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LEISTER Varimat V
Automat spawalniczy na gorqgce powietrze

El Przed uruchomieniem urzgdzenia nalezy doktadnie przeczytac
instrukcje obstugi oraz zachowac jq dla pdzniejszego uzytkowania.

ZASTOSOWANIE

LEISTER Varimat V
Automat spawalniczy do
zgrzewania na zaktadke

e /grzewanie na zaktadke pap
dachowych z PVC, TPO, ECB,
EPDM, CSPE i elastomerowo-
bitumowych, przy krawedzi
oraz na nierdwnych powierz-
chniach.

e Zgrzewanie na zaktadke folii i c €
tkanin powlekanych. Szerokosé
spoiny 20 lub 40 mm.

LEISTER Varimat V

Automat spawalniczy do bitumu

e Do zgrzewania na zaktadke
elastomero-bitumu.

e Szerokos¢ spoiny 80, 100 lub
120 mm.
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A OSTRZEZENIE

Zagrozenie zycia przy otwieraniu urzgdzenia, z uwagi na
odstoniete, przewodzqce prgd elementy i ztqgcza. Przed
otwarciem urzgdzenia wyciggnaé wtyczke z gniazdka.

Niebezpieczenfstwo pozaru i eksplozi w przypadku niewta-
Sciwego uzytkowania dmuchaw gorgcego powietrza, w
szczegdInosci w poblizu tatwopalnych materiatéw i gazéw
wybuchowych.

Niebezpieczerstwo poparzenial Nie dotyka¢ grzatki ani
dyszy, gdy sq gorgce. Odczekaé, az urzgdzenie wystygnie.
Nie kierowac strumienia gorgcego powietrza na osoby lub
zwierzeta.

Urzgdzenie moze by¢ podtgczane tylko do gniazdka z prze-
wodem ochronnym. Jakiekolwiek przerwanie przewodu
ochronnego wewnatrz, lub na zewnatrz urzgdzenia jest
niebezpieczne!

Uzywaé wytgcznie przedituzaczy z przewodem ochronnym!

A UWAGA

230 Podtgczone napiecie musi odpowiadaé¢ napieciu nanie-
400 sionemu na urzgdzeniu.

© B>k

Wytgcznik przeciwporazeniowy jest niezbedny dla ochrony
0s6b w przypadku zastosowania urzgdzenia na budowach.

Urzgdzenie musi pracowaé pod nadzorem. Ciepto moze
przedostac sie do tatwopalnych materiatdw, znajdujgcych
sie poza zasiegiem wzroku.

Urzgdzenie nalezy chronié przed wilgocia.

ZNAKI JAKOSCI @

OO

DANE TECHNICZNE Klasa ochrony urzgdzenia 1 @
Naplecie V~ 230, 400H 230, 400H
Moc w 4600, 5700 4600, 6300
Czestotliwosé Hz 50/60 50/60
Temperatura °C 20 - 620 20 - 620

ptynna regulacja ptynna regulacja
Naped m/min. 05-5 05-5

ptynna regulacja ptynna regulacja
Sita spajania N ca.190 (2 ciezarki) ca. 220 (2 ciezarki)
Przeptyw powietrza % 50 - 100 50 - 100
Hatas Lpa(@B) 67 67
Wymiary DxSxW mm 640 x 430 x 330 640 x 430 x 330
Waga kg 352z 5 m przewodem 352z 5 m przewodem

2 * Napiecie zasilajgce nie jest przetqgczalne



OPIS URZADZENIA

LEISTER Varimat V
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. Przew&d zasilania

. Obudowa

. Wytqgcznik gtéwny

. Klawiatura

. Wyswietlacz

. Czujnik

. Sruba ustalajgca

. Dmuchawa gorgcego powietrza
. Dysza zgrzewajqca

. Uchwyt urzgdzenia

. Dzwignia blokujgca

. Rolka wahadtowa

. Sruba regulujgca tor

. Rolka najazdowa

. Rolka kierujgca

. Ruchoma rolka transportowa
. Rolka transportowa

. Rolka prowadzgca

. Sprezyna przetgczajgca rolki

fransportowe;j

. Ztgcze
. Siatka regulacyjna urzgdzenia
. Dodatkowy ciezarek

. Ciezarek kohcowy

. Uchwyt nosny

. Sruba imbusowa

. Rgczka czes¢ dolna

. Rgczka czes¢ gdrna

. Zacisk regulacji wysokosci

. Uchwyt przewodu zasilania

. Pasek

. Zacisk do mocowania
elementdw rgczki

. Pokrywa czujnika

1.

