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Hur startar jag min svetsautomat VARIMAT V2 ?

1. Anslut nätsladden till ett vägguttag

2. Huvudströmbrytaren (3) PÅ

3. Tryck knappen Drivning                                           , vrid e-Drive

4. Tryck knappen Värme                                            , vrid e-Drive

5. Tryck e-Drive     , uppvärmningstid ca 3-5 minuter

6. Utför testsvetsning enligt svetsanvisning från materialets tillverkare och 
enligt nationella normer eller riktlinjer. Kontrollera testsvetsningen.

7. Svetsning

Hur kopplar jag ifrån min svetsautomat VARIMAT V2?

1. Tryck e-Drive     (bild 1).

2. Tryck «Cool down OK» och låt svalna ca 4 minuter (bild 2).

Fläkten stängs av automatiskt.

3. Efter att svetsmunstycket (9) svalnat, huvudströmbrytare (3) AV

Vi gratulerar till köpet av varmluftssvetsautomaten VARIMAT V2
Du har bestämt dig för en varmluftssvetsautomat som är tillverkad av material i hög kvalitet. Denna
maskin är utvecklad och framställd enligt nyaste svetsteknologier.
Varje VARIMAT V2 har genomgått en sträng kvalitetskontroll innan den lämnat fabriken i Schweiz.
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Leister  VARIMAT V2
svetsautomat med varmluft

• Överlappningssvetsning av takfolier av PVC, TPO, ECB, EPDM, CSPE för grundsvetssömmar.
Kan även användas för områden nära kanter och på ojämna ytor.

• Överlappningssvetsning av folier och vävmaterial med skikt

Användningsområden

Bruksanvisning (Översättning av original driftanvisning)S

Läs noga igenom bruksanvisningen innan automaten används för första gången och
tag vara på den i fortsättningen.

Livsfara att ta isär nätansluten automat på grund av strömförande anslutningar
och delar. Drag först ut stickproppen ur väggkontakten.

Brandfara och explosionsrisk vid oförsiktig användning av varmluftsapparater,
framför allt i närheten av antändbara material och explosiva gaser.

Risk för brännskador! Vidrör inte svetsmunstycke och svetsplatta när de
är heta. Låt maskinen svalna.
Rikta aldrig den heta värmestrålen mot personer eller djur.

Varning

Anslut automaten till jordad kontakt. Brott i skyddsledaren utanpå eller inuti
automaten innebär en säkerhetsrisk. 
Även förlängningssladdar måste vara jordade!

Håll automaten under uppsikt vid användning. Varmluften kan antända brännbart
material som ligger utom synhåll. Maskinen får endast användas av eller under
uppsikt av utbildad yrkespersonal. Barn får inte använda maskinen.

Jordfelsbrytare krävs ovillkorligen som personskydd vid användning ute på
arbetsplatser.

Den märkspänning som är angiven på maskinen måste stämma överens med 
nätspänningen. EN 61000-3-11; Zmax = 0.115 + j 0.072 . Tillfråga vid
behov din el-leverantör.
Kör ut värmefläkten vid strömavbrott.

Automaten får inte utsättas för väta och fukt.

FI

230

400

Viktigt

Maskinen får inte lyftas på motvikten.

Официальные поставки www.mikst.ru
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Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz försäkrar att denna produkt i
det utförande vihar levererat produkten överensstämmer med kraven i följande EU-direktiv.

Richtlijnen: 2006/42
2004/108 (t.o.m. 19.04.2016), 2014/30 (fr.o.m. 20.04.2016)
2006/95 (t.o.m. 19.04.2016), 2014/35 (fr.o.m. 20.04.2016)
2011/65

Geharmoniseerde normen: EN 12100, 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 62233, EN 60335-1,
EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.01.2016

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Eldrivna verktyg, tillbehör och förpackningar ska lämnas in för återvinning. Endast i EU: Släng inte
eldrivna verktyg som vanligt avfall!

