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Pokud se motor pohonu automaticky nenastartuje po spu�t�ní sva�ovací
trysky (9) do sva�ovací pozice, je pravd�podobn� �patn� nastaven senzor pojezdu.

Jak v takovØm p�ípad� postupovat: 
�Nastavte senzor pojezdu (6) nÆsledovn�:

� Vypn�te hlavní spína� (3)
� Odmontujte kryt senzoru (32)  (Remove drive sensor covering (32)
� Posu�te horkovzdu�nØ dmychadlo (8) a� po levou zarÆ�ku
� Areta�ní pÆ�ka (11) se musí voln� pohybovat
� Povolte areta�ní �roub (7) pojezdovØho senzoru
� Posu�te senzor pojezdu (6) po dr�Æku p�ístroje (10); D�LE�ITÉ: rozsah nastavení 0,2 - 0,5mm
� P�itÆhn�te areta�ní �roub pro senzor pojezdu (7)
� P�imontujte kryt senzoru (32) (Mount drive sensor covering (32)
� Vysu�te horkovzdu�nØ dmychadlo (8) a� po zarÆ�ku a oto�te sm�rem nahoru 
� Prov��te funk�nost

Pokud se pohon stÆle automaticky nezapínÆ, kontaktujte autorizovanØ servisní centrum.

P�íprava provozu

P�ítla�nÆ síla

�P�ed uvedením do provozu zkontrolujte, jestli nedo�lo k elektrickØmu nebo 
mechanickØmu po�kození p�ívodního sí�ovØho kabelu nebo zÆstr�ky. 

�Nastavte spodní �Æst vodící ty�e (26) do po�adovanØ pozice a zajist�te utahovací
pÆ�kou (31). Vysu�te horní �Æst vodící ty�e (27) do po�adovanØ vý�ky a  zajist�te
utahovací pÆ�kou (28).

�Zachy�te o�ko na p�ívodním sí�ovØm kabelu (1) na dr�Æk (29).
�Zkontrolujte zÆkladní nastavení sva�ovací trysky (9) (viz obr. B a C).
�Nastavení pro manipulaci

 � Zdvihn�te vodící kole�ko (18).
� Odleh�ete nastavitelnØ pojezdovØ kolo (16) zvednutím vodící ty�e (27).
� Posu�te nastavitelnØ pojezdovØ kolo (16) lehkým tlakem na spínací pru�inu (19)

sm�rem doleva (obrÆzek D).
� Vysu�te horkovzdu�nØ dmychadlo (8) zata�ením za areta�ní pÆku (11) a 

otÆ�ením sm�rem nahoru a� do zablokovÆní. 

StanovenØ nap�tí uvedenØ na p�ístroji musí souhlasit se sí�ovým nap�tím. 

Detail D

ObrÆzek A

� P�ítla�nÆ síla je p�enÆ�ena na kyvný vÆlec (12)
� Podle pot�eby p�idejte p�ídavnØ zÆva�í (22) a koncovØ zÆva�í (23)

(viz. obrÆzek A).

Nastavení senzoru pojezdu
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Proveďte zkušební svár v souladu s instrukcemi pro svařování, danými výrobcem použitého
materiálu, a národními normami či směrnicemi. Odzkoušejte zkušební svár.

•  Nastavte parametry pro svařování, topení a dmychadlo (kapitola 1, pracovní režim) 
• Musí být dosaženo svařovací teploty (doba nahřátí cca. 3-5 min).
•Zatáhněte aretační páku (11), snižte polohu horkovzdušného dmychadla (8) a najeďte mezi překrytými

pruhy až po zarážku. Hnací motor se spustí automaticky.
Bez automatického spuštění, viz Nastavení senzoru pojezdu

•Přístroj je možné spustit ručně pomocí ovládacích prvků (4) Drive           a otáčivého tlačítka e-Drive          
•Horkovzdušný svařovací automat je pomocí vodící tyče (27) veden podél přeplátování. Během svařování na vodící tyč (27)

nevyvíjejte žádný tlak, to by mohlo vést k vadnému svařování. Kontrolujte polohu vodícího kolečka (18)
•Po svařování zatáhněte za aretační páku (11), vysuňte horkovzdušné dmychadlo (8) až po zarážku a otočte

jej nahoru k bodu zasunutí.
•Po ukončení svařování použijte tlačítko e-Drive             (stiskněte 2x) pro vypnutí topení.

Tak se svařovací tryska (9) vychladí a dmychadlo se automaticky vypne po zhruba 4 minutách (sekce 1.8, chlazení)
•Vypněte hlavní spínač (3) 

Přívodní síťový kabel (1) z elektrické energie odpojit. 
(Disconnect power supply cord (1) form the line/mains.)

•Svařovací trysku (9) čistěte pomocí drátěného kartáče (33)

Polohování přístroje

•  Naklopte horkovzdušný svařovací automat tlakem na vodící tyč (27) a popojeďte na místo svařování.
•  Sejměte plech pro nasazení trysky (34) z držáku a umístěte podle obrázku E

VAROVÁNÍ: Plech pro nasazení trysky (34) může být sejmut z držáku pouze chladný .
• Uvolněte posuvné pojezdové kolo (16) zvednutím vodící tyče (27)
•  Lehkým tlakem na spínací pružinu (19) posuňte nastavitelné pojezdové kolo (16) směrem doleva

dokud se nezastaví.
•  Sklopte vodící kolečko (18)
•Vodící kolečko (18) musí být nastaveno rovnoběžně s hranou kyvného válce (12) (viz obrázek F)
•Proveďte zkušební chod
•Pro opravu stopy nastavte šroub pro nastavení stopy (13) (viz obrázky G a F a pokyny na horkovzdušném

svařovacím automatu)

Obrázek F Obrázek G Obrázek H

Postup svařování

Obrázek E
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Kombinace ovládacích prvků

Zapněte hlavní spínač ( pozice "ON")

Stlačte současně tlačítka ohřevu a
dmychadla při zapnutém hlavním spínači.

Pracovní režim
Kapitola 1

Nastavení profilu
Kapitola 2

1. Pracovní režim

1.1 Displej nastavení (po zapnutí přístroje)
Hlavní spínač (3) zapnutý ( pozice "ON")
• Po zapnutí přístroje se na displeji (5) zobrazí poslední nastavené hodnoty (Obr. 3).
• V tomto menu jsou topení, dmychadlo a pohon vypnuty.
• Uživatel může použít ovládací prvky (4) pro provedení všech nastavení popsaných v

následujících kapitolách.
• Pokud je při zapnutí přístroje teplota topného tělesa vyšší než 80°C, displej se

okamžitě přepne do Režimu chlazení (sekce 1.8, Chlazení), ve kterém  pracuje
dmychadlo vždy na plný výkon a tak se chladí svařovací tryska (9). Z tomto režimu
je možné kdykoliv přepnout zpět na pracovní režim. 

• Když během chlazení poklesne teplota topného tělesa pod 60°C, bude dmychadlo 
pracovat po dobu dalších dvou minut a potom se automaticky vypne. Displej se 
přepne zpět na Displej nastavení (Obr. 3). 

• Otočení tlačítka e-Drive         umožňuje výběr různých profilů svařování
(Obr.4; sekce1.7, Výběr profilů).

(Obr. 3)

(Obr.4)

ON

ON

ON
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1. Pracovní režim

1.2 Pracovní displej 
• Zmáčknutím otáčivého tlačítka e-Drive         spustíte topení a

dmychadlo. Displej nastavení přejde do Pracovního displeje.
•  Zahřívání svařovací trysky (9) je na displeji (5) označeno

postupující stupnicí a šipkou (nahoru) společně s blikající 
hodnotou aktuálně dosažené teploty.

•  Dojde-li ke kolísání napětí (+/- 15%) mimo stanovenou nominální
hodnotu (200 V, 230 V, 400 V), je to znázorněno blikajícím 

symbolem spolu s hodnotou naměreného podpětí/přepětí.
Je-ku množství vzduchu pod 100%, procentualní znázornění se
změní spolu se        symbolem.

Výsledek svařování může být ovlivněn kolísáním napětí.

• Pokud po vymezenou dobu není zmáčknuto žádné tlačítko 
(a svařovací tryska (9) NENÍ ve svařovací pozici), displej přejde
do pohotovostního režimu (sekce 1.9, Pohotovostní režim).

• Pokud svařovací tryska není založena, mohou být pomocí 
pootočení tlačítka e-Drive zvoleny režimy
Chlazení (sekce 1.8, Chlazení) nebo Profily (sekce 1.7, Výběr profilu)

• Pokud je svařovací tryska (9) založena, tyto dva režimy z                            displeje (5) zmizí a nemohou
být zvoleny.

•  Když se svařovací tryska (9) chladí, je to znázorněno na displeji čárou stupnice a šipkou
(dolů) společně s blikající hodnotou aktuálně dosažené teploty na displeji (5).
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1. Pracovní režim

1.3 Nastavení rychlosti pojezdu
• Rychlost pojezdu může být upravována pomocí tlačítka Drive          s přesností

0.1 m/min. od 0.7 n/min. do 12.0 m/min. Toto nastavení může být uskutečněno 
zapnutím nebo vypnutím pohonné jednotky  

• INení-li svařovací tryska (9) v pracovní pozici, symbol                      se objeví v levé dolní
části displeje (5).

• Pohonná jednotka může být spuštěna stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive,     ,
načež se objeví následující symbol     . Rychlost pojezdu může být přímo 
regulována pootočením tlačítka e-Drive

• Opětovným stisknutí otáčivého tlačítka e-Drive          se provede příkaz k zastavení (Stop), který vypne
pohonnou jednotku. Displej zobrazí Displej nastavení nebo Chlazení.

• Není-li do 3 sekund pomocí ovládacích prvků (4) zadána žádná hodnota, bude přijata nově
nastavená rychlost. 
Displej (5) zobrazí režim Nastavení nebo Chlazení.

• Tisknete-li tlačítko Drive         po dobu 3 sekund, displej zobrazí další menu (sekce 1.6, měření délky,
počítadlo dmychadla a pojezdu). 

• Do příslušného menu můžete přejít i stiknutím tlačítka Ohřevu         nebo Dmychadla         

Stop

1.4 Nastavení teploty svařování
• Teplota svařování může být změněna tlačítkem Ohřevu         .Teplota svařování může

být zvyšována/snižována po 10°C v rozsahu od 100°C do 620°C pootočením
tlačítka e-Drive          . Nastavení je uloženo po 3 vteřinách , jestliže po tuto dobu není
zmáčknuto jakékoliv jiné tlačítko. 

• Je-li toto menu zvoleno z Displeje nastavení, je možné spustit topení a dmych-
adlo stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive.       Jakmile je topení spuštěno, může
se spustit chlazení (sekce 1.8, Chlazení).

• Stisknete-li tlačítko Ohřevu         do 3 sekund, displej se změní a objeví se hodnota
síťového napětí pod pohonnou jednotkou. Tuto volbu je možné provést pouze z
racovního režimu ( sekce 1.2 ). 

• Množství vzduchu je automaticky redukováno, je-li teplota sváření nastavena na 500°C
a více. Nicméně uživatel může upravit množství vzduchu i manuálně použitím tlačítka 
Dmychadla         (sekce 1.5).
Objeví-li se u hodnoty množství vzduchu hvězdička                  , není už déle možné
ajistit dosažení nastavené teploty sváření. 

• Mezi příslušnými menu se můžete pohybovat stisknutím tlačítka pohonu           nebo dmychadla
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1. Pracovní režim

1.5 Nastavení množství vzduchu
•Množství vzduchu může být upraveno pomocí Tlačítka dmychadla         Množství 

vzduchu může být upravováno po 5% v rozsahu od 50% do 100% pootočením 
tlačítka  e-Drive.           Nastavení je uloženo po 3 vteřinách , jestliže po tuto dobu není 
stisknuto jakékoliv jiné tlačítko. Je-li množství vzduchu nastaveno na 100% displej (5)
tuto informaci nezobrazuje.

• Množství vzduchu je automaticky redukováno, je-li teplota sváření nastavena na
500°C a více. Množství vzduchu může být manuálně navýšeno pootočením tlačítka
e-Drive         .  Objeví-li se u hodnoty množství vzduchu hvězdička,                   není  dosažení nastavené
teploty sváření zabezpečeno. 

• Je-li toto menu zvoleno z Displeje nastavení, můžete spustit topení a dmychadlo stisknutím otáčivého
tlačítka e-Drive       . 

• Režim chlazení může být zvolen stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive           (sekce 1.8, Chlazení)
• Mezi příslušnými menu se můžete pohybovat stisknutím tlačítka pohonu         nebo dmychadla

1.6 Měření délky, počítadlo dmychadla a pojezdu
• Držíte-li tlačítko pohonu stisknuté alespoň 3 sekundy,         zobrazí se toto menu (Obr. 6) 
• Toto menu zobrazuje veškeré provozní doby a vzdálenost, kterou zařízení ujelo

od zapnutí. Celková vzdálenost (zde zobrazeno: 1034m) nemůže být upravena a
znázorňuje celkovou vzdálenost ujetou od spuštění.

