Servisni sluzby

Nakupem produktu DEPRAG jste se rozhodli pro vysoce kvalitni techniku,
ktera splnuje nejvyssi pozadavky na kvalitu a dlouhou zivotnost.

Radi Vas podpoiime nasimi poprodejnimi sluzbami a servisem, ktery
nabizime v oblasti Sroubovaci techniky, automatizace, pneumatickych

motorl a pneumatického naradi.

Nase sluzby:
B Nastaveni krouticiho momentu
u Sroubovaku

B Analyza sroubovaciho pfipadu
B Kontrola strojni zptsobilosti

B Kalibrace

B Analyza vykonu

m Skoleni
B Teleservice
® Udrzba, uvedeni do provozu

B Servis - horka linka, ktera je
k dispozici 24 hodin denné,
7 dni v tydnu
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Servisni sluzby, servis - hotline, servis nahradnich dila

Servis - Hotline - pfima linka k naSemu servisu

Nejrychlejsi a cenové nejvyhodnéjsi FeSeni Zadosti o servis
je telefonat mezi kompetentnim servisnim pracovnikem a v
idealnim pfipadé nami proSkolenym zakaznikem.

Pokud neni mozné feSeni po telefonu, podnikne nase servisni
stfedisko neprodlené dalsi kroky. Dle dohody nésleduji napft.
servisni vyjezdy.

V pfipadé servisnich sluzeb je ve firmé DEPRAG
k dispozici pan Siegert, kterého zastihnete
na tel. €isle: 09621 371-256.

Nasi servisni technici Vam radi telefonicky poradi.
Ve vyjimecnych pfipadech je k dispozici servisni sluzba.
Mimo ufedni hodiny je k dispozici naSe horka linka
- tel. 0700 00 371 371. NaSe oddéleni servisu se Vam ozve
obratem nésledujici pracovni den.

U v8ech dodavek soucastek je v pfipadé reklamaci stanoveno
jejich zpétné zaslani do firmy.

Nasi
udrzbu,

vysSkoleni  pracovnici provadi i
pfestavbu nebo kontroly na pfani

naplanovanou
také pfimo

u Vas ve firmé. V pfipadé servisnich smluv & smluv
0 udrzbé flexibilné vyhovime Vasim pozadavkim.

Pfipadné muzeme zprostfedkovat profesiondlni zakladni
Skoleni Vasich pracovnikl v oblasti udrzby, procesni

dokumentace, feSeni problém0 a vymény produktu, aby bylo
mozné interné flexibilné reagovat na v8echny poZadavky.

Doporuujeme minimalizovat c¢asy vypadkl tim, Ze se
zdkaznici zasobi rychle se opotfebovavanymi dily resp.
nahradnimi dily.

Vas kontakt v pripadé servisu:

Servisni sluzby
pan Siegert,
Tel. 09621 371-256

Servisni horka linka
Tel. 0700 00 371 371
24 hodin 365 dni v roce

Servis nahradnich dila
- trvalé zajisténi Vasi vyroby!

H rychle

H levné

B bezpecné

B zakladni kompetence ve vlastni firmé

Stalé a bezchybné zprovoznéni Vaseho zafizeni ma pro nas
velky vyznam. Proto neustéle hledame moznosti k optimalizaci
udrzby a servisu nahradnich dild.

Flexibilné si s Vami sjedndme az dvouroCni zajisténi
nadhradnich dill zdarma, nabizime i mozZnost dodani

nahradnich dild a dili podléhajicich rychlému opotfebeni pro
vas$e zafizeni po dobu 10 let po dodani zafizeni.

Standardni dily jsou dodavany obratem.

Specialni dily mohou byt vyrobeny a pfipraveny k dodani
v bezkonkurenénim €ase v nasi vlastni vyrobé v nastrojarné.

Velkou vyhodou je i nespo€et mozZnosti nasi vyroby, jako napf.
laserové svarovani, erodovani, ktera nam usetii ¢as.



