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Hinweise zur Anleitung
Diese Betriebsanleitung ermöglicht dem Bediener die einwandfreie Bedienung, Pflege und War-
tung des Hartmetall-Beschichtungssystems ENESKArecoat 85 . Diese Betriebsanleitung ist Teil 
des Systems und muss ständig griffbereit am Einsatzort aufbewahrt werden . Wenn das System 
an Dritte weitergegeben wird, muss auch die Betriebsanleitung weitergegeben werden . 

Um Verletzungen und Sachschäden zu vermeiden, vor allen Arbeiten mit dem System diese 
Anleitung lesen! 
Anweisungen, die genau einzuhalten sind, um Gefährdungen oder Schäden auszuschließen, sind 
folgendermaßen gekennzeichnet:

Vorsicht!
Warnt vor Gefährdungen, die zu Verletzungen führen können . 

Achtung!
Warnt vor Gefährdungen, die zu Schäden an Gegenständen führen können .
Bei technischen Problemen oder sonstigen Fragen kontaktieren Sie unsere Serviceabteilung .

Produktübersicht

USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

3

4

5
67

1

2

Abb . 1 

1 Steuereinheit mit Netzkabel 5 Elektroden

2 Auftrags-Handstück Vib85 mit Hand-
stückkabel inkl . Schweiß- und Steuerka-
belstecker

6 Schraubendreher

3 Ersatzschraube 7 Massekabel mit Schweißkabelstecker und 
Kontaktmagnet

4 Spannelement

Das Hartmetall-Beschichtungssystem ENESKArecoat 85 arbeitet nach dem Prinzip des Elektro-
erodierens . An einem Gleichstromkreis wird am Pluspol eine Hartmetall-Elektrode angebracht . 
Sie wird im Auftrags-Handstück Vib85 in Schwingungen versetzt . Das Werkstück wird am 
Minuspol angeschlossen . Bei dem kurzem Berührungsimpuls zwischen Werkstück und Elektrode 
überhitzt die Elektrode durch den fließenden Strom kurzfristig so stark, dass bei der Entladung 

1

2
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Hartmetallpartikel der Elektrode mitgerissen werden und an der Werkstückoberfläche ver-
schweißen .

Lieferumfang ENESKArecoat 85 (Bestell-Nr . 0 700 300)
• 1 x Steuereinheit mit Netzkabel-Set für Deutschland, Schweiz, England und Europa (Bestell-Nr . 

0 700 301)
• 1 x Handstück Vib85 mit Kabelpaket (Bestell-Nr . 0 700 302)
• 1 x Massekabel mit Stecker und Kontaktmagnet (Bestell-Nr . 0 700 351)
• 1 x Set Spannelemente für Hartmetall-Elektroden, inkl . Ersatzschrauben und Schraubendreher

(Bestell-Nr . 0 700 060)
• 1 x Set Hartmetall-Elektroden (Bestell-Nr . 0 700 034)

Optional:
• 1 x Fußpedal (Bestell-Nr . 0 700 360)
• Im Ausliefer-Zustand ist auf dem Drehregler ein Aufkleber befestigt . Dieser weist darauf hin,

dass der Drehregler zweimal gedrückt werden muss, um das Hauptmenü aufzurufen . 
Dieser kann nach der ersten Inbetriebnahme entfernt werden . 

Technische Daten Steuergerät

476135

413

22
132

1

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

USB

Abb . 2

Anschlüsse

1 Anschluss für Handstück-Steuerkabel

1 Anschluss für Elektroden-Kabel

1 Anschluss für das Masse-Kabel

1 Anschluss für Netzteil

1 USB-Anschluss

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

Nennleistung P_max 150 VA

Nennstrom 1,3 A / 0,65 A

Maximale Härte der Schicht 82 HR 30 N

3

4
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Vibrationsfrequenz 120 Hz

Gewicht 10 kg

Zugelassenes Handstück Vib85

Gewicht Handstück inkl . Anschlusskabel 0,84 kg

Arbeitsfeld-Lampe im Handstücl 4 LEDs, 5000 K

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

Schalldruckpegel < 70 dB (A)

Zugelassene Hardmetall-Elektroden,  
Länge 50 mm

rund: Ø 1,0 mm, Ø 1,3 mm, Ø 1,8 mm, Ø 2,3 mm, Ø 3,0 mm, 
Ø 4,0 mm

vierkant: 1,1 mm, 1,6 mm, 2,1 mm

dreikant: 1,95 mm

Zugelassenes Fußpedal Fußpedal F85

Herstellerzeichen und -adresse, Typenbezeichnung, CE-Kennzeichnung und Seriennummer 
befinden sich bei Steuergeräten auf dem Typenschild auf der Rückseite, je nach Handstück 
auf dem Gehäuse . Das Typenschild des Steuergeräts nennt des weiteren die Nennspannung 
(U_Nenn), den Nennstrom (I_Nenn), die Nennleistung (P_Nenn) und die Frequenz (F_Ultraschall) . 
Es zeigt außerdem an, dass das Gerät geerdet ist und nicht im Hausmüll entsorgt werden darf .
Zubehörteile und Ersatzteilliste stehen online unter www .joke-technology .de zur Verfügung .