2.
3.

4.

12 Rolka wahadtowa

TP PCOppe-

Pierscien zabez-
pieczajqcy

Pierscien ustalajacy
Gumowa podktadka
amortyzujgca

Tuleja zabieraka

5. Pierscieh gumowy

6. Gumowa podktadka
amortyzujgca

7. Pierscien ustalajgcy

8. Tarcza napinajgca

9. Sruba cylindryczna
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OPCJE WYSWIETLACZA LEISTER Varimat V
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Menu gtdwne > R _
Wytgcznik gtéwny (3) w pozycji wtgczony _E'* '-:88 *8':.8
Il Il Il
Wyswietlanie: | | |
1. aktualnej predkosci 2 4 6
2. zadanej predkosci
3. aktualnej temperatury
4. zadanej temperatury
5. aktualnego napiecia
6. dotychczas zgrzanej dtugosci (w metrach) : 3 5
| I
I I I
_ 2o 400 230V
- . L
Menu . B & Il & i * CO*xocn
sterowania Wytgcznik gtéwny (3) w pozycji wigczony -.| '-. uoC S
Wyswietlanie: L ‘ll (l,
1. predkosci wartos¢ aktualna
2. predkosci wydajnoé¢ w % od
rozpoczecia
3. temperatury wartos¢ aktualna
4, temperatury wydajnos¢ w % od
rozpoczecia
5. napiecia wartos¢ aktualna

6. dotychczas zgrzanej dtugosci wartos¢ aktualna (w metrach)

% Grzanie / naped aktywny

Wskaznik 2 Przyczyna usterki grzania Usuniecie usterki
100 % & e uzyskue | Zbyt niskie napiecie Zmniejszenie _
sie wartoscl przeptywu powietrza

100 % 2zadans; e Uszkodzona grzatka Naprawa

Wskaznik 4 Przyczyna usterki napedu Usuniecie usterki

100 % ¢ Zbyt niskie napiecie Zmniejszenie
predkosci zgrzewania

e Duza predkos¢ zgrzewania z Kontrola przebiegu
silnym dociskiem zgrzewania/ automatu

spawalniczego




USUWANIE PRZYCZYN USTEREK LEISTER Varimat V

Przyczyna nieprawidtowego dziatania automatycznego startu

Silnik nie uruchamia sie automatycznie po najechaniu dyszg
e Czujnik (6) zle ustawiony

Sposdb naprawy: Regulacja czujnika
- Wytgczy¢ wytagcznik gtéwny (3)
— Zdjg¢ pokrywe czujnika (32)
— Opusci¢ dmuchawe (8) i przesung¢ az do lewej blokady
— Dzwignia blokujgca (11) musi zaskoczyé
- Poluzowa¢ srube ustalajgcq czujnika (7)
— Przesung¢ czujnik (6) na uchwycie (10)
WAZNE: Odstep zatgczania > 0,2 — 0,5 mm maks.
— Dokreci¢ Srube ustalajacq czujnika (7)
— Zamontowaé¢ pokrywe czujnika (32)
- Przesung¢ dmuchawe (8) az do blokady i podniesé
— Skontrolowaé funkcjonowanie
Jesli urzgdzenie nadal nie dziata, skontaktujcie sie Panstwo z punktem serwisowym.

Error 100/ 101/ 102 Usuniecie usterki

o Skontrolowaé¢ dmuchawe (powietrze musi wylatywaé

check the blower przez dysze)

o Jedli usterka wystepuje nadal, skontaktowacé sie z
punktem serwisowym




PARAMETRY ZGRZEWANIA LEISTER Varimat V

Temperatura zgrzewania _

Temperature reguluje sie przyciskami H , H Temperofuro zalezy od mate-
riatu i temperatury otoczenia. Ustawiona warto$¢ zadana zostanie pokazana
na wyswietlaczu. Przyciskami || oraz @ (nacisng¢ réwnoczesnie) wiqczyé
grzanie. Nagrzewa¢ przez ok. 5 minut. (Jedli temperatura zadania nie zostata
osiggnieta, patrz przeptyw powietrza.)

