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Hinweise zur Anleitung

Diese Betriebsanleitung ermdglicht dem Bediener die einwandfreie Bedienung, Pflege und War-
tung des Hartmetall-Beschichtungssystems ENESKArecoat 85. Diese Betriebsanleitung ist Teil
des Systems und muss sténdig griffbereit am Einsatzort aufbewahrt werden.

» Geben Sie diese Betriebsanleitung mit, wenn Sie das Produkt an Dritte weitergeben.

Diese Betriebsanleitung gilt fiir das Beschichtungssystem ENESKArecoat 85 mit der
Softwareversion 2.20.

Um Verletzungen und Sachschaden zu vermeiden, vor allen Arbeiten mit dem System diese
Anleitung lesen!

Anweisungen, die genau einzuhalten sind, um Gefahrdungen oder Schaden auszuschlieBen, sind
folgendermalien gekennzeichnet:

Vorsicht!

Warnt vor Gefahrdungen, die zu Verletzungen fiihren kénnen.

Achtung!
Warnt vor Gefahrdungen, die zu Schaden an Gegenstanden fiihren kénnen.

» Beitechnischen Problemen oder sonstigen Fragen kontaktieren Sie unsere Serviceabteilung.

Begriffe in dieser Anleitung

Betriebsanzeigen sind die Bildschirme, die mit den Tasten am Steuergerét aufge-
rufen werden.

e Mit der Taste [PAR 1] rufen Sie den Arbeitsbildschirm auf. Der Arbeitshildschirm
zeigt eine Ubersicht der Arbeitsparameter und erméglicht die Einstellung der
Betriebs- Beschichtungsenergie.
anzeige e Mit der Taste [PAR 2] rufen Sie den Parameterbildschirm zur Einstellung der
Beschichtungsparameter auf.
e Mit der Taste [START/CAL] rufen Sie den Kalibrierbildschirm zur Kalibrierung des
mechanischen Nullpunkts und der Einstellung der Magnitude (Vibrationsstérke)

auf.

Die Ladungsenergie ,CHARGE” des Kondensators ist abhdngig von C und U.
CHARGE

E=%*C*U?
Drehgeber Drehencoder, der zur Gerédtebedienung verwendet wird

Ereignisprotokoll, das aufgetretene Ereignisse, z. B. Stérungen, in einem Ringspei-
Event Log o .

cher mit Zeitstempel auflistet.
Firmware Die Firmware ist die auf das Steuerungsgerat zugeschnittene Betriebssoftware.
Plasma Plasma ist ein Lichtbogen, der durch ionisiertes Gas (hier Luft) entsteht, das zwi-

schen zwei elektrisch geladenen Polen einen leitfahigen Kanal ausbildet.

Die Profile bestimmen die Auftragsart der Beschichtung: glatt (SMOOTH) oder rau
Profile

(ROUGH).

Die Softwareschalter im Menii ,,Optionen” legen das Verhalten verschiedener

Bedienelemente fest.

e Der Softwareschalter ,,CAL continuously” bestimmt die Vorgehensweise zur

Kalibrierung durch das Einstellen einer unterbrochenen oder kontinuierlichen

Software- Ermlttlupg von Messwerten. " . '
schalter e \Wenn ein FuBpedal an das Gerat angeschlossen ist, bestimmt der Software-

schalter ,Foot exclusive”, ob der Beschichtungsvorgang ausschlieBlich iiber
das FulRpedal gesteuert wird oder ob das Handstiick parallel zum FuBpedal
verwendet werden kann.

e Der Softwareschalter ,One-click start” bestimmt, ob das Handstiick und ein ge-
gebenenfalls angeschlossenes FuBpedal im Tippbetrieb bedient werden kénnen.
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Der Ziindwinkel Phi ist der vor- oder nacheilende Ziindwinkel bezogen auf die
Beriihrung von Elektrode und Werkstiick.

Abkiirzungen in dieser Anleitung

CAL

CYCL

Freq
FW

HST/HP

HW
OpHours
swW

Vibr

Zyl

calibration

cycle

Frequenz
Firmware

Handstiick /
Handpiece

Hardware
operating hours
Software

Vibration

Zylinder

Produktiibersicht

Kalibrierung der mechanischen Laufzeit zur reproduzierbaren
Einstellung von Phi.

Eine zyklische Beschichtung wird iiber die Anzahl Hiibe und Pau-
senzeit eingestellt.

Parameter zur Einstellung der Vibrationsfrequenz

Betriebssoftware des Steuergeréts
am Steuergerat angeschlossenes Handstiick

Gerédte-Hardware
Betriebsstunden zur Anzeige der Handstiick- und Gerételaufzeiten
Software allgemein

Die Vibration wird durch die Frequenz und Ausschlagsstarke
(Magnitude) festgelegt.

Anzahl der parallel geschalteten Kondensatorbanke

1 Steuergerat mit Netzkabel

5 Elektroden

2 | Auftrags-Handstiick Vib85 mit Schlauch- | 6 | Schraubendreher
paket einschliellich Schweil3- und
Steuerkabelstecker

3 Ersatzschraube

7 Massekabel mit Schweillkabelstecker und
Kontaktmagnet

4 Spannelement
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Funktionsweise

Das Hartmetall-Beschichtungssystem ENESKArecoat 85 arbeitet nach dem umgekehrten Prinzip
des Elektroerodierens. An einem Gleichstromkreis wird am Pluspol eine Hartmetall-Elektrode
angebracht. Die Hartmetall-Elektrode wird im Auftrags-Handstiick Vib85 in Schwingung versetzt.
Das Werkstiick wird am Minuspol angeschlossen. Nach einem zeitlich gesteuerten Ziind-

impuls wird zwischen Werkstiick und Elektrode ein Plasma gebildet. Durch das Plasma werden
Hartmetallpartikel-Tropfen bei Temperaturen bis weit iiber 3000 °C an der Elektrode geschmolzen
und durch den Plasmasturm zum Werkstiick mitgerissen und an der Werkstiickoberflache ver-
schweil3t.

Lieferumfang ENESKArecoat 85 (Bestell-Nr. 0 700 300)

 1x Steuergerat mit Netzkabel-Set fiir Deutschland, Schweiz, England und Europa
(Bestell-Nr. 0700 301)

* 1 x Handstiick Vib85 mit Schlauchpaket (Bestell-Nr. 0 700 302)

e 1x Massekabel mit Stecker und Kontaktmagnet (Bestell-Nr. 0 700 351)

e 1x Set Spannelemente fiir Hartmetall-Elektroden, inkl. Ersatzschrauben und Schraubendreher
(Bestell-Nr. 0 700 060)

* 1x Set Hartmetall-Elektroden (Bestell-Nr. 0 700 034)

Optional:
e 1x FuBpedal (Bestell-Nr. 0 700 360)

Im Ausliefer-Zustand ist auf dem Drehgeber ein Aufkleber befestigt. Dieser weist darauf hin, dass
der Drehgeber zweimal gedriickt werden muss, um das Hauptmenii aufzurufen. Der Aufkleber
kann nach der ersten Inbetriebnahme entfernt werden.

Technische Daten

Elektrische Anschlussdaten

Anschluss-Spannung 90 bis 230 V~ (50/60 Hz)

Nennstrom 1,7-0,65A

Nennleistung P_max 150 VA

Netzteilseitige Geradtesicherung Overload, Over Voltage, Over Temperature
Sekundérkreis U ¢, /1 ¢, Sec. DC 54V /bis 10 A

Thermische Abschaltung Steuergerét 65°C

Thermische Abschaltung Handstiick 70°C

USB-Service-Schnittstelle nur zum Aktualisieren der Firmware, keine Ladefunktion

Daten des Steuergerats

Beschichtungsenergie ca. 175 mJ bei 54 V und 2-Zylinder-Betrieb
Maximale Schichtharte 82HR30N
Vibrationsfrequenz 80 Hz bis 130 Hz

<85dB (A)

Der Schalldruck kann auf Grund der Arbeitsumgebung,
z. B. bei Arbeiten innerhalb von begehbaren Metallkor-
pern, vestarkt werden und héher ausfallen.

Schutzart IP41

Schalldruckpegel

Schutzklasse |
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Umgebungsbedingungen fiir Lagerung und Betrieb

Temperatur 10 °C bis +40 °C
Luftfeuchtigkeit 10 % bis 85 %

Abmessungen und Gewicht

135 476

/ Y\ )
ENESKArecoat8s %
\ﬁ

M3 |

321
221

Abb. 2

Gewicht Steuergerét 10 kg

Gewicht Handstiick, einschlieflich

Anschlusskabel 0,84 kg

Handstiick, FuBpedal und Hartmetall-Elektroden

Zugelassenes Handstiick Vib85
Hand-Arm-Vibrationen, Handstiick:
Auslosewert A(8), bezogen auf 8 Stunden > 2,5 m/s?

Arbeitsfeldbeleuchtung im Handstiick 4 LEDs, 5000 K

(Arbeitslicht)
Zugelassenes FuBpedal FuBpedal F85
Lange: 50 mm
rund: @ 1,0 mm, @ 1,3 mm, @ 1,8 mm, @ 2,3 mm,
Zugelassene Hartmetall-Elektroden, 03,0mm, @4,0mm
vierkant: 1,1 mm, 1,6 mm, 2,1 mm
dreikant: 1,95 mm
Typenschild

Auf den Typenschildern des Steuergeréts und des Handstiicks finden Sie:

e Herstellerzeichen und -adresse,
e Typenbezeichnung

e CE-Kennzeichnung

e Seriennummer

Das Typenschild des Steuergeréts befindet sich auf der Riickseite des Steuergerats. Die Position
des Typenschilds auf dem Handstiick ist abhangig vom Handstiicktyp.
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Zubehor und Ersatzteile

Eine Zubehorliste und eine Ersatzteilliste stehen online unter www.joke-technology.de zur Verfii-
gung.

Sicherheit

BestimmungsgeméaBe Verwendung

Das System ist ausschlieBlich zum Auftragen von Hartmetallschichten auf metallische Oberfla-
chen bestimmt. Durch die aufgetragende Hartmetallschicht wird die Verschlei3festigkeit des
beschichteten Werkstiicks erhdht, ohne die Féhigkeit des Basismaterials zu beeinflussen.

Das System ist fiir eine Nutzungsdauer von 10 Jahren ausgelegt.

Das System darf ausschlielich mit dafiir zugelassenen Komponenten und Zubehdr verwendet
werden (siehe Kapitel 4 , Technische Daten” auf Seite 6).

Bei allen Arbeiten mit dem System diirfen die Werte, die in den Technischen Daten der einzelnen
Komponenten angegeben sind, nicht {iberschritten werden.