Avfallshantering

Överensstämmelse

Tekniska data

Spänning  V~ 200, 230 EU, 400 V~ 200, 230 US, 400 
Effekt W 4200, 3680, 5700 W 4200, 4600, 5700
Frekvens Hz 50 / 60 Hz 50 / 60
Temperatur °C 100 – 620 steglöst °F 212 – 1148 steglöst
Drift m/min. 0.7 – 12 steglöst ft/min 2.3 – 39.4 steglöst
Presskraft vid svetsning N ca.190 (2 vikter) N ca.190 (2 vikter)
Luftflöde % 50 – 100 % 50 – 100
Bullernivå LpA (dB) 70 LpA (dB) 70

Vikt utan nätsladd kg 35 lbs 77
Masse L B H mm 650 430 330 inch 25 17 13
Konformitetsmärkning 2

Skyddsklass  I 1

Tekniska ändringar förbehållna
 Anslutningsspänningen ej omkopplingsbar

Официальные поставки www.mikst.ru
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Maskinbeskrivning

1 Nätsladd
2  Hus
3  Huvudströmbrytare
4  Manöverelement
5  Display
6  Startsensor
7  Stoppskruv
8  Varmluftsfläkt
9  Svetsmunstycke

10  Fläkthållare
11  Stoppspak

12  Pendelrulle
13  Spårinställningsskruv
14  Eftergångsrulle
15  Styrrulle
16  Flyttbar transportrulle
17 Transportrulle
18 Förningsrulle
19  Brytfjäder transportrulle
20  Kuliss
21 Raster maskininställning
22 Extravikt

12
30 13

32 7 6

1

2

3

16

5
4

10

11
17

9

8

12
14

18

19

20

21

22
2324

25

26

28

31

33

23 Slutvikt
24 Bärhandtag
25  Cylinderskruv
26  Styrstång underdel
27 Styrstång överdel
28 Klämspak Styrstång överdel
29 Fäste för nätsladd
30 Rundrem
31  Spakskruv styrstång underdel
32 Skydd startsensor
33 Stålborste
34 Svetsplatta
35 Nedhållare för rundrem

Manöverelement (4)

För till- och frånkoppling av svetsautomaten VARIMAT V2

Drift
Inställning av drifthastighet

Värme 
Inställning av svetstemperatur

Fläkt 
Inställning av luftflöde

e-Drive
Manöverelementet e-Drive används för navigering.
Det har två funktioner:

Vrid mot vänster eller höger för att
ställa in diverse värden eller öppna menyer

Tryck för att bekräfta eller 
aktivera

34

30 35 1215

Huvudströmbrytare (3)

2927
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Köra ut VARIMAT V2 ur maskinväskan:

Öppna maskinväskan
Öppna maskinväskan på sidan
Lossa spakskruven (31) och ställ manöverstångens underdel (26) i önskat läge;
Dra fast spakskruven (31)
Öppna klämspaken (28) 
Ställ in överdelen på manöverstången (27) till önskad höjd, dra fast klämspaken (28)
Kör försiktigt ut svetsautomaten VARIMAT V2 ur maskinlådan.

Köra in VARIMAT V2 i maskinlådan:

Kör försiktigt in svetsautomaten VARIMAT V2 sidledes i maskinlådan
4 Öppna klämspaken (28) och för in manöverspakens överdel (27);

Dra fast klämspaken (28)
Öppna spakskruven (31) och ställ manöverspaken (27) till transportläge;
Dra fast spakskruven (31)
Stäng maskinlådan på sidan
Stäng maskinlådan upptill

Transport:

Håll i bärhandtaget på maskinlådan för transport

1
2
3

4

5

5
4

3

Maskinlåda

För transporten av hetlufts-svetsapparaten VARIMAT V2 kan du använda apparatväskan som
ingår i leveransen. Apparatväskan är utrustad med handtag och transportrullar.  

VARIMAT V2 får inte lyftas vid extravikten (22) och slutvikten (23).

Apparatväskans handtag samt bärhandtag (24) och styrstång (27) på 
hetlufts-svetsapparaten får inte användas för en transport med kran.

När du lyfter hetlufts-svetsapparaten för hand ska du använda bärhandtag (24)
och styrstång (27).

