 0. Schalten Sie den Antriebsmotor aus und trennen Sie die Energieversorgung.
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Entfernung der Werkzeugschlitten von der MDSF

Es ist kritisch, dass Sie die Schritte in diesem Verfahren zum Entfernen der
Werkzeugschlitten befolgen. Wenn diese Schritte nicht in der richtigen Reihenfolge
ausgefiihrt werden, konnten sich die Werkzeugschlitten durch Federdruck unerwartet
bewegen. Dies konnte schwerwiegende Verletzungen oder Schiden an der Maschine
verursachen.

1. Drehen Sie die Sternrdder an

Drehen Sie die Abdriickschraube, beiden Werkzeugschlitten
bis eine Liicke zwischen Spurrolle nach rechts, um die
und Rohroberflache zu sehen ist Werkzeugschlitten
zuriickzufahren.
Drehen Sie die

Abdriickschrauben an beiden
Werkzeugschlitten nach
links, um die Federn zu
komprimieren, bis eine
Liicke zwischen
Rohroberflache und
Spurrollen zu sehen ist.

Lockern Sie nicht die Montageblockschrauben oder
versuchen Sie nicht, die Werkzeugschlitten zu entfernen,
wenn die Spurrollen durch Federkraft gegen das Rohr
gedruckt werden. Dadurch wird der Werkzeugschlitten durch
Federkraft vom Rohr weg schnappen. Dies kann
schwerwiegende Verletzungen oder Schaden an der
Maschine verursachen.
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3. Lockern Siedie Schrauben in
den Montageblocken, um die
Werkzeugschlitten von der
Maschine zu entfernen.

» Bevor Sie die Schrauben
lockern, stellen Sie sicher,
dass die Federn komprimiert
sind und eine Liicke zwischen
Spurrolle und Rohr zu sehen
ist.

» Halten Sie gegebenenfalls die
Werkzeugschlitten, damit sie
beim Lockern der Schrauben
nicht herabfallen.

4. Entfernen Sie die Montageblocke vom Drehring.

5. Entfernen Sie den Vorschubausldser von der Maschine.

6. Entfernen Sie den Antriebsmotor von der Maschine.

7. Entfernen Sie die Maschine vom Werkstiick. Wenn das Werkstiick nach einer Seite hin offen
ist, kdnnen Sie die Spannfiile lockern und den gesamten Ring vom Werkstlick abziehen.
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Kapitel 7

Betrieb mit Innenbearbeitung-
Werkzeugschlitten

INNENBEARBEITUNG-WERKZEUGSCHLITTEN
Mit der DynaPrep MDSF sind zwei Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten erhiltlich:

« 76 mm (3") Hub (69-4605-00)
. 152 mm (6") Hub (69-4606-00)

Die Bedienungsschritte sind fiir beide gleich. Der einzige Unterschied besteht in der Hublénge
und der maximalen Innenbearbeitungstiefe.

Der Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten verfiigt iber ein Vorschubhandrad, mit dem das
Werkzeug axial in den Rohrinnendurchmesser gefiihrt werden kann. Entfernen Sie die
Vorschubausloser von der Maschine und betreiben Sie die DynaPrep MDSF in der normalen
Richtung. (Es wird empfohlen, die Vorschubausloser komplett abzubauen, da dies sicherer ist als
sie lediglich zu deaktivieren.) Stellen Sie die Radialposition fiir jeden Durchgang des
Innenbearbeitungsschnitts mit dem manuellen Vorschubknopf auf dem Standard-
Werkzeugschlitten ein.
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Abb. 7-1 stellt die Komponenten des 3"-Innenbearbeitung-Werkzeugschlittens dar. Der 6"-
Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten ist identisch, ausgenommen die Lénge der
Stangenbaugruppe.

Abb. 7-1. DasFoto zeigt die
_ Komponenten des
Vorschubrichtung (bewegt Innenbearbeitung-
das Werkzeug nach unten) Werkzeugschlittens

» Das Foto zeigt den 3"-
Innenbearbeitung-
Werkzeugschlitten. Der 6"-
Innenbearbeitung-
Werkzeugschlitten ist identisch,
ausgenommen die Hohe der
Stangenbaugruppe.

e Um einen
Innenbearbeitungsschnitt
durchzufiihren, drehen Sie das
Vorschubhandrad nach links,

/Vorschubskala m%hsr%ngr:ﬁh die DynaPrep

* Lockern Sie die Einstellschraube,
um die Stangenbaugruppe auf
den gewtinschten Winkel
einzustellen. (Die Winkelanzeige
befindet sich auf der

Montageplatte gegeniiberliegenden Seite.)

* Messen Sie die Schnitttiefe
anhand der roten Linie auf der
Vorschubskala.

« Die Montageplatte ist am
standardmafiigen
Werkzeughalter des
Werkzeugschlittens befestigt.
Ziehen Sie die
Montageschrauben an, um den
Innenbearbeitung-
Werkzeugschlitten am Standard-
Werkzeugschlitten zu sichern.