Arbeiten an und mit dem Gerét diirfen nur von qualifiziertem, geschultem und beauftragtem
Personal durchgefiihrt werden.

Das Steuergerét darf nur so verwendet und behandelt werden, wie in dieser Betriebsanleitung
beschrieben. Eine andere oder dariiber hinausgehende Verwendung gilt als nicht bestimmungs-
gemalR. Fiir Schaden, die aus nicht bestimmungsgemaRer Verwendung resultieren, haftet der
Hersteller nicht.

Allgemeine Sicherheitshinweise

Um Gefahren fiir Personen und Schaden an Gegenstanden zu vermeiden, beriicksichtigen Sie
IMMER die folgenden Sicherheitshinweise:

» Konstruktions- und anwendungsbedingt treten im Handstiickbereich verstérkt Vibrationen
sowie erhohte Gerduschentwicklungen auf. GemaR der EU Richtlinie 2002/44/EC miissen Sie
gegebenenfalls eine neue Arbeitsplatzbewertung durchfiihren.

» Bei der Bedienung des Handgerats ist der Anwender Hand-Arm-Vibrationen ausgesetzt. Durch
den Betreiber sind die Gefahrdungen durch Vibration zu beurteilen und gegebenenfalls geeig-
nete SchutzmaBnahmen zu treffen. Beachten Sie dazu die Angaben zum Auslésewert A(8) in
den technischen Daten (siehe Kapitel 4 , Technische Daten” auf Seite 6).

» Verwenden Sie das System nur in technisch einwandfreiem Zustand. Verwenden Sie das
System nicht, wenn einzelne Komponenten, einschlieBlich Anzeige- und Signalleuchten defekt
sind (siehe Kapitel 9 ,Funktionen der Signal-LED am Handstiick” auf Seite 12).

» Schicken Sie beschadigte Komponenten bei Bedarf zur Reparatur beim Hersteller.

» Stellen Sie das Steuergerédt immer auf sicherem, rutschfestem Untergrund auf und schiitzen
Sie es vor Kontakt mit Fliissigkeiten.

» Das Steuergerat hat ein hohes Eigengewicht. Tragen Sie Sicherheitsschuhe, wenn Sie das
Steuergerat transportieren.

» Tragen Sie bei allen Arbeiten mit dem System immer eine Schutzbrille, einen Handschutz und
einen Gehdrschutz.

» Halten Sie stets die Liftungsschlitze des Steuergeréts frei.

» Trennen Sie das Handstiick nie vom Steuergerat, solange es eingeschaltet ist!

» Lassen Sie das System im eingeschalteten Zustand nicht unbeaufsichtigt. Schalten Sie das
Steuergerat immer aus, wenn mit dem System nicht gearbeitet wird.

» Schalten Sie das Steuergerét bei Funktionsstoérungen sofort aus und sichern Sie es gegen Wie-
dereinschalten. Trennen Sie das Gerét gegebenenfalls durch Ziehen des Netzsteckers von der
Stromversorgung. Beseitigen Sie Stérungen entsprechend dieser Anleitung umgehend selbst
oder lassen Sie Stérungen durch den joke-Service beseitigen.

» Nehmen Sie keine Verdnderungen, An- und Umbauten an den einzelnen Komponenten des
Systems vor.
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» Tauchen Sie die einzelnen Komponenten des Systems niemals in Wasser oder andere Fliissig-
keiten.

» Verwenden Sie das System nicht im Freien.

» Inshesondere die frei zugédnglichen Metallteile des Elektrodenhalters am Handstiick erreichen
Temperaturen, die zu Verbrennungen fiihren kdnnen. Tragen Sie geeignete Schutzhandschuhe.
Lassen Sie alle Teile des Handstiicks abkiihlen, bevor Sie Arbeiten daran ausfiihren.

» Die verwendeten Elektroden enthalten Wolfram. Beim Schleifen der Elektroden kdnnen
gesundheitsgefdhrdende Staubpartikel und Spane entstehen. Wenn Sie Elektroden schleifen,
stellen Sie eine ausreichende Luftabsaugung an der Schleifstelle sicher.

Sicherheitskennzeichen am Gerat

Die folgenden Sicherheitskennzeichen am Gerat miissen jederzeit leserlich und unbeschadigt
sein.

Augenschutz benutzen Gehdrschutz benutzen

Handschutz benutzen Anleitung beachten
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Bedien- und Anzeigeelemente
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Abb. 3
1 Massebuchse 18 Anschluss FuBpedal (I0-Buchse, 8-polig,
M12)
2 Elektrodenbuchse 19 | Signal-LED am Handstiick
3 Anschlusshuchse fiir Handstiick (8-polig) | 20 | Taster des Handstiicks
A U.SB-Anschlu.ss, nur zum Aktualisieren der 21 | Handstick
Firmware, keine Ladebuchse
5 Geréateschalter EIN/AUS 22 | Arbeitslicht
6 Taste [MEM] 23 | Spannelement
7 Taste [FOQT] 24 | Elektrode
. zum Einstellen der Ladespannung und
8 Display 2 Beschichtungsenergie.
9 Taste [START/CAL] 26 Arbe!tsblldschlrm, zum Einstellen der
Arbeitsparameter
10 | Tragegriff 27 | Statusanzeige Ladungsspeicher 1
" LED-Leiste 28 | Statusanzeige Ladungsspeicher 2
12| Taste [PARI] 29 Anz.elge der z.ugeschalteten Ladungs-
speicher (Zylinder 1 + 2)
13 | Taste [PAR2] 30 Intormatlon zum angeschlossenen Hand-
stiick
14 | Drehgeber 31 Informationen zur Intervallbeschichtung
15 | ESC-Taste 32 | Anzeige der Vibrationsstarke
16 Typenschild mit QR-Code zum Herunter- 23 Anzeige der eingestellten Auftragsart
laden dieser Betriebsanleitung (,SMOOTH" oder ,,ROUGH")
17 | Anschluss Netzstecker 34 | Anzeige der berechneten Energie

10
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Funktion der Signaltone

=) <)

2 kurze Tone

=)

1 langer Ton

e Nach dem Kalibrieren: Gerat ist arbeitsbereit

Geréatefehler oder Fehlbedienung
Fehlerbehebung oder Gerateneustart erforderlich

Funktion der LED-Leisten

Einstellung wurde {ibernommen, z.B. nach dem Speichern

Abb. 4
LED-Leiste | Farbe Art der Anzeige Bedeutung
Oben Blau Pulsieren Handstiick ist angeschlossen
Blau-Weil3 Bewegung zur Mitte Handstiick ist eingeschaltet und arbeitet
mit einwandfreiem Massekontakt.
Orange Bewegung zur Mitte Handstiick ist eingeschaltet, hat aber
keinen Massekontakt
Rot Bewegung zur Mitte Der Druck, mit dem beim Arbeiten auf
das Werkstiick gedriickt wird, ist zu
hoch

Unten Weil Leuchten am linken Der Druck, mit dem die Elektrode auf
Rand der LED-Leiste das Werkstiick gedriickt wird, ist zu
beim Kalibrieren schwach.

Leuchten am rechten Der Druck, mit dem die Elektrode auf das

Rand der LED-Leiste Werkstiick gedriickt wird, ist zu stark.

beim Kalibrieren Die Elektrode kann nicht ausreichend
vibrieren oder befindet sich dauerhaft im
Kurzschluss.

Unten Griin LED l&uft beim Kalib- Der Druck mit dem die Elektrode auf das
rieren aufsummierend Werkstiick gedriickt wird, ist optimal.
von links nach rechts. Die sich fiillende LED-Leiste zeigt den

Fortschritt des Kalibriervorgangs.

Rechts Griin, Gelb, Von Griin nach Rot Anzeige der Geratetemperatur im Steu-

Rot ansteigend ergerat

1"
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LED-Leiste | Farbe Art der Anzeige Bedeutung

Oben, Unten | Rot Leuchten Geréatefehler oder Fehlbedienung

Leuchten und gleichzei- | Schwerer Geratefehler oder gefahrliche
tiges Blinken der Tasten | Fehlbedienung, Neustart erforderlich

Alle WeiB (rechts, | Leuchten Gerét startet oder wichtige Information
links), Blau im Display
(oben, unten)
Bunt Blinken und Bewegung | Animation lauft

9 | Funktionen der Signal-LED am Handstiick

e LED leuchtet nicht:
Das Handstiick ist nicht angeschlossen oder am Display des Steuergeréts wurde ein Menii
aufgerufen.
e LED blinkt griin:
Das Handstiick ist aktiviert und wartet.
e LED leuchtet dauerhaft griin:
Das Handstiick ist in Betrieb.
e LED leuchtet orange:
Das Handstiick ist in Betrieb, es besteht aber kein Kontakt zur Masse.
e LED leuchtet rot:
Das Handstiick ist in Betrieb, wird aber mit zu hohem Druck auf das Werkstiick gedriickt.

10 | Funktion der Liiftung

Abb. 5

Die Liiftung dient als Uberhitzungsschutz. Durch die Schlitze an der Unterseite des Steuergerits
wird Luft in das Steuergerat eingesogen. Die Luft wird durch das Steuergerat gefiihrt und an den
beiden seitlichen Schriftziigen wieder ausgeblasen.

Die Liiftungsschlitze des Gerats miissen immer freigehalten werden, um Schaden durch Uberhit-
zung des Gerats zu vermeiden.