. Kursor mruga na
Grzanie ——)_@—> D wyswietlaczu

lE' Ustawianie warto$ci zadanej

— . o0 400 230V
Il & E /Wyt 23 % 1O
. g [N
Przep Y lﬂl VST
powietrza 2 L 112 000
X 0202 70 (1mTo/
OV (g 70

Wazna wskazdwka:

Podczas nagrzewania przeptyw powietrza zostanie automatycznie usta-
wiony na 100%. Dopiero po osiggnieciu zadanej temperatury urzgdzenie
przestawi sie na zadany poziom przeptywu powietrza (zabezpieczenie
grzatki). Jesli nie uzyskano zadanej temperatury, przed wtgczeniem grzo-
nia nalezy ustawic przeptyw powietrza na 80%.
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Zerowanie

zgrzanej odlegtosci %&

Predko$¢ zgrzewania

W zaleznosci od folii lub papy izolacyjnej oraz warunkdéw atmosferycznych,
przyciskami H nalezy wyregulowaé predkos¢ zgrzewania. Ustawiona
warto$¢ zostanie pokazana na wyswietlaczu.
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PARAMETRY ZGRZEWANIA  zaktadka 20/40 mmm LEISTER Varimat V

Sita spajania Rysunek H

e Sita spajajgca jest przenoszona na rolce 120N 155N 190N
wahadtowej (12).

¢ W zaleznoéci od potrzeb mozna doczepic
ciezarki dodatkowe (22) oraz ciezarek
kohcowy (23) (patrz rysunek H). <~

OBStUGA zaktadka 20/40 mm LEISTER Varimat V

Przygotowanie do pracy

Zamontowa¢ odciqg rgczki (26/27).
Zawiesi¢ przewdd (1) na uchwycie (29).
Za pomocq zacisku (28) ustawi¢ rgczke (27) na zgdanej wysokosci.
Skontrolowaé wyregulowanie dyszy spawalniczej (9)
(fabrycznie rysunek A'i C).
e Regulacja przesuwu:
— Przesunagc¢ rolke prowadzqcq (18) do gory.
— Odcigzy¢ rolke transportowq (16) poprzez podniesienie rgczki (27).
- Przesungc¢ rolke transportowq (16) az do blokady po lewej, lekko naciskajgc
na sprezyne (19) (rysunek B).
- Wysungé dmuchawe gorgcego powietrza (8) Rysunek A
pociggajac za dzwignie blokujgcq i podniesc
0oz do zablokowania.
e Podtgczy¢ urzgdzenie do zasilania.
Napiecie sieci musi odpowiadaé¢ napieciu
urzgdzenia.

1-2mm

Rysunek B 18 16 19 Rysunek C



OBStUGA zaktadka 20/40 mm LEISTER Varimat V

Pozycjonowanie urzqgdzenia

¢ Przechyli¢ automat naciskajgc na rgczke (27) i przesungé na miejsce zgrze-
wania.

e Odcigzy¢ rolke transportowq (16) poprzez podniesienie rgczki (27).

¢ Przesung¢ w prawo rolke transportowq (16) az do blokady, lekko naciska-
jac na sprezyne (19).

e Przesunqgc rolke prowadzgcg (18) w dét.

¢ Rolka prowadzqgca (18) musi by ustawiona rébwnolegle do krawedzi rolki
wahadtowej (12) (patrz rysunek E).

e Przeprowadzi¢ prébne zgrzewanie.

e Korekty toru przesuwu dokonuje sie srubq regulacyjng toru (13) (patrz rysunek
F oraz G, jak rbwniez wskazdwki na urzgdzeniu).

Rysunek E Rysunek F Rysunek G

M )

12 12 13 12 13

Zgrzewanie

Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 6.

Temperatura zgrzewania musi zosta¢ osiggnieta (czas nagrzewania ok. 5 min).

Wykonaé¢ zgrzewanie prébne.