Nastaveni krouticiho momentu - pii dodavce Vaseho $roubovaku

Messprotokoll

DEPRAG SCHULZ GMBH u. CO.

Bundesanstalt)

Stand 12/2011 Fo 3.3/007

Postfach 1352, D-92203 Amb
Measurement Report ostrad mberg
Carl-Schulz-Platz 1, D-92224 Amberg
Tel. (096 21) 371-0, Fax (0 96 21)371-120
Internet: www.deprag.com
e-mail: info@DEPRAG.de
Leiter Qualitatswesen: Herr Heinrich
A 34-25396/1 1,3Nm
Order - no.: torque setting:
typ: 3472528 Seriennummer: 1212538
Screwdriver type: Serial - no.
Schraubsteuerelektronik: Seriennummer:
Controller Type: Serial - no.:
DME 200 Referenzmessplattform: MP 200
Reference measuring device: Reference measuring platform:
Seriennummer vom
it: 845940 der 337907
Serial-no. of Serial-No. of reference measuring platform:
reference mearsuring device:
MeRwert 1 Measured value 1 1,32 Nm
MeRwert 2 Measured value 2| 1,30 Nm
MeRwert 3 Measured value 3 1,30 Nm
MeRwert 4 Measured value 4 1,31 Nm
MeRwert 5 Measured value 5| 1,31 Nm
MeRwert 6 Measured value 6 1,30 Nm
MeRwert 7 Measured value 7 1,31 Nm
MeRwert 8 Measured value 8 1,30 Nm
MeRwert 9 Measured value 9 1,30 Nm
MeRwert 10 Measured value 10| 1,29 Nm
Mittelwert M Average| 1,304 Nm
Standardabweichung s (+/-) Standard deviation| 0,008 Nm
rel. i % rel. Standard deviation %|  0,65% %
Messungen durchgefiihrt durch:
Measuring conducted by:
2.7.2013
Datum:
Date:
Anmerkungen / Remarks:
Die verwendeten Normale zur Kalibrierung der ate sind rii an die Pysil

1S0 9001 zertifiziert

1S0 9007 certified

The used standards for calibration of the reference measuring instrument are traceable to the National Federal Authority of Physics and Technique. (Physikalisch-Technische

Protokol o méfeni v deseti cyklech

V zasadé jsou naSe pneumatické
Sroubovaky pfi dodani nastaveny
na maximalni moment.

Na VasSe prani Ize pfi dodavce nastavit
VasSe S8roubovaky na Vami presné
definované kroutici momenty.

Vase vyhody:

B procesni zabezpec&eni
B rozsahla dokumentace
B s odvolavkou na narodni standardy

K tomu dostanete odpovidajici méfici
protokol:

Pfi proméfeni pomoci méficich
platforem (snimac méfenych
hodnot) a méficich zafizeni jsou
zdokumentovany v jedné meéfici fadé
(10 méfenych hodnot):

B jednotlivé hodnoty méreni

B odpovidajici stfedni hodnota

B absolutni a relativni standardni
odchylka

B detailni udaj o referenénim
prostfedku



Analyza Sroubovaciho pfipadu - zajisténi spravnych parametrii utazeni, sekvence a naradi

B uréeni optimalnich parametr( procesu
B procesni zabezpeceni jiz od zaatku
B analyza usazovacich podminek

V analyze Sroubovaciho pripadu se vSe to¢i kolem
nasledujicich otazek:

B Jaky je idealni kroutici moment pro Sroubovani?

B Jaké otacky je tfeba vybrat?

B Jaky Sroubovak je nejlepsi pro zadany ukol?

Ve spojeni s nasi méfici elektronikou vyhovuje evidence krouticiho momentu a analyza Sroubovaciho pfipadu nejvy$Sim procesnim

pozadavkum a je soucasti optimalniho zajisténi kvality.