Sicherheit
Bestimmungsgemäße Verwendung
Das System ist ausschließlich zum Auftragen von Hartmetallschichten auf metallische Oberflä-
chen bestimmt . Durch die aufgetragende Hartmetallschicht wird die Verschleißfestigkeit des 
beschichteten Werkstücks erhöht, ohne die Fähigkeit des Basismaterials zu beeinflussen .
Das System darf ausschließlich mit dafür zugelassenen Komponenten und Zubehör verwendet 
werden (siehe Kapitel 4, Technische Daten) . 
Bei allen Arbeiten mit dem System dürfen die Werte, die in den Technischen Daten der einzelnen 
Komponenten angegeben sind, nicht überschritten werden .
Arbeiten an und mit dem Gerät dürfen nur von qualifiziertem, geschultem und beauftragtem 
Personal durchgeführt werden .
Das Steuergerät darf nur so verwendet und behandelt werden, wie in dieser Betriebsanleitung 
beschrieben . Eine andere oder darüber hinausgehende Verwendung gilt als nicht bestimmungs-
gemäß . Für Schäden, die aus nicht bestimmungsgemäßer Verwendung resultieren, haftet der 
Hersteller nicht . 

Allgemeine Sicherheitshinweise
Um Gefahren für Personen und Schäden an Gegenständen zu vermeiden, die folgenden Sicher-
heitshinweise IMMER berücksichtigen:
• Konstruktions- und anwendungsbedingt treten im Handstückbereich verstärkt Vibrationen 

sowie erhöhte Geräuschentwicklungen auf . Gemäß der EU Richtlinie 2002/44/EC muss gegebe-
nenfalls eine neue Arbeitsplatzbewertung durchgeführt werden .

• Das System nur in technisch einwandfreiem Zustand verwenden .
• Das Steuergerät immer auf sicherem, rutschfestem Untergrund aufstellen und vor Kontakt mit 

Flüssigkeiten schützen .
• Das Netzkabel leicht zugänglich verlegen, so dass ein Trennen von der Stromversorgung 

einfach möglich ist .
• Bei Arbeiten mit dem System immer eine Schutzbrille, Handschuhe und Gehörschutz tragen .
• Das Handstück nie vom Steuergerät trennen, solange es eingeschaltet ist! 
• Das Steuergerät immer ausschalten, wenn mit dem System nicht gearbeitet wird .

5
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• Das System nicht verwenden, wenn Anzeige- und Signalleuchten defekt sind .
• Immer die Lüftungsschlitze des Geräts frei halten (siehe auch Kapitel 9) . 
• Das System im eingeschalteten Zustand nicht unbeaufsichtigt lassen .
• Das Steuergerät bei Funktionsstörungen sofort ausschalten und sichern . Störungen entspre-

chend dieser Anleitung umgehend selbst beseitigen oder beseitigen lassen . 
• Keine Veränderungen, An- und Umbauten an den einzelnen Komponenten des Systems vor-

nehmen .
• Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen .
• Die einzelnen Komponenten des Systems niemals in Wasser oder andere Flüssigkeiten tau-

chen .
• Das System nicht im Freien verwenden .

Bedien- und Anzeigeelemente

USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 120Hz 36%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

3

5

4

6

7

8

9

10

11
12
13

14

15

25

24

26

32

31
30

29

27 21 20222328

12

18

19

17

16

Abb . 3
1 Massebuchse 17 Anschluss Netzstecker

2 Elektrodenbuchse 18
Anschluss Fußpedal (IO-Buchse, 8-polig, 
M12)

3 Anschlussbuchse für Handstück (8-polig) 19 Signal-LED am Handstück

4 USB-Anschluss 20 Taster des Handstücks

5 Netzschalter 21 Handstück

6 MEM-Taste 22 Spannelement

7 FOOT-Taste 23 Elektrode

8 Display 24
Anzeige der Beschichtungsenergie (Lade-
spannung)

9 START-Taste 25 Statusanzeige Ladungsspeicher 1

10 Tragegriff 26 Statusanzeige Ladungsspeicher 2

11 LED-Leiste 27 Anzeige Anzahl der Zylinder

12 PAR1-Taste 28
Information zum angeschlossenen Hand-
stück

6
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13 PAR2-Taste 29 Informationen zur Intervallbeschichtung

14 Dreh-Drückregler 30 Anzeige der Vibrationsstärke

15 ESC-Taste 31
Anzeige der Beschichtungsgüte (glatt 
oder rauh)

16 Typenschild 32 Anzeige der Energie

Funktion der Signaltöne

2 kurze Töne

• Nach dem Kalibrieren: Gerät ist arbeitsbereit
• Einstellung wurde übernommen, z .B . nach dem Speichern

1 langer Ton

• Gerätefehler oder Fehlbedienung 
Fehlerbehebung oder Geräteneustart erforderlich

Funktion der LED-Anzeigeleiste

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

US

Abb . 4
LED-Leiste Farbe Art der Anzeige Bedeutung

Oben Blau Pulsieren Handstück ist angeschlossen

Blau-Weiß Bewegung zur Mitte Handstück ist eingeschaltet und arbeitet 
mit einwandfreiem Massekontakt . 

Orange Bewegung zur Mitte Handstück ist eingeschaltet, hat aber 
keinen Massekontakt

Rot Bewegung zur Mitte Der Druck, mit dem beim Arbeiten auf 
das Werkstück gedrückt wird, ist zu 
hoch

Unten Weiß LED läuft beim Kalibrieren 
aufsummierend von links 
nach rechts .

Der Druck, mit dem beim Arbeiten 
auf das Werkstück gedrückt wird, ist 
optimal .

Grün LED läuft beim Kalibrieren 
aufsummierend von links 
nach rechts .

