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VARNOSTNE INFORMACIJE 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              

 

 

 Pred prvim priklopom in uporabo varilne naprave si pazljivo 
preberite Navodilo za uporabo varilnega aparata.  

 

 Še posebno bodite pazljivi pri vseh varnostnih opozorilih, saj je 
njihov namen zaščititi Vaše zdravje 

 

 Postavitev, priklop in vzdrževanje varilnega aparata lahko izvajajo 
samo za to strokovno usposobljene osebe 

 

 

          

 

 

 To navodilo za uporabo mora biti brezpogojno dostopno osebju, ki 
dela z varilnim aparatom. 

 

          

 

 

 V primeru kakršnekoli nejasnosti takoj pokličite proizvajalca, ali 
pooblaščenega zastopnika 

 

 

Naslednji simbola se v tem navodilu uporabljata za opozarjanje na različne nevarnosti. 

 

  OPOZORILO 
-  opozarja na možne poškodbe ali celo izgubo življenja. 

       SVARILO -  opozarja na manjše možne poškodbe ljudi ali opreme. 
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Spoštovani bralec, spoštovani uporabnik       
 

Zahvaljujemo se vam za vaše zaupanje in vam čestitamo za vaš novi, tehnično najsodobnejši izdelek firme 

DAIHEN VARSTROJ. S pomočjo »Navodila za uporabo« boste spoznali vašo novo varilno napravo, zato ga skrbno 

preberite, da boste čim bolje obvladali številne lastnosti, ki vam jih nudi vaša nova varilna naprava. Le tako boste 

lahko uporabili vse njegove prednosti in lastnosti na najboljši možni način. 

 

     POMEMBNO 

Ta navodila za uporabo so napisana za izkušene uporabnike. Pred uporabo aparata jih natančno preberite. 

Če nimate dovolj znanja in izkušenj v zvezi s funkcijami in varno uporabo aparata, se obrnite na našega 

strokovnjaka. Aparat lahko postavijo in vzdržujejo samo za to šolane osebe in vsi, ki so ta navodila 

natančno prebrali in tudi razumeli. V primeru, da imate še vprašanja v zvezi s postavitvijo, se obrnite na 

servisni oddelek proizvajalca. 

 

   OPOZORILO 

Naprave za elektroobločno varjenje DAIHEN VARSTROJ ustrezajo zahtevam standarda EN 50199 za 

elektromagnetno kompatibilnost (ta standard velja le za naprave za elektroobločno varjenje). Uporabnik je dolžan 

napravo priključiti in uporabljati po navodilih proizvajalca. V primeru, da se ugotovi, da varilna naprava povzroča 

elektromagnetne motnje, je uporabnik dolžan najti ustrezno tehnično rešitev s pomočjo proizvajalca. 

 

NAPOTKI ZA OCENITEV VPLIVA NA OKOLICO        
 

Pred priključitvijo naprave mora uporabnik preveriti možne posledice elektromagnetnih motenj v okolici in 

posebej paziti na: 

 

 Druge električne vodnike, telekomunikacijske vodnike, ki se nahajajo pod, nad ali pri napravi 

 Avdio-vizualne naprave (radio, TV, itn,…) 

 Računalnike in druge tehnične naprave 

 Varnostne naprave in sisteme 

 Zdravje prisotnih ljudi npr. osebe s srčnimi spodbujevalniki, osebe s slušnimi aparati,… 

 Naprave za kalibriranje in merjenje 

 Na odpornost na motnje pri ostalih napravah v okolici. Uporabnik se mora prepričati, da so tudi ostale naprave, ki 
se uporabljajo v okolici elektromagnetno kompatibilne, sicer so potrebni dodatni zaščitni ukrepi. 

 Dele dneva, ko se uporablja varilna naprava 

 

Priporočila za zmanjšanje vpliva na okolico         
 

 Vgradnja filtra na napajalni vodnik varilne naprave 

 Uporaba napajalnih kablov z zaščitnim opletom 

 Redno vzdrževanje varilne naprave 

 Ohišje varilnega aparata mora biti med uporabo  (stranice in pokrovi morajo biti nameščeni in privijačeni) 

 Varilni kabli morajo biti čim krajši 

 Ozemljitev varjenca 
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VARNOSTNI PREDPISI           
 

Uporaba varilnih aparatov in varjenje samo ogroža uporabnikovo in tudi zdravje drugih oseb. Vsak uporabnik 

aparata mora zato brezpogojno prebrati in si zapomniti predpise za preprečevanje nesreč. Radi bi Vas 

opozorili, da premišljena in strokovna uporaba aparata ob upoštevanju vseh predpisov nudi največjo varnost 

proti vsem vrstam nesreč. 