Analyza Sroubovaciho spoje se uskute¢ni Sroubovanim na originalni souc¢astce. Pfi¢emz jsou na zakladé grafickych vykresl
odsouhlaseny podstatné parametry Sroubovaciho procesu, jako je napf. vypinaci moment, dosednuti hlavy, mezni moment, pfi

kterém dochazi ke strzeni zavitu.

Na konci rozsahlé ovéfovaci fady je dle pfesné analyzy doporuceni pro vyrobce, které Sroubovaci parametry a ktery Sroubovak

jsou pro zadany Sroubovaci pfipad nejvhodnéjsi.

Standardni analyza

K uréeni postupu Sroubovani a stanoveni optimalniho
vypinaciho krouticiho momentu montazniho Sroubovaku jsou
provadény standardni analyzy.

Je vybran vhodny Sroubovak na zakladé veli€in, které ovliviuji
proces Sroubovani, jako napf. material dilG, které je tfeba
spojit, event. podlozky, Srouby, pozadovany ¢&as procesu,
pfimé Sroubovani atd.

Dily, které je tfeba spojit, jsou fixovany do rozsahlé montazni
situace. Nasledné je Sroub zaSroubovan Sroubovakem a sice
s vyrazné vy3s§im nez oCekavanym krouticim momentem, tak
aby byl Sroub pretizen. Pfi¢emz muze byt, dle konstrukéniho
feSeni Sroubového spoje, Sroub vytrzen / zavit strzen.

Pfi tomto postupu se eviduje, ukazuje a uklada kroutici
moment spolu s dobou Sroubovani a event. také uhel oto€eni.

Specialni analyza

Zde se jedna o postup dodate¢ného utazeni.

Pficemz je zde Sroubovy spoj s vy$Sim krouticim momentem
dale utazen na odpovidajici uhel otoceni.

Tak mlze byt analyzovan moment zlomu, ktery je skuteény
kroutici moment ve Sroubovém spoji, stejné tak mohou byt
analyzovany usazovaci podminky na zakladé grafického
znazornéni.

Z kazdého provéfeni je na konci vytvofena rozsahla
dokumentace, kterd obsahuje kromé stanovenych hodnot
meéfeni a diagramU také vyhodnoceni analyzy.

Kroutici moment je zobrazen v diagramu. Z této kfivky Ize
dobfe posoudit pribéh Sroubovani a urcit optimalni parametry
procesu pro montazni Sroubovak.

K vyhotoveni Sroubovaci analyzy potiebujeme:
— 5 vzorovych soucastek  — po 20 vzorovych Sroubku




Kontrola strojni zpUsobilosti

DEPRAG Schulz GmbH u. Co.

tester

03.11.10
Maschinenfihigkeitsuntersuchung
MACHINE CAPABILITY CALCULATION
Schraubertyp: 310E30-002 Fabrikationsnummer: 1152970/10
Screwdriver type: serial nr.:
C-Wert: 115,0 Leerlaufdrehzahl: U/min
Calibration value: speed, idling: mm
C-Offset Wert: 0,0038 Drehzahl Voranzug : U/min
Calibration offset value: rom1 (insertion procss) pm
Sollwert in Nm: 0,5 Drehzahl Endanzug : 50 U/min
Norminal value in Nm: rpm 2 (tightening process) mm
MeRwert-Nr.: MeRwert in Nm
Measured value . Measured value in Nm_| Referenzmessgeréat:
0,4992 Reference measuring instrument: DME 200
0,4953 Referenzmesswertaufnehmer:
3 0,4924 Reference transducer: MP25PE
4 0,4944 Auswertung
5 0,4953 Calculation
6 0,4944
7 0,4895 Mittelwert M= 0,4938 Nm
8 0,4944 Average=
9 0,4953 Standardabweichung S= 0,0021 Nm
0 0,4914 Standard deviation=
0,4963 relative Standardabweichung: 0,43 %
0,4944 Relative standard deviation=
3 0,4905 die max. zul. Standardabweichung betragt +/- 3%
4 0,4944
5 0,4914 Oberer Grenzwert OGW= 0,55 Nm
6 0,4914 Upper Tolerance Value UTW=
7 0,4924 Unterer Grenzwert UGW= 0,45 Nm
8 0,4944 Lower Tolerance Value LTW=
9 0,4963 Maschinenfahigkeit Cm= 7,92
0 0,4944 maschine capability Cm=
21 0,4905 Maschinenfahigkeitsindex Cmk= 6,94
22 0,4905 maschine capability index Cmk =
3 0,4963
4 0,4953
25 0,4963 Haufigkeitsverteilung
26 0,4944 Frequency distribution
27 0,4963 100,00% —
28 0,4953 75,00%
29 0,4944 50,00%
30 0,4944 25,00%
31 0,4924 OO0 e e T e T L R s R R S S g
32 0,4944 2225 5 28 8RB 55 8 8 8 3 8
33 0494 S 6 6 6 5 5 8 6 S o o S 8 & o o
34 0,4924
35 0,4905
36 0,4924
37 0,4905 MeRwertverlauf
38 0,4953 055 Measured values
39 0,4934
40 0,4934 0,525
41 0,4934
42 0,4924 0,5
43 4 4
Za 8’ ~ g y 0,475
45 0,4963 0,45 -
46 0,4905 T YN 2 e 2R/ 888535 Q€
47 0,4953
48 0,4953
49 0,4973
50 0,4934
Anderungsstand 10/09  F04.9/012
Prifer

