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1. Gerat

1.1. Technologie

Mit dem Galvanoforming-Gerat HELIOFORM® HF 700 touch stellen Sie hochprazise MetallgerUste her.
Grundlage hierfur ist ein galvanisches Verfahren, das Galvanoforming, das wir im Weiteren als HELIO-
FORM® Verfahren bezeichnen. Im galvanischen Bad dient ein elektrisch leitfahiges Objekt als Kathode.

Das Bad (Elektrolyt) enthélt geldstes Feingold. FlieBt zwischen Anode und Kathode ein elektrischer Strom,
so wandern positiv geladene lonen aus dem Elektrolyt zur Kathode, werden dort entladen und als Feingold
abgeschieden.

Der Elektrolyt enthélt eine cyanidfreie Goldsulfit-Ldsung, in die Goldkonzentrat automatisch nachdosiert
wird.

1.2. Aufbau

Elektrolytbehalter

Die Mikroprozessor-Steuerung ist
das ,Gehirn“ des Gerats. Sie ko-
ordiniert alle Vorgange des HE- —_—
LIOFORM® Verfahrens. Im Bad- 1

behalter werden die eingehangten schwenk- und

Objekte galvanisiert. Die Anode ist klappbares

im Behalter fest installiert. Ein Ma- Display
gnetrthrer sorgt fur gleichmaBige

Umstromung der eingehangten g Chipkartenleser

Objekte.

Im Geratedeckel befinden sich
10 magnetische, einzeln heraus-
nehmbare  Elektrodensteckplat-
ze. Jeder Steckplatz ist individuell
(Galvanisierungsbeginn und -ende
sowie Strom- und Schichtstarke)
programmierbar.

Ablassventil

Konzentratbehélter

Sicherheitsschraube
(zum Ablassen des
Elektrolyten)

interne Service-
schnittstelle

Hauptschalter

Netzteilanschluss
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1.3. Technische Daten

Abmessungen Bx Hx T 48 X 40 X 23 cm
Gewicht 24 Kg

Maximale Leistungsaufnahme 190 Watt
Leistungsaufnahme Standby 2 Watt

Umgebungstemperatur in Betrieb

+15°C bis +40°C

max. rel. Luftfeuchte bei Betrieb

10% - 80%

Display 7 Zoll TFT

Grafische Darstellung Color TFT

Touch Screen CPT

Netzteil Extern LXB X H 20,7 X8,3X 4,6 cm

Gewicht 1,2 Kg

Eingang VAC 100 bis 240V 4A, 50-60Hz
Ausgang VDC 24V, 9,2 A, 221 W max.

1.4. Aufstellung

Der Aufstellungsort sollte sorgfaltig ausgewahlt sein.

Das Gerat sollte nur bei einer Umgebungstemperatur von +15°C bis + 40°C betrieben werden.

° Starke Staubbelastungen kdénnen das System schadigen und das Bad zerstoren. Wéhlen Sie einen
sauberen Aufstellungsort, Gussrdume und die N&he von Sandstrahlgeraten sind ungeeignet.
° Die unmittelbare Nahe von Hochfrequenzanlagen, Ultraschallgeraten und Rontgenanlagen muss ver-

mieden werden.
Die Stromversorgung muss auch nachts und am Wochenende gewéhrleistet sein.
Das Gerat wird mit der Euronetzspannung 230V~ 50Hz betrieben.

° In tropischen Landern mit zu hoher Luftfeuchtigkeit muss das Gerat in klimatisierten Raumen betrieben
werden.
o Das Gerat ist so aufzustellen, dass der Hauptschalter jederzeit zuganglich ist (Geratertickseite).

Unsere Anwendungstechnik stellt das Gerat auf und nimmt es in Betrieb. Die Geratebedienung und die Verfah-
rensabldufe werden ausfuhrlich demonstriert.



1.5. Bedienung

Die Bedienung des Gerétes erfolgt direkt Uber das Touchscreen Display.

Durch Antippen werden die Funktionen angewahlt und kénnen gegebenenfalls verandert werden (speichern
mit ,OK").

1.6. Menii

Wird das Geréat eingeschaltet, erscheint nach ca. 5
Sekunden nebenstehende Anzeige.