Mechanischer Nullpunkt ist erkannt und 
justiert .

Rechts Grün, Gelb, 
Rot

Von Grün nach Rot anstei-
gend

Anzeige der Gerätetemperatur im Steu-
ergerät

7

8
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LED-Leiste Farbe Art der Anzeige Bedeutung

Oben, Unten Rot Leuchten Gerätefehler oder Fehlbedienung

Rot Leuchten und gleichzeitiges 
Blinken der Tasten

Schwerer Gerätefehler oder gefährliche 
Fehlbedienung, Neustart erforderlich

Alle Weiß (rechts,  
links), Blau 
(oben, unten) 

Leuchten Gerät startet oder wichtige Information 
im Display

Bunt Blinken und Bewegung Animation läuft

Funktionen der Signal-LED am Handstück
• LED leuchtet nicht:

Das Handstück ist nicht angeschlossen oder am Display des Steuergeräts wurde ein Menü
aufgerufen . 

• LED blinkt grün:
Das Handstück ist aktiviert und wartet .

• LED leuchtet dauerhaft grün:
Das Handstück ist in Betrieb .

• LED leuchtet orange:
Das Handstück ist in Betrieb, es besteht aber kein Kontakt zur Masse .

• LED leuchtet rot:
Das Handstück ist in Betrieb, wird aber mit zu hohem Druck auf das Werkstück gedrückt .

Funktion der Lüftung

USB

Abb . 5 
Die Lüftung dient als Überhitzungsschutz . Durch die Schlitze an der Unterseite des Steuergeräts 
wird Luft in das Steuergerät eingesogen . Die Luft wird durch das Steuergerät geführt und an den  
beiden seitlichen Schriftzügen wieder ausgeblasen .
Die Lüftungsschlitze des Geräts müssen immer freigehalten werden, um Schäden durch Überhit-
zung des Geräts zu vermeiden . 

9
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Menü aufrufen und navigieren
Wenn das Menü aufgerufen wird, wird das Handstück automatisch abgeschaltet .

2x Drehregler 2 mal  
drücken:

• Hauptmenü aufrufen

= ESC  =  MENU  =
-----------------------------------
- __________________
- __________________
- __________________
- __________________
- __________________

[C]=ESC
Abb . 6

Drehregler 1 mal drücken:

• Ausgewähltes Menü 
aufrufen

• Auswahl bestätigen 
• Einen Wert aktivieren, 

um ihn ändern zu können

Drehregler nach rechts 
drehen

• Auswahlbalken springt 
eine Position nach unten

• Aktivierter Wert zählt 
hoch

Abb . 7

Drehregler nach links 
drehen:

• Auswahlbalken springt 
eine Position nach oben

• Aktivierter Wert zählt 
runter

MEM MEM-Taste drücken 

• Vorgenommene Einstel-
lung speichern

Abb . 8

ESC ESC-Taste drücken

• Abbruch / Zurück [ESC]
• Zu vorherigem Menü 

zurückkehren

ESC

2-3x

ESC-Taste mehrfach  
drücken

• Zur Standardanzeige 
zurückkehren

Abb . 9

Inbetriebnahme
Handstück anschließen

Achtung!
Um schwere Schäden am System zu vermeiden, das Handstücken nur dann mit dem Steuergerät 
verbinden oder vom Steuergerät entfernen, wenn das System ausgeschaltet ist!

Achtung!
Den Steuerkabelstecker immer so in die Buchse des Steuergeräts stecken, dass der Sockel 
am Stecker in die Führung der Buchse passt und die roten Punkte am Stecker und der Buchse 
fluchten . Dabei die Kontakte nicht beschädigen!

Achtung!
Den Schweißkabelstecker immer so in die Buchse des Steuergeräts stecken, dass der Sockel 
am Stecker in die Führung der Buchse passt . Dann den Stecker drehen, um ihn sicher in der 
Buchse zu befestigen!

11
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USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

1.

2.

3.

Abb . 10

Massekabel anschließen

Achtung!
Bei der Beschichtung fließen sehr hohe Ströme zwischen Elektrode und Werkstück . Um eine 
parasitäre Induktivität so gering wie möglich zu halten, alle Kabel möglichst parallel verlegen und 
die Kabel nicht aufwickeln . 

Achtung!
Den Schweißkabelstecker immer so in die Buchse des Steuergeräts stecken, dass der Sockel 
am Stecker in die Führung der Buchse passt . Dann den Stecker drehen, um ihn sicher in der 
Buchse zu befestigen!

Achtung!
Wenn das Werkstück zu klein ist, um den Kontaktmagneten daran zu befestigen, das Werkstück 
in einen passenden Schraubstock spannen, und den Kontaktmagneten an diesem befestigen . 

USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

2.

1.

3.

Abb . 11 
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Elektrode montieren /wechseln
Die Wahl der richtigen Elektrode hängt von der Größe und Form der zu beschichtenden Fläche 
ab . Werkstücke mit einfachen Formen können mit einer 4-kant Elektrode 1,6 oder 2,1 mm 
beschichtet werden . Matrizen mit komplizierten Innenformen oder kleinen Löchern werden mit 
der entsprechenden Elektrode rund, 3-kant oder 4-kant belegt . Für kleine Löcher unter Ø 1,2 mm 
wird die runde 1 mm Elektrode an einer Diamant- oder Siliziumschleifscheibe um mindestens 
0,2 mm dünner als das zu belegende Loch geschliffen .