Protokol o strojni zplsobilosti

Rozsahlé testovani v ramci MFS
s pomoci pravidelné kontrolovanych
referencnich platforem.

Pro elektrické naradi nabizime kromé
toho i MFU pro uhel otoceni.



Servis - kalibrace

Kalibrace neni pouze zavazny predpis dle DIN EN ISO 9001:2008, nybrz pomaha
zajistit konstantni kvalitu Vasich produktu.

DEPRAG disponuje akreditovanou kalibra¢ni laboratofi, ve které mohou byt provadény
napf. DAKKS kalibrace dle DIN 51309.

procesni jistota

presnost

dle DIN EN ISO 9001:2008

dle DIN EN ISO/IEC 17025:2005
standardni kalibracni postupy

Kontrola a kalibrace Vasich méricich prostiedkt krouticiho momentu

KALIBRACNIi LABORATOR

Kalibrace provadéna firmou DEPRAG je
s navaznosti pouzitych méficich systému
na narodni standardy.

DEPRAG disponuje akreditovanou
kalibra¢ni laboratofi, ve které mohou byt
kalibrovany kroutici momenty od 0,01 Nm
do 500 Nm dle nejriiznéjSich kalibra¢nich
postupu s nizkou nejistotou méreni.

Aby byla zajisténa kvalita naméfenych
vysledkd  Vasich  Sroubovych  spojl
v montaznim procesu, nabizime vedle
servisnich sluzeb v kalibracni laboratofi
také zavodni klaibraci uplného meéficiho
fetézce.

Jak dlouho kalibrace plati?

V z&sadé kalibrace plati pouze pfi jejim
provadéni. Stanoveni kalibra¢nich
intervald v  podstaté  zavisi na
zodpovédnosti uzivatele.

Pouziti, tzn. okolni podminky ma misté
pouziti, druh pouziti méficiho prostfedku,
Cetnost pouziti a bezpecnostni relevance
jsou rozhodujici pfi stanoveni kalibracnich
intervall u dild, které je tfeba Sroubovat.

Pouziva-li se méfici prostfedek
v souCasném montaznim procesu,
je smysluplné stanovit kratSi interval
pro kalibraci nez kdyZz se pouziva
meéfici prostfedek pouze v laboratofi
ve vétsSich Casovych intervalech. Tam
jsou smysluplné zkuSebni cykly cirka
mezi tfemi mésici a a tfemi lety.

VSeobecné doporucujeme zkontrolovat
nase méfici systémy minimalné jednou
za rok a pfi zjisténi nepovolenych
odchylek v zavodé je nechat znovu
zkalibrovat.