• Denní vzdálenost (zde zobrazeno: 012m) není resetována automaticky, ale musí být
anulována uživatelem pomocí «Reset» stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive.

• Hodnoty času se týkají provozních dob jednotlivých součástí přístroje. Hodnoty času
jsou přiřazeny k dmychadlu «Blow» (zde znázorněno: 043:58) a k pohonu «Drive»
(zde znázorněno: 020:10). Hodnota «Total» času odkazuje na provozní dobu. Zaznamenává hodiny
a minuty (zde zobrazeno: 143:12), po které je zapnutý hlavní spínač (3).

• Je-li stisknutím otočného tlačítka e-Drive        zvolena zpětná šipka, budete navráceni                     do menu,
ze kterého bylo zvoleno Tlačítko pohonu

(Obr. 6)
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1.7 Volba profilu
• Je-li v pravé dolní části displeje (5) aktivován, profily mohou být spouštěny

stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive       .  Pootočením tlačítka e-Drive           lze zvolit
profil. Profily Free Adj. 1, 2 a 3 jsou volně nastavitelné uživatelem (kapitola 2,
Nastavení profilu). Zbylé profily mají pevně přednastavené hodnoty a nemohou být 
uživatelem měněny.

• Pootočením tlačítka e-Drive          aktivujete pravou nebo levou šipku na spodní
části displeje (5).
Pomocí pravé šipky                         a zmáčknutím otáčivého tlačítka
e-Drive       přejdete na následující stranu.
Pomocí levé šipky         a stisknutím otáčivého tlačítka
e-Drive       přejdete na předešlou stranu.

• Aktivujete-li zpětnou šipku                    otočením tlačítka e-Drive
aktiviert, budete stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive        navráceni
zpět do menu, ze kterého jste zvolili Profile menu.

Proveďte zkušební svár v souladu s instrukcemi pro svařování, danými výrobcem použitého
materiálu, a národními normami či směrnicemi. Odzkoušejte zkušební svár.

1. Pracovní režim

1.8 Chlazení přístroje
• Je-li zvolen symbol                       stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive , zobrazí se menu

«Cool down OK ?». Stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive se aktivuje symbol OK v
pravé dolní části displeje (5), čímž se spustí proces chlazení.

• Během chlazení se množství vzduchu zvýší na 100% a jsou zobrazovány momentální
teploty svařování. 
Pokud teplota klesne pod 60 °C, dmychadlo poběží po dobu dalších 2 minut a poté
se automaticky vypne. Displej přejde do Displeje nastavení.

• Po stisknutí otáčivého tlačítka e-Drive        Po stisknutí otáčivého
tlačítka e-Drive

• Je-li chlazení aktivní, může být pohon zapnut/vypnut manuálně 
pomocí Tlačítka pohonu  
Po tuto dobu Tlačítko ohřevu          a Tlačítko dmychadla          
nemají žádnou funkci.
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2.1 Tvorba profilu
• V menu nastavení profilů mohou být vytvořeny 3 samostatné 

profily, ve kterých mohou být všechny tři parametry volně na
staveny a poté uloženy stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive

• Pomocí ovládacích prvků (4) mohou být vybrány jednotlivé položky 
menu. Stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive        se navrátíte k nasta
vení profilu.

Proveďte zkušební svár v souladu s instrukcemi pro svařo-
vání, danými výrobcem použitého materiálu, a národními normami či směrnicemi. Odzkoušej-
te zkušební svár.

2. Nastavení profilů (viz kombinace tlačítek)

1.9 Pohotovostní režim
• Pokud svařovací tryska (9) není založena ve svařovací pozici a není po určenou 

dobu aktivován žádný ovládací prvek, spustí se po uplynutí doby pohotovostního 
režimu režim chlazení.

• Je-li otočné tlačítko e-Drive        stisknuto před uplynutím doby odpočtu 
pohotovostní režimu (180 sekund), displej se navrátí do výchozí pozice.

• Pro nastavení doby pohotovostního režimu (sekce 2.2, nastavení pohotovostního režimu)

1. Pracovní režim

1.10 Chybová hlášení
• Pakliže se na automatickém horkovzdušném

svařovacím automatu VARIMAT V2 vyskytne
porucha, objeví se na displeji (5) zpráva dopro-
vázená kódem chyby. Tento kód znázorňuje
přesnější definici chyby viz níže.

• V případě chyby 02 a chyby 40 jsou
znázorněny samostatné symboly.

•        V případě vážnějších poruch zazní varovný zvukový signál.
•       Je-li rozdíl mezi nastavenou a aktuální teplotou větší než 20°C, zazní varovný zvukový signál.
•V případě jiných odchylek se zobrazí servisní výzva se symbolem francouzského klíče.

Chyba Typ chyby
Err01 Přerušení nebo zkrat na sondě
Err02 Porucha na topném tělese (přerušení na jednom nebo obou vinutích)
Err04 Porucha na triaku (jeden nebo oba triaky jsou porouchané)
Err08 Porucha dmychadla
Err40 Podpětí 25% (napájecí napětí 75%)
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2.2 Nastavení pohotovostního režimu
• Zde je možné nastavit dobu pohotovostního režimu. 

– Pootočením tlačítka e-Drive         je možné nastavit dobu v rozmezí od 5 do 120 minut.
Výrobcem je přednastaveno 40 minut.

• Stisknutím otáčivého tlačítka e-Drive         se navrátíte k nastavení profilu.

• Přístroj se sám vypíná
– -Přístroj se sám vypne po uplynutí nastavené doby pohotovostního režimu. (tovární nastavení je 40 minut).

•Nedostatečná kvalita svařování.
– Zkontrolujte nastavení rychlosti pojezdu, teplotu svařování a množství vzduchu.
– Očistěte svařovací trysku (9) pomocí drátěného kartáče (33)
– -Svařovací tryska (9) je špatně nastavená (viz Příprava provozu, strana 38) 

•Není dosaženo nastavené teploty
– Množství vzduchu je příliš velké
– Nedostatečné napětí

•Nefunguje automatický start pojezdu
– Nastavte senzor pojezdu (viz strana 38)

•Přístroj nejede rovně
– Polohování přístroje (viz strana 39)

•U hodnoty množství vzduchu se objevuje hvězdička
– Dmychadlo není na určené křivce, ale v manualním režimu (viz křivka dmychadla)

•Proč se automaticky upravuje množství vzduchu u teplot nad 500 °C ? (viz křivka dmychadla)   
– Při příliš velkém množství vzduchu nelze dosáhnout požadované teploty.

Často pokládané dotazy        Chyba - Příčina - Náprava

Křivka dmychadla VARIMAT V2
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 [%
]

Teplota svařování T  [°C]

Určená
křivka
Automatický
režim

Manuální
režim

2. Nastavení profilů (viz kombinace tlačítek)
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Artikl č. 137.821 VARIMAT V2, CEE zástrčka 400  V~ / 5700  W
Artikl č. 138.982 VARIMAT V2, bez zástrčky 230  V~ / 4600  W
Artikl č. 138.108 VARIMAT V2, euro zástrčky 230  V~ / 4600  W
Artikl č. 139.734 VARIMAT V2, japonská zástrčka 200  V~ / 4200  W

Smí být používáno pouze originál příslušenství Leister  !
Artikl č. 139.048 Přepravní box (obsaženo v dodávce)
Artikl č. 138.817 Drátěný kartáč (osaženo v dodávce)
Artikl č. 132.429 Svařovací plech (obsaženo v dodávce)
Artikl č. 107.067 Přídavné závaží 
Artikl č. 113.995 Tryska s břity (TPO) 30 mm
Artikl č. 113.600 Tryska s břity (TPO) 40 mm
Artikl č. 110.714 Set pro údržbu

•Firma Leister Process Technologies a její autorizovaná servisní střediska nabízejí ke svým přístrojům bezplatné
svářecí kurzy a školení.
Informace na www.leister.com.

•Přívod vzduchu na horkovzdušném dmychadle (8) musí být při znečištění čištěn pomocí kartáče
•Svařovací trysku (9) čistěte pomocí drátěného kartáče (33)
•Kontrolujte, nedošlo-li k elektrickému či mechanickému poškození

přívodního kabelu (1) a zástrčky

•Dosáhne-li počitadlo pojezdu 400 hodin nebo počítadlo dmychadla 2000 hodin, objeví se při
dalším zapnutí hlavního spínače zpráva "Maintance servicing". Tato zpráva se zobrazuje po
dobu 10 vteřin a nelze ji přeskočit ovládacími prvky (4)

•Provedení oprav zadávejte výhradně autorizovaným servisním střediskům Leister.
Ta zaručí spolehlivé provedení odborné opravy během 24 hodin s použitím 
originálních náhradních dílů podle schémat zapojení a kusovníků náhradních dílů.

•Pro tento stroj existuje záruka jeden (1) rok od data prodeje (dokladem je faktura nebo dodací list).
•Vzniklé vady budou odstraněny náhradní dodávkou nebo opravou. Topné články jsou z této záruky vyňaty.

Další nároky jsou s výhradou zákonných ustanovení vyloučeny.
•Vady, jež vznikly přirozeným opotřebením, přetížením nebo nesprávným zacházením, jsou ze záruky vyloučeny.
•Nárok na záruku není přiznán u přístrojů, jež byly kupujícím přestavěny nebo pozměněny.

Záruka

Servis a opravy

Typy přístroje Leister VARIMAT V2

Příslušenství

Školení

Údržba
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Как запустить сварочный автомат для сварки горячим воздухом VARIMAT V2?
1. Подсоединить кабель сетевого питания к сети электропитания.
2. Главный выключатель (3) ВКЛ
3. Нажать кнопку привода                                                    повернуть e-Drive
4. Нажать кнопку нагрева                                                     повернуть e-Drive
5. Нажать e-Drive         время нагрева ок. 3 – 5 минут
6. Провести пробную сварку в соответствии с инструкциями по сварке 

производителя материала, а также национальными нормами или 
директивами. Проконтролировать пробную сварку.

7. Сварка

Как выключить сварочный автомат для сварки горячим 
воздухом VARIMAT V2?
1. Нажать e-Drive         (рис. 1).
2. Нажать e-Drive        «Cool down OK» и охлаждать ок. 4 минут (рис. 2).

Вентилятор автоматически отключится.
3. После охлаждения сварочного сопла (9) главный выключатель (3) ВЫКЛ

Поздравляем вас с приобретением сварочного автомата для сварки горячим воздухом
VARIMAT V2
Вы выбрали первоклассный сварочный автомат для сварки горячим воздухом, выполненный из
высококачественных материалов. Этот прибор разработан и изготовлен в соответствии с новейши-
ми технологиями сварки. Перед тем как покинуть завод в Швейцарии, каждый прибор VARIMAT V2
подвергается строжайшему контролю качества. 

Содержание
Краткая информация  Cтр. 63
Применение, предупреждение, Осторожно Cтр. 64
Декларация о соответствии, утилизация, технические характеристики Cтр. 65
Описание прибора, элементы управления  Cтр. 66
Чемодан для прибора Cтр. 67
Усилие стыковки, готовность к эксплуатации, настройка пускового датчика Cтр. 68
Позиционирование прибора, процесс сварки  Cтр. 69
Комбинации клавиш Cтр. 70
Режим работы (Глава 1) 1.1   Индикатор заданных значений Cтр. 70

1.2   Рабочий индикатор Cтр. 71
1.3   Настройка скорости привода
1.4   Настройка температуры сварки Cтр. 72
1.5   Настройка расхода воздуха
1.6   Измерение длины, счетчик вентилятора и привода Cтр. 73
1.7   Выбор профиля
1.8   Охлаждение Cтр. 74
1.9   Режим ожидания
1.10 Сообщения об ошибках Cтр. 75

Настройки профиля (Глава 2) 2.1   Создание профилей Cтр. 75
2.2   Настройки режима ожидания  Cтр. 76

Часто задаваемые вопросы Cтр. 76
Исполнение, комплектующие, обучение, техническое обслуживание, сервис и ремонт, гарантия Cтр. 77

Краткая информация

ON

(Рис. 1)                   (Рис. 2)

OFF

RUS
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Leister  VARIMAT V2
Сварочный автомат для сварки горячим воздухом

•Сварка внахлест полос кровельного материала из ПВХ, термопластичных эластомеров на основе олефи-
нов (ТРО), ЭСБ, ЭПДК и ХСПЭ для получения базовых сварных швов.   Возможность применения также в
прикромочных зонах и на неровных поверхностях.

• Сварка внахлест пленок и тканей с покрытием

Применение

Инструкция по эксплуатации 
(Перевод оригинальной Инструкции по эксплуатации)RUS

Перед вводом в эксплуатацию внимательно прочтите инструкцию по 
эксплуатации и сохраните ее для дальнейшего использования.

Открывание прибора опасно для жизни, так как при этом раскрываются
токоведущие детали и подключения. 
Перед открыванием прибора выдернуть штепсельную вилку из розетки.
Опасность пожара и взрыва при ненадлежащем использовании приборов
для подачи горячего воздуха, особенно вблизи воспламеняющихся материа-
лов и взрывоопасных газов.
Опасность получения ожогов! Не дотрагиваться до сварочного сопла и
пластины в горячем состоянии. Дать прибору остыть. Не направлять
поток горячего воздуха на людей или животных.