12
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Hauptmenii-Ubersicht
Untermenii- Untermenii- Parameter Beschreibung Seite
Ebene 1 Ebene 2
Sprache/ Deutsch stellt die Systemsprache ein Seite 19
Language English
Francais
G-Info Firmware- zum Starten eines Firmware-Updates Seite 38
Update
Event Log 6ffnet das Event Log Seite 35
Das Event Log enthélt eine Liste der
aufgetretenen Fehlermeldungen.
Sobald ein Ereignis (z. B. Fehlermel-
dung)eintritt, wird das Ereignis mit
einem Zeitstempel versehen in einem
Ringspeicher aufgelistet.
OpHours Gesamt zeigt die Betriebsstunden aller Gerédte- | Seite 35
komponenten an
Service zeigt die Betriebsstunden an, die das
Gerat wahrend der Instandsetzung
beim joke-Service in Betrieb ist
Vib85 zeigt die Betriebsstunden des Hand-
stiicks Vib85 an.
Rot85 zeigt die Betriebsstunden des Hand-
stiicks Rot85 an.
Version SW-Display zeigt die Software- und Hardwareversi- | Seite 35
HW-Display onen der Gerdtekomponenten an
SW-Power
SW-Power-
CPU
HW-Power-1
HW-Power-2
Summer + LED LCD Kontrast | stellt das Kontrastverhéltnis des Dis- Seite 35
plays in Prozent ein
Summer aktiviert/ deaktiviert die Signaltone
LED Helligkeit | stellt die Helligkeit der LED-Anzeige-
leisten in Prozent ein
Animation fiihrt die Animationen der LED-
Anzeigeleisten vor
Optionen FOOT exclusive | aktiviert/ deaktiviert die Funktion ,Foot | Seite 20
exclusive”
CAL aktiviert/ deaktiviert die Funktion ,CAL | Seite 27
continuously continuously”
One click start | aktiviert/ deaktiviert die Funktion ,One | Seite 21

click start”

13
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Ubersicht iiber die Betriebsanzeigen

Betriebsanzeige Parameter Beschreibung Seite
Kalibrierbildschirm CAL Phi Kalibrierung des mechanischen Nullpunkts Phi_0 | Seite 27
tiber 3 bis 5 Mittelwerte
Vibr stellt die Vibrationsstarke (Magnitude) ein Seite 29
Arbeitsbildschirm CHARGE stellt die Ladung der Beschichtungsenergie ein Seite 30
2yl stellt die Anzahl der Kondensatorbénke ein
Parameterbildschirm | Profile stellt die Auftragsart ein Seite 23
Vibr nimmt eine Voreinstellung fiir die Vibrations- Seite 24
stérke vor
Die Einstellung kann wéhrend der Kalibrierung
des mechanischen Nullpunkts im Kalibrierbild-
schirm angepasst werden.
Phi stellt den Ziindwinkel ein Seite 23
Freq stellt die Vibrationsfrequenz ein Seite 24
Intervall legt die Dauer von kurzen, sich wiederholenden Seite 24
Beschichtungsvorgéngen im Intervallbetrieb fest
Int-Pause legt die Dauer der Pausen zwischen den Seite 24
Beschichtungsvorgéngen im Intervallbetrieb fest

Menii aufrufen und navigieren

Wenn das Hauptmenii aufgerufen wird, wird das Handstiick automatisch abgeschaltet.

Hauptmenii aufrufen:

» Driicken Sie 2x den
Drehgeber.

Betriebsanzeigen aufrufen:

» Um den Arbeitshild-
schirm aufzurufen,
driicken Sie 1x auf die
Taste [PAR1].

» Um den Parameter-
bildschirm aufzurufen,
driicken Sie 1x auf die
Taste [PAR2].

» Um den Kalibrierbild-
schirm aufzurufen,
driicken Sie 1x auf die
Taste [START/CALI.

Untermenii oder Parameter
auswahlen:

» Drehen Sie den Dreh-
geber im Uhrzeigersinn.

e Der Auswahlbalken
springt eine Position
nach unten.

» Drehen Sie den Dreh-
geber gegen den Uhrzei-
gersinn.

e Der Auswahlbalken
springt eine Position
nach oben.
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Ausgewahites Men“u auf- Wert des aktivierten Para-
rufen oder ausgewéhlten meters erhéhen:
Parameter aktivieren: ’
» Drehen Sie den Dreh-
» Driicken Sie 1x den . . .
Drehgeber. geberim Uhrzeigersinn.
Wert des aktivierten Para- . Vorgenommene Einstellung
meters verringern: ME'V[\ ; )
_ RV speichern:
> Drehen Sie den Dreh- = » Driicken Sie auf die
geber gegen den Uhrzei- Taste [MEM]
gersinn. '
Abb. 9
Menii verlassen:
1. Methode
» Driicken Sie 1x auf die Taste
[ESC].
Eingabe abbrechen: ‘ E/:grﬁ:;'sses;:':jitke'ne
» Driicken Sie 1x auf die ESC ' 2 Methode '
Taste [ESC]. = '
\'/E/SC « Vorgenommene \,/{_ » Wihlen Sie ganz oben im
g _J . S Menii die Anzeige , ESC =
’ AN Einstellungen werden [Menu-Name]-
nicht gespeichert und vienu-Namel aus.
die Anzeige springt eine 1-2x ‘ ,l?/:e A'nlzlege spr|r.1.gtke|ne
Menii-Ebene zuriick. 3 Me:hu-d ene zuruek.
. Methode
» Driicken Sie 2x auf die Taste
[ESC].
* Die Anzeige wechselt zu-
riick zum Arbeitshildschirm.

Abb. 10

Inbetriebnahme

Achtung!

» Um Schaden am Gerét zu vermeiden, verbinden oder trennen Sie elektrischen Leitungen nur,
wenn das Gerét ausgeschaltet ist.

Achtung!

Bei der Beschichtung flieBen sehr hohe Strome zwischen Elektrode und Werkstiick.
Um eine parasitare Induktivitdt so gering wie méglich zu halten:
» Lassen Sie das Schlauchpaket des Handstiicks und das Massekabel nicht aufgewickelt.
» Verlegen Sie alle Kabel mdglichst parallel.

Handstiick anschlieBen

» Stecken Sie den Elektrodenstecker in die rote Buchse des Steuergerits.

» Drehen Sie den Elektrodenstecker, um ihn mechanisch und elektrisch sicher zu verriegeln.

» Stecken Sie den Steuerkabelstecker erst ein, wenn der Elektrodenstecker verriegelt ist, um
sicherzustellen, dass Steuerkabel und Stecker zugentlastet bleiben.

15
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Abb. 11

Massekabel anschlieBen

» Stecken Sie den Stecker des Massekabels in die schwarze Massebuchse des Steuergerits.

» Drehen Sie den Stecker des Massekabels, um ihn mechanisch und elektrisch sicher zu verrie-
geln.

» Befestigen Sie den Kontaktmagneten elektrisch leitend am Werkstiick.

» Wenn das Werkstiick zu klein ist, um den Kontaktmagneten daran zu befestigen, spannen Sie
das Werkstiick in einen passenden Schraubstock und befestigen Sie den Kontaktmagneten am
Schraubstock.

Abb. 12
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Elektrode montieren / wechseln

Die Wahl der richtigen Elektrode héngt von der GroBe und Form der zu beschichtenden Flache
ab. Werkstiicke mit einfachen Formen kénnen mit einer vierkant Elektrode, 1,6 mm oder 2,1 mm,
beschichtet werden. Matrizen mit komplizierten Innenformen oder kleinen Léchern werden

mit der entsprechenden Elektrode rund, dreikant oder vierkant belegt. Fiir kleine Lécher unter
@ 1,2 mm miissen Sie die runde 1 mm-Elektrode an einer Diamant- oder Siliziumschleifscheibe
um mindestens 0,2 mm diinner als das zu belegende Loch schleifen.

Vorsicht!

» Um Verletzungen durch heil3e Oberflachen des Werkzeugs zu vermeiden, schlieRen Sie Werk-
zeuge nur an das ausgeschaltete Steuergerét an!

Vorsicht!

» Um Verletzungen durch sich losendes Werkzeug zu vermeiden, schrauben Sie die Werkzeuge
immer sorgfaltig fest und priifen Sie regelmaRig den festen Sitz der Werkzeuge.

Achtung!

Um Schéden an den Komponenten zu vermeiden:
» Saubern Sie alle Komponenten griindlich, bevor sie die Komponenten montieren.
» Verwenden Sie nur den mitgelieferten Schraubendreher.

==

Abb. 13
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Netzkabel anschlieBen

Warnung!

» Verlegen Sie das Netzkabel des Steuergerats leicht zugénglich, sodass Sie das Gerat einfach
von der Stromversorgung trennen kénnen.
» Verwenden Sie nur das Original-Netzkabel oder zugelassene, gleichwertige Netzkabel

» Verlegen Sie das Netzkabel so, dass es nicht gespannt ist und niemanden behindert.
» Stellen Sie auf dem Kabel nichts ab.

Abb. 14

Gerit einschalten

» Betédtigen Sie den Geréteschalter EIN/AUS, um das Gerat einzuschalten.

18



16

Sprache einstellen (falls erforderlich)

Ll

a
o

Schritt1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

» Hauptmenii aufrufen

» ,Sprache/Language”
auswahlen

» Sprache auswéhlen
und speichern

=ESC = MENU =

- Sprache/Language
- G-Info

- Summer+LED
- Firmware Update

[CI=ESC|

= ESC = Sprache =

> Deutsch

Enilish

[MEM]=SAVE [C]=ESC

[can)

2X

_

» Zuriick zur Standard-
anzeige

FuBpedal anschlieBen (optional)

Mit einem FuRpedal kann das Handstiick wahrend des Beschichtungsvorgangs mit dem Ful3
gesteuert werden. Das FuBpedal besitzt die gleiche Funktion wie der Taster des Handstiicks.

Uber das Menii .Optionen” kann eingestellt werden, ob der Taster des Handstlicks deaktiviert
wird, wenn das FuBpedal eingesteckt ist (Foot exclusive = ,,on”), oder ob der Taster am Hand-
stiick aktiviert bleibt und jederzeit anstelle des FuBpedals verwendet werden kann (Foot exclu-

sive =, off").

Die Optionen zum Ein- und Ausschalten des Arbeitslichts am Handstiick bleiben bei beiden
Anwendungsféllen erhalten (siehe Kapitel , Arbeitslicht manuell ein- und ausschalten” auf

Seite 33).

» Verlegen Sie das FuBschalterkabel so, dass es nicht gespannt ist und niemanden behindert.
» Stellen Sie auf dem Kabel nichts ab.

[ —

\

—
Abb. 16
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Das FuBpedal wird beim Einstecken automatisch erkannt und durch Leuchten der Taste [FOOT]
als aktiv angezeigt.

L e

Abb. 17

FuBpedal einstellen
» Wihlen Sie im Menii ,,Optionen” eine der folgenden Einstellungen fiir das Fullpedal aus:

* Foot exclusive = ,,on”
Die Funktion ,FOOT exclusive” ist aktiviert. Das Gerét wird ausschlief3lich {iber das FuBpedal
bedient. Lediglich das Arbeitslicht kann weiterhin manuell am Handstiick ein- und ausgeschal-
tet werden.

* Foot exclusive = ,,off"
Die Funktion ,FOOT exclusive” ist deaktiviert. Der Taster des Handstiicks kann parallel zum
FuRpedal verwendet werden.

= ESC = Optionen =

CAL continuously on
One-click start off

[MEM]=SAVE [C=ESC]

Abb. 18

FuBpedal aktivieren oder deaktivieren

» Wenn die Funktion ,,Foot exclusive” deaktiviert ist, driicken Sie auf die Taste [FOOT] um das
gesteckte FuBpedal zu aktivieren oder zu deaktivieren.