Pri priključitvi in uporabi aparata je potrebno upoštevati naslednje predpise: 

 

Priključitev varilnega aparata          
V ta namen upoštevajte naslednje: 

 

1. Priključitev in vzdrževanje aparata se mora izvesti v skladu s predpisi za preprečevanje nesreč, ki veljajo v 
uporabnikovi državi. 
 

2.                 Stanje omrežnega kabla in dovod do vtičnice pregledati in morebitne poškodbe odstraniti. Električne  
naprave je potrebno pregledati v rednih presledkih. Uporabljati kable z zadostnim presekom.  
3. Kabel za maso pritrditi na varjenec čim bliže delovnemu območju. Njegova priključitev na nosilec gradbene 
konstrukcije ali daleč od delovnega območja vodi do izgube energije in eventualno do razelektrenja. Uporabljeni kabli 
ne smejo ležati v bližini verige, dvižne vrvi, električnih vodov ali jih križati. 
4. Izogibajte se uporabi aparata v mokrih prostorih. Okolica delovnega območja, kot drugi aparati v njem in aparat 
sam, morajo biti suhi. Eventualno izlitje vode takoj odpraviti. Ne škropite aparata z vodo ali s kakšno drugo tekočino. 
5. Preprečiti direkten ročni dotik ali dotik mokrega oblačila s kovinskimi deli, ki so pod napetostjo. Prepričajte se, da 
so rokavice in varnostna oblačila suha! 
6. Pri delu v vlažnih prostorih ali na kovinski površini uporabljajte izolacijske rokavice in varnostne čevlje (z 
gumijastim podplatom). 
7. Aparat pri vsaki prekinitvi, tudi pri nenadnem izpadu elektrike, izklopiti. Nenamerni masni kontakt lahko povzroči 
nevarnost požara s pregretjem. Vklopljen aparat ne puščajte brez nadzora. 

 

Zaščita oseb               
S primernimi ukrepi je osebno zaščita varilca in tretjih oseb pred žarki (UV),  hrupom, vročino in 

plinskimi škodljivimi snovmi, nastalimi pri varjenju, zagotovljena. Ne izpostavljajte se brez maske 

in primerne obleke vplivom obloka in žareče kovine. Varilna dela, ki se izvajajo brez upoštevanja 

teh predpisov, lahko povzročijo resne zdravstvene posledice. 

 

1. Nosite naslednjo zaščitno obleko: delovne rokavice - odporne proti ognju; debelo srajco z dolgimi rokavi; 
dolge hlače brez zavihkov in visoke zaprte čevlje. To varuje kožo pred oblokom in pred žarečo kovino. Razen tega 
je  obvezna tudi uporaba kape ali čelade (za zaščito las). 

2. Oči zavarujte z zaščitno masko z zadostno zaščitno stopnjo (vsaj NR10 ali višja). Ustrezno velja za 
obraz, ušesa in vrat. Osebe, ki so v prostoru kjer se vari, je potrebno seznaniti s škodljivimi vplivi varjenja na zdravje 
ljudi. V delovnem območju nosite naušnike za zaščito pred hrupom, ki se širi pri varjenju. 
3. Predvsem za ročno ali mehansko odstranjevanje žlindre so priporočena zaščitna očala s stranskimi loputami. 
Žlindra je zelo vroča in pri odbijanju odleti daleč. Pri tem je potrebno paziti tudi na zaščito oseb v delovnem območju. 
4. Varilno območje je potrebno zavarovati z negorečim zidom, saj lahko žarčenje, iskrice in žlindra ogrožajo osebe 
v bližini. 
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Preprečevanje požara in žlindre         

  Žareča žlindra in iskrice (pršeča talina) predstavljajo požarne vzroke. Požare in eksplozije 

lahko preprečimo, če se držimo naslednjih predpisov: 

Odstranite vnetljive predmete oz. jih pokrijte z negorljivim materialom. K tem vnetljivim predmetom spadajo: 

les, žagovina, oblačila, laki in topila, bencin, kurilno olje, zemeljski plin, acetilen, propan in podobne vnetljive 

snovi. 

Tudi po tem, ko se zbiralniki in vodi temeljito izpraznijo, je previdnost pri varjenju zelo priporočena. 

Za preprečevanje požarov imejte pripravljeno gasilno opremo, npr. gasilni aparat, vodo, pesek, itd. 

Ne varite ali režite na zaprtih posodah ali cevnih vodih. 