Vorsicht!
Um Verletzungen durch heiße Oberflächen des Werkzeugs zu vermeiden, Werkzeuge nur bei 
ausgeschaltetem Steuergerät anschließen!

Vorsicht!
Um Verletzungen durch sich lösendes Werkzeug zu vermeiden, Werkzeuge immer sorgfältig 
festschrauben und regelmäßig den Sitz des Werkzeugs überprüfen . 

Achtung!
Um Schäden an den Komponenten zu vermeiden, 
• alle Teile gründlich säubern, bevor sie montiert werden und 
• nur den mitgelieferten Schraubendreher verwenden .

1.

2.

3.

4.

6.

5.

10

Abb . 12
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Netzkabel anschließen
Das Netzkabel so verlegen, dass es nicht gespannt ist und niemanden behindert . Auf dem Kabel 
nichts abstellen .

2. 1.

Abb . 13

Gerät einschalten

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

USB

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 120Hz 36%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

2x

ENESKA recoat85

Abb . 14

Sprache einstellen (falls erforderlich)
Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

2x

MEM

ESC
2x

Hauptmenü aufrufen „Sprache/Language“ 
auswählen

Sprache auswählen und 
speichern

Zurück zur Standardan-
zeige

= ESC  =  MENU  =-----------------------------------
- Sprache/Language
- G-Info
- Summer+LED
- Firmware Update

[C]=ESC

=  ESC  =  Sprache  =
-----------------------------------
> Deutsch
   English
   Francais

[MEM]=SAVE [C]=ESC
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Fußpedal anschließen (optional)

Achtung!
Um schwere Schäden am System zu vermeiden, das Fußpedal nur dann mit dem Steuergerät 
verbinden oder vom Steuergerät entfernen, wenn das System ausgeschaltet ist!
Mit einem Fußpedal kann das Handstück während der Bedienung mit dem Fuß gesteuert werden . 
Das Fußpedal übernimmt hierbei die Funktion des Tasters des Handstücks . Der Taster am Hand-
stück wird automatisch deaktiviert, wenn das Fußpedal angeschlossen wird . Nur die Einstel-
lungen des Arbeitslichts am Handstück bleiben erhalten .
Das Fußschalterkabel so verlegen, dass es nicht gespannt ist und niemanden behindert . Auf dem 
Kabel nichts abstellen .

MEM ESC

USB

MEM ESC

USB1.

4.

2.

A

3.

Abb . 15

Bedienung

Achtung!
Das Werkstück muss metallisch rein und blank sein . Es darf keine Verzunderungen oder sonstige 
Unreinheiten aufweisen, da die Beschichtung dann nicht sicher aufgenommen wird und nicht 
sicher haftet .  
Auch der Magnet muss immer sauber sein, damit ein guter elektrischer Kontakt entstehen kann .

Achtung!
Vor jedem Einsatz des Geräts prüfen, ob alle Kontaktverbindungen sauber und fest sind .
Einwandfrei blanke Stahloberflächen vor der Beschichtung gut entfetten .

Oberflächen vorbehandeln
Die Beschichtung kann nur erfolgreich sein, wenn die Schicht auf eine metallisch reine 
Stahloberfläche getragen wird .
Folgende Methoden können zur Reinigung des Werkstücks eingesetzt werden:
• Feinstrahltechnik: erreicht die tiefsten Diffundierungen der Wolfram-Karbid-Moleküle im 

Grundmaterial und die höchste Haftfestigkeit des Belags .
• Schleifen: die zu beschichtende Kontur überschleifen oder mindestens mit Schleifleinen oder 

Diamantfeilen sauber reinigen und danach entfetten .
Keine säurehaltigen Reinigungsmittel verwenden! Diese neutralisieren nur ungenügend, wirken 
unter der Beschichtung weiter und können die Beschichtung zerstören

14
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Gerät einschalten

Achtung!
Um Schäden am Gerät zu vermeiden, 
• das Handstück vor dem Einschalten mit einer Elektrode bestücken und erst mit dem Werk-

zeug arbeiten, wenn die automatische Kalibrierung beendet ist und die obere LED-Leiste blau 
pulsiert .

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

USB

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

USB

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 120Hz 36%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

2x

ENESKA recoat85

Abb . 16 

Parameter einstellen

Achtung!
Um Schäden an Werkzeugen oder dem Werkstück zu vermeiden: 
• immer mit der Standardeinstellung (Vibrationsstärke 60 % und Ladespannung 48 V) starten und 

dann beides nach Bedarf anpassen und
• bei hoher Leistungseinstellung nur Werkzeuge verwenden, die hierfür ausgelegt sind! 

Folgende Parameter können mit dem Taster „PAR1“ eingestellt werden:

 » Beschichtungsenergie: 30-54 V

 » Vibrationsstärke: 0-100 %

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 120Hz 0%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

+–

PAR 1

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 120Hz 36%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

+–

30-54 V

0-100 %

Abb . 17



1717

Folgende Parameter können mit dem Taster „PAR2“eingestellt werden:

 » Betriebsart  
Betrieb mit 1 Zylinder oder mit 2 Zylindern; Einstellung ist abhängig von der Elektrodendicke 
und der gewünschter Beschichtungsstärke 

 » Auftragsart  
GLATT/RAUH  
Mit der Auswahl „RAUH“ erfolgt der Zündzeitpunkt für den Entladestrom bereits vor oder wäh-
rend die Elektrode das Werkstück berührt . Dadurch werden mechanisch die Tropfen abgeris-
sen und die Oberfläche wird rauher beschichtet . 
Mit der Auswahl „GLATT“ erfolgt die Zündung zur Entladung kurz nachdem die Elektrode das 
Werkstück wieder verlässt . Die Oberfläche wird glatter beschichtet .