Предупреждение

Подключить прибор к розетке с защитным проводом. 
Любой разрыв защитного провода внутри или вне прибора опасен  !
Использовать только удлинительный кабель с защитным проводом  !

При эксплуатации прибор должен находиться под наблюдением. 
Тепловому воздействию могут подвергнуться возгораемые материалы, 
находящиеся вне поля зрения.
Прибор может использоваться только квалифицированными специалистами
или под их контролем. Использование прибора детьми строго воспрещается.

При работе с прибором на стройках в целях безопасности необходимо
использовать выключатель с дифференциальной защитой. 

Указанное на приборе номинальное напряжение должно соответствовать
напряжению в сети. IEC/EN 61000-3-11; Zmax = 0.115 Ω + j 0.072 Ω. При
необходимости проконсультироваться с поставщиком электроэнергии.
При сбое сетевого питания выдвинуть термофен.

Предохранять прибор от влаги и сырости.

FI

230

400

Осторожно

Не разрешается поднимать прибор за добавочный / концевой груз.
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Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil  / Швейцария подтверждает, что
данное изделие в исполнении, выпущенном нами, удовлетворяет требованиям следующих директив ЕС.
Директивы: 2006/42, 2004/108, 2006/95
Гармонизированные нормы: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1,

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Кегисвиль, 28.01.2010

Бруно фон Виль Кристиане Ляйстер
Технический директор Владелец фирмы

Электроинструмент, комплектующие и упаковка должны быть отданы на переработку для эко-
логически целесообразного вторичного использования.
Только для стран-членов ЕС: Не выбрасывать электроинструмент с бытовыми отходами!
Согласно общеевропейской директиве 2002/96/ЕС об утилизации электроприборов и элек-
тронного оборудования и ее реализации в правовых нормах стран-членов непригодные к
использованию электроинструменты должны быть отдельно собраны и отданы на переработку
для экологически целесообразного вторичного использования.

Утилизация

Декларация о соответствии

Технические характеристики

Напряжение В~ 200, 230,  400 � В~ 200,   230,  400 �
Мощность Вт 4200, 4600, 5700 W 4200, 4600, 5700
Частота Гц 50 / 60 Вт 50 / 60
Температура °C 100 – 620 бесступенчато °F 212 – 1148 бесступенчато
Привод м/мин. 0.7 – 12 бесступенчато фут/мин. 2.3 – 39.4 бесступенчато
Усилие стыкования Н ок.190 (2 груза) Н ок.190 (2 груза)
Расход воздуха % 50 – 100 % 50 – 100
Уровень шума LpA (dB) 70 LpA (dB) 70
Вес кг 35 фунтов 77
без кабеля сетевого питания
Масса Д × Ш × В мм 650 × 430 × 330 дюймы 25 × 17 × 13
Знак соответствия 2

Предупредительный знак 3

Вид сертификации CCA
Класс защиты I 1

Мы сохраняем за собой право на технические изменения
� Подводимое напряжение не переключается
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Описание прибора

1 Кабель сетевого питания
2 Корпус
3 Главный выключатель
4 Элементы управления
5 Дисплей
6 Пусковой датчик
7 Стопорный винт
8 Термофен
9 Сварочное сопло

10 Держатель вентилятора
11 Стопорный рычаг
12 Маятниковый ролик
13 Регулировочный винт 

дорожки

14 Ведомый ролик
15 Поворотный ролик
16 Транспортировочный ролик, 

передвижной
17 Транспортировочный ролик
18 Направляющий ролик
19 Пружина переключения 

транспортировочного ролика
20 Кулиса
21 Сетка настройки прибора
22 Добавочный груз
23 Концевой груз
24 Ручка
25 Винт с цилиндрической головкой

26 Нижний сегмент направляющей-
штанги

27 Верхний сегмент направляющей
штанги

28 Зажимной рычаг верхнего 
сегмента направляющей штанги

29 Крепление кабеля сетевого пита-
ния

30 Круглый ремень
31 Рычажный винт нижнего сегмента-

направляющей штанги
32 Крышка пускового датчика
33 Проволочная щетка 
3 4 Сварочная пластина

Элементы управления (4)

Для включения  /  выключения сварочного автомата для сварки горячим воздухом VARIMAT V2

Привод
Настройка скорости привода

Нагрев
Настройка температуры сварки

Вентилятор
Настройка расхода воздуха

e-Drive 
e-Drive играет роль навигатора.
Он выполняет две функции:

Повернуть влево или вправо для входа в
различные меню или настройки значений
Нажать для подтверждения или
активации

Главный выключатель (3)
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Извлечение VARIMAT V2 из чемодана  :
Открыть чемодан сверху
Открыть чемодан сбоку
Открутить рычажный винт (31) и перевести нижний сегмент направляющей штанги (26) в желаемую
позицию; затянуть рычажный винт (31)
Разблокировать зажимной рычаг (28). Установить верхний сегмент (27) направляющей штанги на
нужную высоту; затянуть зажимной рычаг (28)
Осторожно вывести сварочный автомат для сварки горячим воздухом VARIMATV2 из чемодана

Помещение VARIMAT V2 в чемодан  :
Осторожно ввести сварочный автомат для сварки горячим воздухом VARIMATV2 в чемодан сбоку
Разблокировать зажимной рычаг (28) и задвинуть верхний сегмент (27) направляющей штанги; 
затянуть зажимной рычаг (28)
Открутить рычажный винт (31) и перевести направляющую штангу (27) в положение транспортировки;
затянуть рычажный винт (31)
Закрыть чемодан сбоку
Закрыть чемодан сверху

Транспортировка  :
При транспортировке держать чемодан за ручку

Чемодан для прибора

Для защиты сварочного автомата для сварки горячим воздухом VARIMAT V2 при 
транспортировке необходимо использовать чемодан, входящий в объем поставки.
Чемодан оснащен ручкой для переноски и транспортировочными роликами

Не разрешается поднимать VARIMAT V2 за добавочный груз (22) и 
концевой груз (23).
Не использовать ручки чемодана, а также ручку (24) или направляющую
ручку (27) сварочного автомата для сварки горячим воздухом для транс-
портировки с помощью крана.
Для подъема сварочного автомата для сварки горячим воздухом VARIMAT
V2 вручную использовать ручку (24) и направляющую штанги (27).
Для подготовки к транспортировке дать остыть сварочному соплу (9)

1
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Если приводной двигатель не запускается автоматически после 
вдвигания сварочного сопла (9), пусковой датчик (6), возможно, 
неправильно настроен.
Порядок действий
• Настроить пусковой датчик (6) следующим образом: 

– Выключить главный выключатель (3)
– Снять крышку пускового датчика (32) 
– Опустить термофен (8) и передвинуть до левого упора 
– Должен защелкнуться стопорный рычаг (11)
– Открутить стопорный винт пускового датчика (7) 
–Передвинуть пусковой датчик (6) к держателю вентилятора (10); 

ВАЖНО: Расстояние срабатывания 0,2 – 0,5 мм 
– Затянуть стопорный винт пускового датчика (7) 
– Установить крышку пускового датчика (32) 
– Выдвинуть термофен (8) до упора и откинуть наверх 
– Проверить работу

Если приводной двигатель все еще не срабатывает автоматически, связаться с сервисным центром.

Готовность к эксплуатации

Усилие стыковки

•Перед вводом в эксплуатацию проверить кабель сетевого питания (1) и штекер,
а также удлинительные кабели на электрические и механические повреждения

• Перевести нижний сегмент (26) направляющей штанги с помощью 
рычажного винта (31) и верхний сегмент (27) направляющей штанги с 
помощью зажимного рычага (28) в нужное положение

• Подцепить к креплению (29) зажим для разгрузки от натяжения 
кабеля сетевого питания (1) 

• Проверить базовую позицию сварочного сопла (9) 
(состояние при поставке: детальный вид B и C)

• Положение при транспортировке: 
– Поднять направляющий ролик (18) вверх 
– Разгрузить транспортировочный ролик (16), подняв направляющую штангу (27)
– Легким нажатием на пружину переключения (19) передвинуть 

транспортировочный ролик (16) до упора влево (детальный вид D) 
– Вытянув стопорный рычаг (11), выдвинуть термофен (8) и откинуть 

наверх до фиксации 
Подсоединить прибор к сети номинального напряжения. 
Указанное на приборе номинальное напряжение должно соответствовать
напряжению в сети. При сбое сетевого питания выдвинуть термофен.

Детальный вид В

Детальный вид С

Детальный вид D

Детальный вид  А

•Усилие стыковки передается на маятниковый ролик (12).
•В зависимости от необходимости могут быть установлены

добавочные грузы (22) и концевой груз (23)
(см. детальный вид A).

Настройка пускового датчика

OFF
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3 8
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Провести пробную сварку в соответствии с инструкцией по сварке производителя материала,
а также национальными нормами или директивами. Проконтролировать пробную сварку

•  Настроить параметры сварки для привода, нагревателя и вентилятора (глава 1, «Режим работы»)
•Температура должна достичь установленного для сварки значения (время нагрева ок. 3 - 5 мин.)
•Вытянуть стопорный рычаг (11), опустить термофен (8) и до упора вдвинуть сварочное сопло (9)

между уложенными внахлест полосами; приводной двигатель автоматически запустится
Автоматический запуск не происходит (глава «Настройка пускового датчика»)

•Машину можно запустить вручную с помощью элементов управления (4) привода          и e-Drive
•Сварочный автомат для сварки горячим воздухом ведется за направляющую штангу (27) вдоль

соединения внахлест. Во время сварки вести сварочный автомат для сварки горячим воздухом,
не надавливая на направляющую штангу (27). Давление на направляющую штангу (27) может
привести к дефектам сварки. Следить за положением направляющего ролика (18).

•После сварки вытянуть стопорный рычаг (11), выдвинуть термофен (8) до упора и откинуть до фиксации
•После завершения сварочных работ выключить нагрев с помощью e-Drive            (нажать 2 раза)
•Сварочное сопло (9) остынет, а вентилятор автоматически выключится примерно через 4 минуты 

(глава 1.8 «Охлаждение»)
•Выключить главный выключатель (3)

Отсоединить кабель сетевого питания (1) от электросети.

•Очистить сварочное сопло (9) с помощью проволочной щетки (33).

Позиционирование прибора

•Надавив на направляющую штангу (27), поднять сварочный автомат для сварки горячим воздухом и
передвинуть на место сварки

•Извлечь сварочную пластину (34) из крепления и расположить в соответствии с детальным видом E
ВНИМАНИЕ: Сварочную пластину (34) можно извлекать из крепления и позиционировать только
про охлажденном сварочном сопле (9).

•Разгрузить транспортировочный ролик (16), подняв направляющую штангу (27)
•Легким нажатием на пружину переключения (19) передвинуть транспортировочный ролик (16) до

упора вправо 
•Отвести направляющий ролик (18) вниз
•Направляющий ролик (18) должен быть установлен параллельно кромке маятникового ролика (12)

(см. детальный вид  F) 
•Выполнить пробный запуск
•Коррекция дорожки выполняется с помощью регулировочного винта (13) (см. детальные виды G и H, а

также указание по работе на сварочном автомате для горячей сварки)

Детальный вид F Детальный вид G Детальный вид H

Процесс сварки

Детальный вид E

OFF

�

120
230

12 1218 13 12 13

34

34
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Комбинации клавиш

Главный выключатель ВКЛ

Удерживать нажатыми клавиши привода
и нагрева 02  и одновременно главный
выключатель ВКЛ

Режим работы
Глава 1

Настройки профиля
Глава 2

1. Режим работы

1.1 Индикация заданного значения (после включения прибора) 
• Главный выключатель (3) ВКЛ
• После включения прибора на дисплее (5) появляются последние 

установленные значения (рис. 3).
• В этом меню нагреватель, вентилятор и привод выключены.
• Здесь, используя элементы управления (4), пользователь может выполнять

все настройки, описанные в следующих главах.
• Если температура нагревательного элемента выше 80°C, индикация переходит в

режим «Cool Down» (глава 1.8 «Охлаждение»), при котором вентилятор
постоянно работает на полную мощность, тем самым охлаждая сварочное
сопло (9). 
Из этого меню можно в любой момент снова перейти к режиму работы.

• После того как температура нагревательного элемента охлаждается до 60°C, 
вентилятор еще 2 минуты продолжает работать, а затем автоматически отключается.
Дисплей (5) переключается обратно на индикацию заданных значений (рис. 3).

• Повернув e-Drive         в положение «Profil», можно выбирать различные профили
сварки (рис. 4; глава 1.7 «Выбор профиля»).

(Рис. 3)

(Рис. 4)

ON

ON

ON
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1. Режим работы

1.2 Рабочий индикатор
• При нажатии на e-Drive    происходит запуск нагрева и 

вентилятора, а индикация переходит от заданных значений
к  рабочим.

• При нагреве сварочного сопла (9) на дисплее (5) 
отображаются индикатор выполнения, стрелка        (вверх) 
и фактическая температура сварки (мигает).