Solange das FuRpedal aktiviert ist, leuchtet die Taste [FOOT].

Wahrend die Funktion ,Foot exclusive™ aktiviert ist, kénnen Sie das FulRpedal nicht iiber die Taste
[FOQT] deaktivieren.

Die folgende Meldung erscheint, wenn die Funktion ,Foot exclusive” aktiviert ist und Folgendes
eintritt;

* Sie versuchen, das FuBpedal iiber die Taste [Foot] zu deaktivieren
e Sie halten den Taster des Handstiicks Idnger als 1 Sekunde gedriickt:

I OPTIONEN !
FOOT exclusive

Abb. 19

20
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Betriebsart des Handstiicks und des FuBpedals umschalten

Sie kdnnen mithilfe der Funktion ,One-click start” zwischen zwei Betriebsarten des Handstiicks
und des FuBpedals umschalten.

Bei Lieferung ist die Funktion ,,One-click start” deaktiviert. Der Taster des Handstlicks oder das
FuBpedal muss wahrend des gesamten Beschichtungsvorgangs gedriickt gehalten werden.
Zum Beenden des Beschichtungsvorgangs muss der Taster des Handstiicks oder das FulRpedal
losgelassen werden.

Wenn die Funktion ,,One-click start” aktiviert ist, arbeiten das Handstiick und das FuBpedal im
Tippbetrieb. Das heif3t, Sie miissen zum Starten des Beschichtungsvorgangs den Taster am
Handstiick oder das FuBpedal nur einmal driicken. Zum Beenden des Beschichtungsvorgangs
miissen Sie den Taster des Handstiicks oder das FulRpedal erneut einmal driicken.

» Waihlen Sie im Menii ,,Optionen” die gewiinschte Einstellung fiir die Funktion ,One-click start”.

e ,One-click start” = ,on”
Die Funktion , One-click start” ist aktiviert. Der Beschichtungsvorgang kann durch einmaliges
Driicken des Tasters des Handstlicks oder des FuBpedals gestartet werden.

e  One-click start” =, off"
Die Funktion ,0One-click start” ist deaktiviert. Das Handstiick arbeitet im Tippbetrieb.

FOOT exclusive off

CAL continuousli on

[MEM]=SAVE [C=ESC]

Abb. 20

Bedienung

» Fiihren Sie die folgenden Bedienschritte immer in der angegebenen Reihenfolge durch:

1. Oberflachen vorbehandeln
2. Gerét einschalten
3. Parameter einstellen

Oberflachen vorbehandeln

Die Beschichtung kann nur erfolgreich sein, wenn die Schicht auf eine metallisch reine
Stahloberflache aufgetragen wird. Zunder und Verunreinigungen kénnen dazu fiihren, dass die
Beschichtung nicht sicher am Werkstiick haftet.

» Stellen Sie sicher, dass das Werkstiick keine Verzunderungen oder sonstige Unreinheiten
aufweist.

» Um ausreichenden elektrischen Kontakt zu gewéhrleisten, stellen Sie sicher, dass die magneti-
schen Kontaktflachen sauber sind und plan aufliegen.

Folgende Methoden kénnen zur Reinigung des Werkstiicks eingesetzt werden:

e Feinstrahltechnik: erreicht die tiefsten Diffundierungen der Wolfram-Karbid-Molekiile im
Grundmaterial und die hdchste Haftfestigkeit des Belags.

* Schleifen: die zu beschichtende Kontur {iberschleifen oder mindestens mit Schleifleinen oder
Diamantfeilen sauber reinigen und danach entfetten.

21
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Achtung!

Séaurehaltige Reinigungsmittel neutralisieren nur ungeniigend, wirken unter der Beschichtung
weiter und kénnen die Beschichtung zerstéren
» Verwenden Sie keine sdurehaltigen Reinigungsmittel!

Gerit einschalten

Voraussetzung zum Einschalten: Das Handstiick ist angeschlossen und mit einer Elektrode
bestiickt.

» Betétigen Sie den Gerédteschalter EIN/AUS, um das Gerat einzuschalten.
» Arbeiten Sie erst dann mit dem Werkzeug, wenn die automatische Kalibrierung beendet ist und
die obere LED-Leiste blau pulsiert.

Abb. 21

Parameter einstellen
» Stellen Sie die Parameter immer in der folgenden Reihenfolge ein:

1. Grundparameter im Parameterbildschirm einstellen, siehe Seite 23
2. Mechanischen Nullpunkt (Phi_0) kalibrieren, siehe Seite 26
3. Beschichtungsenergie im Arbeitshildschirm einstellen, siehe Seite 30

Vibr 120Hz 50 % CHARGE 54V
CAL Phi = 264 E"°’9'° e s
[ cH
265 257 _270 (AR : Vibr 100Kz 0%
cveL o . CYCL Off
HST: Vib85 oK| “* RN HST: Vib85 Zyl:
Freq 120 Hz
Phi NOCAL
Vibr 50 %
Intervall ---
Int-Pause 2,0s
[MEM]=LOAD

Abb. 22

» Verwenden Sie bei neuen Beschichtungsanwendungen zunéchst die Grundeinstellungen der
Auftragsgsarten ,ROUGH"” (rau) und ,,SMOOTH" (glatt), um sich an die optimale Beschichtung
heranzutasten.

Auftragsart Grundeinstellung Vibrationsstéirke Grundeinstellung Ladespannung
ROUGH 60 % 8V
SMOOTH 50 % 48V

» Passen Sie die Werte bei Bedarf an.
» Verwenden Sie bei hoher Leistungseinstellung nur Werkzeuge, die dafiir ausgelegt sind!
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Grundparameter im Parameterbildschirm einstellen

Folgende Grundparameter kdnnen Sie im Parameterbildschirm einstellen:

¢ Profile

Sie kdnnen fiir den Parameter , Profile” zwischen 2 Auftragsarten fiir den Beschichtungsvor-
gang wahlen. Sobald Sie eine der 2 Auftragsarten wahlen, werden die Grundeinstellungen fiir
die gewahlte Auftragsart geladen.

e Mit der Auftragsart ,ROUGH" erfolgt die Ziindung des Entladestroms bevor oder wahrend
die Elektrode das Werkstiick beriihrt. Dadurch werden die aufgeschmolzenen Tropfen
mechanisch von der Werkstiickoberflache abgerissen und die Werkstiickoberflache wird
rauer beschichtet. Fiir die Auftragsart ,,ROUGH" sind diinnere Elektroden (& < 2 mm) eher

geeignet.

e Mit der Auftragsart ,SMOOTH" erfolgt die Ziindung des Entladestroms kurz nachdem die
Elektrode das Werkstiick wieder verlasst. Die Oberflache wird glatter beschichtet.

» Durch die Auswabhl einer Auftragsart werden lediglich Grundeinstellungen geladen, die Sie
anschliefend anpassen kdnnen. Beachten Sie daher beim Einstellen der weiteren Para-
meter, dass sich fiir eine glatte oder eine raue Beschichtung die folgenden Parameter des
Steuergerats innerhalb der jeweiligen angegebenen Wertebereiche befinden miissen:

Parameter Empfohlener Wertebereich ,.SMOOTH” | Empfohlener Wertebereich ,ROUGH"
Phi +10° bis +30° —30° bis —150°

Freq 110 Hz bis 130 Hz 80 Hz bis 110 Hz

Vibr ca. 30 % bis 70 % ca. 50 % bis 90 %

2yl 1 oder 2 Kondensatorbénke 1 oder 2 Kondensatorbanke

CHARGE 30V bis 54 V <54V

Energy 27 mWs bis 175 mWs <175 mWs

Wenn nach der Auswabhl einer Auftragsart die Vibrationsfrequenz oder der Ziindwinkel Phi ver-
andert werden, wird im Arbeitshildschirm ein Stern [*] angezeigt.

CHARGE 54V
Energie
——  GATT <y
Vibr  120Hz 50 %
CYCL off
HST:  ----- Zyl:

Abb. 23

Fiir die Vibrationsstarke (Magnitude) gelten fiir raue und glatte Beschichtungen unterschiedliche
Einstellbereiche. Der Stern [*] wird daher auch im Arbeitsbildschirm und im Kalibrierbildschirm

angezeigt,

e wenn nach Auswabhl der Auftragsart ,SMOOTH” fiir den Parameter ,Vibr” ein Wert > 70 % und
e wenn nach Auswabhl der Auftragsart ,ROUGH" fiir den Parameter , Vibr” ein Wert < 50 %

eingestellt wird.

* Phi

Der Parameter , Phi” gibt den Ziindwinkel an. Der eingestellte Ziindwinkel bestimmt, ob das
Plasma vor oder nach dem Aufreffen der Elektrode auf dem Werkstiick geziindet wird. Bei
rauen Beschichtungen erfolgt die Ziindung bereits vor dem Auftreffen der Elektrode auf dem
Werkstiick. Fiir die Ziindung vor dem Auftreffen der Elektrode muss fiir den Parameter ,,Phi”
ein Wert mit negativem Vorzeichen eingestellt werden.
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Bei glatten Beschichtungen erfolgt die Ziindung nach dem Abheben der Elektrode vom Werk-
stiick. Fiir die Ziindung nach dem Abheben der Elektrode muss fiir den Parameter ,,Phi” ein
Wert mit positivem Vorzeichen eingestellt werden.

Wenn Sie fiir den Ziindwinkel andere Parameterwerte als die Standardwerte einstellen, er-
scheint gegebenenfalls eine Sicherheitsabfrage, die bestétigt werden muss, bevor die Ande-
rungen iibernommen werden.

Damit das System den Ziindwinkel korrekt berechnen kann, muss auRerdem der mechanische
Nullpunkt Phi_0 kalibriert werden, an dem die Elektrode auf das Werkstiick trifft (siehe Kapitel
.Mechanischen Nullpunkt (Phi_0) kalibrieren” auf Seite 26). Solange kein mechanischer
Nullpunkt kalibriert ist, wird daher im Display fiir ,,Phi* der Wert ,NOCAL" angezeigt.

* Freq

80 Hz - 130 Hz

Uber den Parameter ,Freq” stellen Sie die Vibrationsfrequenz ein.

e Vibr

10 % — 100 %

Sie kdnnen die Vibrationsstarke (Magnitude) iber den Parameter ,Vibr” in diesem Menii
voreinstellen. Erfordert die Anwendung eine Anpassung der Vibrationsstérke, kénnen Sie diese
tiber den Kalibrierbildschirm vornehmen.