 » Phi_0: 
Dieser Parameter ist nicht veränderbar . 
Wenn ein Wert angezeigt wird, ist dies der Korrekturwert zwischen dem elektrischen und dem 
mechanischen Zündzeitpunkt . 
NOCAL zeigt an, dass keine Kalibrierung stattfindet oder stattgefunden hat . 

 » Intervall  
0,5 - 30 Sekunden; Intervalle werden bei kurzen, sich wiederholenden Beschichtungsvorgän-
gen verwendet . Eine Sekunde entspricht 120 Hüben .

 » Int-Pause  
0-20 s; Pause zwischen den Intervallen

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 100Hz 0%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

Auftragsart
Phi_0

Betriebsart

Int-Pause

[Druecken]=Aendern

Intervall 2,0 s

1-Zyl
glatt
---

AUTO
+–

0-150

1-Zyl/ 2-Zyl

PAR 2

+–
Auftragsart
Phi_0

Betriebsart

Int-Pause

[Druecken]=Aendern

Intervall 2,0 s

1-Zyl
glatt
---

AUTO

0-20 s

Auftragsart
Phi_0

Betriebsart

Int-Pause

[Druecken]=Aendern

Intervall 2,0 s

1-Zyl
glatt
---

AUTO
+–

Auftragsart
Phi_0

Betriebsart

Int-Pause

[Druecken]=Aendern

Intervall 2,0 s

1-Zyl
glatt
---

AUTO
+– MEM

MEM

MEM

MEM

GLATT/RAUH

ESC
54VCHARGE

Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 100Hz 0%

175
glatt

mWs

Zyl:

Off

1 2

Abb . 18



1818

Kalibrieren
Der mechanische Nullpunkt ist von verschiedenen Faktoren abhängig und variiert je nach 
Energie und Vibrationsstärke, Durchmesser und Länge der Elektrode sowie Andruck der Elekt-
rode und Führungswinkel zum Werkstück . 
Den mechanischen Nullpunkt immer bei Beginn der Arbeit, nach Änderungen von Einstellungen 
und bei Bedarf justieren .

START

>5 sec

20 sec

Abb . 19

Werkstück bearbeiten

Achtung!
Um Verletzungen zu vermeiden, während des Arbeitens nicht das Metallteil des Handstücks, das 
Spannelement oder die Elektrode berühren!

A B

Abb . 20
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Abb . 21

20°

Abb . 22

Das Handstück mit einer Hand halten und die Hand dabei möglichst abstützen . Die Elektrode 
leicht und im Winkel von 15-20° zur zu belegenden Fläche gegen das Werkstück drücken .  
Touchiert die Elektrode in der Schräglage bei kleinen Löchern oder Profilen die Gegenkante, so 
kann die Elektrode auch in der Parallele zur Bohrung gehalten werden .
Die Fläche des Werkstücks langsam und gleichmäßig bearbeiten, bis eine möglichst feine und 
homogene Schicht entsteht . Eine optimale Beschichtung ist mattgrau und feinporig . 

Vorsicht!
Bei Dauerbetrieb und starker Energieleistung wird die Elektrode wärmer als 42 °C und ihre Halte-
rung heizt sich auf . Dies führt dann zu einer langsamen Erwärmung des gesamten Handstücks . 
• Wenn das Handstück zu warm wird, das Handstück ausschalten und abkühlen lassen . 
• Bei Dauerbetrieb abwechselnd mit zwei Handstücken arbeiten .

Achtung!
Wenn die Elektrode glüht, wird die Beschichtung fehlerhaft . Auch ein Funkenflug führt zu einem 
schlechten Ergebnis, da das abgeschmolzene Hartmetall weg spritzt und sich nicht auf dem 
Werkstück ablagern kann . 
• Wenn die eingespannte Elektrode anfängt zu glühen oder Funken fliegen, die Beschichtungs-
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energie verringern . 
Bei sehr feinen Formteilen ist ein Beschichten in Stufen von Vorteil, da so die Einbrandbildung 
der exponierten Stellen etwas gedämpft werden kann .
Wenn eine feingeläppte Oberfläche erreicht werden soll, sollte zunächst eine relativ dicke 
Schicht aufgetragen werden, die dann mit einer dünneren zweiten Schicht beschichtet wird .

Handstück stoppen

A B

Abb . 23

Gerät ausschalten

USB

Abb . 24

Beschichtung polieren (bei Bedarf)
Die aufgetragene Beschichtung mit Schleiffeilenöl benetzen . Dann die aufgetragende Beschich-
tung mit einem diamantbesetzten Werkzeug in rotierenden Bewegungen glätten . Die Beschich-
tung dann mit einem Reinigungsmittel (JOKE X 73016 ) reinigen . 
Um eine sehr feine Oberfläche zu erzielen, die Beschichtung weiter mit einem Holzstab und einer 
Diamantläpppaste 20 μm polieren . Die Oberfläche reinigen . Dann die Beschichtung weiter mit 
einem Holzstab und einer Diamantläpppaste 10 μm polieren . Runde Werkstücke wie beschrieben 
an einer schnell rotierenden Drehbank bearbeiten .
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Memory-Funktion (MEM) verwenden
Die Memory-Funktion ermöglicht es, Einstellungen so zu speichern, dass die Einstellungen auch 
nach dem Aus- und Wiedereinschalten des Steuergeräts erhalten bleiben . Wenn die Memory 
Funktion aktiviert ist (MEM-Taste leuchtet), können die Einstellungen am Steuergerät nicht ver-
ändert werden . 