• Если напряжение сети выходит за пределы (+/- 15%) заданного
номинального напряжения (200 В, 230 В, 400 В), об этом
сигнализирует мигающий           символ и измеренное пониженное/
повышенное напряжение. Если расход воздуха меньше 100
%, отображаются попеременно установленное процентное
значение и         символ. 

Понижение / повышение напряжения может повлиять на
результат сварки!

• Если по истечении заданного времени не нажимается ни одна
клавиша (сварочное сопло (9) НЕ находится в сварочной позиции), отображается меню режима
ожидания (глава 1.9 «Режим ожидания»).

• Если сварочное сопло (9) не подведено, то вращением e-Drive        можно выбирать меню «Cool
Down» (глава 1.8, «Охлаждение») или «Profil» (глава 1.7 «Выбор профиля»).

• Если сварочное сопло (9) подведено, оба пункта меню                             на дисплее (5) исчезают
и не могут быть выбраны.

• При охлаждении сварочного сопла (9) на дисплее (5) отображаются индикатор выполнения,
стрелка           (вниз) и мигающая фактическая температура сварки.
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1. Режим работы

1.3 Настройка скорости привода
• С помощью кнопки привода         можно корректировать скорость привода. 

Последнюю вращением e-Drive         можно изменять в диапазоне от 
0,7 м/мин. до 12,0 м/мин. с шагом 0,1 м/мин. 
Эту настройку можно выполнять при включенном и выключенном приводе.

• Если сварочное сопло (9) не находится в сварочной позиции, в левом нижнем
углу дисплея (5) появляется символ                     .

• Нажатием на e-Drive     можно включить привод, появляется символ                    . 
Скорость привода можно изменять напрямую вращением e-Drive          .

• При повторном нажатии на e-Drive       выполняется команда остановки, привод выключается. 
На дисплее отображаются заданные значения или «Cool Down» (охлаждение).

• Если в течение 3 секунд не производится ввод с помощью элементов управления (4), новая
скорость привода принимается. На дисплее (5) отображаются заданные значения или «Cool Down»
(охлаждение).

• Если в течение 3 секунд нажимается кнопка привода          , происходит переключение в другое меню
(см. главу 1.6 «Измерение длины, счетчик вентилятора и привода»).

• С помощью кнопки нагрева         или вентилятора         можно перейти в соответствующее меню.

Stop

1.4 Настройка температуры сварки
• С помощью кнопки нагрева         можно изменять температуру сварки. 

Вращением e-Drive     температура сварки регулируется с шагом 10° в диа-
пазоне 100°C – 620°C. Настройка принимается через 3 секунды, если в
течение этих 3 секунд не была нажата ни одна клавиша.

• Если это меню вызвано из индикации заданных значений, то нажатием e-Drive
можно запустить нагрев и вентилятор. Если включен нагрев, можно вызвать
меню «Cool Down» (охлаждение) (глава 1.8 «Охлаждение»).

• При нажатии на кнопку нагрева          в течение 3 секунд дисплей (5) переключается.
Под скоростью привода появляется напряжение сети. Такой вызов возможен
только из рабочей индикации (глава 1.2).

• При установке температуры сварки 500°C и выше расход воздуха автоматически
снижается. Однако пользователь с помощью кнопки вентилятора       может
вручную изменить расход воздуха (глава 1.5). 
Если за индикатором расхода воздуха появляется звездочка                   , то 
достижение температуры сварки уже не обеспечивается.

• С помощью кнопки привода        или вентилятора        можно перейти в соответствующее меню.
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1. Режим работы

1.5 Настройка расхода воздуха
• С помощью кнопки вентилятора         можно изменять расход воздуха.

Расход воздуха регулируется вращением e-Drive          с шагом 5% в диапазоне
50% –100%. Настройка принимается через 3 секунды, если в течение этих 
3 секунд не была нажата ни одна клавиша. Если расход воздуха установлен на
100%, индикатор на дисплее (5) не отображается.

• При установке температуры сварки 500°C и выше расход воздуха автоматически
снижается. Расход воздух можно изменять вручную вращением e-Drive         . 
Если за индикатором расхода воздуха появляется звездочка                      , то достижение температу-
ры сварки уже не обеспечивается.

• Если это меню вызвано из индикации заданных значений, то нажатием e-Drive       можно запустить
нагрев и вентилятор.

• Меню «Cool Down» (охлаждение) можно вызвать нажатием на e-Drive       (глава 1.8 «Охлаждение»).
• С помощью кнопки привода          или вентилятора          можно перейти в соответствующее меню.

1.6 Измерение длины, счетчик вентилятора и привода
• Это меню (рис. 6) появляется при нажатии кнопки привода          не менее 3 секунд.
• В меню показаны все время работы и расстояние, которое прибор прошел с

момента включения. Общее расстояние (здесь: 1034 м) не может быть изменено
и отображает весь пройденный путь с момента ввода в эксплуатацию.

• Дневное расстояние (здесь: 012 м) автоматически не сбрасывается, а должно
быть обнулено пользователем с помощью функции «Reset» кнопки e-Drive      .

• Параметры «Time» показывают время работы отдельных компонентов прибора.
Время вентилятора «Blow» (здесь: 043:58) и время привода «Drive» (здесь:
020:10). Время «Total» показывает время работы. Оно отображается в часах и минутах и включает
время (здесь: 143:12), в течение которого был включен главный выключатель (3).

• Если нажатием на e-Drive       выбирается стрелка                     назад, индикация возвращается обрат-
но в меню, из которого была нажата кнопка привода        .

(рис. 6) 
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1.7 Выбор профиля
• Если индикатор                      в правом нижнем углу дисплея (5) активирован, то

нажатием e-Drive      можно загрузить профили. Появляется надпись «Select
Profile» (Выбрать профиль). Вращением e-Drive       можно выбрать профиль.
Профили Free Adj. 1, 2 и 3 могут быть заданы самим пользователем (см. главу 2
«Настройка профиля»). Все другие профили включают фиксированные значения
и не могут задаваться пользователем.

• Вращением e-Drive          можно активировать отображенные
в нижней части дисплея (5) стрелки влево или вправо.
Если нажатием e-Drive       активируется стрелка                       вправо,
происходит переход на следующую страницу. 
Если нажатием e-Drive       активируется стрелка                       влево,
происходит переход на предыдущую страницу.

• Если вращением e-Drive           активируется стрелка                          назад,
то по нажатию e-Drive      индикация возвращается обратно в меню, из
которого было вызвано меню профиля.
Провести пробную сварку в соответствии с инструкциями по сварке производителя 
материала, а также национальными нормами или директивами. 
Проконтролировать пробную сварку.

1. Режим работы

1.8 Охлаждение
• Если нажатием e-Drive      выбран символ                  , появляется меню 

«Cool down OK?» (включить охлаждение?). Нажатием e-Drive     активируется
символ OK в нижней правой части дисплея (5). При этом запускается процесс
охлаждения.

• Во время процесса охлаждения расход воздуха повышается до 100%, и
отображается текущая температура сварки. После того как температура
сварки падает ниже 60 °C, вентилятор еще 2 минуты про-
должает работать, а затем автоматически отключается.
Появляется индикация заданных значений.

• При нажатии на e-Drive      на дисплее (5) появляются последние
установленные значения для вентилятора и нагрева.

• Если активировано меню «Cool Down» (охлаждение), 
то привод         можно отключать и включать вручную с 
помощью кнопки привода. Кнопки нагрева         и 
вентилятора         не работают.
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2.1 Создание профилей
• В настройках профиля (Profil Setup) разрешается создавать 3

собственных профиля, в которых можно произвольно установить
все три параметра, а затем сохранить их нажатием e-Drive      .

• Различные пункты меню вызываются с помощью элементов
управления (4). При нажатии e-Drive      происходит возврат к
выбору настроек профиля (Profil Setup).
Провести пробную сварку в соответствии с инструкциями
по сварке производителя материала, а также национальными нормами или директивами.  
Проконтролировать пробную сварку.

2. Настройки профиля (см. комбинации клавиш)

1.9 Режим ожидания
• Если сварочное сопло (9) не находится в сварочной позиции и в течение

определенного времени не производится ввод с кнопок, то по прошествии вре-
мени ожидания автоматически включается режим «Cool Down» (охлаждение).
Запускается процесс охлаждения.

• Если до окончания обратного отсчета (180 секунд) в режиме ожидания нажи-
мается e-Drive       , индикация возвращается в исходное состояние.

• Настройка времени ожидания (глава 2.2 «Настройки режима ожидания»)

1. Режим работы

1.10 Сообщения об ошибках
• При возникновении неисправности сва-

рочного автомата для сварки горячим воз-
духом VARIMAT V2 на дисплее (5)
появляется сообщение с кодом ошибки.
Этот код указывает на точное описание
ошибки, приведенное в нижеследующем
списке.

• При возникновении ошибки 02 и ошибки 
40 отображаются отдельные символы

•          При критических ошибках раздается предупреждающий звуковой сигнал
•          Если отклонение заданной / фактической температуры сварки > 20 °C, 

раздается предупреждающий звуковой сигнал
• При возникновении любых других ошибок отображается гаечный ключ, 

указывающий на необходимость сервисного обслуживания

Ошибка Вид ошибки
Err01 Разрыв или короткое замыкание на температурном датчике
Err02 Поврежден нагревательный элемент / электроника (разрыв в одной/двух обмотках)
Err04 Поврежден Triac (повреждено одно или два устройства Triac)
Err08 Поврежден двигатель вентилятора
Err40 Понижение напряжения на 25% (напряжение сети 75%)
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2.2 Настройки режима ожидания
•  Эти настройки позволяют устанавливать время ожидания. 

– Вращением e-Drive          можно устанавливать время от 5 до 120 минут.
По умолчанию установлено 40 минут.

•  При нажатии e-Drive       происходит возврат к выбору настроек профиля 
(Profil Setup).

•Машина автоматически отключается 
– Машина автоматически отключается и переходит в режим ожидания через установленное время 

(по умолчанию 40 минут).
•Недостаточное качество сварки 

– Проверить скорость привода, температуру сварки и расход воздуха 
– Очистить сварочное сопло (9) с помощью проволочной щетки (33)
– Сварочное сопло (9) неправильно отрегулировано (Готовность к эксплуатации, стр. 38)

•Не достигается установленная температура сварки 
– Установлен слишком высокий расход воздуха 
– Пониженное напряжение

•Не работает пусковая автоматика 
– Настроить пусковой датчик (стр. 38)

•Прибор катится не прямо 
– Позиционирование прибора (стр. 39)

•На индикаторе расхода воздуха появляется звездочка 
– Вентилятор работает не по заданной характеристике, а находится в ручном режиме (см. характеристику

вентилятора)
•Почему при температурах сварки выше 500°C автоматически снижается расход воздуха (см. характеристику

вентилятора)?
– Достижение температуры сварки при слишком большом расходе воздуха не обеспечивается

Часто задаваемые вопросы Неисправность – Причина – Устранение

Характеристика вентилятора VARIMAT V2

Ра
сх

од
 во

зд
ух

а V
 [%

]

Температура сварки T [°C]

Заданная 
характеристика
Автоматический
режим

Ручной режим

2. Настройки профиля (см. комбинации клавиш)
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Артикул 137.821 VARIMAT V2, CEE-штекер 400 В~ / 5700 Вт
Артикул 138.982 VARIMAT V2, без штекера 230 В~ / 4600 Вт
Артикул 138.108 VARIMAT V2, штекер с защит. контактом 230 В~ / 4600 Вт
Артикул 139.734 VARIMAT V2, японский штекер 200 В~ / 4200 Вт

Используйте исключительно комплектующие фирмы Leister!
Артикул 139.048 Чемодан для прибора (входит в объем поставки)
Артикул 138.817 Проволочная щетка (входит в объем поставки)
Артикул 132.429 Сварочная пластина (входит в объем поставки)
Артикул 107.067 Добавочный груз
Артикул 113.995 Зажимная насадка 30 мм
Артикул 113.600 Зажимная насадка 40 мм
Артикул 110.714 Комплект для технического обслуживания

•Компания Leister Process Technologies и ее авторизированные сервисные центры предлагают бесплатные
курсы сварки и инструктаж. Информация на сайте www.leister.com.

•При загрязнении очистить воздухозаборник термофена (8) с помощью кисточки
•Очистить сварочное сопло (9) с помощью проволочной щетки (33)
•Проверить кабель сетевого питания (1) и штекер на электрические и механические 

повреждения

•Если счетчик привода достигает 400 часов или счетчик вентилятора 2000 достига-
ет часов, на дисплее (5) при следующем включении главного выключателя (3)
появляется сообщение «Maintenance servicing» (сервисное обслуживание). Это
сообщение отображается 10 секунд и не может быть отключено с помощью элемен-
тов управления (4).

•Ремонт может производиться исключительно в авторизированных сервисных
центрах компании Leister. Они обеспечат проведение квалифицированного и надежно-
го ремонта с использованием оригинальных запасных частей согласно монтажным схе-
мам и перечням запасных частей в течение 24 часов.

•На этот прибор предоставляется основная гарантия сроком один (1) год с момента приобретения
(подтверждается по счету или накладной). Возникшие повреждения устраняются посредством замены или
ремонта. Гарантия не распространяется на нагревательные элементы.