Nach jeder Anpassung der Vibrationsstérke ist eine Kalibrierung erforderlich.
Parameter fiir den Intervallbetrieb

Durch das Einstellen der Grundparameter , Intervall” und ,,Int-Pause” legen Sie sich wieder-
holende Intervalle von kurzen Beschichtungsvorgéngen fest (Intervallbetrieb).

e Intervall

Der Parameter ,Intervall” legt die Dauer eines kurzen, sich wiederholenden Beschichtungs-
vorgangs im Intervallbetrieb fest. Die Anzahl der Beschichtungshiibe, die wéhrend eines
Intervalls ausgefiihrt werden, ist von der Vibrationsfrequenz (Parameter ,Freq”) abhéngig. Die
Vibrationsfrequenz entspricht der Anzahl der Beschichtungshiibe pro Sekunde.

Beispiel: Wenn Sie fiir das Intervall eine Dauer von 3 Sekunden bei einer Vibrationsfrequenz
von 120 Hz einstellen, werden insgesamt 360 Beschichtungshiibe ausgefiihrt.

Pro Intervall kdnnen zwischen 50 und 3600 Beschichtungshiibe ausgefiihrt werden. Die mini-
male und maximale Dauer, die Sie fiir ein Intervall einstellen kénnen, ist daher abhéngig von
der Vibrationsfrequenz.

Beispiel:

e Bei einer Vibrationsfrequenz von 80 Hz dauert ein Intervall mindestens 0,6 s (50 Hiibe) und
maximal 45 s (3600 Hiibe).

e Bei einer Vibrationsfrequenz von 100 Hz dauert ein Intervall mindestens 0,5 s (50 Hiibe) und
maximal 36 s (3600 Hiibe).

e Bei einer Vibrationsfrequenz von 120 Hz dauert ein Intervall mindestens 0,4 s (50 Hiibe) und
maximal 45 s (3600 Hiibe).

¢ |nt-Pause

0-20 Sekunden

Der Parameter ,Int-Pause” legt die Dauer der Pausen zwischen den Intervallen fest. Dieser
Parameter ist nur sichtbar, wenn fiir den Parameter ,Intervall” eine Dauer eingestellt ist. Wenn
fiir den Parameter ,Intervall” stattdessen der Wert , Off” eingestellt ist, wird der Parameter
.Int-Pause” ausgeblendet.
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» Driicken Sie auf die Taste [PAR2], um den Parameterbildschirm zu 6ffnen.
» Stellen Sie die Grundparameter wie gewiinscht ein.

CHARGE 54V
Energle 175 mWs | l
OTH
—> |Vibr 10 100Hz 60% :> . PAR 2
cYCL  off )
HST: Vib85 Zyl: 1 2
Profile SMOOTH
req 120 Hz
i NOCAL
ibr 50 %
Intervall Off
[MEM]=LOAD
Profile ROUGH
Freq 120 Hz
Phi NOCAL
Vib 50 %
Intervall Off
[MEM]=LOAD
Profile ROUGH¥
Freq 100 Hz
Phi NOCAL
Vibr 70 %
Intervall Off
[MEM]=LOAD
Profile ROUGH¥
Freq 100 Hz
Phi NOCAL
Vibr 70 %
Intervall Off
[ESC]
IF’rofiIe
re.
Phiq
Vibr
Intervall
Int-Pause
[MEM]=LOAD
I l CHARGE 54V
Energie 175 mWs
—> ,EC, > | ueu*
l Vlbr 100Hz 70%
CYCL On
HST: Vib85 Zyl: 1 2

Abb. 24

» Um den Intervallbetrieb einzuschalten, stellen Sie eine Dauer fiir den Parameter ,,Intervall” ein.

» Stellen Sie optional fiir den Parameter ,Int-Pause” ein, wie viel Zeit zwischen den Intervallen
vergehen soll.

» Um den Intervallbetrieb auszuschalten, setzen Sie den Parameter , Intervall” auf , Off”.

Wenn Sie den Intervallbetrieb einschalten, wird im Arbeitshildschirm ,,CYCL On” angezeigt.
Wenn Sie den Intervallbetrieb ausschalten, wird im Arbeitsbildschirm ,,CYCL Off* angezeigt.

CHARGE 54V

Energie 175 mWs
= ROUGH*
Vibr 100Hz 60%

aCYCL Off

HST: Vib85 Zyl: 1 2

Abb. 25
25
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Mechanischen Nullpunkt (Phi_0) kalibrieren

Damit der Ziindvorgang zum richtigen Zeitpunkt angesteuert werden kann, muss der mechani-
sche Nullpunkt (Phi_0) kalibriert werden, an dem die Elektrode die Werkstiickoberflache beriihrt.
Der mechanische Nullpunkt ist von den folgenden Faktoren abhéngig:

e individueller Anpressdruck und Fiihrungswinkel zum Werkstiick durch den Anwender

e Vibrationsstarke und Vibrationsfrequenz der bewegten Massen

e Unterschiede in den Handstiicken und Temperaturverhalten

e Durchmesser und Abnutzung der Elektrode

Das Kalibrieren reduziert Systemverluste und fiihrt bei positiven Ziindwinkeln zu einer glatteren
Beschichtung. Fiir eine optimale Beschichtung spielt neben den Parameter-Einstellungen die
Fiihrung des Handstiicks durch den Anwender eine wichtige Rolle. Die Kalibrier-Funktion ersetzt
nicht die Fachkenntnis und Erfahrung eines qualifizierten Anwenders.

Der mechanische Nullpunkt muss in den folgenden Féllen kalibriert werden:

e vor jedem Arbeitsheginn

* nach dem Austauschen von Elektroden

* nach dem Anpassen des Parameters Vibrationsstérke (,Vibr”) oder des Parameters Vibrations-
frequenz (,,Freq”)

Wiéhrend der Arbeitsbildschirm oder der Parameterbildschirm gedffnet ist, wird eine notwendige
Kalibrierung durch Blinken der Taste [START/CAL] signalisiert. Da die Taste [START/CAL] dauer-
haft leuchtet wéhrend der Kalibrierbildschirm angezeigt wird, wird im Kalibrierbildschirm durch
Blinken der Anzeige ,,CAL Phi = xxx" dargestellt, dass eine Kalibrierung erforderlich ist.

Wahrend des Kalibrierens erfolgt keine Beschichtung.

Damit der mechanische Nullpunkt korrekt kalibriert werden kann, miissen die folgenden Voraus-
setzungen erfiillt sein:

e Das Handstiick muss angeschlossen und mit einer Elektrode bestiickt sein.
* Das Massekabel ist mit dem Werkstiick verbunden.
e Die gewiinschten Beschichtungs-Parameter wurden eingestellt.

Die folgenden Abschnitte beschreiben den mdglichen Ablauf und Einstellungsoptionen des
Kalibriervorgangs.

Laufzeitverhalten

Wahrend des Kalibrierens wird die Elektrode mit einer Fiihler-Spannung beaufschlagt, mit der
sich der Zeitpunkt zwischen elektrischer Ansteuerung der Magnetspule gegeniiber der verzo-
gerten Ankerbewegung und dem Auftreffen der Elektrode auf dem Werkstiick ermitteln lasst. Aus
dem Laufzeitverhalten wird der eingestellte Ziindzeitpunkt bzw. Ziindwinkel berechnet.

Gleitender Mittelwert

Der Nullabgleich und die Berechnung des Ziindwinkels dauern nur wenige Sekunden, wéhrend
die Elektrode auf dem Werkstiick vibriert.

Wahrend des Kalibrierens werden bis zu 5 Einzelwerte erfasst und daraus ein gleitender Mit-
telwert berechnet. Zu groBe Abweichungen einzelner Messungen werden bei der Mittelwert-
bildung nicht beriicksichtigt. Fiir eine giiltige Mittelwertbildung miissen mindestens drei giiltige
Einzelmessungen vorliegen.
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Der Mittelwert wird mit groBen Ziffern angezeigt und die giiltigen Messwerte sind unterstrichen.

Vibr 120Hz 50 % Vibr 120Hz 50 % Vibr 120Hz 50 %
CAL Phi = 264 CAL Phi = 228 CAL Phi = 264
291 274 213 206 210 ||273 214 208 228 243 ||265 257 270
HST: Vib85 OK | [ HST: Vib85 OK | | HST: Vib85 OK
fehlerhafte Kalibrierung drei giiltige Kalibrierwerte giiltige Kalibrierung
Abb. 26

Kontinuierliche Kalibrierung (,,CAL continuously”)

Mit der Funktion ,,CAL continuously” kénnen Sie die kontinuierliche Kalibrierung aktivieren. Die
kontinuierliche Kalibrierung hat den Vorteil, dass der Anwender geniigend Zeit hat, einen pas-
senden Druckpunkt zu finden. Hierbei werden bei gedriicktem Taster des Handstiicks fortlaufend
Messungen erfasst. Nach maximal 5 erfassten Werten stoppt die Kalibrierung automatisch.

Im Menii ,Optionen” ldsst sich die kontinuierliche Kalibrierung aus- und wieder einschalten. Ist
die kontinuierliche Kalibrierung ausgeschaltet, dann stoppt die Kalibrierung nach jeder Einzel-
messung.

» Wahlen Sie im Menii ,,Optionen” die gewiinschte Einstellung fiir die Funktion ,,CAL continuous-
ly”.
e ,CAL continuously” = ,on”

Die Funktion ,CAL continuously” ist aktiviert. Die Kalibrierung des mechanischen Nullpunkts
wird als kontinuierliche Kalibrierung durchgefiihrt.

e ,One-click start” =, off”
Die Funktion ,,CAL continuously” ist deaktiviert. Die Kalibrierung stoppt nach jeder Einzelmes-
sung.

FOOT exclusive off
One-click start off

[MEM]=SAVE [C=ESC]

Abb. 27
Die Funktion , CAL continuously” ist bei Lieferung aktiviert
Kalibrierung starten

» Driicken Sie die Taste [START/CAL], um den Kalibrierbildschirm zu 6ffnen.

» Betdtigen Sie den Taster des Handstiicks und fiihren Sie die vibrierende Elektrode mit leichtem
Andruck tiber das Werkstiick.

» Wenn Sie feststellen, dass die Vibrationsstarke fiir die gewiinschte Anwendung zu stark oder
zu schwach eingestellt ist, dann stellen Sie die Vibrationsstérke neu ein und starten Sie die
Kalibrierung neu (siehe Kapitel ,Vibrationsstérke einstellen” auf Seite 29).
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Wahrend der Kalibrierung zeigen die untere LED-Leiste des Steuergeréats und die LED am Hand-

stiick an, ob die Elektrode zu schwach oder zu stark auf das Werkstiick gedriickt wird.