Einstellungen speichern

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 100Hz 0%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

>3 sec

Abb . 25

Einstellungen aktivieren/deaktivieren

START

FOOT

MEM

PAR 1

PAR 2

ESC

54VCHARGE
Energie

CYCL

HST: Vib85

Vibr 100Hz 0%

175
GLATT

mWs

Zyl:

Off

1 2

MEM

MEM ON

OFF

Abb . 26
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Geräte-Information aufrufen
Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

2x ESC
2x

Hauptmenü aufrufen „G-Info“ auswählen Versionsinformationen 
und Betriebsstunden 
einsehen

Zurück zur Standardan-
zeige

= ESC  =  MENU  =-----------------------------------
- Sprache/Language
- G-Info
- Summer+LED

[C]=ESC

=  ESC  =   G-Info  =-----------------------------------
SW-DISPLAY:           
HW-DISPLAY:    
SW-POWER:   
SW-POWER:

[C]=ESC

V____
V____
V____
V____

Signalton und LEDs einstellen
Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

2x ESC
2x

Hauptmenü aufrufen „Summer + LED“ aus-
wählen

Einstellungen vor-
nehmen

Zurück zur Standardan-
zeige

= ESC  =  MENU  =-----------------------------------
- Sprache/Language
- G-Info
- Summer+LED

[C]=ESC

= ESC = Summer+LED =-----------------------------------
- LCD-Kontrast           
- Summer    
- LED Helligkeit  
   - Animation

[C]=ESC

____
____
____
____

• Kontrast des Displays 
einstellen

• Signalton ein/aus-
schalten

• Helligkeit der 
LED-Signalleisten 
einstellen

• LED-Leisten demons-
trieren

Einsatzhinweise
Stanztechnik
• Stanzbutzen / Stanzgrate / Schnittspiel:  

Den Matritzendurchgang auf die Eindringtiefe des Stempels beschichten .
• Kaltverschweißung des Stanzstempels:  

Die Stempelaußenseite auf mindestens die Länge der Eintauchtiefe in die Matritze beschichten 
und nach Bedarf die Stempelstirnseite nachschleifen oder läppen . Die Poren der Beschichtung 
speichern den Schmierfilm beim Stanzen, so dass eine Kaltverschweißung unterbunden wird .

• Stumpfe Schnittkanten: 
Die Stirnseiten der Stempel und Matrizen beschichten . Die Schichtdicke entstpechend der 

1516
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Werkzeuggröße,dem Arbeitsdruck und der Präzision des Werkzeugs wählen .
• Behandlung von Schnittplatten mit sehr kleinen Bohrungen:  

Damit beim Einfahren mit der Elektrode in der Bohrung die Schnittkante nicht verletzt wird, das 
Fußpedal verwenden und wie folgt vorgehen: 
Bei Bohrungen unter Ø 1,5 mm die Ø 1,2 mm-Elektrode um ca . 3/10 mm kleiner als das zu 
beschichtende Loch zurückschleifen . Eine geringe Schichtdicke und eine schwache Vibrati-
onsstärke wählen . Bei unbetätigtem Fußschalter die Elektrode genau parallel zur Bohrung in 
die Matrize stecken . Den Fußschalter betätigen und die Bohrung sorgfältig auf dem gesamten 
Innenumfang beschichten . Darauf achten, dass die Elektrode stets genau parallel zur Bohrung 
geführt wird und der Entladungsfunke auf der ganzen Länge der Elektrode sichtbar ist . Unbe-
dingt den Fußschalter entlasten, bevor die Elektrode aus der Bohrung herausgezogen wird .

• Kaltverschweißung / Anfressen der Zieh- oder Fließradien an Stempeln und Matritzen: 
Die Radien zunächst dick (30 μm) beschichten, dann mit reduzierter Schichtdicke (10 μm) 
nachbeschichten . Bei Bedarf noch eine dritte Schicht (2 μm) auftragen . Die Beschichtung 
einwandfrei läppen .

• Rillenbildung:  
Die druckschwächere Stelle beschichten .

• Verschleiß der Schnittkanten von Stanzmessern: 
Die Schnittkanten scharf schleifen und dünn beschichten . Die Beschichtung leicht mit Silizium-
stein läppen . 
Stumpfe Schnittwinkel relativ großer Werkzeuge können mit mittlerer Schichtdicke und dann 
mit reduzierter Schichtdicke beschichtet werden . Insgesamt sollte die Schicht nicht dicker 
sein als 8 μm .

Biegen und Pressen
• Anfressen / Kaltschweißen / Verschleiß an Biegebacken und Biegestempeln: 

Die Verschleißstellen beschichten . Die Schichtdicke entstpechend der Werkzeuggröße und 
der Präzision des Werkzeugs wählen . Die Beschichtung einwandfrei läppen .

• Anfressen / Kaltschweißen / Verschleiß an Gesenkpressen: 
Zunächst dick (30 μm) beschichten, dann mit reduzierter Schichtdicke (10 μm) nachbeschich-
ten . Bei Bedarf noch eine dritte Schicht (2 μm) auftragen . Die Beschichtung einwandfrei 
läppen .