Som transportförberedelse ska du låta svetsmunstycket (9) kyla ner .

1 2

3 4 5 6

2
1

6

27

24

22

23
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Om drivmotorn inte startar automatiskt efter att svetsmunstycket (9)
har körts in är startsensorn (6) möjligtvis felaktigt inställd.

Åtgärd

• Ställ in startsensorn (6) på följande sätt:
– Stäng av huvudströmbrytaren (3)
– Ta av skyddet till startsensorn (32)
– Sänk ned varmluftsfläkten (8) och för den till vänster stopp 
– Stoppspaken (11) måste hakas fast 
– Lossa stoppskruven för startsensorn (7)
– Skjut på startsensorn (6) på fläkthållaren (10); VIKTIGT: brytaravstånd 0,2 –0,5 mm
– Dra fast stoppskruven för startsensorn (7)
– Sätt på skyddet till startsensorn (32)
– Kör ut värmefläkten (8) till stoppet och sväng upp den 
– Kontrollera funktionen

Om drivmotorn fortfarande inte startar automatiskt bör du ta kontakt med kundtjänst.

Förberedelser

Presskraft

• Före idrifttagning ska nätsladden (1), kontakten och förlängningskabeln kontrolleras 
med avseende på elektriska och mekaniska skador.

• Ställ manöverstångens underdel (26) och överdel (27) till önskad position med hjälp
av spakskruven (31) och klämspaken (28) 

• Häng upp dragavlastningen till nästsladden (1) i fästet (29).
• Kontrollera svetsmunstyckets (9) grundinställning (vid leveransen detalj B och C)
• Transportläge:

– Sväng upp styrrullen (18) 
– Avlasta transportrullen (16) genom att lyfta upp manöverstången (27)
– Skjut på transportrullen (16) mot stoppet till vänster genom att trycka lätt på 

brytarfjädern (19) (detalj D) 
– För ut varmluftsfläkten (8) genom att dra stoppspaken (11) och sväng upp 

den tills den hakas fast
Anslut maskinen till angiven märkspänning.  Den märkspänning som 
är angiven på maskinen måste stämma överens med nätspänningen. 
Kör ut värmefläkten vid strömavbrott.

Detalj B

Detalj C

Detalj D

18 16

129

19

Detalj A

• Presskraften överförs till pendelrullen (12).
• Allt efter behov kan extravikter (22) och slutvikten (23) 

sättas på (se detalj A).

1 mm

Inställning av startsensor

32 7 11 106

3 8

OFF

120N 155N 190N

2212

2322

120
230
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Utför testsvetsning enligt svetsanvisning från materialets tillverkare och enligt nationella normer
eller riktlinjer. Kontrollera testsvetsningen.

• Ställ in svetsparametrarna drift, värme och fläkt (kapitel 1, arbetsläge)
• Svetstemperaturen måste vara uppnådd (uppvärmningstid ca 3 - 5 min)
• Dra i stoppspaken (11), sänk ned varmluften (8) och för in svetsmunstycket (9) mellan de överlappande

banorna till stoppen; motorn startas automatiskt

Ingen automatisk start (kapitel Inställning av startsensor)

• Maskinen kan startas manuellt med manöverelementen (4) Drift        och        e-Drive
• Svetsautomaten förs med manöverstången (27) längs med överlappningen. För svetsautomaten utan att trycka

på manöverstången (27) vid svetsning. Tryck på manöverstången (27) kan leda till svetsfel. Ge akt på
manöverstångens (18) position

• Dra i stoppspaken (11) efter svetsning, kör ut värmefläkten (8) till stoppet och sväng upp den tills den hakar
fast 

• Stäng av värmen med e-Drive            (tryck två gånger) efter avslutad svetsning. 
Nu svalnar svetsmunstycket (9) och fläkten frånkopplas automatiskt efter ca 4 minuter (kapitel 1.8, Svalning)

• Stäng av huvudströmbrytaren (3)

Nätsladd (1) uit het elektriciteitsnet loskoppelen.