Kalibraéni protokol




Servis - kalibrace

mérfeni.

Kalibracéni servis pro mérici prostredky
- v rozsahu krouticiho momentu od 0,01 Nm do 500 Nm

Po kalibraci snimace méfenych hodnot nebo meéfici elektroniky obdrzite zpét
zkontrolované, rekalibrované méfici zafizeni se zavodnim resp. DAKkS kalibraénim
protokolem, ve kterém jsou zdokumentovany vysledky méfeni s udajem o nejistoté

Tak Ize zaijistit, aby zkuSebni prostfedky spolehlivé kontrolovaly kvalitu Sroubového
spoje v montaznim procesu.

Sluzby provadéné v kalibrac¢ni laboratori DAkkS, D-K-18255-01-00

Kalibrace snimacti mérenych hodnot firmy DEPRAG

V akreditované kalibracni laboratofi jsou provadény DAkks
a zavodni kalibrace snimacu méfenych hodnot krouticiho
momentu dle validovaného postupu. Vysledky méfeni jsou
zdokumentovany v kalibraénim protokole, ktery obsahuje
veSkeré namérené hodnoty a pfislusné nejistoty méreni.

V zavislosti na aplikaci a pozadované nejistoté méfeni
muUze byt pouzito vice & méné nakladnych kalibraénich
postupu, které se odliSuji ve sméru zatiZzeni, po¢tu nastaveni
i dosazenymi nejistotami méfeni.

Mohou byt kalibrovany snimale méfenych
zakladajicich se na DMS a Piezo technologii.
Kalibrace je provadéna volitelné dle DIN 51309 nebo VDI/VDE
2646 (kalibrac¢ni postup). Bézné se kalibrace provadi v osmi
rozdélenych stupnich krouticiho momentu v méfené oblasti
10%-100%. Jsou k dispozici kalibracni zafizeni pro rozsah
krouticiho momentu od 0,01 Nm do 25 Nm stejné tak pro 5 Nm
- 50 Nm.

hodnot

VS8echny snimace méfenych hodnot vyrabéné ve firmé
DEPRAG jsou kalibrovany v zavodé ve standardni mérené
oblasti. Toto je také uvedeno v prospektu ¢. D3020 (pro kazdy
snimac).

Kalibrace jednotlivych zafizeni

V podstaté jsou vSechny komponenty méficiho fetézce
nezavisle na sobé& kalibrovany. Meéfici zafizeni pro
piezoelektrické snimae pomoci nabijeciho kalibracniho
zafizeni a méficich zafizeni pro DMS (tenzometrické) snimace
s DMS kalibratorem jsou podrobeny srovnavacim méfenim
a jsou rovnéz sefizovany.

Jsou napojeny na DAKkKS kalibraci s narodnimi normami
Fyzikalné-technického spolkového Uustavu a odpovidaji
nejvy$§im pozadavkim na kvalitu. Snima¢e méfenych hodnot
jsou kalibrovany a dokumentovany ve vlastni akreditované
kalibra¢ni laboratofi dle stanoveného kalibraéniho postupu.

Kalibra¢ni servis mériciho retézce

Alternativou kalibrace jednotlivych komponent muze byt
také kalibrace celkového meéficiho fetézce (skladajici ho se
z EC-Servo Sroubovaku resp. EC Sroubovaku a pfislusného
fizeni ASTxx. Potom plati kalibrace vzdy pro danou kombinaci
Sroubovaku a fizeni. Na kalibracni postupy obdrzite kalibraéni
protokol s vysledky a potvrzenim sledovatelnosti. Podklady ke

Specialni kalibrace pro rozdilné oblasti méfeni jsou mozné
- na poptavku zdkaznika. Dale nabizime provadéni analyz
meéficich systému dle nasledujiciho popisu:

- analyza schopnosti méficiho systému - snimac krouticiho
momentu s méfici elektronikou

- provadéni kalibrace v DAkkS akreditované kalibracni
laboratofi (DIN EN ISO/IEC 17025)