Durch Dricken des Button Menl gelangen Sie in
das Anwendermend. Hier konnen Einstellungen
wie Datum/Uhrzeit und Signalton geéandert wer-
den, das Protokoll eingesehen oder der Badwech-
sel durchfuhrt werden.

Temp: 23°C
- Datum: 14.03.22

Normal Zeit: 10:24 Uhr

1.6.1. Datum und Uhrzeit

Im Anwenderment ,Datum/Uhrzeit” anwahlen. Anwendermend

Button antippen, mit Pfeiltasten Wert verandern,
jeweils mit ,OK* bestatigen und erst nach der letz-
ten Anderung speichern.

Mdchte man ohne Anderungen wieder zuriick ins
Anwenderment kann dies Uber den Button ,Zu-
ruck™ erfolgen.




1.6.2. Signal an / aus

Das Gerét signalisiert durch einen Piepton folgen-
de Betriebszustande:

- Galvanisierung beendet
- Fehlermeldungen

Zur dauerhaften Deaktivierung des Signaltons But-
ton ,Signal Aus” drucken.

1.6.3. Protokoll

Das Gerat protokolliert alle Galvanisierprozesse,
die Uber die Pfeiltasten durchgeblattert werden
konnen.

Mit ,Zurick® gelangen Sie wieder ins Anwender-
menu

Anwendermenl

Protokoll

Datum und Uhrzeit Prozess-Start
MP= Mehrplatz
EP= Einzelplatz

Prozessbeschreibung (beendet, abgebrochen, Stdrung,
0.4.)

Z=Zelle

D= Dauer des Prozesses
S= Stromstarke in mA

M= ,N“ normaler, ,S" Speed
AU= abgeschiedenes Gold



1.7. Inbetriebnahme

Gerét einschalten, es erscheint nach einigen Se-
kunden nebenstehende Anzeige.

Button ,Ja“ anwahlen.
AnschlieBend bestétigen Sie ,Bitte folgen Sie den
Anweisungen® mit OK.

Chipkarte in den Schlitz unterhalo des Displays
einstecken und mit ,OK* bestatigen.

(Goldfarbener Chip vorne links)

Nach Prufung der Chipkarte erscheint
nebenstehende Anzeige.

Deckel des Elektrolytbehélters 6ffnen

und Inhalt des schwarzen Elektrolytkanisters
vorsichtig einfullen.

Deckel wieder mit Metallschiebern verschlieRen.

Display zur Seite wegklappen, kleinen Metallbehal-
ter durch drehen nach links (Bajonettverschluss)
entfernen, Konzentratflasche in den Metallbehalter
stellen, Ansaugstutzen in die Konzentratflasche
einfUhren und Metallbehalter wieder fixieren.

Mit ,OK" bestatigen.




Nach dem Beflillen der KonzentratzufUhrung
mit ,OK" bestatigen.

Das Gerdat ist betriebsbereit und kann bestlckt so-
wie programmiert werden. Die Arbeitstemperatur
des Gerates betragt 55°C. Der Galvanisierungs-
prozess kann ab Zimmertemperatur (ca. 20°C) ge-
startet werden.

In der Anzeige erscheint die verfugbare Goldmen-
ge (25 g Konzentrat + max. 3 g Reserve aus dem
Elektrolyt).

Temp: 55°C
_ Datum: 14.03.22
Zeit: 10:25 Uhr




1.8. Bestiickung und Programmierung

1.8.1 Einzelplatzbestlckung

Vor Bestlickung des Gerates muss der fur jedes Objekt erforderliche Galvanisierstrom mittels beiliegendem
Referenzmodell bestimmt werden. Suchen Sie sich das lhrem Objekt in der GréBe am nachsten kommende
Referenzobjekt aus und wahlen Sie gegebenenfalls einen entsprechenden Wert dazwischen.

Notieren Sie die ausgewahlten Stromstéarken und Schichtdicken auf Ihrem Badprotokoll.
Freien Dauerelektrodenhalter herausnehmen, Objekt an der Dauerelektrode befestigen und ins Geréat einhangen.
Bei seitlichem Anstiften die Okklusalflache in Pfeilrichtung (Deckel) ausrichten.

Auf dem Display erscheint ,Proz.Param.*
Bestlickten Steckplatz antippen.

Temp: 55°C
Datum: 14.03.22
Normal Zeit: 14:57 Uhr

Menii

Prozessauswahl

Button ,Einzelplatz® wahlen. Modus:  Normal




Button ,Stromstarke” antippen.

mit Pfeiltasten zutreffenden Wert wahlen und mit
»OK* bestatigen.