• Rengör svetsmunstycket (9) med stålborsten (33)

Positionering av maskinen

• Lyft upp svetsautomaten genom att trycka på manöverstången (27) och inta svetsposition
• Ta av svetsplattan (34) från fästet och placera den som visat på detalj E

OBS ! Svetsplattan (34) får endast tas ut ur fästet och positioneras när svetsmunstycket (9) har svalnat.

• Avlasta transportrullen (16) genom att lyfta upp manöverstången (27)
• Skjut transportrullen (16) mot höger till stoppet genom att trycka lätt på brytarfjädern (19)
• Sväng ned styrrullen (18) 
• Styrrullen (18) måste stå parallellt med kanten på pendelrullen (12) (se detalj F)
• Utför en testkörning
• Utför en spårkorrigering med spårinställningsskruven (13) (se detalj G och H samt funktionshänvisningen på

svetsautomaten)

Detalj F

12 1218

Detalj G Detalj H

13

Svetsning

12 13

Detalj E

34

34

OFF

120
230
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Knappkombinationer

Huvudströmbrytare PÅ

Håll knapparna Drift och Värme intryckta 
och samtidigt huvudströmbrytaren PÅ

Arbetsläge
Kapitel 1

Profilinställning
Kapitel 2

1. Arbetsläge

1.1 Börvärdesindikering (efter tillkoppling av maskinen)

Huvudströmbrytaren (3) PÅ

• Efter tillkoppling av maskinen visas senast inställda värden på displayen (5) (bild 3).

• På denna meny är värme, fläkt och drift frånkopplade.

• Användaren kan här utföra samtliga inställningar med manöverelementen (4)
som beskrivs i följande kapitel.

• Är temperaturen på värmeelementen emellertid högre än 80 °C, växlar indikeringen
genast till läget Cool Down (kapitel 1.8 Svalning) i vilket fläkten går med full effekt
så att munstycket (9) kan svalna. Du kan när som helst växla ifrån detta läge till
arbetsläge igen.

• När temperaturen på värmeelementen når 60 °C, är fläkten tillkopplad ytterligare
2 minuter och kopplas sedan automatiskt ifrån. Displayen (5) återvänder till indikering
av börvärden (bild 3).

• Genom att vrida e-Drive         till Profil kan du välja mellan olika svetsprofiler (bild 4;
kapitel 1.7, Välja profiler).

(Bild 3)

(Bild 4)

ON

ON

ON
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1. Arbetsläge

1.2 Arbetsindikator 

• När du trycker på e-Drive     startas värmen och fläkten 
och börvärdesindikeringen växlar till arbetsindikering.

• Under uppvärmning av svetsmunstycket (9) visas en 
förloppsbalk,en pil        (uppåt) och svetstemperaturens 
ärvärde blinkande på displayen.

• Om nätspänningen ligger utanför (+/- 15 %) angiven 
märkspänning (200 V, 230 V, 400 V), indikeras detta av 
en blinkande       symbol och uppmätt under-/överspänning 
visas. Om luftflödet är lägre än 100 % växlar inställt procenttal 
med       symbolen.

Under-/överspänning kan inverka på svetsresultatet !

• Om efter en inställd tid ingen knapp trycks (svetsmunstycke (9)
INTE i svetsposition, visas standbymenyn (kapitel 1.9, Standby).

• Om svetsmunstycket (9) inte är insvängt kan menyerna Cool Down
(kapitel 1.8, Svalning) eller Profiler (kapitel 1.7, Välja profil) väljas
genom att vrida på e-Drive        .

• Om svetsmunstycket (9) är insvängt försvinner de båda menypunkterna                     på displayen (5)
och kan därmed inte längre väljas.

• Medan svetsmunstycket (9) svalnar indikeras detta genom den fyllda förloppsbalken, pilen       (nedåt)
och svetstemperaturens ärvärde blinkar på displayen (5).

Официальные поставки www.mikst.ru
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1. Arbetsläge

1.3 Inställning av drifthastighet

• Med knappen Drift        kan drifthastigheten justeras. Denna kan ställas in genom att vrida
på e-Drive       i steg på  0.1m/min. mellan 0.7m/min. – 12.0m/min. Denna inställning
kan utföras vid till- eller frånkopplad drift.