Vorschubhandrad

Ruckfahrrichtung
(bewegt das Werkzeug
nach oben)

Stangenbaugruppe

Montageschrauben

Winkeleinstellung

DURCHFUHRUNG DER INNENBEARBEITUNG
Der Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten kann auf allen Standard-Werkzeugschlitten am
Werkzeughalter montiert werden. Gehen Sie bei der Bedienung anhand der folgenden Richtlinien vor.

4. Lassen Sie die DynaPrep MDSF nach dem Trennvorgang oder Trenn-/Anfasvorgang an
derselben Stelle am Rohr montiert. Der Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten kann mit der
Maschine in der Trennlinien-Position betrieben werden.

2. Drehen Sie das Vorschubhandrad auf dem Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten nach rechts,
um den Werkzeugschlitten bis zum Anschlag nach oben zurlickzufahren. Lesen Sie die
Skala auf dem Werkzeugschlitten ab.

3. Entfernen Sie einen der Standard-Werkzeugschlitten vom Drehring. Lassen Sie den anderen
Werkzeugschlitten angebracht.

4. Entfernen Sie den Vorschubausldser von der Maschine.
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5. Entfernen Sie die
Werkzeugabdeckung, um
den Innenbearbeitung-
Werkzeugschlitten auf dem
Werkzeughalter des
Standard-Werkzeugschlittens
Zu montieren.

» Schieben Sie die
Werkzeugabdeckung vom
Werkzeughalter.

6. Montieren Sie den 25,4-mm
Abstandhalter (1") im
Werkzeughalter des
Standard-
Werkzeugschlittens.

* Flhren Sie die Schraube durch
den Werkzeughalter ein und
ziehen Sie sie im Abstandhalter
fest.

E.H. Wachs
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7. Kuppeln Sie den Vorschub fiir den Standard-Werkzeughalter aus und verfahren Sie ihn mit
der ,,Einfahren im Eilgang“-Mutter in die vordere Position (in Richtung Rohrmitte).
Anweisungen finden Sie Kapitel 5.

8. Montieren Sie den
Innenbearbeitung-
Werkzeugschlitten am
Werkzeughalter auf dem
Standard-Werkzeugschlitten.

» Sie kdnnen den
Innenbearbeitung-
Werkzeugschlitten vor und
zuriick bewegen, um ihn an
einer beliebigen Stelle am
Werkzeughalter zu platzieren.

* Es sind 2 Montageschrauben
vorgesehen; setzen Sie diese in
die entsprechenden Bohrungen
fur die Position des
Innenbearbeitung-
Werkzeugschlittens ein und
ziehen Sie sie gegen den 25,4-
mm-Abstandhalter (1") fest.
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9. Setzen Sie das erforderliche
Werkzeug in den
Werkzeughalter des
Innenbearbeitung-
Werkzeugschlittens ein.

Setzen Sie das
Werkzeug ein und
ziehen Sie die
Stellschrauben fest

1 0. Stellen Sie die Axialposition
des Innenbearbeitung-
Werkzeugschlittens mit der
,Einfahren im Eilgang*-
Mutter ein (oder kuppeln Sie
den Vorschub ein und
verwenden Sie den
manuellen Vorschubknopf).

» Lockern Sie gegebenenfalls die
zwei 2 Montageschrauben und
verschieben Sie den Schlitten
am Werkzeughalter des
Standard-Werkzeugschlittens.

41 . Drehen Sie das Vorschubhandrad auf dem Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten, um das
Werkzeug an die Startposition auf dem Rohr zu bringen.

42, Bringen Sie den Vorschub am Standard-Werkzeugschlitten in Eingriff, bevor Sie den
Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten betreiben. Dies verhindert, dass sich der Schlitten
wihrend des Betriebs radial verschiebt.

4 3. Bringen Sie den Antriebsmotor an und betreiben Sie die DynaPrep MDSF in der
Vorwirtsrichtung (nach rechts). Wéhrend sich die Maschine dreht, drehen Sie das
Vorschubhandrad auf dem Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten, um den Schneidvorgang
auszufiihren.

14, Wenn die erforderliche Innenbearbeitungstiefe erreicht wurde, stoppen Sie die Maschine
und fahren Sie den Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten wieder aus dem Rohr heraus.

45, Je nach dem Durchmesser der Innenbearbeitung miissen eventuell mehrere Durchgénge
geschnitten werden. Fahren Sie das Werkzeug aus dem Rohr heraus und positionieren Sie
den Innenbearbeitung-Werkzeugschlitten mit dem manuellen Vorschubknopf auf dem
Standard-Werkzeugschlitten fiir den ndchsten Durchgang.
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Kapitel 8

Betrieb mit Kopiereinheit-
Werkzeugschlitten

KOPIEREINHEIT-ANWENDUNGEN

Die Zubehorteile der Kopiereinheit werden zum Plansenken, zur Innenbearbeitung und zur
Anfasung der Oberfliache eines Rohrendes verwendet. In diesem Kapitel wird die Einrichtung der
DynaPrep MDSF und die Montage der Kopiereinheit beschrieben. Die Anweisungen zur
Bearbeitung mit der Kopiereinheit konnen Sie dem Benutzerhandbuch fur einschneidige
Kopiereinheit-Zubehorteile entnehmen.