LED Farbe Art der Anzeige Bedeutung
Untere Weil Leuchten am linken Rand | Der Druck, mit dem die Elektrode auf
LED-Leiste der LED-Leiste das Werkstiick gedriickt wird, ist zu
schwach.
Leuchten am rechten Rand | Der Druck, mit dem die Elektrode auf das
der LED-Leiste Werkstlick gedriickt wird, ist zu stark.
Die Elektrode kann nicht ausreichend
vibrieren oder befindet sich dauerhaftim
Kurzschluss.

Griin LED lauft beim Kalibrieren | Der Druck mit dem die Elektrode auf das
aufsummierend von links Werkstiick gedriickt wird, ist optimal.
nach rechts. Die sich fiillende LED-Leiste zeigt den

Fortschritt des Kalibriervorgangs.
LED am Rot Leuchten Der Druck, mit dem die Elektrode auf das
Handstiick Werkstiick gedriickt wird, ist zu stark.
Die Elektrode kann nicht ausreichend
vibrieren oder befindet sich dauerhaftim
Kurzschluss.

Orange Leuchten Der Druck, mit dem die Elektrode auf
das Werkstiick gedriickt wird, ist zu
schwach.

Griin Leuchten Der Druck mit dem die Elektrode auf das
Werkstiick gedriickt wird, ist optimal.

Blinken Der mechanische Nullpunkt ist erkannt

und justiert.

Abb. 28
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Vibrationsstarke einstellen

Sollten Sie wahrend des Kalibrierens feststellen, dass die Vibrationsstarke fiir die gewiinschte
Anwendung zu schwach oder zu stark eingestellt ist, konnen Sie die Vibrationsstarke im Kali-
brierbildschirm anpassen.

Da die Vibrationsstérke eine entscheidende Abhéngigkeit fiir den mechanischen Nullpunkt dar-
stellt, miissen Sie die Kalibrierung nach dem Anpassen der Vibrationsstarke neu starten.

» Driicken Sie die Taste [START/CAL], um den Kalibrierbildschirm zu 6ffnen.
» Stellen Sie fiir den Parameter ,Vibr” die gewiinschte Vibrationsstérke in Prozent ein.

Der neue Parameterwert wird in Prozent angezeigt. Dahinter wird bis zum Start der Kalibrierung
der urspriingliche Parameterwert in eckigen Klammern angezeigt.

Wenn Sie fiir die Vibrationsstérke einen Wert einstellen, der auBerhalb des empfohlenen Werte-
bereichs liegt, wird der Parameterwert mit einem Stern gekennzeichnet [*].

Vibr 120 Hz 56 %* [50]
CAL Phi = 264
265 257 270

HST: Vib85 0K

Abb. 29

» Starten Sie die Kalibrierung neu (siehe Kapitel ,,Mechanischen Nullpunkt (Phi_0) kalibrieren”
auf Seite 26).
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Beschichtungsenergie im Arbeitshildschirm einstellen

Die Beschichtungsenergie (Parameter ,Energy”) berechnet sich {iber die Ladung (Parameter
.CHARGE") fiir 1 oder 2 Kondensatorbanke (Parameter ,Zyl"”). Im Arbeitsbildschirm kdnnen
Sie den Parameter ,CHARGE" iiber die Anzahl der Kondensatorbanke und die Ladespannung
einstellen. Die daraus berechnete Beschichtungsenergie wird im Arbeitshildschirm in mWs,

gleichbedeutend mit mJ, angezeigt.

Die Anzahl der Kondensatorbénke ist abhéngig von der Elektrodendicke und der Anwendung.

 1-Zylinderbetrieb: diinnere Elektroden fiir glatte und raue Beschichtungen

e 2-Zylinderbetrieb: dickere Elektroden fiir glatte Beschichtungen oder diinnere Elektroden fiir

raue Beschichtungen

» Ermitteln Sie die Beschichtungsenergie anhand der gewiinschten Beschichtungsgiite mit der
passenden Elektrodenstédrke, am besten an einer Probe!

» Driicken Sie die Taste [PAR 1], um den Arbeitshildschirm zu 6ffnen.

» Stellen Sie die Beschichtungsenergie ein. Passen Sie dazu die Ladung ,,CHARGE" iiber die

Anzahl an Kondensatorbanken und die Ladespannung (30 V —54 V) an.

PAR1

CHARGE 48V

Energy 68 mWs
[r— SMOOTH
Vibr 120Hz 50 %

cycL off
HST: Vib85 Zyl: 1
CHARGE 54V

Vibr  120Hz 50 %
cycL off

HST:  ----- Zyl: 1

Energy 87 mW.
| e | MOOTH E

Auf2-ZYL
umschalten?
= DRUECKEN

CHARGE 54V

Energy 175 mWs

SMOOTH*
Vlbr 120Hz 50 %
cycL

[T1] pR—

1-Zylinderbetrieb
30-54V

1-Zylinderbetrieb <54 V,

Abfrage ob
2-Zylinderbetrieb

2-Zylinderbetrieb
30-54V

Abb. 30

Werkstiick bearbeiten

Warnung!

Wiéhrend des Beschichtungsvorgangs entstehen hoch erhitztes Plasma und Funken, die Per-
sonen verletzen und leicht entziindliche Stoffe entziinden kénnen.

» Tragen Sie die geeignete personliche Schutzausriistung.

» Halten Sie leicht entziindliche Stoffe vom Arbeitsbereich fern.

» Bearbeiten Sie nur saubere Werkstiicke (siehe Kapitel ,Oberflachen vorbehandeln” auf Sei-

te 21).
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Vorsicht!

Insbesondere die frei zugdnglichen Metallteile des Elektrodenhalters am HST erreichen Tempe-

raturen, die zu Verbrennungen fiihren.

» Beriihren Sie wahrend des Arbeitens nicht die Metallteile des Handstiicks, das Spannelement
oder die Elektrode!

» Tragen Sie geeignete Schutzhandschuhe.

Vorsicht!

Bei hoher Beschichtungsenergie und/oder im Dauerbetrieb erhitzen sich die Elektrode und der

Elektrodenhalter sehr stark. Das Handstiick kann dabei eine Temperatur von 42 °C iiberschreiten.

Steigt die Temperatur am Griffbereich unzuldssig stark an, schaltet die Steuerung das Handstiick

ab.

» Lassen Sie das erhitzte Handstiick im ausgeschalteten Zustand abkiihlen, bevor Sie arbeiten
daran ausfiihren.

» Arbeiten Sie im Dauerbetrieb abwechselnd mit zwei Handstiicken.

Vorsicht!

Sobald der Beschichtungsvorgang startet, schaltet sich das Arbeitslicht am Handstiick ein.
» Blicken Sie nicht direkt in das Arbeitslicht des Handstlicks.

» Achten Sie darauf, andere Personen nicht zu blenden.

» Schalten Sie das Arbeitslicht vor dem Wechsel von Elektroden aus.

Achtung!

Wenn die eingespannte Elektrode zu glithen beginnt oder Funken fliegen, verringert sich die

Beschichtungsenergie. Spritzende, gliihende Teilchen verhinden sich nicht mehr mit dem Werk-

stiick.

» Abhéngig von der Beschichtungsanwendung: Stellen Sie bei Bedarf eine niedrigere Beschich-
tungsenergie ein oder verwenden Sie eine dickere Elektrode.

Achtung!

Bei der Beschichtung flieBen sehr hohe Strome zwischen Elektrode und Werkstiick.
Um eine parasitédre Induktivitdt so gering wie mdglich zu halten:

» Verlegen Sie alle Kabel mdglichst parallel.

» Wickeln Sie das Schlauchpaket des Handstiicks nicht auf.

» Wenn die Funktion , One click start deaktiviert ist”: Driicken Sie den Taster des Handstiicks
oder das FuBpedal um den Beschichtungsvorgang zu starten und halten Sie den Taster oder
das FuBpedal wahrend des gesamten Beschichtungsvorgangs gedriickt.

» Wenn die Funktion , One click start” aktiviert ist: Driicken Sie einmal den Taster des Hand-
stiicks oder das FuBpedal um den Beschichtungsvorgang zu starten.

i

Abb. 31
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» Halten Sie das Handstiick mit einer Hand. Stiitzen Sie die Hand dabei mdglichst ab.

» Driicken Sie die Elektrode leicht und im Winkel von 15 — 20° zu der zu belegenden Flache gegen
das Werkstiick.

» Bearbeiten Sie die Flache des Werkstiicks langsam und gleichmé&Rig, bis eine mdglichst feine
und homogene Schicht entsteht. Eine optimale Beschichtung ist mattgrau und feinporig.

Abb. 32

Abb. 33

Bei sehr feinen Formteilen ist ein Beschichten in mehreren Arbeitsgdngen mit reduzierter
Beschichtungsenergie von Vorteil, da so die Einbrandbildung der exponierten Stellen gedampft
werden kann.
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Handstiick stoppen

» Stoppen Sie den Beschichtungsvorgang durch Losen des Tasters des Handstiicks oder durch
Losen des FuBpedals. Beachten Sie dabei, dass bei aktivierter Funktion ,One-click start” der
Beschichtungsvorgang stattdessen durch kurzes Tasten im Wechsel gestartet und gestoppt
wird.

Abb. 34

Das Arbeitslicht am Handstiick schaltet sich 5 Sekunden nach dem Stoppen des Beschichtungs-
vorgangs automatisch ab.

Arbeitslicht manuell ein- und ausschalten

Wenn die Funktion ,One-click start” deaktiviert ist, konnen Sie das Arbeitslicht manuell ein- und
ausschalten wahrend kein Beschichtungsvorgang durchgefiihrt wird. Auf diese Weise kdnnen
Sie das Arbeitslicht z. B. benutzen, um das frisch beschichtete Werkstiick zu begutachten.

» Stellen Sie sicher, dass die Funktion ,,One-click start” deaktiviert ist.
» Schalten Sie das Arbeitslicht durch kurzes Tippen des Tasters des Handstiicks ein oder aus.

Wenn Sie das Arbeitslicht manuell einschalten, schaltet es sich nach 2 Minuten automatisch
wieder aus.
Gerat ausschalten

» Betédtigen Sie den Geréteschalter EIN/AUS, um das eingeschaltete Gerat auszuschalten.

e

Abb. 35

» Wenn Sie das Gerét langere Zeit nicht benutzen, trennen Sie das Gerat von der Stromversor-
gung.