• Om svetsmunstycket (9) inte befinner sig i svetsposition visas symbolen                   vid
den undre randen på displayen (5).

• Genom att trycka på e-Drive      kan drivningen kopplas till och symbolen                   visas.
Drifthastigheten kan ställas in direkt med e-Drive        .

• Genom att trycka igen på e-Drive      utförs kommandot Stopp. Drivningen kopplas ifrån. 
På displayen visas arbetsindikeringens börvärde eller Cool Down.

• Om inget kommando ges med manöverelementen (4) inom 3 sekunder sparas den nya drifthastigheten.
På displayen (5) visas arbetsindikeringens börvärde eller Cool Down.

• Om knappen Drift        hålls intryckt under 3 sekunder växlar visningen till en annan meny 
(se kapitel 1.6 Längdmätning, fläkt- och drifträkneverk).

• Du kan växla till respektive meny med knappen Värme        eller knappen Fläkt        .

Stop

1.4 Inställning av svetstemperatur

• Med knappen Värme        kan drifthastigheten justeras. Svetstemperaturen kan ställas
in i 10 °C-steg mellan 100 °C – 620 °C genom att vrida på e-Drive       . Inställningen
sparas efter 3 sekunder såvida ingen knapp trycks under dessa 3 sekunder.

• Om denna meny öppnas utifrån börvärdesindikeringen kan även värme och fläkt startas
genom att trycka på e-Drive      . Om värmen är tillkopplad kan du växla till menyn Cool
Down (kapitel 1.8, Svalning).

• Genom att hålla knappen Värme      intryckt under 3 sekunder växlar displayens
indikering (5). Nätspänningen visas under drifthastigheten. Detta är endast möjligt
utifrån arbetsindikeringen (kapitel 1.2).

• Vid en inställd svetstemperatur på 500 °C eller högre reduceras automatiskt luftflödet.
Användaren kan emellertid manuellt ställa in luftflödet med knappen Fläkt        (kapitel 1.5).
Om en stjärna                visas efter luftflödesindikeringen kan det inte säkerställas
att svetstemperaturen uppnås. 

• Du kan växla till respektive meny med knappen Drift        eller knappen Fläkt         .

Официальные поставки www.mikst.ru
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1. Arbetsläge

1.5 Inställning av luftmängd

• Med knappen Fläkt        kan luftflödet justeras. Luftflödet kan ställas in i 5 % - steg
mellan 50 % – 100 % genom att vrida på e-Drive       . Inställningen sparas efter 
3 sekunder såvida ingen knapp trycks under denna tid. Om luftflödet är inställt till
100%, visas ingen indikering på displayen (5).

• Vid en inställd svetstemperatur på 500 °C eller högre reduceras automatiskt luftflödet.
Luftflödet kan ställas in manuellt med e-Drive        . 
Om en stjärna               visas efter luftflödesindikeringen kan det inte säkerställas att
svetstemperaturen uppnås.

• Om denna meny öppnas utifrån  börvärdesindikeringen kan värmen och fläkten startas genom att tryckapå
e-Drive        .

• Menyn Cool Down kan väljas genom att trycka på e-Drive       (kapitel 1.8, Svalning).

• Du kan växla till respektive meny med knappen Drift         eller knappen Värme         .

1.6 Längdmätning, fläkt- och drifträkneverk

• Denna meny (bild 6) öppnas om knappen Drift        hålls intryckt under minst 3 sekunder.

• Menyn visas total drifttid och distansen som maskinen gått sedan startades. Den totala
distansen (här: 1034 m) kan inte förändras och indikerar den totala distansen sedan
idrifttagningen.

• Dagsdistansen (här: 012 m) återställs inte automatiskt utan måste nollställas av 
användaren via «Reset» genom att tycka på e-Drive      .

• Värden under Time avser drifttider för enskilda komponenter på maskinen. Fläkten
«Blow» (här: 043:58) och drivningen «Drive» (här: 020:10). Indikeringen «Total» visar
drifttimmar. Den räknar timmar och minuter (här: 143:12), som huvudströmbrytaren (3) är tillkopplad.