- pouziti kalibraéniho zafizeni krouticiho momentu

- pouziti postupu 1, méfici fada s 50 namérenymi hodnotami

- stanoveni hodnot Cg a Cgk, vyjadfeni schopnosti pro
zadanou toleranci

- zkuSebni  kroutici moment dle zadani zakaznika,
v kalibraénim méficim rozsahu snimace krouticiho momentu

Kalibraéni servis pro snimaée mérenych hodnot jiného
vyrobce

Pro kalibraci snimacl méfenych hodnot krouticiho momentu
od jinych vyrobcu jsou k dispozici rovnéz vSechny jmenované
kalibraéni postupy. Ke kontrole vhodnosti a stanoveni
vhodného postupu.

(E-Mail: cal-lab@deprag.de).

Zavodni kalibrace EC Sroubovaku a EC-Servo Sroubovaku
Hodnota kalibrace je zjiSténa respektive kontrolovana
a zdokumentovana v kalibraénim protokolu (jiz uloZzena
ve Sroubovaku).

Zavodni kalibrace méficiho Sroubovaku / fizeni / mériciho
zafrizeni / méfrici elektroniky

Méfici Sroubovaky vSech velikosti motoru, fizeni, méficich
zafizeni nebo méficich elektronik jsou kontrolovany s ohledem
na jejich funkci. Sou€asné se zjiStuje hodnota kalibrace pro
méfici bunku. Vysledky jsou zdokumentovany v protokolu,
zkuSebnim certifikatu vyrobce.

kalibraénim ¢innostem jsou aktualné platné normy, obzvlasté
DIN EN ISO/IEC 17025 (vSeobecné instrukce v pravomoci
zkuSebnich a kalibracnich laboratofi). Samozfejmé vesSkeré
DEPRAG kalibraéni a zkuSebni postupy splfiuji vSechny dané
pozadavky. Toto bylo jiz nékolikrat ovéfeno mimo jiné i znamymi
automobilovymi vyrobci.



Kalibracni servis

Mobilni kalibrace - pfimo ve Vasi firmé

Mobilni méfici zafizeni nam dovoluje provadét kalibracce Vami pouzivanych EC Sroubovaku a pfislusnych fizeni i u Vas
ve firmé. Odborni pracovnici firmy DEPRAG jsou schopni provadét kalibrace s kalibracnim vozikem pfimo ve Vasi firmé
- na Vasi vyrobni lince. Pribéh kalibrace je podobny kalibraci ve firmé DEPRAG. Va$ Sroubovaci systém je kalibrovan podle
DIN EN ISO 9001:2008. Nasledné obdrzite kalibraéni protokol.

Vyhody mobilni kalibrace (kalibrace u Vas ve firmé):

Minimalizovani ¢asu vypadku naradi

Uspora logistickych naklad(i na zaslani naradi

Vase produkty jsou kalibrovany odborniky firmy DEPRAG

Kalibra¢ni vozik Ize posouvat mobilné po jednotlivych vyrobnich linkach.
Zajisténi kvality b&€hem Sroubovaci montaze

Mobilni kalibraéni sluzby mezinarodné:

Na$ kalibragni servis je k dispozici v Némecku, Cing, USA, Brazilii.

Vykonova analyza

S nasi volné programovatelnou vykonovou zkuSebni stanici v méficim rozsahu az do 500 Nm a 12.000 otadek za minutu
ve Ctyfkvadrantovém provozu je nyni mozné provadét rozsahlou analyzu a volbu vhodného pohonného systému v co mozna
nejkratSim €ase - az do 22 kW pro v8echny pfipady pouziti. Vedle vykonu, ota¢ek a krouticiho momentu je mozné méfit provozni
tlak a spotfebu vzduchu. Kazdy kontrolovany produkt je individualné pojizdny ve tfech oséach, systém lze flexibilné nastavit
na kazdy kontrolovany vyrobek. Analyzy jsou cenové vyhodné a k dispozici ve velmi kratkém Case. Ve zkuSebné Ize testovat
nejriznéjs$i druhy pneumatického naradi (pneumatické motory, elektromotory, hydraulické pohony, brusky, vrtacky atd.),
rovnéz nase produkty i produkty
jinych znacek. Dle pozadavku se
vytvafi kfivky/diagramy krouticiho
momentu nebo otacek (kroutici 1000
moment/vykon, otacky/vykon).