• Дальнейшие претензии, за исключением установленных законодательством, не принимаются.
•Повреждения, вызванные естественным износом, перегрузкой или ненадлежащим обращением, гарантией не

покрываются.
• Претензии по приборам, перестроенным или измененным покупателем, не принимаются.

Гарантия

Сервис и ремонт

Техническое обслуживание

Обучение

Комплектующие

Исполнения Leister VARIMAT V2
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如何启动自动热风焊机VARIMAT V2
1. 插上电源             ；
2. 将总开关（3）打到ON       ；
3. 按启动按钮                                                    ，转动e-Drive        ；
4. 按加热按钮                                                    ，转动e-Drive        ；
5. 按e-Drive，    加热时间大约3-5分钟                                            ；
6. 根据材料生产商的焊接指南和相关国家标准或指引，

进行试验焊接。试验焊接合格；
7. 开始焊接

如何停止自动热风焊机VARIMAT V2
1. 按e-Drive     （图1)；
2. 按冷却 (Cool down OK) e-Drive      , 冷却大约4分钟 (图2) 。

鼓风机自动停止；
3. 焊接喷嘴（9）冷却后，断开总开关（3）

恭喜你购买了自动热风焊机VARIMAT V2！
购买本机，你就选择了以高质量材料制造的一流自动热风焊机，它是按最新焊
接技术开发和生产的。
VARIMAT V2在瑞士通过了最严格的质量检查后才允许出厂的。

目录
快速入门 3
应用 / 警告 / 小心 4
合格声明 / 处理 / 技术参数 5
设备说明 / 控制器 6
搬运箱 7
粘接力 /  操作准备 / 驱动传感器调节 8
设备定位 / 焊接程序 9
按钮组合 10
1. 工作模式 1.1   设置显示（打开设备后） 10

1.2   工作显示 11
1.3   驱动速度设置
1.4   焊接温度设置 12
1.5   气流量设置
1.6   长度测量、鼓风机和驱动计数 13
1.7   状态选择
1.8   冷却 14
1.9   备用
1.10 出错信息 15

2. 状态设置（参见按钮组合） 2.1   状态生成 15
2.2   备用设置 16

常见问题（错误、原因和解决办法） 16
莱丹VARIMAT V2类型 / 配件 / 培训 / 护 /  服务和维修 / 保修 17

Quick-Info

ON

(图 1) (图 2)
OFF

CN
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莱丹VARIMAT V2
自动热风焊机

•屋顶PVC、TPO、ECB、EDPM和CSPE薄膜基本焊缝搭接焊。也可以用于靠近边部的区域和
不均匀的表面。

•板材和涂布织物搭接焊。

应用

操作指南 (操作说明原件的翻译) CN

请仔细阅读本操作指南，然后才进行操作，并妥善保管以备今后
随时翻查。

打开设备时要小心，不要碰到带电的部件和连接，否则会有生命
危险。打开设备盖前，先把电源插头拔掉。

热风焊机使用不当，尤其是靠近易燃材料和易爆气体，可能引起
火灾或爆炸。

不能接触热的喷嘴和焊接板，可能造成烫伤。要让焊机冷却后才
能接触。不要将热气流对着人或动物。

警告

焊机要接在带保护接地的插座上。断开焊机内外的保护接地导体
都是很危险的。
只能使用带保护接地导体的分接电缆/电线。

必须在有人监督的情况下才能进行焊机的操作。
在操作者看不见的地方，可能会因为高温而点燃易燃物品。
本设备只能由合格的专业人员进行操作，或者在其监督下操作。
不能让儿童使用或摆弄本设备。

为保护人员的安全，建议一定要将焊机连接施工现场的残余电流
断路器（RCCB) ，然后才开始使用。

检查机器铭牌上注明的额定电压是否与电源电压一致。
EN 61000-3-11; Z最大 = 0.115 Ω + j 0.072 Ω. 必要时咨询供电企业。
停电时，拔掉热风机的插头。

注意给设备防潮。

FI

230

400

小心

吊装设备时，不能在上面放置或悬挂物品。
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莱丹工艺技术公司（瑞士凯吉斯维尔CH-6056伽利略大街10号) 现确认我们销售的本产品型号
符合以下欧盟指引：
欧盟指引： 2006/42, 2004/108, 2006/95
协调标准： EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1,

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

2010年1月28

Bruno von Wyl Christiane Leister
Technical Director Owner

电动工具、配件和包装材料应按环保的方式进行分类回收。在欧盟国家：不能将
电动工具放入生活垃圾中！根据有关电气和电子设备废物的欧盟指引2002/96（并
在国家法律中实施），不再适合使用的电动工具必须单独收集并送到相关地点按
环保的方式进行回收。

处理

合格声明

技术参数

电压 V~ 200, 230,  400 � V~ 200,   230,  400 �
功耗 W 4200, 4600, 5700 W 4200, 4600, 5700
频率 Hz 50 / 60 Hz 50 / 60
温度 °C 100 – 620 无级调节 °F 212 – 1148 无级调节
速度 m/min. 0.7 – 12 无级调节 ft/min 2.3 – 39.4 无级调节
焊接压力 N 大约 190 (2个重量） N 大约 190 (2个重量）
气流 % 50 – 100 % 50 – 100
噪音 LpA (dB) 70 LpA (dB) 70
重量（不含电源线） kg 35 lbs 77
尺寸（长宽高） mm 650 × 430 × 330 inch 25 × 17 × 13
合格标志 2

认可标志 3

认证方式 CCA
保护等级 I 1

技术参数和规格会根据具体情况而随时改动，恕不另行通知。
★不能切换随意电源电压 瑞士制造
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设备说明

1  电源线 13  跟踪调节螺钉 25  圆头螺钉
2  机壳 14  轨道对准辊 26  下导杆
3 总开关 15  导辊 27  上导杆
4  控制器 16  可调输送辊 28  夹紧杆
5  显示器 17  输送辊 上导杆
6  驱动传感器 18  导辊 29  电源线架
7  锁紧螺钉 19  输送辊变换弹簧 30  圆皮带
8  热风鼓风机 20  门 31  夹紧杆
9  焊接喷嘴 21  焊接调整刻度 下导杆

10  焊机架 22  附加加重块 32  驱动传感器盖
11  锁紧杆 23  端头加重块 33  钢丝刷
12  摆锤辊 24  搬运拉手 34  焊接板

12
30 13

32 7 6

1

2

3

16

5
4

10

11
17

29

9

8

12
14

18

19

20

21

22
2324

25

26

27 28

31

33

控制器（4）

启动或停止自动热风焊机VARIMAT V2

Drive驱动
设置驱动速度

Heating加热
设置焊接温度

Blower鼓风机
设置气流量

e-Drive 
作为导航器有2个功能：

左右转动，设置菜单和值

按下确认或启用

34

30 15 1215

总开关（3）



从搬运箱中取出VARIMAT V2
打开箱子顶盖；
打开侧板；
松开夹紧杆、下导杆（31），将下导杆（26）移动到需要的位置；
夹紧夹紧杆和下导杆（31)；
松开夹紧杆、上导杆（28），将上导杆（27）调整到需要的高度；
夹紧夹紧杆和上导杆（28)；
小心将VARIMAT V2移出搬运箱。

从VARIMAT V2放进搬运箱
小心将VARIMAT V2移出搬运箱。
松开夹紧杆、上导杆（28），将上导杆（27）调整到需要的高度；
夹紧夹紧杆和上导杆（28）；
松开夹紧杆、下导杆（31），将下导杆（26）移动到需要的位置；
夹紧夹紧杆和下导杆（31）；
关上侧板；
关上顶盖。

搬运
拉住拉手进行搬运。

1
2
3

4

5
4

3
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搬运箱

搬运时，请使用与设备一起提供的搬运箱，以保护设备的安全。
搬运箱配有拉手和滚轮

吊装时，取下附加加重块（22）和端头加重块（23）。

不能在采用起重机运输时使用设备箱的提手以及热风自动焊接机的
提手 (24) 和导向杆 (27)。.
在手动抬起热风自动焊接机时使用提手 (24) 和导向杆 (27)。

准备搬运前，将焊接喷嘴（9）冷却。

1 2

3 4 5 6

2
1

6

27

24

22

23
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如果驱动马达移到焊接喷嘴（9）中后不能自动启动，
驱动传感器（6）的调节可能不正确。

措施
• 按以下步骤设置驱动传感器（6）         ：

– 关掉总开关（3）；
–取下驱动传感器盖（32）；
–降低热风鼓风机（8），移动，直至左边限位挡块；
–锁住锁紧杆（11）；
–松开驱动传感器的锁紧螺钉（7）；
– 将驱动传感器（6）滑到焊机架（10）上。注意：传感距离 0.2 – 0.5mm；
–紧固驱动传感器的锁紧螺钉（7）；
–装上驱动传感器盖（32）；
–移出热风鼓风机（8），直至限位挡块，然后向上旋转；
–检查功能情况。

如果驱动马达仍然不能自动启动，请与服务中心联系。

操作准备

粘接力

•开始操作前，先检查电源线（1)、接头和延长线是否有电气和机械损坏；
•用夹紧杆、下导杆（31）将下导杆（26）移进要求的位置，用夹紧杆、

上导杆（28）将上导杆（27）移进要求的位置；
• 将电源线（1）应变消除接头夹在电缆支架上（29）；
•检查焊接喷嘴（9）的基本设置（出厂设置见图B和图C）。
•搬运设置

– 将导辊（18）向上旋转；
–抬起导杆（27）松开输送辊（16）；
– 轻轻压变换弹簧（19），将输送辊（16）向左推，直至停住（图D）；
–拉动锁紧杆（11），进行热风鼓风机定位，旋转，直至锁定。

设备铭牌上标示的额定电压必须与线/网电压一致。
如果遇到停电，拔掉热风鼓风机的电源线。

图 B

图 C

图 D

18 16

129

19

图 A

• 焊接压力输送到摆动滚轮 (21)；
•需要的时候可以装上附加加重块 (22) 和端头加重
块 (23）（见图A）。

1 mm

驱动传感器调节

32 7 11 106

3 8

OFF

2212

2322

120
230
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根据材料生产商的焊接指南和相关国家标准或指引，进行试验焊接。
试验焊接合格。

• 设置驱动、加热和鼓风机的焊接参数（第1章工作模式）。
• 加热到焊接温度（加热大约3-5分钟）；
•拉动锁紧杆（11），降低热风鼓风机（8），将焊接喷嘴（9）移动到2个搭接板之间，直

到限位块。让驱动马达自动启动；
如果不能自动启动，参见 “驱动传感器调节”。

•可以用控制器（4）驱动和         e-Drive          进行手动驱动；
• 将自动热风焊机沿着搭接处引导到导杆（27）。焊接时，将焊机引导到导杆，无需加压，
对导杆（27）加压会造成焊接错误。注意观察导棍（18）的位置；

• 焊接后，拉动锁紧杆（11），将热风鼓风机（8）移出，直到限位块，向上旋转到闭锁点；
•完成焊接后，用        （按2次），停止加热。这样大约4分钟后，焊接喷嘴（9）开始冷却，

鼓风机自动停止（见1.8“冷却”）；
• 关闭总开关（3）       ；

插上电源 ；

•用钢丝刷（33）清洁焊接喷嘴（9）。

设备定位

•  压下导杆（27），抬起自动热风焊机，移到焊接位置；
•从支架上取出焊接板（34），按图E进行定位。

警告：要等焊接喷嘴（9）冷却后，才能从支架上取出焊接板（34）进行定位。

•  用导杆（27）抬起并松开输送辊（16）
•轻轻压变换弹簧（19），将输送辊（16）向左推，直至停住；
• 将导辊（18）向下旋转；
•要将导辊（18）设置成与摆锤辊（12）的边平行（见图F）；
• 开始试运行；
•如果需要修改跟踪情况，调整跟踪调节螺钉 (13) （见图G和H，以及焊机上的功能说明）。

图 F

12 1218

图 G 图 H

13

焊接程序

12 13

图 E

34

34

OFF

�

120
230
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按钮组合

总开关打开

同时按加热和鼓风机按钮，
总开关打开

第1章
工作模式

第2章
状态设置

1. 工作模式

1.1 设置显示（打开设备后）
总开关（3）打开
• 打开设备后，显示器（5）上出现最后一次设置的值（图3）；
• 从菜单中关闭加热、鼓风机和驱动；
• 可以用控制器（4）进行所有的设置（见以下的内容）；
• 但是，当开机时加热元件的温度高于80℃，显示器会立即转到冷却模
式（1.8“冷却”），这时鼓风机一直以全功率运行，将焊接喷嘴（9）
冷却。在这种模式下，可随时切换回工作模式；

• 如果在冷却过程中加热元件的温度达到60℃，鼓风机会继续运行 2 分钟，
然后自动停止。显示器（5）自动切换回设置点（图3）；

• 将e-Drive        转到“状态”，选择各种焊接状态（图4，见1.7“状态选择”）。

(图 3)

(图 4)