Memory-Funktion verwenden

Mit der Memory-Funktion kénnen Sie die aktuellen Einstellungen des Gerats speichern und die
gespeicherten Einstellungen laden.

Alternativ kdnnen Sie anstelle der gespeicherten Einstellungen die Grundeinstellungen des
Gerats laden (siehe Kapitel 20 ,,Grundeinstellungen laden” auf Seite 34).
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Die folgenden Einstellungen werden durch die Memory-Funktion gespeichert:

e Magnitude = Vibrationsstarke
e Anzahl der Kondensatorbanke = 1-Zylinderbetrieb oder 2-Zylinderbetrieb
e CHARGE (Energie) = Ladung

Einstellungen speichern

Wenn Sie Einstellungen speichern, werden die zuletzt gespeicherten Einstellungen iiber-
schrieben.

» Um die Einstellungen zu speichern, halten Sie die Taste [MEM] mindestens 3 Sekunden lang
gedriickt und bestatigen Sie die Abfrage.

CHARGE 54V
i | D WARNUNG
HST: Vib85 Zyl: 12 Moechten sie die
— Einstellungen
J

SPEICHERN?
[MEM]=JA

[ESC=NEIN]

NEM

A
>3sec’

Abb. 36

Gespeicherte Einstellungen laden

Wenn Sie Einstellungen laden, werden die aktuell angezeigten Einstellungen mit den zuletzt
gespeicherten Einstellungen {iberschrieben.

» Um die gespeicherten Einstellungen zu laden, driicken Sie kurz die Taste [MEM] und bestéatigen

Sie die Abfrage.

e ol WARNUNG
B Moechten Sie die
r: Einstellungen
LADEN?
) [MEM]=JA [ESC=NEIN]
<1sec ’

Abb. 37

Grundeinstellungen laden

Wenn Sie die Gerateeinstellungen verandert haben, kdnnen Sie bei Bedarf die Grundeinstel-
lungen des Geréts wiederherstellen. Dabei werden die aktuellen Gerateeinstellungen mit den
Grundeinstellungen iiberschrieben.

Die Grundeinstellungen werden geladen, wenn Sie im Parameterbildschirm eine der Auftrags-
arten ,SMOOTH" oder ,ROUGH" wéhlen.

» Driicken Sie auf die Taste [PAR2] und wéhlen Sie die gewiinschte Auftragsart (siehe Kapitel
~Grundparameter im Parameterbildschirm einstellen” auf Seite 23).
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Geréte-Information aufrufen

Ll

a
7

Schritt1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

» Offnen Sie das Haupt-
meni.

» Offnen Sie das Menii
.G-Info”.

» Offnen Sie das ge-
wiinschte Untermenii:
.Event Log”, ,Versi-
on” oder ,,OpHours”.

» Sehen Sie die Infor-
mationen liber auf-
getretene Ereignisse,
Betriebsstunden oder
Versionsnummern ein

=ESC = G-Info = = ESC = Version =
- Firmware-Update SW-DISPLAY: Vv
- Event Log HW-DISPLAY: \"
B — | S -
SW-POWER: \"
[C]=ESC [C]I=ESC

) —/;m
/[;'ﬂ
O

Ko

» Kehren Sie zum
Arbeitshildschirm
zuriick.

Signalton und LEDs einstellen

Schritt1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

» Offnen Sie das Haupt-
meni.

» Offnen Sie das
Menii, Summer +

» Stellen Sie die Para-
meter wie gewiinscht

LED". ein.
=ESC = MENU =
- Sprache/Language - LCD-Kontrast
- G-Info - Summer
- Summer+LED - LED Helligkeit
- Animation

[CI=ESC

[CI=ESC

e Kontrast des Displays
anpassen

* Signalton ein-/aus-
schalten

* Helligkeit der LED-
Leisten anpassen

¢ Demonstration der
LED-Leisten starten

» Kehren Sie zum
Arbeitshildschirm
zuriick.
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Einsatzhinweise

Stanztechnik

* Stanzbutzen / Stanzgrate / Schnittspiel:
» Beschichten Sie den Matritzendurchgang auf die Eindringtiefe des Stempels.

* Kaltverschweillung des Stanzstempels:

» Beschichten Sie die StempelauBenseite auf mindestens die Lange der Eintauchtiefe in die
Matritze und schleifen oder ldppen Sie die Stempelstirnseite nach Bedarf. Die Poren der
Beschichtung speichern den Schmierfilm beim Stanzen, so dass eine Kaltverschwei3ung
unterbunden wird.

e Stumpfe Schnittkanten:
» Beschichten Sie die Stirnseiten der Stempel und Matrizen. Wahlen Sie die Schichtdicke ent-
spechend der WerkzeuggrdoRRe, dem Arbeitsdruck und der Prézision des Werkzeugs.

e Behandlung von Schnittplatten mit sehr kleinen Bohrungen:

» Damit beim Einfahren mit der Elektrode in der Bohrung die Schnittkante nicht verletzt wird,
verwenden Sie das FuBpedal und gehen Sie vor wie folgt:

» Schleifen Sie bei Bohrungen unter @ 1,5 mm die @ 1,2 mm-Elektrode um ca. %0 mm kleiner als
das zu beschichtende Loch zuriick. Wahlen Sie eine geringe Schichtdicke und eine schwache
Vibrationsstérke. Stecken Sie die Elektrode bei unbetétigtem FuBschalter genau parallel zur
Bohrung in die Matrize. Betdtigen Sie den Fullschalter betétigen und beschichten Sie die Boh-
rung sorgfaltig auf dem gesamten Innenumfang. Achten Sie darauf, dass die Elektrode stets
genau parallel zur Bohrung gefiihrt wird und dass der Entladungsfunke auf der ganzen Lénge
der Elektrode sichtbar ist. Achten Sie darauf, den FuRschalter zu entlasten und den Beschich-
tungsvorgang zu stoppen, bevor Sie die Elektrode aus der Bohrung ziehen.

 Kaltverschweiung / Anfressen der Zieh- oder FlieRradien an Stempeln und Matritzen:

» Beschichten Sie Radien zunachst dick (30 pm) und anschlieBend mit reduzierter Schichtdicke
(10 um). Tragen Sie bei Bedarf noch eine dritte Schicht (2 ym) auf. Lédppen Sie die Beschich-
tung einwandfrei.

* Rillenbildung:
» Beschichten Sie die druckschwéchere Stelle.

e Verschleil® der Schnittkanten von Stanzmessern:

» Schleifen Sie die Schnittkanten und beschichten Sie sie diinn. Lappen Sie die Beschichtung
leicht mit Siliziumstein.

» Stumpfe Schnittwinkel relativ groBer Werkzeuge konnen mit mittlerer Schichtdicke und dann
mit reduzierter Schichtdicke beschichtet werden. Insgesamt sollte die Schicht nicht dicker
sein als 8 ym.

Biegen und Pressen

* Anfressen / KaltschweilRen / Verschleil3 an Biegebacken und Biegestempeln:

» Beschichten Sie die VerschleiBstellen. Wéhlen Sie die Schichtdicke entstpechend der Werk-
zeuggrolRe und der Prazision des Werkzeugs. Ldppen Sie die Beschichtung einwandfrei.

* Anfressen/ Kaltschweillen / Verschleil an Gesenkpressen:

» Beschichten Sie zunachst dick (30 ym) und anschlieBend mit reduzierter Schichtdicke (10 ym).
Tragen Sie bei Bei Bedarf noch eine dritte Schicht (2 pm) auf. Léppen Sie die Beschichtung
einwandfrei.

Extrusion

e Verschleil3:

» Behandeln Sie die Verschleilstellen mit Mikrosandstrahlen vor und beschichten Sie sie an-
schlieBend. Wahlen Sie die Schichtdicke entstpechend der WerkzeuggréfRe und der Prézision
des Werkzeugs. Es wird empfohlen, zunéchst dicker zu beschichten, mit reduzierter Schicht-
dicke nachzubeschichten und bei Bedarf noch eine dritte, noch diinnere Schicht aufzutragen.
Lappen Sie die Beschichtung einwandfrei.
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Kaltverformung von Schrauben, Muttern, Bolzen, Nieten usw.

e Verschleil3:

» Reinigen Sie die VerschleiBstellen nach Mdglichkeit mit Feinstrahltechnik und beschichten
Sie sie dann mit einer mitteldicken Schicht. Je nach gewiinschter Oberflachengiite tragen Sie
eine weitere Schicht mit reduzierter Schichtdicke auf. Bei Bedarf tragen Sie eine dritte, noch
diinnere Schicht auf. Lappen Sie die Beschichtung bei Bedarf.

Kunstharz- und Duroplastic-Spritzwerkzeuge, Gummiverformung

e Auswaschen der Einspritzkanéle und Anspritzzapfen / Quetschgréte / Verschleild und Auswa-
schen von Seitenschiebern / Verschleill von Kernen und Giesmundstiicken von Einspritzdii-
sen/ Klebende Spritzlinge:

» Beschichten Sie Verschlei3stellen und Klebestellen. Es wird empfohlen, zunachst dicker zu
beschichten, mit reduzierter Schichtdicke nachzubeschichten und bei Bedarf noch eine dritte,
noch diinnere Schicht aufzutragen. Lappen Sie die Beschichtung einwandfrei.

» Beschichten Sie bei Bildung von Quetschgréaten bei Gummiteilen die Stirnseiten der Form-
schlieBpartien soweit, das die Form einwandfrei schliel3t.

Druckgusstechnik

* Klebende Spritzlinge / Auswaschen der Einspritzkanale und der Anspritzzapfen / Auswaschen
und Anfressen von Seitenschiebern / Bildung von Quetschgréten infolge ungeniigenden
SchlieBens der Formen:

» Beschichten Sie die VerschleiB3- und Klebestellen zunéchst dick. Tragen Sie anschlieBend eine
Weitere Schicht mit reduzierter Schichtdicke auf.

Verarbeitung von Holz- und Kunstfaserplatten

e Verschleil® der Schnittkanten an Kehl- und Profilmessern, Oberfrasern, Kreissédgen oder Fra-
sketten von Kettenstemm-Maschinen:

» Beschichten Sie die Schnittwinkel und gegebenenfalls Spanwinkel. Bearbeiten Sie die Be-
schichtung mit Siliziumstein nach (auBer Frasketten und Kreisségen).