Extrusion
• Verschleiß: 

Die Verschleißstellen mit Mikrosandstrahlen vorbehandeln und dann beschichten . Die Schicht-
dicke entstpechend der Werkzeuggröße und der Präzision des Werkzeugs wählen . Es wird 
empfohlen, zunächst dicker zu beschichten, mit reduzierter Schichtdicke nachzubeschichten 
und bei Bedarf noch eine dritte, noch dünnere Schicht aufzutragen . Die Beschichtung ein-
wandfrei läppen .

Kaltverformung von Schrauben, Muttern, Bolzen, Nieten usw . 
• Verschleiß: 

Die Verschleißstellen nach Möglichkeit fein sandstrahlen und dann mit einer mitteldicken 
Schicht beschichten . Je nach verlangter Oberflächengüte mit reduzierter Schichtdicke nach-
beschichten und bei Bedarf noch eine dritte, noch dünnere Schicht auftragen . Bei Bedarf die 
Beschichtung läppen . 

Kunstharz- und Duroplastic-Spritzwerkzeuge, Gummiverformung
• Auswaschen der Einspritzkanäle und Anspritzzapfen / Quetschgräte / Verschleiß und Auswa-

schen von Seitenschiebern / Verschleiß von Kernen und Giesmundstücken von Einspritzdüsen 
/ Klebende Spritzlinge: 
Verschleißstellen und Klebestellen beschichten . Es wird empfohlen, zunächst dicker zu 
beschichten, mit reduzierter Schichtdicke nachzubeschichten und bei Bedarf noch eine dritte, 
noch dünnere Schicht aufzutragen . Die Beschichtung einwandfrei läppen .

• Bei Bildung von Quetschgräten bei Gummiteilen die Stirnseiten der Formschließpartien soweit 
beschichten, das die Form einwandfrei schließt .
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Druckgusstechnik
• Klebende Spritzlinge / Auswaschen der Einspritzkanäle und der Anspritzzapfen / Auswaschen 

und Anfressen von Seitenschiebern / Bildung von Quetschgräten infolge ungenügenden 
Schließens der Formen:  
Verschleiß- und Klebestellen zunächst dick beschichten, dann mit reduzierter Schichtdicke 
nachbeschichten .

Verarbeitung von Holz- und Kunstfaserplatten
• Verschleiß der Schnittkanten an Kehl- und Profilmessern, Oberfräsern, Kreissägen oder Frä-

sketten von Kettenstemm-Maschinen:  
Die Schnitt- und gegebenenfalls Spanwinkel beschichten . Die Beschichtung mit Siliziumstein 
nachbearbeiten (außer Fräsketten und Kreissägen) .  
Kreissägen können zusätzlich auch außen an den Seitenflächen der Zähne beschichtet wer-
den . 
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Firmware-Update
Firmware-Update ausführen

USB
1. 3.

USB
2.

Abb . 27

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

2x MEM

Hauptmenü aufrufen „Firmware Update“ 
auswählen

Update starten und 
abwarten

Zurück zur Standardan-
zeige

= ESC  =  MENU  =-----------------------------------
- Sprache/Language
- G-Info
- Summer+LED
- Firmware Update

[C]=ESC

Firmware
Firmware Update
erfolgreich

i

USB

Abb . 28

Wenn die USB-Schnittstelle nicht verwendet wird, die Staubschutzkappe geschlossen lassen .

Achtung!
Um Verschmutzungen der USB-Schnittstelle zu vermeiden, die Staubschutzkappe der Schnitt-
stelle geschlossen lassen, wenn die Schnittstelle nicht verwendet wird . 

19
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Mögliche Fehler beim Firmware-Update
Fehlercode im 
Display

Erläuterung Fehlerbehebung

1 Allgemeiner Fehler (z .B . USB-Stick zu früh entfernt) • Steuergerät neu starten und 
Update erneut versuchen . 

• Wenn das Update weiterhin 
fehlschlägt, den joke-Service 
kontaktieren .

3 / E USB-Stick nicht erkannt oder Datenfehler

9 Daten auf USB-Stick sind ungültig oder nicht 
lesbar .

B Update nicht möglich (z .B . wegen falscher Soft-
wareversion)

Wartung, Pflege und Entsorgung
Das Steuergerät sollte einmal im Jahr durch den joke-Service gewartet werden . Hierbei wird 
auch die Filtermatte hinter dem ENESKArecoat-Schriftzug ersetzt .
Das Handstück ist wartungsfrei . 
Alle Komponenten regelmäßig und ausschließlich mit einem trockenen, weichen Tuch reinigen .
Alle Komponenten ordnungsgemäß entsorgen und auf keinen Fall dem Hausmüll zuordnen .

Filtermatte ersetzen (bei Bedarf)

USB

1

1

2

Abb . 29

 » Die Schrauben (1) lösen und zusammen mit der unteren Abdeckung (2) entfernen .

 » Die Filtermatte durch eine neue ersetzen .

 » Die Abdeckung (2) mit den Schrauben (1) wieder am Steuergerät verschrauben .

Hinweise zum E-Check nach DGUV V3
Das Gerät besitzt die Schutzklasse I mit Schutzleiteranschluss . 
Beim betrieblichen E-Check nach DGUV V3 ist folgendes zu beachten:
Die Gerätefront mit der Buchsenblende ist doppelt isoliert aufgebaut . Die Buchsenblende, der 
Netzschalter und die beiden 8-poligen Stecker-Buchsen müssen nicht an der Betriebserde ange-
schlossen sein . Eine nicht geerdete Buchsenblende ist daher kein Durchfallkriterium bei einer 
E-Check-Prüfung .
Anstelle einer Prüfung des Erdungsanschlusses ist hier eine Isolationsprüfung durchzuführen .