ON

ON

ON
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1. 工作模式

1.2 工作显示
• 按e-Drive     启动加热和鼓风机，设置点显示切换到工作
显示；

• 焊接喷嘴（9）加热时，显示器（5）显示进程条和箭
头        （向上）以及焊接温度实际值（闪动）；

• 如果电源电压超出（±15%）规定的标称电压（220V、
230V、400V），会显示闪动的      符号以及测到的欠电
压/过电压。

• 如果气流量低于100%，会出现变动比例和       符号。

欠电压/过电压会影响焊接结果。

• 如果在一定在时间后没有按任何按钮 (焊接喷嘴 (9) 不
在焊接位置），会显示备用菜单（1.9“备用”）；

• 如果没有将焊接喷嘴转进去，可以转动e-Drive      选择
冷却菜单（1.8“冷却”）或状态菜单 (1.7“状态选择”)；

• 如果将焊接喷嘴（9）转进去了，这                           2个菜单项目在显示器（5）上消失，
不能进行选择；

• 焊接喷嘴（9）冷却时，显示器（5）显示进程条和箭头      （向下）以及焊接温度实
际值（闪动）。
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1. 工作模式

1.3 驱动速度设置
• 可以用驱动按钮          改动驱动速度。转动e-Drive        ，每次0.1m/min，
从0.7m/min到12.0m/min，用驱动开关进行设置。

• 如果焊接喷嘴 (9)不在焊接位置，显示器 (5) 左下角会出现                  ；
• 按e-Drive，   打开驱动，出现                      符号。转动e-Drive          ，
调节驱动速度；

• 再按e-Drive      ，执行停止命令，关掉驱动。显示器上出现设置点显示
或冷却；

• 如果在3秒内没有通过控制器 (4) 进行任何输入，会接受新的驱动速度。
显示器 (5) 上出现设置点

• 如果按住驱动按钮          3 秒钟，显示转到另外一个菜单（1.6“长度测量、鼓风机和驱动
计数器”）；

• 按加热        或鼓风机按钮        ，可转到相关菜单。

Stop

1.4 焊接温度设置
• 按加热按钮        可改动焊接温度。转动e-drive         设置焊接温度，
每次10℃，范围100 - 620℃。如果设置后3秒内没有按任何按钮，
则自动接受该设置；

• 从设置点显示中调用该菜单后，可以按e-drive      启动加热和鼓风机。
打开加热后，可以选择冷却（1.8“冷却”）；

• 在5秒内按加热按钮        , 显示器 (5)改变，驱动下面出现电源电压。
只能在工作显示中进行调用（见1.2）；

• 将焊接温度设置在 500℃ 或以上时，气流量自动降低。但是，可以用
鼓风机按钮         手动调节气流量（第1.5）；

• 如果气流量显示上出现星号                ，不再能保证达到焊接温度；
• 按驱动         或鼓风机按钮        ，可转到相关菜单。
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1. 工作模式

1.5 气流量设置
•  按鼓风机按钮          改动气流量。转动e-drive          设置气流量，
每次5℃，范围50 – 100%。如果设置后3秒内没有按任何按钮，则自动
接受该设置。如果气流量设置为100%，则不显示任何信息；

• 将焊接温度设置在500℃或以上时，气流量自动降低。如果气流量显
示上出现星号                    ，不再能保证达到焊接温度。

• 从设置点显示中调用该菜单后，可以按e-drive          启动加热和鼓风机。
• 按e-drive      后，可以选择冷却菜单（1.8“冷却”）；
• 按驱动         或鼓风机按钮         ，可转到相关菜单。

1.6 长度测量、鼓风机和驱动计数器
• 按驱动按钮          至少3秒钟，出现图4所示的菜单；
• 菜单显示开机后设备进行的所有运行时间和经过的距离。总长度（这
里是1034m）不能改动，是开机后经过的总的距离；

• 每天的距离（012m）不能自动复位，必须按e-drive       通过复位按钮手
动复位；

• 时间值是设备每个部件的运行时间。
指定了鼓风机（Blow）（034：58）和驱动（Drive）（020：10）的时
间。（Total）总时间是运行时间，是总开关（3）打开后计算的小时和
分钟（143：12）；

• 按e-drive       选择后退箭头，可从按下的驱动按钮          退回                    菜单。

(图. 6)
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1.7 状态选择
• I如果启用显示器（5）右下角的状态显示                    ，可按e-drive       加载
状态，出现（Select Profile） “状态选择”；
转动e-drive          可选择状态。操作者可自己设定Free Adj. 1、2和3（第2章
“状态设置”），而其他状态有永久设定值，操作者不能进行设定。

• 转动e-drive         启用显示器（5）下面的左或右箭头。
按右箭头                   的e-drive        转到下一页，
按左箭头                   的e-drive        转到上一页；

• 转动e-drive       启用向后箭头                   后，按e-drive      可
从选择的状态菜单退回。
根据材料生产商的焊接指南和相关国家标准或指引，
进行试验焊接。试验焊接合格。

1. 工作模式

1.8 冷却
• 按e-drive     选择冷却                 ，出现“冷却开始？”Cool Down OK。

按e-drive     ，启动显示器右下角的OK符号，开始冷却程序；
• 在冷却过程中，气流量增加到100%，显示瞬时的焊接温度；
• 如果焊接温度降到60℃以下，鼓风机继续运行2分钟，
然后自动停止，显示转到设置点显示。

• 按e-drive       ，显示器显示鼓风机和加热的最后设定值；
• 冷却过程中, 可以用驱动按钮         手动打开/关闭驱动。
• 加热按钮        和鼓风机按钮         不起作用。
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2.1 状态生成
• 在状态设置中，可生成3种状态，3个参数都可以自
由设置，然后按e-drive      保存。

• 可用控制器（4）选择各种菜单项目，按e-drive      退回
状态设置选项。
根据材料生产商的焊接指南和相关国家标准或指引，
进行试验焊接。试验焊接合格。

2. 状态设置（参见按钮组合）

1.9 备用
• 如果焊接喷嘴（9）没有在焊接位置而且在一定时间内没有按任何按

钮，备用时间结束后冷却模式将自动开始。
冷却过程开始。

• 在备用模式的倒计时（180秒）结束前按e-drive    ，显示器将退回初始
状态。

• 有关备用时间的设置，参见2.2“备用设置”。

1. 工作模式

1.10 出错信息
• 自动热风焊机运行中出现故障时，
显示器（5）上会出现出错信息。
出错信息配有故障编码，在其下级清
单中有更具体的错误定义。

• 错误02和错误40会显示不同的符号。
•       严重错误时会发出声音报警。
•       设置点/实际焊接温度差异＞20℃时，发出声音报警。
• 出现其他错误时，显示扳手符号，提示进行维修。

错误 错误类型
Err01 温度探头断电或短路
Err02 加热元件故障（1个或2个绕组断电）
Err04 三端双向可控硅开关故障（1或2个都故障）
Err08 鼓风机电机故障
Err40 25%欠电压（电源电压的75%）
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2.2 备用设置
• 可设置备用时间。

– 按e-drive         ，可将时间设置在5 – 120分钟。工厂设置为40分钟。
– 按e-drive     ，退回状态设置选项。

• 机器自动停止 
–在备用模式下经过设定的时间后，机器会自动停止（工厂设置为40分钟）。

•没有达到焊接工艺质量 
–检查驱动速度、焊接温度和气流量；
–用钢丝刷（33）清洁焊接喷嘴（9）；
– 焊接喷嘴（9）设置不正确（见第7页“操作准备”）。

•不能达到设置的焊接温度
–气流量设置过高；
– 电压不足。
– 启动机制没有运行
–调节驱动传感器（见第7页）。

•设备不是直线移动
–设备定位问题（见第8页）。

•气流量显示上出现星号
– 鼓风机不再保持规定的曲线水平，而是进入手动模式（见鼓风机曲线图）。

•当焊接温度设置在500℃以上时，为什么气流量自动调整？（见下面的曲线图）
–气流量太高时，不能保证达到焊接温度。

常见问题（错误、原因和解决办法）

VARIMAT V2鼓风机曲线图

气
流
量

V（
%

）

焊接温度T（℃）

规定曲线

自动模式

手动模式

2. 状态设置（参见按钮组合）
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货品号137.821 VARIMAT V2，CEE插头 400V -/5700W
货品号138.982 VARIMAT V2，无插头 230V -/4600W
货品号138.108 VARIMAT V2，Schuko插头 230V -/4600W
货品号139.734 VARIMAT V2，日本插头 200V -/4200W

请使用原装正版的莱丹配件
货品号139.048 搬运箱（包括在交货范围内）
货品号138.817 钢丝刷（包括在交货范围内）
货品号132.429 焊接板（包括在交货范围内）
货品号107.067 附加加重块
货品号113.995 30mm夹式喷嘴
货品号113.600 40mm夹式喷嘴
货品号110.714 维护套件

•莱丹工艺技术公司及其授权服务中心提供免费的焊接课程和培训。详细信息请参见公司网
站公布的内容www.leister.com.

•如果发现热风鼓风机（8）的进气口弄脏，用钢丝刷清洁； 
•用钢丝刷（33）清洁焊接喷嘴（9）；
•检查电源线（1）和插头是否有机械或电气损坏。

•如果驱动的计数器达到400小时或鼓风机的计数器达到2000小时，
打开总开关（3）时，显示器上会出现“维护服务”信息，该信息
会显示10 秒，按控制器（4）不能消除。

•一定要在莱丹授权的服务中心进行维修，他们将保证根据电路图和
零配件清单、用原装零配件在24小时内进行正确、
可靠的维修 。

•对本设备，我们提供1年保修，从购买之日开始计算，凭发票和交货单据享受服务。
对出现的损坏将进行更换或修理，加热部件不包括在保修范围内。

•不接受其他索赔要求，具体以当地规定为准。
•正常磨损、过载或不恰当搬运造成的损坏不予保修。
•买方自行对设备进行改动的不予保修。

莱丹VARIMAT V2类型

保修 

配件

培训

服务和维修 

维护 
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自動熱風溶接機 VARIMAT V2 を使用する方法は自動熱風溶接機 VARIMAT V2 を使用する方法とは。

1. 電源コードを電源/本線電源に接続します。

2. 主スイッチ (3) ON

3. ドライブボタンを押します  e-ドライブを回します

4. 加熱ボタンを押します e-ドライブを回します

5. e-ドライブを押します 約 3 ～ 5 分加熱します

6. 材料製造業者による溶接に関する指示と全国標準またはガイドラインに従って

試験溶接を行ってください。試験溶接の結果を確認・承認します。

7. 溶接

自動熱風溶接機 VARIMAT V2 の電源を切る方法とは。

1. e-ドライブを押します (図 1)。

2. «冷却 OK»e-ドライブを押し、冷却させます   (図 2)。ブロワーの

スイッチが自動的に切れます。

3. 溶接ノズル (9) の」冷却後、主スイッチ (3) を OFF にします

このたびは熱風溶接機 VARIMAT V2 をご購入いただき、誠にありがとうございます。

本装置は高品質の材料で製造したトップクラスの自動熱風溶接機です。

本装置の開発と製造には最新の溶接技術を採用しています。各 VARIMAT V2 は、スイスに本拠

をおく工場からの出荷前に厳しい品質チェックを受けております。

目次

クイックスタートガイド ページ 18

用途、警告、注意 ページ 19

適合性、廃棄、テクニカルデータ ページ 20

装置の説明、コントロール ページ 21

キャリングケース ページ 22

接合力、操作の準備、ドライブセンサーの調整 ページ 23

装置の配置、溶接手順 ページ 24

ボタンの組み合わせ ページ 25

作業モード(第 1章) 1.1 セットポイントの表示 ページ 25

1.2 作業の表示 ページ 26

1.3 ドライブ速度の設定

1.4 溶接温度の設定 ページ 27

1.5 風量の設定

1.6 長さ測定、送風機、およびドライブカウンタ ページ 28

1.7 プロファイルの選択

1.8 冷却 ページ 29

1.9 スタンバイ

1.10 エラーメッセージ ページ 30

プロファイルのセット 2.1 プロファイルの作成 ページ 30

アップ(第 2章) 2.2 スタンバイセットアップ ページ 31

よく寄せられる質問 ページ 31

Leister VARIMAT V2のタイプ、アクセサリー。トレーニング、メンテナンス、サービスと修理、保証 ページ 32

クイックスタートガイド

ON

(図 1) (図 2)
OFF

J
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Leister VARIMAT V2
自動熱風溶接機

ご使用前に取扱説明書をお読みください。また今後の参照のため保管して

ください。

装置のカバーを開くと、通電した部品や接続部が露出して死亡事故をまねくおそ

れがあります。装置を使用する前に、電源/本線電源のプラグをソケットから抜

いておいてください。

熱風を適切に使用されない場合、特に可燃物や爆発性の気体の付近で火

災や爆発が発生する危険性があります。

火傷を負う恐れがあるため、高温の溶接ノズルや溶接プレートには触れない

でください。ツールは十分に冷却させてください。熱風を人や動物に向けな

いでください。

警告

ツールは、保護接地用の端子が付いたソケットに接続してください。ツール

の内部または外部で保護接地用の導線を遮断することは危険です。

延長ケーブルやコードは、保護接地用の導線が付いている製品だけを使用してく

ださい。

ツールは管理下で使用される必要があります。

熱により、視界に入らない可燃物に点火する場合があります。

本装置は必ず資格を有する専門家が使用するか、またはその監督下で使用してく

ださい。子供が本装置を使用することは認められていません

傷害の危険性を防ぐために、弊社は、建設現場で使用する前に本装置を

RCCB(残留電流回路遮断装置)に接続することを強く推奨します。

装置に表示されている定格電圧は電源/本線電源の電圧に対応している必要が

あります。

N 61000-3-11、Zmax = 0.115 + j 0.072。必要に応じて、供給局にご相談ください。

電圧による故障を防ぐために熱風のブロワーは取り外してください。

本装置は湿気や水から保護してください。

FI

230

400

注意

本装置に追加ウェイト/末端ウェイトを装着した状態で持ち上げないでください。

取扱説明書(取扱説明書原本の翻訳版)J
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Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 1O, CH-6O56 Kaegiswil/Switzerland は、提供しているバージョンの本製品