» Sie kdnnen Kreisségen zusétzlich auch aulRen an den Seitenflachen der Zdhne beschichten.
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Firmware-Update
Firmware-Update ausfiihren
" 0 3’0) E
2.
Abb. 38
Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

» Offnen Sie das Haupt-

» Offnen Sie das Menii

=
m
/2

N
N

» Starten Sie das

[Capl

SC
2)(’

» Kehren Sie zum

-
NG

A

menil. .G-Info”. Firmware-Update Arbeitsbildschirm
» Offnen Sie das zuriick.
Untermenii,Firmware
Update”.
=ESC = G-Info =
- Event Log
- OpHours
- Version
[C]=ESC|
Firmware
Firmware Update
erfolgreich
Abb. 39

Die USB-Schnittstelle ist nur fiir die Aktualisierung der Firmware vorgesehen, nicht als Lade-

buchse.

» Halten Sie die Staubschutzkappe der Schnittstelle geschlossen, um Verschmutzungen der
USB-Schnittstelle zu vermeiden.
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Maégliche Fehler beim Firmware-Update
Fehlercode im | Erlduterung Fehlerbehebung
Display
1 Allgemeiner Fehler (z.B. USB-Stick zu friih entfernt) | » Starten Sie das Steuergeréat neu
— und versuchen Sie erneut, das
3/E USB-Stick nicht erkannt oder Datenfehler Update durchzufiihren.
9 Daten auf USB-Stick sind ungiiltig oder nicht > Wenn das Update weiterhin
lesbar. fehlschlagt, kontaktieren Sie
B Update nicht maglich (z.B. wegen falscher Soft- den joke-Service.

wareversion)

Lagern

» Schalten Sie das Gerét aus.
» Trennen Sie das Gerdt von der Stromversorgung.
» Entfernen Sie alle Anschlusskabel weiterer Komponenten (Handgerét, FuRpedal) vom Steuer-

gerat.
» Rollen Sie die Anschlusskabel bei Bedarf locker auf. Achten Sie darauf, die Anschlusskabel

nicht zu knicken.
» Lagern Sie das Gerat unter Einhaltung der Umgebungsbedingungen.
Umgebungsbedingungen
Temperatur 10 °C bis +40 °C
Luftfeuchtigkeit 10 % bis 85 %
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Wartung, Pflege und Entsorgung

Das Steuergerat sollte einmal im Jahr durch den joke-Service gewartet werden. Hierbei werden
auch die beiden Seitenfiltermatten hinter dem ENESKArecoat-Schriftzug ersetzt.

Das Handstiick ist wartungsfrei.

» Priifen Sie regelméafig alle Leitungen auf sichthare Beschadigungen oder Beeintrachtigungen
und tauschen Sie sie bei Bedarf aus.

» Priifen Sie regelmé&Rig alle beweglichen Teile des Handstiicks auf sichtbare Beschadigungen
oder Beeintrachtigungen und tauschen Sie das Handstiick bei Bedarf aus.

» Reinigen Sie das Steuergerat, das Handstiick und das Fullpedal regelmaRig ausschlieBlich mit
einem trockenen, weichen Tuch.

» Entsorgen Sie das Steuergerét, das Handstlick und das FuRBpedal ordnungsgemaR und fiihren
Sie sie auf keinem Fall dem Hausmiill zu.

Bodenfiltermatte ersetzen

Die Bodenfiltermatte muss mindestens einmal im Jahr ausgetauscht werden. Bei intensivem
Gebrauch muss die muss die Bodenfiltermatte, abhdngig vom Verschmutzunggrad, gegebenen-
falls ofter getauscht werden.

Abb. 40

» Die Schrauben (1) I6sen und zusammen mit der unteren Abdeckung (2) entfernen.
» Die Bodenfiltermatte (Artikel Nr. 0700370) durch eine neue ersetzen.
» Die Abdeckung (2) mit den Schrauben (1) wieder am Steuergerét verschrauben.

Hinweise zum E-Check nach DGUV V3

Das Gerat besitzt die Schutzklasse | mit Schutzleiteranschluss.
Beim betrieblichen E-Check nach DGUV V3 ist folgendes zu beachten:

Die Geratefront mit der Buchsenblende ist doppeltisoliert aufgebaut. Die Buchsenblende,
der Geréateschalter EIN/AUS und die beiden 8-poligen Stecker-Buchsen miissen nicht an der
Betriebserde angeschlossen sein. Die Gerateriickseite verfiigt iiber ausreichend Luft- und
Kriechstrecken und muss daher ebenfalls nicht an der Betriebserde angeschlossen sein. Eine
nicht geerdete Buchsenblende ist daher kein Durchfallkriterium bei einer E-Check-Priifung.
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Um den sicheren Betrieb und die Anforderungen des E-Checks zu gewahrleisten, muss das Gera-
tegehduse ordnungsgemaR verschlossen sein.
» Achten Sie darauf, das Gerategehduse nach dem Filterwechsel ordnungsgema@ zu verschlie-

Ren.

Instandsetzung durch den joke-Service
Nach ca. 4200 Betriebsstunden erscheint die Meldung ,,joke Wartung” im Display.

WARNUNG

0 Das Geraet muss
gewartet werden!

Abb. 41

» Halten Sie mit dem joke-Service Riicksprache und vereinbaren Sie bei Bedarf einen Termin zur
Instandsetzung des Geréts durch den joke-Service.

joke empfiehlt den Geréteservice, bei dem u. A. die internen Filter gewechselt und die Strom-
anschliisse der Leistungsabgédnge gewartet werden. Zusétzlich werden die nach BGUV sicher-
heitsrelevanten Priifungen durchgefiihrt.

Fehler- und Storungshehebung

Fehler
Fehlermeldung Ursache Fehlerbehebung
Fehler 103 e Das Steuergerdt oder das Handstiick | » Bestatigen Sie den Fehler mit der
wurden tiberhitzt. Taste [MEM], lassen Sie das Sys-
Interne Melpunkt-Fiihlertemperatu- tem abkiihlen lassen und arbeiten
ren: Sie mit anschlieBend reduzierter
e Steuerung: ca. 65 °C Leistung weiter.
 Anker im Handstiick: ca. 70 °C » Halten Sie die Liiftungsschlitze
des Steuergerats frei.
» Lassen Sie das Handstiick
abkiihlen oder wechseln Sie das
Handstiick.
Fehler 104 e Das Handstiick wurde wahrend des » Starten Sei das System neu.

Beschichtungsvorgangs ausgesteckt.

e Das FuBpedal wurde wahrend des
Beschichtungsvorgangs verbunden
oder ausgesteckt.

» Wenn der Fehler bestehen bleibt,
kontaktieren Sie den joke-
Service.

Fehler 200 ... 208

e Schwerer Systemfehler

» Starten Sie das System neu.

» Wenn der Fehler bestehen bleibt,
kontaktieren Sie den joke-
Service.
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Storungen

Storung

Ursache

Fehlerbehebung

Display leuchtet nicht.

e Steuergerét ist nicht eingeschaltet.

» Schalten Sie das Steuergerét ein.

e Spannungsversorgung ist nicht
eingeschaltet.

» Schalten Sie die Spannungsver-
sorgung ein.

* Netzkabel ist nicht angeschlossen.

» Verbinden Sie das Steuergerat
und die Versorgungsspannung
mit dem mitgelieferten Netzkabel.

e Steuergerdt, Kabel, Anschliisse, Kon-
takte, Gerédteschalter EIN/AUS oder
Buchsen sind defekt.

» Schicken Sie das Gerat und das
Zubehdr zur Uberpriifung oder
Reparatur an den joke-Service.

Handstiick startet nicht.

¢ Fehlende oder fehlerhafte Steckver-
bindung

» Uberpriifen Sie die Anschliisse
des Handstlicks.

¢ Ein Kabel, Steckverbinder oder Aktor
ist defekt.

» Schicken Sie das Gerat und das
Zubehor zur Uberpriifung oder
Reparatur an den joke-Service.

Beschichtung halt
nicht.

e Werkstiick ist verschmutzt.

» Reinigen Sie das Werkstiick.

» Stellen Sie gegebenenfalls Para-
meter neu ein und kalibrieren Sie
das Handstiick erneut.

Elektrode gliiht.

* Die Energie ist zu hoch eingestellt.

Der Elektrodenquerschnitt ist zu klein.

» Wahlen Sie einen geringeren Ein-
stellwert fiir die Beschichtungs-
energie.

Kein Materialauftrag

¢ Kontaktfehler

» Uberpriifen Sie Anschlusskabel
und Steckerverbindungen.

» Uberpriifen Sie den Massean-
schluss und den Kontaktmagne-
ten.

Elektrode klebt beim
Beschichten.

e Die Vibrationsstérke ist zu gering
eingestellt.

» Erhohen Sie die Vibrationsstarke.

Starke Funkenbildung
beim Beschichten

e Werkstiick oder Elektrode sind ver-
schmutzt.

* Die Grundparameter sind falsch
eingestellt.

» Reinigen Sie die Werkstiickober-
flache und die Elektrode.

» Uberpriifen Sie die eingestellten
Parameter und kalibrieren Sie
den mechanischen Nullpunkt.

» Priifen Sie gegebenenfalls die
Eignung der Elektrode.
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Konformitétserklarung

Wir, joke Technology GmbH
Asselborner Weg 14-16
51429 Bergisch Gladbach

Deutschland

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
Bezeichnung: Hartmetall-Beschichtungssystem

Typenbezeichnung: ENESKArecoat 85

den Bestimmungen der folgenden Richtlinien und Normen entspricht:
* Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

e Richtlinie iiber die elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU
¢ Richtlinie 2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie)

e DIN EN IS0 12100 (2011-03): Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze — Risikobeurtei-
lung und Risikominderung

e DIN EN 61000-6-2 / DIN EN 61000-6-4: Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Storfestigkeit und Stor-
aussendung fiir Industriebereiche

e DIN EN 61010-1 VDE 0411-1 (2011-07): Sicherheitshestimmungen fiir elektrische Mess-, Steuer-, Regel-
und Laborgerite Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Dokumentbevollmachtigte ist:
Kerstin Otto
joke Technology GmbH, Asselborner Weg 14-16, 51429 Bergisch Gladbach

bt

Bergisch Gladbach, den 01.09.2022

Udo Fielenbach (Geschéftsfiihrer)
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Oberflachentechnik
Surface Technology

Brillante Losungen fiir perfekte Oberflichen

joke Technology GmbH
Asselborner Weg 14 -16
51429 Bergisch Gladbach
Deutschland
Tel. +49(0)2204/839-0
Mail info@joke.de
Web www.joke-technology.com

Best.-Nr. fiir Betriebsanleitung: BA2143DE

© Copyright joke Technology GmbH ¢ September 2022 « Anderungen aufgrund technischen Fort-
schrittes, Irrtlimer und Druckfehler vorbehalten ¢ Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit vorheriger
schriftlicher Genehmigung.
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