• Om du väljer Back-pilen                  genom att trycka på e-Drive      kommer du tillbaka till den meny där
knappen Drift         trycktes.

(Bild 6)

Официальные поставки www.mikst.ru
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1.7 Välja profil

• Om indikeringen                   nere till höger på displayen (5) är aktiverad kan du ladda
in profilergenom att trycka på e-Drive      . Därefter visas «Select Profile». Du kan nu
välja en profil genom att vrida på e-Drive       . Profilerna Free Adj. 1, 2, och 3 kan du
som användare själv definiera (se kapitel 2 Profil Setup). Alla andra profiler har fast
inställda värden och kan inte förändras.

• Genom att vrida på e-Drive         kan pilar aktiveras ner till höger 
eller vänster på displayen (5). 
Du kommer till nästa sida genom att trycka pil höger
med e-Drive       .
Du kommer till föregående sida genom att trycka pil 
vänster                  med e-Drive      .

• Aktiverar du pilen Back                genom att vrida på e-Drive 
och sedan trycker på e-Drive      kommer du tillbaka till den meny
från vilken du dessförinnan valt menyn Profil.

Utför testsvetsning enligt svetsanvisning från materialets till-
verkare och enligt nationella normer eller riktlinjer. Kontrollera testsvetsningen.

1. Arbetsläge

1.8 Svalning

• Om symbolen                 väljs genom att trycka på e-Drive     visas menyn «Cool down
OK ?». Om du trycker på e-Drive     aktiveras symbolen OK nere till höger på displayen (5).
Därmed startas svalning.

• Under svalning höjs luftflödet till 100 % och aktuell svetstemperatur visas.
Om svetstemperaturen underskrider 60 °C, fortsätter fläkten att vara igång 2 
minuter och kopplas sedan automatiskt från. Visningenväxlar till börvärdesindikering.

• Om du trycker på e-Drive     visas senast inställda värden för fläkt
och luftflöde på displayen (5).

• Om menyn Cool Down är aktiv kan drivningen till- resp.  frånkopplas
manuellt med knappen Drivning       . 
Knapparna Värme         och Fläkt         har ingen funktion.

Официальные поставки www.mikst.ru
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2.1 Skapa profiler

• I Profil Setup kan du skapa 3 individuella profiler där alla tre
parametrar kan ställas in fritt och sedan sparas genom att trycka
på e-Drive     .

• Du kan välja de olika menypunkterna med manöverelementen (4).
Tryck på e-Drive      för att återvända till Profil Setup.

Utför testsvetsning enligt svetsanvisning från materialets
tillverkare ormer normer eller riktlinjer. 
Kontrollera testsvetsningen.

2. Profil Setup (se knappkombination)

1.9 Standby

• Om svetsmunstycket (9) inte är i svetsposition och ingen knapp trycks inom en viss tid
startas automatisktläget Cool Down när Standby-tiden är avlöpt. 
Svalning startas.

• Om e-Drive trycks      medan Countdown pågår (180 sekunder) i Standbyläget går
visningen tillbaka till ursprunglig visning.

• Inställning av Standbytid (kapitel 2.2, Standby Setup)

1. Arbetsläge

1.10 Felmeddelanden

• Om ett fel inträffar på svetsautomaten VARIMAT V2
visas ett meddelande på displayen (5) och en
Error-Code.(Felkod). Denna kod står för en utförlig
beskrivning av felet som visas i listan nedan.

• För fel 02 och fel 40 visas separata symboler

• Vid allvarliga felmeddelanden ljuder en
akustisk varningssignal

•         Om avvikelsen på svetstemperaturens bör- och ärvärde är > 20 °C ljuder en akustisk varningssignal

• Vid alla övriga fel visas en skruvnyckel som uppmaning till serviceåtgärder

Error Typ av fel

Err01 Avbrott eller kortslutning i temperatursonden

Err02 Värmeelement/elektronik defekt (avbrott i en/båda lindning(ar)

Err04 Triac defekt (en eller båda Triacs defekta)

Err08 Fläktmotor defekt

Err40 Underspänning 25 % (nätspänning 75 %)

Официальные поставки www.mikst.ru
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2.2 Standbyinställning

• I denna meny kan Standbytiden ställas in. 
– Genom att vrida på e-Drive         ställer du in tiden mellan 5 – 120 minuter. 