20
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Fehler- und Störungsbehebung
Fehler

Fehlermeldung Ursache Fehlerbehebung

Fehler 100 • Das Steuergerät wurde überlastet . • Fehler mit MEM-Taste bestätigen 
und mit reduziertert Leistung 
weiterarbeiten .

Fehler 101 • Handstück ist nicht kalibrierbar . • Fehler mit der MEM-Taste bestä-
tigen .

• Prüfen, ob das Handstück ver-
wendet werden darf .

• Sitz der Elektrode und des Span-
nelements korrigieren . Es dürfen 
sich keine Verunreinigungen im 
Spannelement und am Handstück 
befinden .

• Handstück auf Beschädigungen 
überprüfen .

• Handstück kalibrieren .
• Wenn der Fehler nicht zu 

beheben ist, den joke-Service 
kontaktieren .

Fehler 102 • Der Arbeitspunkt konnte nicht nach-
geführt werden .

• Handstück kalibrieren .

Fehler 103 • Das Steuergerät wurde überhitzt . • Fehler mit der MEM-Taste bestä-
tigen, System abkühlen lassen 
und mit reduzierterter Leistung 
weiterarbeiten .

• Lüftungsschlitze freihalten .

FEHLER 104 • Schwerer Systemfehler: Das Hand-
stück oder das Fußpdal wurde vom 
Steuergerät entfernt, während es 
eingeschaltet war . Dies kann das 
Gerät zerstören!

• Schwerer Systemfehler: Das Hand-
stück oder das Fußpdal wurde mit 
dem Steuergerät verbunden, während 
es eingeschaltet war . Dies kann das 
Gerät zerstören!

• Das System neu starten .
• Wenn der Fehler bestehen bleibt, 

den joke-Service kontaktieren .

200  . . . 208 • Schwerer Systemfehler • Versuchen, das System neu zu 
starten .

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

21
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Störungen

Störung Ursache Fehlerbehebung

Display leuchtet nicht . • Steuergerät ist nicht eingeschaltet . • Steuergerät einschalten .

• Spannungsversorgung ist nicht 
eingeschaltet .

• Spannungsversorgung einschal-
ten .

• Netzkabel ist nicht angeschlossen . • Netzkabel am Steuergerät und an 
Versorgungsspannung anschlie-
ßen .

• Sicherung im Steuergerät ist defekt . • Sicherung ersetzen .

• Steuergerät, Kabel, Anschlüsse, 
Kontakte, Netzschalter oder Buchsen 
sind defekt .

• Gerät und Zubehör zur Überprü-
fung oder Reparatur an den joke- 
Service schicken .

Handstück startet nicht . • Kontakte sind fehlerhaft . • Handstück-Anschlüsse überprü-
fen .

• Verbindungen zwischen Motor 
und Zubehör überprüfen .

• Motor, Schaltkreis, Kabel, Anschlüs-
se, Kontakte oder Buchsen sind 
defekt .

• Gerät und Zubehör zur Über-
prüfung oder Reparatur an den 
joke-Service schicken .

Handstück stoppt . • Leerlauf-Abschaltung • Das Handstück wieder einschal-
ten .

Beschichtung hält 
nicht .

• Werkstück ist verschmutzt oder die 
Schichtdicke ist zu gering eingestellt . 

• Werkstück säubern .
• Energie für Schichtdicke erhöhen .

Elektrode glüht . • Schichtdicke ist zu hoch eingestellt . 
Der Elektrodenquerschnitt ist zu klein .

• Schichtdicke reduzieren

Kein Materialauftrag • Kontaktfehler • Anschlusskabel und Steckerver-
bindungen überprüfen . 

• Anbringung des Kontaktmagnets 
überprüfen .

Elektrode klebt beim 
Beschichten .

• Vibration der Elektrode ist zu gering 
eingestellt .

• Vibration erhöhen .

Starke Funkenbildung 
beim Beschichten

• Werkstück oder Elektrode sind ver-
schmutzt .

• Werkstückoberfläche und Elekt-
rode reinigen .
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Konformitätserklärung

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

erklären in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt

Bezeichnung: Hartmetall-Beschichtungssystem
Typenbezeichnung: ENESKArecoat 85

den Bestimmungen der folgenden Richtlinien und Normen entspricht:

• Maschinenrichtlinie 2006/42/EG 

• Richtlinie über die elektromagnetische Verträglichkeit 2014/30/EU

• Richtlinie 2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie)

• DIN EN ISO 12100 (2011-03): Sicherheit von Maschinen – Allgemeine Gestaltungsleitsätze – 
Risikobeurteilung und Risikominderung 

• DIN EN 61000-6-1: Savety - Sicherheitsbestimmungen für elektrische Mess-, Steuer-, Regel- 
und Laborgeräte

• DIN EN 61000-6-2 / DIN EN 61000-6-4: Elektromagnetische Verträglichkeit (EMV) - Störfestig-
keit und Störaussendung für Industriebereiche

• DIN EN 61010-1 VDE 0411-1 (2011-07): Sicherheitsbestimmungen für elektrische Mess-, 
Steuer-, Regel- und Laborgeräte Teil 1: Allgemeine Anforderungen

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

Bergisch Gladbach, den 15 .12 .2021

    
Udo Fielenbach (Geschäftsführer) ___________________ 
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