Ne varite na odprtih posodah ali cevnih vodih, ki še vsebujejo snovi ali ostanke, ki pod vplivom visokih temperatur 

predstavljajo požarno nevarnost. 

 

Nevarnost zastrupitve           

 

                  Pri varjenju sproščeni plini in dim so zdravju škodljivi, če se dalj časa vdihavajo. Zato upoštevajte 

naslednje predpise: 

Poskrbite za zadostno prezračevanje v delovnem prostoru. 

Pri obdelavi snovi, kot so svinec, berilij, kadmij, cink, kakor tudi pocinkani in lakirani varjenci, morate imeti prisilno 

prezračevanje. Varilec mora imeti zaščitena dihala. 

Vsepovsod, kjer je dovod zraka nezadosten, morate delati z dihalno masko in dovajanjem svežega zraka. 

Kot osnovno pravilo velja, da mora biti varilec pri varjenju v ozkih prostorih (v kotlih, v jarkih, itd.) z zunaj nahajajočo 

osebo zavarovan.  Glede na to se morajo upoštevati vsi predpisi za preprečevanje nesreč. 

Ne varite v bližini prostorov, kjer se razmaščuje ali lakira. Tam se lahko (zaradi teh obdelav) razvijajo kloro-ogljiko-

vodikova para, ki se pod vplivom vročine in žarčenja obloka pretvorijo v fosgen, skrajno strupen plin. 

Znaki za pomanjkljivo prezračevanje in hkrati simptomi zastrupitve so draženje oči, nosa in žrela. V tem primeru 

prekinite delo in delovni prostor dobro prezračite. Če neprijetno počutje traja dalj časa, končajte z varjenjem. 

 

 
 

  



6 
VARTIG 221, 301 AC/DC v2020.12 

 

KAZALO 

       

VARNOSTNE INFORMACIJE ..................................................................................................................... 2 
NAPOTKI ZA OCENITEV VPLIVA NA OKOLICO ....................................................................................... 3 
VARNOSTNI PREDPISI .............................................................................................................................. 4 
PRIKLJUČITEV VARILNEGA APARATA ................................................................................................................ 4 
ZAŠČITA OSEB ............................................................................................................................................... 4 
OPIS VARILNEGA APARATA.............................................................................................................................. 7 
KARAKTERISTIKE ........................................................................................................................................... 7 
OMEJITVE PRI UPORABI (IEC 60974-1), INTERMITENCA ................................................................................... 8 
TEHNIČNI PODATKI ......................................................................................................................................... 8 
NAČINI DVIGANJA APARATA ............................................................................................................................. 9 
ODPIRANJE EMBALAŽE ................................................................................................................................... 9 
NAMESTITEV .................................................................................................................................................. 9 
PRIKLJUČEK NA ELEKTRIČNO OMREŽJE............................................................................................................ 9 
PRAVILA UPORABE ....................................................................................................................................... 10 
POSTOPEK VARJENJA TIG ............................................................................................................................ 11 
VARJENJE Z ELEKTRODO (MMA) .................................................................................................................. 12 
VZDRŽEVALNA DELA ..................................................................................................................................... 13 
OPCIJE ........................................................................................................................................................ 13 
UGOTAVLJANJE IN ODPRAVLJANJE MOREBITNIH NAPAK ................................................................................... 13 
ZAMENJAVA SHEME DIGITALNEGA VMESNIKA .................................................................................................. 13 
POMEN GRAFIČNIH SIMBOLOV NA STROJU ...................................................................................................... 14 
REGULIRANJE ELEKTRONSKE SHEME ............................................................................................................. 14 
ELEKTRIČNA SHEMA (VARTIG 221 AC/DC) ................................................................................................. 15 
ELEKTRIČNA SHEMA (VARTIG 301 AC/DC) ................................................................................................. 17 
NADZORNA PLOŠČA – VARTIG 221 301 AC/DC ............................................................................................. 20 
PRIKAZ NAMEŠČENE RAZLIČICE PROGRAMSKE OPREME .................................................................................. 32 
VARJENJE Z ELEKTRODO (MMA) .................................................................................................................. 32 
POSTOPEK VARJENJA TIG “AC” .................................................................................................................... 33 
POSTOPEK VARJENJA TIG “DC” ................................................................................................................... 36 
VARJENJE TIG LIFT DC Z AKTIVNO FUNKCIJO TOČKOVNO ......................................................................... 36 
VARJENJE TIG HF DC Z AKTIVIRANO FUNKCIJO TOČKOVNO VARJENJE S POSAMEZNO TOČKO COLDTACK .. 37 
VARJENJE TIG HF DC Z AKTIVIRANO FUNKCIJO TOČKOVNO VARJENJE S FUNKCIJO MULTI-COLDTACK ...... 37 
VARJENJE TIG “AC/DC” - PARAMETRI VARJENJA .......................................................................................... 37 
SPREMINJANJE MAKSIMALNIH IN MINIMALNIH VREDNOSTI PARAMETROV VARJENJA ........................................... 42 
IZDELAVA IN SHRANJEVANJE PROGRAMOV VARJENJA ................................................................................. 42 
PROGRAMIRANO IN/ALI ROČNO VARJENJE .......................................................................................... 43 
PRIKLIC SHRANJENIH PROGRAMOV ................................................................................................................ 43 
PRIKAZ NASTAVLJENIH PARAMETROV1. ......................................................................................................... 43 
AKTIVIRANJE OPREME VRD .......................................................................................................................... 43 
POMOŽNE FUNKCIJE ..................................................................................................................................... 44 
FACTORY DEFAULT (TOVARNIŠKE NASTAVITVE) .............................................................................................. 44 
NAPAKE IN ZAŠČITE ...................................................................................................................................... 44 
SEZNAM REZERVNIH DELOV VARTIG 221 AC/DC ......................................................................................... 44 
SEZNAM REZERVNIH DELOV VARTIG 301 AC/DC ......................................................................................... 47 
DODATEK: HLADILNI AGREGAT (OPCIJA: HA 22. HA 30) .............................................................................. 50 
OPIS  .......................................................................................................................................................... 50 
TEHNIČNI PODATKI ....................................................................................................................................... 50 
NAMESTITEV ................................................................................................................................................ 50 
 ZAGON / IZPUST ZRAKA ........................................................................................................................ 51 
 ELEKTRIČNA SHEMA ............................................................................................................................ 52 
 HIDRAVLIČNA SHEMA ........................................................................................................................... 53 
SEZNAM NADOMESTNIH DELOV HLADILNI AGREGAT HA 22, HA 30 .................................................................. 54 
 NAROČANJE REZERVNIH DELOV ............................................................................................................ 55 