Fiir DynaPrep MDSF-Modelle zwischen 305 mm bis 1220 mm (12" bis 48") sind Kopiereinheiten
erhéltlich. Die Tabelle enthilt die Kopiereinheit, die mit den einzelnen DynaPrep MDSF-
Modellen verwendet wird. Der Kopiereinheit-Adaptersatz (69-5300-00) enthélt alle
Komponenten, die zum Anbringen der Kopiereinheit auf der DynaPrep MDSF erforderlich sind.

Tabelle 1: MDSF-Modelle und Kopiereinheiten

MDSF-Modell Kopiereinheit-Modell(e) Verwendete obere Anschlussplatte
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

Die Kopiereinheit wird an einer MDSF-Maschine befestigt und ,,liberbriickt* das Rohrende. Die
Werkzeugbefestigung verfiigt liber zwei Bewegungsachsen:

» FEin axialer Positionierantrieb zum Einstellen der Tiefe, die das Werkzeug in die Stirnflache
des Rohrs eingreift. Dieser Antrieb wird mit einem Handknopf manuell bedient.
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» Ein Vorschubantrieb, der das Werkzeug radial in Richtung der Rohrmitte zustellt. Der Antrieb
erfolgt liber ein Sternrad und einen Vorschubausldser, der bei drehender DynaPrep MDSF
automatisch fiir den Vorschub sorgt.

m HINWEIS

Um einen Arbeitsschritt durchzufiihren, bei dem der
Werkzeugschlitten von der Rohrmitte nach auRen weg bewegt
werden muss (beispielsweise bei der Innenbearbeitung), [6sen

Sie den Ausléser und betatigen den Werkzeugschlitten manuell
mit einem Schraubenschlissel auf der Kronenmutter.

Die Kopiereinheit verwendet ein einschneidiges Werkzeug und steht mit Schablonen fiir
verschiedene Formkonturen zur Verfiigung.

Der MDSF Kopiereinheit-Adaptersatz ist in Abb. 8-1 dargestellt. Er enthilt alle Komponenten fiir
die Montage kompatibler Kopiereinheiten an MDSF-Modellen 612 bis 4248.

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)

Abb. 8-1. DasFoto zeigt die
Komponenten des MDSF
Kopiereinheit-Adapter satzes.

* Verwenden Sie die obere
Anschlussplatte 69-0201-00
(Position 3) mit Kopiereinheiten
von 610 mm bis 1220 mm
(12" bis 48").

* Verwenden Sie die obere
Anschlussplatte 69-0202-00
(Position 4) mit Kopiereinheiten
von 335 mm bis 508 mm
(14" bis 20").

» Entfernen Sie den
standardmaRigen MDSF-
Vorschubausléser und
montieren Sie den
Doppelausléser (Position 6) mit
dem Kopiereinheit-
Abstandhalter (Position 5).

« Bitte sehen Sie hierzu die
Montagezeichnung im néachsten
Abschnitt.
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Kapitel 8: Betrieb mit Kopiereinheit-Werkzeugschlitten

MONTAGE UND BETRIEB DER KOPIEREINHEIT

4. Wenn Sie mit der MDSF einen Trennvorgang durchgefiihrt haben, lassen Sie die Maschine
an der selben Stelle auf dem Rohr montiert.

Wenn Sie die MDSF fiir einen Kopiereinheit-Vorgang montieren, richten Sie diese ein wie
in Kapitel 4 beschrieben.

Montieren Sie die untere Anschlussplatte der Kopiereinheit an den Werkzeugschlitten-
Montagestellen der MDSF wie in Abb. 8-2 dargestellt.

Montieren Sie die untere Stiitze an der unteren Anschlussplatte der Kopiereinheit.

Montieren Sie die Kopiereinheit an den Adaptern.

aph W N

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

Abb. 8-2. Montieren Se die Kopiereinheit an der MDSF wie dargestellt.

Die Anweisungen fiir die Bedienung der Kopiereinheit konnen Sie dem Benutzerhandbuch
fur einschneidige Kopiereinheit-Zubehdrteile entnehmen.

E.H. Wachs Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C 81



DynaPrep MDSF

82 Art.-Nr. 69-MAN-01, Rev. C E.H. Wachs



Kapitel 9: Vorbeugende Wartung

Kapitel 9
Vorbeugende Wartung

SCHMIERUNG

Werkzeugschlitten

4. Schmieren Sie die Vorschubspindeln und Schlittenfiihrungen bei jeder Verwendung der
Maschine. Verwenden Sie ein Leichtdl — kein Schmierfett.

Ringbaugruppe
4. Teilen Sie den Ring nach jeweils zwei Trennvorgidngen in beide Hélften und schmieren Sie
die Innenseiten von Drehring und festem Ring.

*  Wischen Sie mit einem sauberen Lappen Ol und Schmutz aus der Laufbahn des festen Rings.
+  Wischen Sie die Lagerfliche des Drehrings ab, um Ol und Schmutz zu entfernen.
» Tragen Sie wenige Tropfen Ol auf die Filzabstreifer im festen Ring auf.
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