Button ,Schichtdicke® antippen.

Parameter Einstellung

Modus: Normal

Stromstarke: —
Schichtdicke: —

Laufzeit ca: 13:00h

Parameter Einstellung

Normal

Stromstarke:

Schichtdicke: _

Laufzeit ca: 13:00h

Parameter Einstellung

Normal

Stromstarke: —

Schichtdicke: —

Laufzeit ca: 13:00h
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Mit Pfeiltaste gewlnschte Schichtdicke wahlen
und mit ,OK* bestatigen.

Mit Button ,Start” Galvanisierung starten.

Auf blauem Hintergrund erscheint die Halfte der
gewahlten Stromstarke sowie die Prozessdauer.
Das errechnete Gewicht des zu galvanisierenden
Objektes wurde bereits von der verfugbaren Gold-
menge abgezogen.

Parameter Einstellung

Normal
Stromstarke:

Schichtdicke: _

Laufzeit ca: 15:30h

Parameter Einstellung

Normal

Stromstarke:

Schichtdicke: _

Laufzeit ca:

Temp: 55°C
_ Datum: 14.03.22
Normal Zeit: 14:58 Uhr
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Nach ca. 1 Minute wechselt die Anzeige von ,blau®
nach ,grun®. In dieser Zeit wurde der Widerstand
zum Objekt gemessen und eventuell Stromstéarke
und Prozessdauer angepasst.

Alle anderen Objekte kdnnen anschlieBend nach

dem gleichen Ablauf eingehéngt und programmiert
werden.

Nach Ende der Galvanisierung wechselt der Bild-

‘“

schirm in den ,Standby Modus*:

Bildschirm beruhren.

Anzeige mit ,OK" bestatigen

Temp: 55°C
_ Datum: 14.03.22
Normal Zeit: 15:00 Uhr

Bitte Bildschirm beriihren

12



Gewicht auf Badprotokoll notieren, Objekt heraus-
nehmen, Dauerelektrodenhalter zurlicksetzen und
Zelle durch antippen freischalten.

Steckplatz ist wieder freigeschaltet.
Gerat kann wieder bestlckt oder ausgeschaltet
werden.

ACHTUNG WICHTIG!

Wird nach Entnahme des Objektes die Zelle nicht
freigeschaltet und das Geréat ausgeschaltet, ist die
jeweillige Zelle fur die nachste Bestuckung nicht
betriebsbereit.

Temp: 45°C
Datum: 15.03.22
Zeit: 08:14 Uhr

Temp: 45°C
Datum: 15.03.22
Zeit: 08:15 Uhr
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1.8.2 Mehrplatzbestlckung

Sollen groBere Objekte wie z.B. Stege, verblockte Kronen oder Basisplatten galvanisiert werden empfiehlt es
sich das Objekt an zwei Steckplatzen zu fixieren.

Da die Stromstérke (GréBe des Objektes in cm?) nicht Uber das Referenzmodell bestimmt werden kann empfiehit
sich zur Berechnung der Oberflache folgende Vorgehensweise:

Steg isolieren und mit dinner Wachsplatte um-
manteln.

Wachsplatte vorsichtig abnehmen, auf ein kariertes
Blatt Papier legen und Umrisse aufzeichnen.

Mit Hilfe der Karos (4 Karos ergeben 1 cm?) ist die
Flache des Objektes sehr einfach zu bestimmen.
AnschlieBend die Anzahl der cm? mit 5 multiplizie-
ren ergibt die erforderliche Stromstarke (1 cm?2 ent-
spricht 5 mA).

Mit der grauen Stegklammer werden 2 Dauer-
elektroden so verbunden, dass die magnetischen
Metallplatten plan aufliegen. Objekt an den Dau-
erelektroden befestigen (optional kdnnen Kupfer-
elektroden verwendet werden). Ist das Objekt voll-
stéandig zum Galvanisieren vorbereitet, Deckel des
HF 700 abnehmen und den Steg an zwei Steck-
platzpositionen fixieren (z.B.: Platz 1+2 oder 3+4).
Bitte darauf achten, dass die Okklusalflache des
Objektes in Pfeilrichtung (Deckel) und zur Mitte des
Deckels zeigt. Deckel schlieBen und mit den Me-
tallschiebern arretieren.