Vid leveransen är 40 minuter inställt.

• Genom att trycka på e-Drive      återvänder du till Profil Setup.

• Maskinen kopplas ifrån automatisk 
– I Standbyläget kopplas maskinen automatiskt ifrån efter en inställd tid (vid leveransen inställd till 40 minuter).

• Kvaliteten på svetsningen är undermålig 
– Kontrollera drifthastighet, svetstemperatur och luftflöde 
– Rengör svetsmunstycket (9) med stålborsten (33)
– Svetsmunstycket (9) är felaktigt inställt (Förberedelser, sida 8)

• Inställd svetstemperatur uppnås inte 
– Luftflödet för högt inställt 
– Underspänning

• Startautomatiken fungerar inte 
– Ställ in startsensorn (sida 8)

• Maskinen kör inte rakt framåt 
– Positionering av maskinen (sida 9)

• En stjärna visas vid luftflödesindikeringen 
– Luftflödet motsvarar inte längre den definierade kurvan utan är i manuellt läge (se luftflödeskurva)

• Varför reduceras automatiskt luftflödet vid svetstemperaturer över 500 °C (se luftflödeskurva) ?
– Att svetstemperaturen uppnås kan inte garanteras vid för starkt luftflöde

FAQ fel – orsak – åtgärd

Luftflödeskurva VARIMAT V2

Lu
ftf

lö
de

 V
 [%

]

Svetstemperatur T [°C]

Definierad
kurva

Automatiskt
läge

Manuellt 
läge

2. Profilinställning (se knappkombination)
Официальные поставки www.mikst.ru
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Artikel nr 137.821 VARIMAT V2, CEE kontakt 400 V~ / 5700 W
Artikel nr 138 982 VARIMAT V2, utan kontakt 230 V~ / 4600 W
Artikel nr 138 108 VARIMAT V2, Schuko kontakt 230 V~ / 4600 W
Artikel nr 139 734 VARIMAT V2, Japan kontakt 200 V~ / 4200 W

Endast tillbehör från Leister får användas !

Artikel nr 139.048 maskinlåda (ingår i leveransen)
Artikel nr 138.817 stålborste (ingår i leveransen)
Artikel nr 132.429 svetsplatta (ingår i leveransen)
Artikel nr 107.067 extravikt
Artikel nr 113.995 Grip-munstycke 30 mm
Artikel nr 113.600 Grip-munstycke 40 mm
Artikel nr 110.714 servicesats

• Leister Technologies AG och deras auktoriserade serviceställen erbjuder kostnadsfria kurser i svetsning. 
Mer informationen under www.leister.com.

• Rengör luftinloppet på varmluftsfläkten (8) med en pensel om det är nedsmutsat
• Rengör svetsmunstycket (9) med stålborsten (33)
• Kontrollera nätsladd (1) och kontakt med avseende på elektriska och mekaniska skador

• När drifträkneverket når 400 h resp. fläkträkneverket 2000 h, visas meddelandet 
«Maintenance servicing» på displayen (5) nästa gång som huvudströmbrytaren (3) 
kopplas till. Detta meddelande visas under 10 sekunder och kan inte förbigås med 
manöverelementen (4).

• Reparationer får endast utföras av auktoriserad Leister-service som omgående åtgärdar
insända apparater och garanterar en fackmässig och tillförlitlig service med originaldelar i
överensstämmelse med kopplingsscheman och reservdelslistor.

• För den här enheten gäller den direkta distributionspartnerns/försäljarens garantivillkor från och med köpdatu-
met. Vid garantianspråk (styrks med faktura eller följesedel) åtgärdar distributionspartnern tillverknings- eller
bearbetningsfel genom tillhandahållande av reservdelar eller reparation. Garantin omfattar inte värmeelement.