Diagram vykonu, krouticiho momentu a otacek
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KFivky jsou ur€eny regulaci krouticiho momentu. Od krouticiho momentu 400 / /\\ \ 10000
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kroutici moment zvy8en postupné az do 500 Nm. 200
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KFivky jsou urCeny pomoci regulace otaek naprazdno. Pro kazdy \ \
zkuSebni postup mohou byt definovany parametry jako maximalni 00 ‘ ‘ ‘ NN,
otacky, minimalni otacky, maximalni kroutici moment - nastavitelné dle O 1000 2000 3000 4000 5000 000 7000 8000
vz ’ lacky (ot./min
pran|- , . . ; . ~ - - KrouticimomentNm 6 bar — _____ Kroutici moment Nm 4 bar
Je vyhotovena a dodana dokumentace jako zkusebni protokol s kfivkou Vikon W 6 bar Vikon W 4 bar w
daného vyrobku. Nize jsou uvedena technicka data zkouseného vyrobku Spotfeba vzduchu(m¥min): 20,00 Start kroutici moment coa.(Nm): 80,4
jako smérodatné hodnoty. Konegny (max.) moment ca. (Nm): 1018
. \V/yrobni ¢islo 1239395

Otacky naprazdno: 0 -12000 1/min
Kroutici momenty: 0,1- 500 Nm

i ici . i Demleitner
Mezni kroutici momenty: 500 Nm od 0 do 400 1/min DEPRAG 68-0065/IEC112A Demetner

10 Nm pfi 12000 1/min ZkusSebni protokol (diagram zkouseného vyrobku)

Nabizime i testovani specialnich adaptért a objimek cizich znacek.



Skoleni ve firmé DEPRAG

Y

Skoleni u zakaznika

Abychom zajistili bezproblémové pouZiti naSeho nafadi a =zafizeni ve Va$i
firmé&, provadime nepravidelné Skoleni servisu a udrzby u zakaznika, resp.
pFisluSnych pracovnikli zodpovédnych za udrzbu a opravy. Tato Skoleni se provadi
ve skupinach, na 5-7 ucastnikd pfipada jeden instruktor. Kurs je zaméfen na praxi
tak, aby méli u€astnici dostate€nou pfilezitost prohloubit si dané znalosti a instrukce
praktickymi ukazkami.

Pro dalSi dotazy kontaktujte pani Moosburger:
tel. 09621 371-257, e-mail: S.Moosburger@deprag.de.

NABIZIME NASLEDUJICi KURZY:

® Udrzba a servis pneumatickych sroubovaku
1. Konstrukce nejriznéjSich typl Sroubovakd s praktickou ukadzkou montaze
a demontaze.
2. Mozné problémy a jejich systematické hledani a feSeni s praktickou ukazkou
3. Rozsahy krouticich moment(, nastaveni krouticiho momentu, vyména pruzin,
kontrola krouticiho momentu, provéfeni funkce s praktickymi ukazkami.
4. Pfipojeni naradi, zkou$ka pritoku, GdrZzbové jednotky a jejich nastaveni
s praktickou ukazkou.
5. Opakovatelna pfesnost krouticiho momentu, nazorna ukazka.
6. Montazni pomucky - nazorna ukazka veskerého specialniho nafadi pro montaz
a demontaz v praxi, bude pfedan soupis tohoto naradi.