 

  



7 
VARTIG 221, 301 AC/DC v2020.12 

 

Opis varilnega aparata 
VARTIG 221 AC/DC 
Močni, kompaktni in lahki so aparati VARTIG 221 AC/DC in predstavlja inovativno, zmogljivo in tehnično napredno rešitev med 
inverterskimi aparati z enofaznim napajanjem za varjenje TIG. Zaradi opreme PFC Power Factor Correction, ki optimizira 

porabo energije iz omrežja, te močne aparate lahko brez težav priključite na omrežno napetost z varovalko 16A. Digitalni nadzor 
s takojšnjim razumevanjem in z naprednimi funkcijami zagotavlja absolutno stabilnost vseh parametrov varjenja, zato tudi 
visoko kakovostno varjenje s postopkom TIG na vseh kovinah, aluminiju in na njegovih zlitinah in MMA s katerimkoli tipom 
elektrode. Aparati VARTIG 221 AC/DC so idealna rešitev za varjenje in za vzdrževalna dela, kjer sta potrebni moč in 

prenosljivost. 
 

VARTIG 301 AC/DC 
Plod najbolj moderne inverterske tehnologije na osnovi IGBT je aparat TIG s trifaznim napajanjem in visokofrekvenčnim vžigom. 
VARTIG 301 AC/DC je opremljen s popolnim in inovativnim digitalnim krmiljem za vse parametre varjenja. Tehnološka 

naprednost, robustnost, preprosta uporaba s konstantnim ali pulzmnim tokom, z digitalno kontrolo večjih potencialov - varilni 
aparat omogoča visokokakovostno varjenje TIG na vseh kovinah, aluminiju in na njegovih zlitinah, zato je ta aparat zlasti 
primeren za uporabo v industriji na vzdrževanju. Obenem zagotavlja odlične lastnostni varjenja MMA tudi s celuloznimi in 
bazičnimi elektrodami.  