Es erscheint nebenstehende Anzeige.
Bitte den ersten belegten Platz antippen.

Button ,Mehrplatz® antippen.

Bitte Stromstérke und Schichtdicke wie in Einzel-
platzbestickung beschrieben programmieren.
Es wird nur ein Platz mit der gesamten Stromstéar-

ke und Schichtdicke programmiert.

Datum: 11.04.22
Normal Zeit: 17:27 Uhr

Prozessauswahl

Modus: Normal

Parameter Einstellung

Modus: Normal

Anzahl Zellen: _
Stromstarke: _
Schichtdicke: _

Laufzeit ca: 15:30h
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In der 1. Stunde erscheint die Halfte der halben ge-
wahlten Stromstarke (bei 30 mA entspricht 7,5 mA)
sowie die Prozessdauer. Das errechnete Gewicht
des zu galvanisierenden Objektes wurde bereits
von der verfugbaren Goldmenge abgezogen.

Ca. 1 Minute nach der Programmierung wechselt
die Anzeige von ,blau“ zu ,grin“. In dieser Zeit
wurde der Widerstand zum Objekt gemessen und
eventuell Stromstarke und Prozessdauer ange-
passt.

AnschlieBend konnen weitere Einzelteile einge-
hangt werden.

Nach Ende der Galvanisierung erscheint die ne-
benstehende Anzeige. Mit ,OK* bestatigen.

Temp: 55°C
_ Datum: 11.04.22
Zeit: 17:29 Uhr

Temp: 55°C
_ Datum: 11.04.22
Normal Zeit: 17:30 Uhr
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Das Gesamtgewicht des Objektes steht auf bei-
den Steckplatzen (nicht addieren).

Wurden weitere Einzelteile eingehangt kann der
Steg (Deckelabnahme erforderlich) erst nach Ent-
nahme aller Einzelteile entnommen werden.

1.9. Badwechsel

Anzeige erscheint ab einer Restgoldmenge
von 5,0g + 3,09

Anzeige bei weniger als 3,09

Temp: 49°C
_ Datum: 12.04.22
Normal Zeit: 09:19 Uhr
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Wenn fur den néchsten Durchgang nicht mehr
gentgend Galvanogold zur Verfligung steht
(Gewicht fur Ihre Objekte kann laut Liste er-
rechnet werden), muss ein Badwechsel durch-
gefuhrt werden.

Durch Drlcken des Buttons ,MenU* gelangen
Sie in das Anwendermend.
Wahlen Sie ,Badwechsel”.

Diese beiden Anzeigen mit ,Ja“ bzw. ,OK" besta-
tigen.

Anwendermeni

Anwendermeni

Anwendermen
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Jetzt wird die Chipkarte gepruft und
mit allen Daten beschrieben.

Achtung:
Bitte ca. 15 Sekunden warten.
Anzeige wechselt automatisch.

Chipkarte entnehmen und mit ,OK* bestatigen.

Jetzt wird ggf. das restliche vorhandene
Konzentrat in den Elektrolytbehalter gepumpt.
Geréat auf keinen Fall ausschalten, solange das
Pumpgerausch zu héren ist.

Anwendermeni

Anwendermenl

Anwendermenl
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Zum Geréat gehort ein Ablassschlauch mit mon-
tiertem Ventil. Dieses wird an der Unterseite des
Elektrolytbehélters in die daflr vorgesehene
Ablasskupplung senkrecht bis zum Einrasten
gedrickt.

Der AblaBschlauch wird in den Elektrolytkanister gefuhrt. Zum Offnen des Ablassventils wird die ,Sicherheits-
schraube” z. B. mit einer Mlnze in eine senkrechte Position gebracht (Vorderseite des Elektrolytbehalters). Der
Elektrolyt kann nun in den Kanister flieBen.

Nach Ablassen des Bades und entfernen Anwendermenti

der Konzentratflasche mit ,OK* bestétigen. “

Leeren Elektrolytbehalter mit destilliertem
Wasser spulen (Spritzflasche) und ebenfalls
in den Elektrolytkanister flieBen lassen, mit
LOK" bestétigen. _ emwes
Gegebenenfalls Schlauchsystem spulen (siehe
Anhang).