が以下の EC 指令の要件を満たしていることを正式に確認します。

指示: 2006/42, 2004/108, 2006/95
整合規格: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1,

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 2010年 1月 28 日

Bruno von Wyl Christiane Leister
技術ディレクター オーナー

電動工具、アクセサリー、および梱包材料は環境適合性を満たした再利用のために選別する必

要があります。EC 諸国のみを対象: 電動工具を家庭用廃棄物と一緒にして廃棄しないでくださ

い。電気および電子機器の廃棄物に関する欧州指令 2002/96、およびその各国の国内法令での制

定に従い、使用に適しない電動工具は分別収集し、環境適合性を満たした仕方で再利用施設に

送付する必要があります。

廃棄

適合性

テクニカルデータ

電圧 V~ 200, 230, 400  V~ 200, 230, 400  

消費電力 W 4200, 4600, 5700 W 4200, 4600, 5700

周波数 Hz 50 / 60 Hz 50 / 60

温度 °C 100 ～ 620連続 °F 212 ～ 1148連続

速度 m/min. 0.7 ～ 12連続 ft/min 2.3 ～ 39.4連続

溶接圧力 N 約 190(ウェイト x 2) N 約 190(ウェイト x 2)

気流 % 50 ～ 100 % 50 ～ 100

放出レベル LpA (dB) 70 LpA (dB) 70

重量 kg 35 lbs 77

(電源コードなし)

寸法 L¥W¥H mm 650 × 430 × 330 inch 25 × 17 × 13

適合性マーク 2

承認マーク 3

認定法 CCA

保護クラスI 1

テクニカルデータおよび仕様は予告なく変更される場合があります

  本線電源の電圧を切り替えることはできません
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装置の各部説明

1 電源コード

2 ハウジング

3 主スイッチ

4 コントロールボタン

5 ディスプレイ

6 ドライブセンサー

7 ロックネジ

8 熱風ブロア

9 溶接ノズル

10 ツールホルダー

11 ロックレバー

12 振子型ローラー

13 トラック用調整ネジ

14 トラック位置調整ローラー

15 ガイドローラー

16 可動式運搬ローラー

17 運搬ローラー

18 ガイドローラー

19 運搬ローラー用シフトバネ

2O ゲート

21 ツール調整用スケール

22 追加ウェイト

23 末端ウェイト

24 携帯用ハンドル

12
30 13

32 7 6

1

2

3

16

5
4

10

11
17

29

9

8

12
14

18

19

20

21

22
2324

25

26

27 28

31

33

25 チーズ小ネジ

26 下部ガイドバー

27 上部ガイドバー

28 クランプレバー、上部ガ

イドバー

29 電源コード用ホルダー

3O 丸ベルト

31 クランプネジ、下部ガイ

ドバー

32 ドライブセンサーカバー

33 ワイヤブラシ

34 溶接プレート

コントロールボタン (4)

自動熱風溶接機 VARIMAT V2 の電源を自動的にオン/オフにするには

ドライブ
ドライブ速度の設定

加熱

溶接温度の設定

ブロワー
風量の設定

e-ドライブ

e-ドライブはナビゲータとして機能します。こ

のスイッチには 2つの機能があります。

左右に回して複数のメニューや値に設
定します

押して操作を確定したり、作動させ
たりします

34

30 15 1215

主スイッチ (3)
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VARIMAT V2 を携帯用ケースから出すには:

携帯用ケースの上部を開きます

携帯用ケースの側面を開きます

クランプネジ、下部ガイドバー (31) を開き、下部ガイドバー (26) を所定の位置に移動しますクラ

ンプネジ、下部ガイドバー (31) を締め付けます

クランプレバー、上部ガイドバー (28) を開きます

上部ガイドバー (27) を所定の位置に調整し、クランプレバー、上部ガイドバー (28) を締め付けます

自動熱風溶接機 VARIMATV2 をキャリアケースから慎重に取り出します

VARIMAT V2 を携帯用ケースに納めるには

自動熱風溶接機 VARIMATV2 を側面からキャリアケースに慎重に入れます

ランプレバー、上部ガイドバー (28) を開き、上部ガイドバー (27) を収納しますクランプレバー、

上部ガイドバー (28) を締め付けます

クランプネジ、下部ガイドバー (31) を開き、ガイドバー (27) を運搬位置に移動しますクランプネ

ジ、下部ガイドバー (31) を締め付けます

側面の携帯用ケースを閉じます

携帯用ケースの上部を閉じます

運搬:

ストレージケースを手で運搬するには、携帯用ハンドルを使用します。

運搬

自動熱風溶接機 VARIMAT V2 の運搬保護用として梱包品のストレージケースを使用してくださ

い。ストレージケースにはハンドルと運搬用ローラーが付いています。

VARIMAT V2 に追加ウェイト (22) や末端ウェイト (23) を装着した状態で持ち上げな

いでください。

熱風溶接機本体上にある携帯用ハンドル (24) およびガイドバー (27) 同様に、スト

レージケース上の携帯用ハンドルは、ハクレーンによる運搬時に使用すること

はできません。

熱風溶接機本体を手で持ち上げる場合には、携帯用ハンドル (24) とガイドバー

(27) を使用してください。

運搬時の準備として、VARIMAT V2 の溶接ノズル (9) を冷却させてください

1 2

3 4 5 6

27

24

22

23

1
2

3

4

5

5

4

3

2
1

6



98

溶接ノズル (9) を配置してもでドライブモーターが自動的に作動しない

場合、ドライブセンサー (6) が正しく調整されていない可能性があります

操作手順

• ドライブセンサー (6) を以下の手順でセットします。

– 主スイッチ (3) をオフにします

– ドライブセンサーのカバー (32) を取り外します

–熱風ブロワー (8)を低くし、左リミットストップにできるかぎり近づけます

– ロックレバー (11) をはめます

– ドライブセンサーの止めネジ (7) を締め付けます

– ツールホルダー (10) でドライブセンサー (6) をスライドさせます。重要:検出距離 0.2 ～ 0.5 mm

– ドライブセンサーのロックスクリュー (7) を締め付けます

– ドライブセンサーのカバー (32) を取り付けます

– 熱風ブロワー (8) を移動し、左リミットストップからできるかぎり離します

– 機能を点検します

ドライブモーターがそれでも自動的に作動しない場合には、サービスセンターまでお問い合わせください。

操作の準備

接合力

• 操作する前に、電源コード (1)、コネクター、および延長コードに電気的、機械的損傷

がないか確認してください

• クランプネジ、下部ガイドバー (31) を使用して下部ガイドバー (26) を所定の位置

に移動し、クランプレバー、上部ガイドバー (28) を使用して上部ガイドバー (27)

を所定の位置に移動します

• 電源コード (1) の歪みリリーフをホルダー (29) にクリップします

• 溶接ノズル (9) の基本設定を確認する (図 B と C を参照)

• 運搬

 – ガイドローラー (18) を上方向に回します

– ガイドバー (27) を上げて運搬ローラー (16) を解除します

– シフトバネ (19) に少し圧力をかけ、運搬ローラー (16) を停止するまで左側に押し

ます (図 D)

– ロックレバー (11) を引っ張って熱風ブロワー (8) を配置し、ロックするまで上方

向に回します

ツールを定格電圧に接続します。

装置に表示されている定格電圧は電源/本線電源の電圧に対応している

必要があります。

図 A

• 溶接圧力は振子型ローラーへ伝達されます (12)。

• 必要に応じて、VARIMAT V2 に追加ウェイト (22) や末端ウェイト

(23) を装着してください (図 A を参照)。

ドライブセンサーの調整

32 7 11 106

3 8

OFF

2212

2322

120
230

図 B

図 B

図 D

18 16

129

19

1 mm
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材料製造業者による溶接に関する指示と、全国標準またはガイドラインに従って試験溶接を行って

ください。試験溶接の結果を確認・承認してください。

•  ドライブ、加熱、ブロワーの溶接パラメータを設定します (第 1章「作業モード」)
•  溶接温度に達する必要があります (加熱時間は約 3～5 分)
• ロックレバー (11) を引っ張り、熱風ブロワー (8) を下げて溶接ノズル (9) をリミットストップの限度までシ

トの重なった部分に近づけます。これでドライブモーターが自動的に起動します

• 自動的に起動しない場合には、ドライブセンサーの調整に関するセクションを参照してください

• 装置はドライブコントロール (4) と e-ドライブを使用して手動で起動する こともできます

• 自動熱風溶接機はガイドバー (27) で重なった部分に沿ってガイドされます。溶接中には、ガイドバー (27)
に圧力をかけないようにして自動熱風溶接機をガイドしてください。ガイドバー (27) に圧力をかけると溶

接欠陥が発生する場合があります。ガイドローラー (18) の位置に注意してください

• 溶接を終えたらロックレバー (11) を引っ張り、熱風ブロワー (8) をリミットストップの距離まで離して、掛

け金がかかる箇所まで上方向に回転させます

• 溶接作業が終了したら、e-ドライブを使用して (2 ¥ を押す)、加熱をオフにします

これにより、溶接ノズル (9) は冷却し、ブロワーは約 4 分後に自動的にオフになります

(セクション 1.8、「冷却」)

• 主スイッチ (3) をオフにします

電源コード (1) をコンセント/本線電源から抜きます。

• 溶接ノズル (8) をワイヤブラシ (33) で清掃します

装置の配置

•  自動熱風溶接機を持ち上げてガイドバー (27) に圧力をかけ、溶接位置に移動します

• ホルダーから溶接プレート (34) を取り出し、図 E に従って配置します

警告: 溶接プレート (34) をホルダーから取り外して配置するには、必ず前もって溶接ノズル (9) を冷

却しておく必要があります。

•  ガイドバー (27) で持ち上げて運搬ローラー (16) を解除します

• シフトバネ (19) に少し圧力をかけて、運搬ローラー (16) が停止するまで左側に押します

• ガイドローラー (18) を下方向に回転させます

• ガイドローラー (18) は振子型ローラー (12) と平行になるように設定する必要があります (図 F を参照)

• 試験運転を行います

• トラッキングを修正するには、トラッキング用調整ネジ (13) を調整します (図 G と H、自動熱風溶接機の機能

メモを参照してください)

図 F

12 1218

図 G 図 H

13

溶接の手順

12 13

図 E

34

34

OFF

120
230
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ボタンの組み合わせ

主スイッチ ON

加熱ボタンとブロワーボタンを同時に

押してメインスイッチを ON にします

作業モード
第 1章

プロファイルのセ
ットアップ
第 2章

1. 作業モード

1.1 セットポイントの表示 (装置をオンにした後)

主スイッチ (3) ON

• 装置の電源を入れると、前回設定した値がディスプレイ (5) に表示されます(図 3)

。

• このメニューで加熱、プラウラー、およびドライブをオフします。

• ユーザーはここでスイッチ (4) を使用し、以下の章で説明している設定をすべて

実行することができます。

• ただし、スイッチを入れた際に加熱エレメントの温度が 80°C よりも高かった

場合、ディスプレイは即座に冷却モードとなります(セクション 1.8、「冷却」)。

このモードでは、ブロワーが常に最大出力で作動していたために、溶接ノズル (9)

を冷却します。このモードからいつでも作業モードに変更することができます。

• 冷却中に加熱エレメントの温度が 60°C に達すると、ブロワーは 2 分間作動を続け

たあと、自動的にオフになります。ディスプレイ (5) はセットポイント表示(図 3)

に戻ります。

•  e-ドライブを プロファイルに回すと、さまざまな溶接プロファイルを選択

することができます(図 4 セクション 1.7「プロファイルの選択」)。

(図 3)

(図 4)