Pociggna¢ uchwyt blokujacy (11), opusci¢c dmuchawe gorgcego powietrza

® i wjecha¢ pomiedzy nachodzgce na siebie papy, az do zablokowania.

Naped uruchamia sie automatycznie.

Jesli tak sie nie stanie, patrz regulacja czujnika strona 5.

Maszyne mozna uruchomié recznie przyciskiem

e Automat prowadzony jest za raczke (27) wzdtuz zaktadki. Nie nalezy naciskac
na rqgczke (27), gdyz moze spowodowacé to nieprawidtowe spoiny. Zwracaé
uwage na rolke prowadzgcg (18).

¢ Po zgrzaniu pociggng¢ za uchwyt blokujacy (11), wysungé dmuchawe (8) az
do blokady i podnies¢, az zaskoczy w zatrzasku. _

e Po zakonhczeniu pracy wytgczye grzanie przyciskami i H (nacisng¢ row-
noczesnie) na klawiaturze (4), dzieki temu dysza (8) zostanie schtodzona.

e Ustawi¢ przetqcznik gtéwny (3) w pozycji wytgczony.



PARAMETRY ZGRZEWANIA zaktadka 80/100/120 mm  LEISTER Varimat V

Sita spajania Rysunek H

e Sita spajajgca jest przenoszona na rolce 140N 175N 210N
wahadtowej (12).

e W zaleznoéci od potrzeb mozna doczepic
ciezarki dodatkowe (22) oraz ciezarek
kohcowy (23) (patrz rysunek H). aaE

OBStUGA zaktadka 80/100/120 mm LEISTER Varimat V

Przygotowanie do pracy

e Zamontowac rqczke (26/27).
e Zawiesi¢ odcigg przewodu (1) na uchwycle (29).
e 70 pomocg zacisku (28) ustawi¢ rgczke (27) na zgdanej wysokosci,
¢ Skonfrolowaé wyregulowanie dyszy spawalniczej (9)
(fabrycznie rysunek A'i C).
e Regulacja przesuwu:
— Przesunq¢ rolke prowadzqcq (18) do gory.
— Odcigzy¢ rolke transportowq (16) poprzez podniesienie rgczki (27).
- Przesungc¢ rolke transportowq (16) az do blokady po lewej, lekko naciskajgc
na sprezyne (19) (rysunek B).
- Wysung¢ dmuchawe gorgcego powietrza (8) Rysunek A
pociggajgc za dzwignie blokujgcqg i podniesc
az do zablokowania.
e Podtgczy¢ urzgdzenie do zasilania.
Napiecie sieci musi odpowiadaé
napieciu urzgdzenia.

Rysunek B L 16 19 Rysunek C



OBStUGA zaktadka 80/100/120 mm LEISTER Varimat V

Pozycjonowanie urzqgdzenia

e Przechyli¢ automat naciskajgc na raczke (27) i przesungé na miejsce zgrze-
wania.

o Odcigzy¢ rolke transportowq (16) poprzez podniesienie rqczki (27).

e Przesung¢ w prawo rolke transportowq (16) az do blokady, lekko naciskajgc
na sprezyne (19).

e Przesungc¢ rolke prowadzgcqg (18) w dét.

¢ Rolka prowadzgca (18) musi by¢ ustawiona rdwnolegle do krawedzi rolki
wahadtowej (12) (patrz rysunek E).

e Przeprowadzi¢ prébne zgrzewanie.

e Korekty toru przesuwu dokonuje sie srubq regulacyjng toru (13) (patrz rysunek
F oraz G, jak rbwniez wskazdwki na urzgdzeniu).

Rysunek E Rysunek F Rysunek G

~ o =

12 12 13 12 13

Zgrzewanie

e Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 6.

e Temperafura zgrzewania musi zostac osiggnieta (czas nagrzewania ok. 5
min). Jedli nie uzyskano zgdanej temperatury, zmniejszy& przeptyw powietrza.

¢ Wykonaé zgrzewanie prébne.