m Udrzba a servis podavaéi Sroub
1. Podavace Sroubt firmy DEPRAG - pro ruéni a stacionarni pouziti - konstrukce,
funkce, nastaveni, udrzba, odstranéni problému
2. Stacionarni Sroubovaci stanice, kontrola funkce, nastaveni a udrzba

m Skoleni uzivateld $roubovacich systémi EC a EC-Servo
1. Zaklady EC-Servo Sroubovacich systému
- Konstrukce Sroubovaku
- Konstrukce Fizeni
- PfisluSenstvi
. Obsluha fizeni ASTxx
. Pfedstaveni softwarovych modull
. Programovani - prakticka ukazka

A wWN

m Udzba a servis pneumatickych motort
1. Konstrukce pneumatickych motor( pro vlastni pouziti
2. Uprava pneumatickych motor(i
3. Instalace pneumatickych motort
4. Udrzba pneumatickych motorti

Nasi servisni pracovnici proskoluji obsluhujici pracovniky pfi zprovoznéni zafizeni/
nafadi pfimo u zakaznika. S fundovanym pro$kolenim pracovnikl a odbornymi
znalostmi nasich servisnich pracovnikll docili zakaznik optimalnich G&innosti
zafizeni.

Co mozna nejlepsi péce béhem celého zprovoznéni je pro nas samozrejma.

PFfesné terminy naleznete ve $kolicim programu, ktery Vam na vyzadani zasleme spolu s pfihlaSovacim formulafem.
Na pfani jsme Vam napomocni i pfi rezervaci hotelu.
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Udrzba a servis

NaSe produkty se vyznacluji vysokou disponibilitou a dlouhou Zivotnosti. Diky
pravidelné provadénym servisnim intervalim se dosahne maximalni produktivity pfi
nizkych ¢asech vypadku. Diky servisni smlouveé Ize pfedem zohlednit Casy odstavky
vyroby u zakaznika a terminy.

Nasi servisni pracovnici jsou Vam k dispozici jak pfi servisu a udrzbé, tak i pfi
prestavbé a modifikaci softwaru.

Veskera zafizeni jsou konstruovany v nasi firmé tak, abyste mohli vyrabét
hospodarné a se zajiSténim procesni jistoty a také pfi minimalnich nakladech na
udrzbu.

Pravidelna, preventivni udrzba je zakladem pro bezproblémovy provoz zafizeni, DEPRAG je celosvétovym specialistou, ktery
nabizi rozsahlé sluzby a podporu. Nasi proskoleni pracovnici provadi udrzbu, servis, pfestavbu a kontroly pfimo u Vas ve firmé.
U individualnich servisnich a udrzbovych smluv se flexibilné pfizpisobime Vasim pozadavkim a pfanim.

V pfipadé akutnich feSeni problému Vam zajiStuje pecliva a rozsahla produktova a procesni dokumentace, stejné tak vysoka
disponibilita nahradnich dild minimalni ¢as oprav.

Vzdalena udrzba - flexibilné se p¥izpiisobime Vasim predstavam

Diky modulu vzdélené udrzby se nas servisni technik pfihlasi do programu Vaseho
zafizeni. Pomoci modulu vzdalené udrzby Ize pfes modemové spojeni kontrolovat,
nastavit, zmeénit a doplnit data zafizeni a stav systému. V pfipadé problému miiZze byt
analyzovana jeho pfi¢ina nebo zménén pribéh programu.

Rychlou pomoci vzdalené udrzby se uSetfi naklady, jelikoz ve vétsiné pfipadd neni
potfeba servis na misté.

Hotline, servisni smlouva - piimé spojeni do naseho servisu

Pro individudlni konzultace je k dispozici nas vedouci servisu
p- Siegert, tel.¢. 09621/371-256.

Kontakt: www.deprag.com
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DEPRAG CZ a.s., Lazné Bélohrad

DEPRAG CZ a.s., T. G. Masaryka 113, 507 81 Lazné Bélohrad - Tschechische Republik
Tel.: +420-493 771 511, Fax: +420-493 771 623, E-mail: sales@deprag.cz, Internet: www.deprag.cz

Technische Anderungen vorbehalten