Anwendermeni
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Die ,Sicherheitsschraube” wird wieder in die waa-
gerechte Position gebracht, erst dann wird der
Ablassschlauch durch Driicken auf die Federver-
riegelung, die sich hinter dem Ventil befindet, vom
Gerat entfernt.

Der Elektrolytkanister wird zusammen mit der Chipkarte (Angabe der Kundennummer) zur Fa. C.Hafner zur
Analyse gesendet. Bitte verwenden Sie die Originalhtille.

Achtung! Bitte nur Originalbehélter verwenden und dicht verschlieBen!

Anwendermeni

Wahlen Sie ,JA" um das Gerat erneut zu beflllen
oder ,NEIN“ und schalten Sie das Gerat aus.




1.10. Galvanisiergeschwindigkeit

Das Gerat verfugt Uber 2 Galvanisiergeschwindig-
keiten. Zur Anderung des Galvanisiermodus tip-
pen Sie auf ,Gal.zeit”. Es erscheint nebenstehen-
de Anzeige. AnschlieBend ,normal® oder ,kurz*
wahlen. Das Gerat befindet sich in dem gewahlten
Modus und kann nun besttckt und programmiert
werden.

Normalmodus: Abscheiderate ca. 19um pro
Stunde.

Kurzmodus: Abscheiderate ca. 38um pro Stunde

Temp: 55°C
Datum: 14.06.22
Zeit: 08:44 Uhr

Temp: 55°C
_ Datum: 14.06.22
Normal Zeit: 08:44 Uhr

Temp: 55°C
OGN oum: 140622
Zeit: 08:44 Uhr
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1.11. Badmanagement

Einem Gebinde kdnnen maximal 28g Au entnommen werden (25g Konzentrat + 3g aus dem Elektrolyt).
1.11.1. Der Elektrolyt

Das HELIOFORM® Verfahren arbeitet mit cyanidfreien Goldsulfit-Badern. Der Elektrolyt (3 Liter) enthalt 24 g
Feingold. Beim Umgang mit dieser Art von Badern ist jede Verschmutzung der Bader zu vermeiden (u. a. Fette,
Wachse, Ole).

1.11.2. Das Konzentrat

Das Goldkonzentrat ist ein Goldsulfit-Bad und enthalt 25 g Feingold.

Abgeschiedenes Gold wird dem Elektrolyten automatisch zudosiert um die Goldkonzentration immer konstant
Zu halten.

Den Zeitpunkt zum Badwechsel erfahren Sie durch die entsprechende Displayanzeige am Gerat. Zusatzlich
empfehlen wir Innen, die Prozesse zu protokollieren. Ein Musterformblatt zum Ausdrucken finden Sie auf dem-

beiliegenden Datentrager.

lhre C. Hafner Anwendungstechnik steht lhnen bei Bedarf gerne zur Verfligung.

HINWEISE:

° Bader kuhl und sonnengeschutzt lagern. Vor Frost schitzen.

° Kalte Bader langsam auf RAUMTEMPERATUR bringen.

° HF Konzentrate sind Medizinprodukte der Klasse lla und tragen die Kennzeichnung CE 0483.

1.11.3. Die Chipkarte

Ohne die Chipkarte welche einem Badgebinde zugeordnet ist, kann das Gerate nicht betrieben werden.
Ein Badgebinde = Elektrolyt + Konzentrat + zugeordnete Chipkarte.

Nach dem Badwechsel muss die Chipkarte mit dem verbrauchten Elektrolyten zurlickgesendet werden. Ande-
renfalls ist eine Badgutschrift nicht moglich.

Abrechnung

Fur den zurlickgesendeten Elektrolyten erfolgt eine Gutschrift zum Feingold Tagespreis (unverarbeitet). Eventu-
ell vorhandene Minder- oder Ubermengen werden zum aktuell gultigen Konzentratpreis abgerechnet
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1.12. Allgemeine Hinweise

Bei durchschnittlichen Kronen kommen Sie mit 0,6 - 0,8 g Gold aus. Wie bei der GuBtechnik gibt es aber auch
hier einen Verarbeitungsverlust sowie einen Tropfverlust, den Sie einkalkulieren sollten.
Scharfe Kanten sollten vermieden werden (abrunden).