¢ Pociggna¢ uchwyt blokujgcy (11), opusci¢ dmuchawe gorgcego powietrza
(® i wjecha¢ pomiedzy nachodzgce na siebie papy, az do zablokowania.
Naped uruchamia sie automatycznie.
Jesli tak sie nie stanie, patrz regulacja czujnika strona 5.
Maszyne mozna uruchomic¢ recznie przyciskiem@

¢ Automat prowadzony jest za rgczke (27) wzdtuz zaktadki. Nie nalezy naciskac
na rqczke (27), gdyz moze spowodowaé to nieprawidtowe spoiny. Zwracaé
uwage na rolke prowadzagcq (18).

¢ Po zgrzaniu pociggna¢ za uchwyt blokujacy (11), wysungé dmuchawe (8) az
do blokady i podnies¢, az zaskoczy w zatrzasku. _

e Po zakohczeniu pracy wytgczyE grzanie przyciskomi i |E| na klawiaturze
(4), dzieki temu dysza (8) zostanie schtodzona.

o Ustawi¢ przetgcznik gtéwny (3) w pozycji wytqczony.
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AKCESORIA

e Stosowa¢ mozna wytgcznie akcesoria Leister.

SZKOLENIE

Firma LEISTER oraz punkty serwisowe oferujqg na catym Swiecie darmowe kursy
zgrzewania. W razie potrzeby szkolenia mogg odby¢ sie na miejscu budowy.

KONSERWACJA

e Dysze (9) nalezy czysci¢ szczotkg druciang.

¢ Wyczysci¢ wlot powietrza dmuchawy (8).

o Skontrolowa¢ przewdd zasilajgcey (1) oraz wtyczke pod kagtem uszkodzeh
mechanicznych.

SERWIS | NAPRAWA

¢ Urzgdzenie musi zosta¢ skonfrolowane przez autoryzowany punkt serwisowy, jesli
na wyswietlaczu (6) pojawi sie komunikat «maintenance; servicing».

e Naprawy mogg by& wykonywane wytgcznie przez autoryzowane punkty
serwisowe LEISTER. Gwarantujg one fachowqg naprawe w ciqgu 24 godzin, przy
uzyciu oryginalnych czesci zamiennych, zgodnie ze schematami urzgdzen i
wykazami czesci zamiennych.,

GWARANCJA | ODPOWIEDZIALNOSC

« Swiadczenia gwarancyjne oraz ponoszenie odpowiedzialnosci nastepujq
zgodnie z kartg gwarancyjng oraz obowigzujgcymi ogdlnymi warunkami
handlowymi i dostawy.

e Firma LEISTER odmawia wszelkich roszczeh gwarancyjnych w stosunku do
urzgdzen, ktére nie sg w oryginalnym stanie. W zadnym wypadku nie mozna
przebudowywac¢ lub zmienia¢ urzgdzen LEISTER.

Zastrzegamy prawo do zmian technicznych

Panstwa autoryzowany punkt serwisowy:

LEISTER Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Schweiz
Tel. +41 41 6627474 Fax +41 41 66274 16 www.leister.com  sales@leister.com
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[LEiSTERI}

Za?wiadczenie serwisowe LEISTER Varimat V

Niniejszy dokument powinien by¢ wypetniony przez autoryzowany punkt ser-
wisowy LEISTER w przypadku naprawy lub przeglgdu. Wtasciciel urzgdzenia
powinien go zachowad.

Dane techniczne

Typ automatu spawalniczego

NrzamoOwienia s
NUMEr SEIYINY s
Napiecie znamionowe \
MOC znamionowa W
Datasprzedazy Data
Przeglad
1. Data .. PUNnKt SErWIiSOWY .......oo.cooovoeeooeee Podpis ..o
2.Data . PUunkt SerwisSOWY ... Podpis ..o
3.Data PUNnkt SEIWISOWY ... PodpIS ...,
4. Data .. PUNKT SEIWISOWY ..o Podpis ..o
5. Data ... PUnKt SErWIiSOWY .......oo.coovvoeeooee Podpis ..o
6.Data ... Punkt SerwisOWY ... Podpis ..o
Naprawa
1. Data .. PUNKT SErWISOWY ... Podpis ..o
2.Data .. PUnKt SErwWiSOWY ..o Podpis ..o
3.Data .. PUnkt SErwisOWY ..., Podpis ..o

LEISTER Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Schweiz
Tel. +41 41 6627474 Fax +41 41 66274 16 www.leister.com  sales@leister.com
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