• Ytterligare garantianspråk utesluts inom ramen för bindande lagstiftning.
• Skador till följd av normalt slitage, överbelastning eller felaktig hantering täcks inte av garantin.
• Garantianspråk gäller inte för enheter som har manipulerats eller ändrats av köparen.

Utföranden Leister VARIMAT V2

Garanti

Tillbehör

Kurser

Service och reparationer

Skötsel

Официальные поставки www.mikst.ru
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Makine çantasının taşıma kolları ve de sıcak hava kaynak makinesinin 
ve yönlendirme kolunu (27), vinç ile taşıma işlemi için kullanmayın.
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Stop
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EN 61000-3-11; Zmax = 0.115 + j 0.072 . 
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Remove drive sensor covering (32)

(Mount drive sensor covering (32)
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z elektrické energie odpojit. 
(Disconnect power supply cord (1) form the line/mains.)
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Leister Process Technologies Galileo-Strasse 10 CH-6056 Kaegiswil/Schweiz

2006/42,
2004/108 ( 2016.04.19), 2014/30 ( 2016.04.20),
2006/95 ( 2016.04.19), 2014/35 ( 2016.04.20),
2011/65
EN 12100, 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 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

12.01.2016
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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 93

用途、警告、注意 ページ 94

適合性、廃棄、テクニカルデータ ページ 95

装置の説明、コントロール ページ 96

運搬 ページ 97

接合力、操作の準備、ドライブセンサーの調整 ページ 98

装置の配置、溶接手順 ページ 99

ボタンの組み合わせ ページ 100

作業モード(第 1章) 1.1   セットポイントの表示 ページ 100

1.2   作業の表示 ページ 101

1.3   ドライブ速度の設定
1.4   溶接温度の設定 ページ 102

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 103

1.7   プロファイルの選択
1.8   冷却 ページ 104

1.9   スタンバイ
1.10 エラーメッセージ ページ 105

プロファイルのセット 2.1   プロファイルの作成 ページ 105

アップ(第 2章) 2.2   スタンバイセットアップ ページ 106

よく寄せられる質問 ページ 106

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 107

クイックスタートガイド
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(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 Technologies AG, 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 (2016年4月19 以前), 2014/30 (2016年4月20日以降),
2006/95 (2016年4月19日以前), 2014/35 (2016年4月20日以降),
2011/65

整合規格: EN 12100, 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 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.01.2016

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

電気工具、アクセサリー、梱包材は、環境に配慮し必ず分別の上リサイクルし
てください。EU 諸国において、 電気工具を一般ごみで廃棄することは固く禁
じられています。

廃棄

適合性

テクニカルデータ

電圧 V~ 200, 230 EU, 400 V~ 200, 230 US, 400 
消費電力 W 4200, 3680, 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

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
25  チーズ小ネジ

12
30 13

32 7 6

1

2

3

16

5
4

10

11
17

9

8

12
14

18

19

20

21

22
2324

25

26

28

31

33

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
35  丸ベルト用押え治具

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 35 1215

主スイッチ (3)

2927
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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
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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

120N 155N 190N

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。
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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。

Официальные поставки www.mikst.ru



103

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」、98 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 (98 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 (99 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)
Официальные поставки www.mikst.ru



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 Technologies AG 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。

• 当機器には直接の販売店パートナーにより保証または保証サービス権利がお買い上げの
日付より有効となります。保証または保証サービスを請求なさる場合には（領収書また
は納品書等の証明書が必要）、製造ミスまたは加工ミスが販売パートナーにより交換品
をお届けするか、または修理するなどで処理されます。ヒーターエレメントは保証サー
ビスまたは保証内容から外されています。
• その他の保証および保証サービスの請求は、強行法規の範囲内で認められません。
• 使用の過程で生じる自然な摩耗、過負荷、
不適切な使用に起因する損傷は保証の対象外となります。
• お客様が改造や変更を行った場合、当社では一切の責任を負いかねます。また、このよ
うな製品も保証の対象外となります。

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 Technologies AG
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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