Tropfen aus dem Elektrolyt enthalten Gold und chemische Zusatze. Vertropfte Flussigkeit sollte mit einem
saugfahigen Tuch von Oberflachen entfernt werden (Reinigungsticher ins Gekratz). Getrockneter Elektrolyt
wird gelb und ist nicht mehr so leicht zu entfernen, daher sollten Elektrolyt- und Konzentrattropfen, die auf
Haut und Kleidung gelangen sofort und mit viel Wasser ausgewaschen werden.

Halten Sie Kinder von elektrischen Geraten und Chemikalien fern.
Lesen Sie die Sicherheitsdatenblatter.
Das Gerat darf nur von C. Hafner Fachkraften gedffnet und repariert werden.

1.12.1. Schlauchsystem durchspiilen

Sollten Sie ein verbrauchtes Bad aus Ihrem HF 700 ablassen und wollen es nicht gleich mit einem neuen Bad
beflllen, empfiehlt es sich das Schlauchsystem (Konzentratzufiihrung) Ihres HF 700 Gerates gegen das Ein-
trocknen von Konzentrat kurz durchzuspulen.

Gehen Sie dabei folgendermafen vor:

e |st das das Gerat leer und das letzte Bad wurde korrekt ausgebucht, bitte die mitgelieferte MASTERCARD
im ausgeschalteten Zustand einstecken und Gerat einschalten.

e ,Mdchten Sie das Gerate mit einem neuen Bad beflllen?* mit ,Nein® bestatigen.

¢ |Im Anwendermenl Button ,Servicemeni* antippen.

¢ AnschlieBend das Ansaugrohr des Konzentrates in einen kleinen Behalter mit Wasser eintauchen und But-
ton ,Pumpe” 5 Sekunden gedrickt halten.

e AbschlieBendohne Wasserzufuhrung Schlauchsystem durch ,Pumpen® fir ca. 5 Sekunden entleeren.

e Das Schlauchsystem ist jetzt sauber.

e Mit 2x ,zurlick” gelangen Sie in die normale Anzeige

e Geréte ausschalte nund die MASTERCARD entfernen.
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1.13. Stérungen und Fehlermeldungen

Fehlermeldung

Magliche Ursache

MaBnahmen

»remperatursensor defekt!”

Temperatursensor (misst die Tempe-
ratur des Bades) ist defekt

C. HAFNER Service kontaktieren

,Heizung defekt!”

Sensor, Heizung oder Heizkabel
defekt

C. HAFNER Service kontaktieren

»Fillstand zu niedrig!“

Fullstand zu niedrig (oder kein Elekt-
rolyt im Gerat)

Badmenge kontrollieren, bzw.
C. HAFNER Service kontaktieren

,Ubertemperatur des Heizsystems!®

Elektrolyt zu heiB, Temperatursensor
oder Heizung defekt

C. HAFNER Service kontaktieren

,Die Sollstromstarke wird an Zelle
,X“ nicht erreicht. Wollen Sie den
Prozess fortsetzen oder abbrechen?*

Objekt hat nur 50 - 80% der eingege-

benen Stromstéarke erreicht, eventuell

Kontaktierungsfehler, eventuell Steck
platzkontaktierungsproblem

Prozess kann fortgesetzt werden, die
Zeit wird automatisch verlangert, bis
Schichtstarke erreicht wird.
Objekt kann auch entfernt und neu
kontaktiert werden

,Die flir den Prozess erforderliche
Stromstarke wird an Zelle ,X“ nicht
erreicht. Prozess wurde abgebro-
chen®

Objekt hat weniger als 50 % der
eingegebenen Stromstarke erreicht.
Kontaktierungsfehler am Objekt
(Elektrode, Silberleitlack), evtl. Fehler
am Steckplatz

Kontakt, Leitspur am Objekt tiber-
prifen evtl. neu lackieren um Steck-
platzfehler aus- zuschlieBen kann
anderer Steckplatz probiert werden

,Die Stromstarke an Zelle ,X“ ist zu
hoch. Mdglicherweise liegt ein Hard-

Stromstarke ist hoher als vorher

C. HAFNER Service kontaktieren

waredefekt vor. Der Prozess wurde eingegeben
abgebrochen”
Chipkarte nicht oder nicht richtig im
Bitte Chipkarte einstecken Chipkarte fehlt , Gerat erkennt die Gerat

Chipkarte nicht

(Chip muss vorne links sein)
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