ON

ON

ON
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1. 作業モード

1.2 作業表示

•  e-ドライブ を押すと加熱とブロワーが開始し、セットポイン

ト表示が作業表示に変わります。

• 溶接ノズル (9) が高温になると、温度上昇度バーと矢印

(上方向)、さらに溶接温度の実際の値 (点滅)がディスプレイ

(5)一緒に表示されます。

• 本線電圧が、指定した公称電圧 (200 V, 230 V, 400 V) の範囲外であ

る 場合 (+/- 15%)、 これはシンボルと測定された低電圧/過電

圧が一緒に点滅表示されます。

風量が 100 % 未満の場合には、パーセント表示が のシンボ

ルに変わります。

不足電圧/過電圧に応じて、溶接の結果は影響を受けます。

• 一定時間が経過してもボタンを押さなかった場合 (溶接ノズル

(9) が溶接位置にない)、スタンバイメニューが表示されます(セ

クション1.9、スタンバイ)。

• 溶接ノズルを回転させていない場合、e-ドライブ を回して

、

冷却(セクション 1.8、冷却)またはプロファイル(セクション 1.7、「プロファイルの選択」)メニュー

を選択することができます

• 溶接ノズル (9) を回していない場合、2つのメニューアイテムがディスプレイ (5) で

非表示となり、選択することができなくなります。

• 溶接ノズル (9) が冷却すると、温度上昇度バーと矢印 (下方向)、さらに溶接温度の実際の値がデ

ィスプレイ (5) で表示されます。



102

1. 作業モード

1.3 ドライブ速度の設定

• ドライブ速度はドライブボタンで設定することができます 。この設定を行う

には、e-ドライブ を 0.1 m/min. の増分で 0.7 m/min. ～ 12.0 m/min. の範囲で回し

ます。この設定はドライブスイッチがオンでもオフでも可能です。

• 溶接ノズル (9) が溶接位置にない場合、シンボル がディスプレイ (5) の

左下に表示されます。

• ドライブはドライブボタン   を押してオンにすることができます。すると次の

シンボル  が表示されます。ドライブ速度を調整するには、e-ドライブ

を回します。

•  e-ドライブ をもう一度押すと、停止コマンドを実行し、ドライブがオフになります。セットポ

イント表示または Cool down (冷却) がディスプレイに表示されます。

• 3 秒以内にスイッチ (4) で入力がなかった場合、新しいドライブ速度が承認されます。セットポイ

ント表示または Cool down (冷却) がディスプレイ (5) に表示されます。

• ドライブボタン を 3 秒間押すと、ディスプレイは別のメニューに変わります(セクション 1.6、

「長さ測定、ブロワーとドライブカウンタ」)。

• 関連するメニューを変更するには、加熱 またはブロワー ボタンを押してください。

Stop

1.4 溶接温度の設定

• 溶接速度は加熱ボタン で変更することができます e- ドライブ を回して

、溶接温度を 10°C の増分でを 100°C ～ 620°C の範囲で設定することができます。

3秒間ボタンを押さなければ、その設定が承認されます。

• このメニューをセットポイントメニュー表示で呼び出した場合、加熱とブロワー

を開始するには e-ドライブ を押します。加熱をオンにすると、冷却を選択す

ることができます (セクション 1.8、「冷却」)。

• 加熱ボタン を 3秒以内に押すと、ディスプレイ (5) が変化し、本線電源の電

圧がドライブの下に表示されます。この情報呼び出しが可能なのは作業モードの

場合だけです (セクション 1.2)。

• 溶接温度が 500°C 以上になると、風量は自動的に低下します。ただし、ユーザー

はブロワーボタンを使用して風量を手動で調節することができます  (セクショ

ン

1.5 を参照)。

風量表示の後ろに星印が表示されると 、溶接温度の確認は保証できなく

なります。

• 関連するメニューを変更するには、ドライブ またはブロワー ボタンを押してください。
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1. 作業モード

1.5 風量の設定

• 風量はブロワーボタンで変更することができます 。風量は e-ドライブ を

回して 5% の増分を 50% ～ 100% の範囲で設定することができます。3秒間ボタン

を押さなければ、その設定が承認されます。風量を 100% に設定した場合、ディス

プレイ (5) に情報は表示されません。

• 溶接温度が 500°C 以上になると、風量は自動的に低下します。風量は e-ドライブ

を回して手動で増やすことができます風量表示の後ろに星印が表示されると、

、溶接温度の確認は保証できなくなります。

• このメニューをセットポイントメニュー表示で呼び出した場合、加熱とブロワーを開始するには

e-ドライブ を押します。

• 冷却メニューを選択するには、e-ドライブを押します (セクション 1.8、「冷却」)。

• 関連するメニューに変更するには、ドライブボタン または加熱ボタン を使用してください。

1.6 長さ測定、ブロワー、およびドライブカウンタ

• このメニュー (図 4) はドライブボタン を少なくとも 3秒間押した後で表示さ

れます。

• メニューは、すべての操作時間と、スイッチをオンにしてから装置が移動した距

離を表示します。合計距離(この例では 1034 m) は変更できず、始動してから移動し

た全距離を示します。

•  1 日当たりの距離(この例では 012 m)は自動的にはリセットされず、取り消すには

ユーザーが e-ドライブ を押して «Reset» (再設定)を使用する必要があります。

•  Time (時間)の値は、装置の各コンポーネントの動作時間に関係しています。時間

はブロワーの «Blow» (送風) (この例では043:58) およびドライブ «Drive» (ドライブ) (この例では

020:10) に割り当てられます。«Total» (合計) 時間は動作時間を指しています。これは、主スイッチ

(3) のスイッチがオンの状態である時間を、時間と分の単位で(この例では 143:12)計測します。

•  e-ドライブ を押して戻る矢印を選択した場合、メニューに戻ります。 このメニューはド

ライブボタン を押した最初の状態です。

(図 6)
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1.7 プロファイルの選択

• ディスプレイ (5) の右下にある表示 が作動中の場合には、e-ドライブ

を押してプロファイルをロードすることができます。これにより «Select Profile» 

(プロファイルの選択)が表示されます。

プロファイルを選択するには e-ドライブ を回します。プロファイル Free

Adj.1、2、および3 はユーザーが定義することができます (第 2 章「プロファイル

の設定」)。その他のプロファイルの値は一定に割り当てられており、ユーザー

は定義できません。

•  e-ドライブ を回してディスプレイ (5) の下部にある左右方向

の矢印を有効にします。右矢印 を e-ドライブ で押

すと次のページへ進みます。左矢印 を e-ドライブ

で押すと前のページへ戻ります。

• 戻る矢印 を作動させるには e-ドライブ ,を回しま

す。これにより、e-ドライブ を押すと、プロファイル メニ

ューを選択した元のメニューに戻ります。

材料製造業者による溶接に関する指示と全国標準またはガイドラインに従って試験溶接を行ってくだ

さい。試験溶接の結果を確認・承認してください。

1. 作業モード

1.8 冷却

• e-ドライブ を押してシンボル を選択すると、«Cool down OK?»(冷却 OK?)

のメニューが表示されます。e-ドライブ を押すと、ディスプレイ (5) の右下で OK

のシンボルが有効になり、冷却プロセスを開始します。

• 冷却プロセス中に、風量は 100% まで上昇し、瞬間溶接温度が表示されます。溶

接温度が 60℃ 未満に下がると、ブロワーが 2 分間作動し、そのあとで自動的に

スイッチがオフになります。ディスプレイはセットポイント表示に変わります。

•  e-ドライブ を押すと、ディスプレイ (5) はブロワーと加熱の

前回の設定値を表示します。

• 冷却が作動している場合、ドライブボタンを使用して手動

でドライブをオン/オフにすることができます   。

加熱ボタン とブロワーボタン には、そのような機能は

ありません。
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2.1 プロファイルの作成

• プロファイル設定では、3 つの異なるプロファイルを作成する

ことができます。この設定では 3つのパラメータを自由に設定

し、e-ドライブ 　 を押して保存します。

• コントロールボタン (4) を使用して様々なメニューアイテムを

選択できます。e-ドライブ を押すと、プロファイル設定に

戻ります。

材料製造業者による溶接に関する指示と全国標準またはガイド

ラインに従って試験溶接を行ってください。試験溶接の結果を確認・承認してください。

2. プロファイルの設定 (「ボタンの組み合わせ｣を参照)

1.9 スタンバイ

• 溶接ノズル (9) が溶接位置になく、特定時間内にボタンが押されない場合、スタ

ンバイ時間の経過後に冷却モードが自動的に開始します。

冷却プロセスが開始します。

•  e-ドライブ を、スタンバイモードでのカウントダウン中に押すと (180秒)、ディ

スプレイは初期状態に戻ります。

• スタンバイ時間の設定については、セクション 2.2、「スタンバイ設定」を参照

してください。

1. 作業モード

1.10 エラーメッセージ

• 自動熱風溶接機 VARIMAT V2 に故障が生じた場

合、ディスプレイ (5) にエラーコードを伴う

メッセージが表示されます。このコードは
、以下に一覧表示した、より具体的に特定
したエラー内容を示します。

• エラー 02 とエラー 40 の場合は、異なる

シンボルが表示されます。

• 重大なエラーメッセージが発生した場合

には、音声による警告が発せられます。

• セットポイントと実際の溶接温度に 20℃ 以上の差が生じた場合には、音声による警告が発せら

れます。

• その他すべてのエラーについては、点検を要するという意味でスパナの図が表示されます。

エラー エラーのタイプ

Err01 温度プローブの遮断または短絡

Err02 加熱エレメントに欠陥

Err04 トライアックに欠陥がある (片方または双

Err08 ブロワーのモーターに欠陥がある

Err40 不足電圧 25% (本線電源の電圧 75%)
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2.2 スタンバイ設定

• スタンバイ時間の設定は次のように行ないます。

– e-ドライブ を回して、5 ～ 120 分の範囲で時間を設定します。出荷時には

40 分に設定されています。

•  e-ドライブ を押すと、プロファイル設定に戻ります。

• 装置のスイッチが自動的にオフになる。

– 装置は、スタンバイ設定時間(出荷時の設定は 40 分)を越えると自動的にオフになります。

• 溶接プロセスの品質が十分でない。

–運転速度、溶接温度、および風量を確認してください。

– 溶接ノズル (9) をワイヤブラシ (33) で掃除してください。

– 溶接ノズル (9) が正しく設定されていません (「操作の準備」、23 ページを参照)。

• 設定した溶接温度に達しない。

– 風量の設定が高すぎます。

– 電圧が不十分です。

• 始動時の機構が機能しない。

– ドライブセンサーを調節してください (23 ページを参照)。

• 装置が直進しない。

– 装置の位置調整をします (24 ページを参照)。

• 風量の表示に星印が付く。

– ブロワーが指定された特性曲線から外れており、マニュアルモードになっています(「ブロワー特性曲線」を

参照)。

• 溶接温度を 500°C 以上に設定すると、なぜ風量は自動的に調節されるのか？(「ブロワ特性曲線」を参照 )

– 風量が高すぎると、溶接温度に達することが困難になります。

よく寄せられる質問 エラー原因修復

ブロワー特性曲線 VARIMAT V2

Ai
r v

ol
um

e 
V 

[%
]

溶接温度 T [°C]

指定曲線

自動モード

マニュアルモ

ード

2. プロファイルの設定 (「ボタンの組み合わせ｣を参照)



107

製品番号 137.821   VARIMAT V2, CEE プラグ 400 V~ / 5700 W

製品番号 138.982   VARIMAT V2、プラグなし 230 V~ / 4600 W

製品番号 138.108   VARIMAT V2、Schuko プラグ 230 V~ / 4600 W

製品番号 139.734   VARIMAT V2、日本向けプラグ 200 V~ / 4200 W

Leister 製品には専用アクセサリーのみをご使用ください。

品番 139.048 キャリングケース(本体と同梱発送)

品番 138.817 ワイヤブラシ(本体と同梱発送)

品番 132.429 溶接プレート(本体と同梱発送)

品番 107.067追加ウェイト

品番 113.995 グリップノズル 30 mm

品番 113.600 グリップノズル 40 mm

品番 110.714 メンテナンスセット

• Leister Process Technologies とその認定サービスセンターは、無料の溶接コースとトレーニングを提供して

います。

www.leister.com にて詳細をご覧ください。

• 熱風ブロワーの吸気口 (8) が詰まっている時はブラシで掃除する必要があります

• 溶接ノズル (9) をワイヤブラシ (33) で清掃します

• 電源コード (1) とプラグを点検して、電気または機械的な損傷がないか調べます。

• ドライブカウンタが 400 時間に達するか、ブロワーカウンタが 2,000 時間に達すると、

次回メインスイッチ (3) をオンにすると «Maintenance servicing» (メンテナンスサービス) と

いうメッセージが表示されます。このメッセージは 10 秒間表示され、コントロールボ

タン (4) で省略することはできません。

• 修理は Leister の認定サービスセンターでのみ実施してください。認定サービスセンター

では、回路図と交換部品リストに準じたオリジナルの交換部品を使用し、適切で信頼で

きる 24時間以内の修理サービスを保証します。

• この製品に関して、当社は通常、購入日(納品書または配送伝票で確認)より 1 年間製品保証いたします。

損傷が生じた場合は、交換または修理によって対応いたします。加熱エレメントはこの保証の対象外とな

ります。

• 追加要求は法的規制を前提として除外対象となります。

• 正常な損耗、過負荷、または誤った取り扱いによる損傷は、この保証の対象外となります。

• 購入者が修正または改造した製品に関する保証要求は拒否されます。

Leister  VARIMAT V2 のタイプ

保証

アクセサリー

トレーニング

サービスと修理

メンテナンス
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®

Your authorised Service Centre is:

Leister Process Technologies
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +41 41 662 74 74   
Fax +41 41 662 74 16    

www.leister.com
sales@leister.com

© Copyright by Leister
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