 

Karakteristike 
Skupne značilnosti varilnikov serije VARTIG AC/DC so: 
• Inovativen in kompakten dizajn. 
• Manjše dimenzije za lažji transport. 
• Nosilna kovinska struktura s paneli iz vlaken, ki so odporni na udarce. 
• Zaščita nadzorne plošče. 
• Robusten ročaj vgrajen v ogrodje. 
• Digitalni nadzor, upravljanje in reguliranje vseh parametrov varjenja. 
• Digitalni zaslon za pred-nastavitve parametrov varjenja. 
• Serijski digitalni ampermeter in voltmeter s predhodno nastavitvijo toka varjenja in spomin zadnje vrednosti (funkcija Hold). 
• Funkcija coldTack in TIG HF DC. Inovativna oprema za točkovno varjenje, ki omogoča izvajanje preciznih in varnih varov z 
zelo majhnim vnosom toplote. S funkcijo “Multi-coldTack” lahko izvajate hladna točkovna varjenja v hitrem zaporedju, s čimer bi 
okrepili prednosti posamezne točke. Zaradi načina “Perfect-Point”, zagotavlja coldTack popolno centriranje točke varjenja.  
• Možnost shranjevanja in priklica osebnih varilnih programov. 
• Oprema za samodiagnozo. 
• Termostatska zaščita pred pregretjem. 
• Samodejna kompenzacija napetosti omrežja ±20%. 
• Elektronska zaščita pred nihanji omrežne napetosti in pred premočnim tokom. 
• Zaradi visoke frekvence v fazi vžiga obloka so elektromagnetne motnje manjše. 
• Funkcija “Varčevanje z energijo” aktivira prezračevanje aparata in hlajenje gorilnika  samo takrat, ko je to tudi potrebno. 
• Nižja poraba energije/toka. 
• Generator je skladen z vsemi standardi in smernicami, ki so veljavne v Evropski uniji. 
 

• TIG 

-- Izjemne karakteristike varjenja TIG. 
-- Vžig obloka pri TIG varjenje z visoko frekvenco ; natančen in učinkovit tudi pri daljših gorilnikih. 
-- Uporaba specialnega gorilnika TIG omogoča nastavitve parametrov varjenja na daljavo neposredno na gorilniku. 
-- Nastavitev premera uporabljene elektrode za boljši nadzor vžiga in dinamike obloka. 
-- Vgrajeno serijsko pulziranje (od 0,5 do 2000 Hz) z možnostjo dodajanja funkcije SYN Pulse. 
-- Izbirnik oblike valovanja kvadratna, mešana, sinusoidna ali trikotna. 
-- Uravnoteženje/reguliranje frekvence valovanja kvadrata varjenja in “Balance Plus”. 
 
• MMA 

-- Možnost aktiviranja opreme VRD (Voltage Reduction Device - Oprema za zmanjšanje napetosti), ki zmanjša napetost na 
vrednosti pod 12 V z jamstvom uporabe varilnega aparata v okoljih z večjim električnim tveganjem, saj uporabniku nudi 
maksimalno varnost. 

-- Digitalno nastavljiv “Arc Force” za izbiro najboljše dinamične karakteristike obloka varjenja. 
-- Nastavljiv „Hot Start“ za boljši vžig elektrode. 
-- Funkcija „Antisticking“ preprečuje lepljenje elektrod. 

 
VARTIG 221 AC/DC 
• Zaradi opreme PFC je oblika valovanja absorbiranega toka sinusoidna in posledično brez motenj v omrežju in tako dosežemo 
optimalno absorpcijo, ki omogoča uporabo aparata z varovalko 16A in zagotavlja večjo zaščito varilnika pred nihanjem 
priključne napetosti. 
 

VARTIG 301 AC/DC R 
• Primerno tudi za uporabo na robotiziranih sistemih. 
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• Opcijski vmesnik “RoboMAT 1”, ki upravlja vse signale postopka start/stop, reguliranje glavnih parametrov varjenja in 
predstavlja sistem fleksibilnega in učinkovitega vmesnika, ki zadovolji vse zahteve analognih/digitalnih priključkov. 
 

Omejitve pri uporabi (IEC 60974-1), intermitenca 
Uporaba varilnega aparata je tipična s prekinitvami, saj je delo sestavljeno iz obdobij efektivnega dela (varjenje) in obdobij 
odmorov (namestitev obdelovancev, menjava nitke, brušenje itd.). Veljavni standardi določajo takt 10 minut. Kot delovni ciklus 
se smatra X % takšnega intervala v odstotkih. Če presežemo dovoljeno intermitenco, povzročimo vklop termične zaščite, ki ščiti 
notranje komponente varilnega stroja pred nevarnimi pregrevanji. Vklop termične zaščite je prikazan z utripanjem zaslona na 
nadzorni plošči in sicer z napisom “t °C” (za več informacij glej priročnik za nadzorno ploščo MTA). Po nekaj minutah se 
termična zaščita samodejno izklopi in varilni aparat je ponovno pripravljen za uporabo. 
 
 Primer: Intermitenca 40% pomeni da je varilni aparat po kontinuiranem 4 minutnem varjenju 6 minut v prostem teku. 
 

 

 

Tehnični podatki 
Splošni tehnični podatki o opremi so povzeti v razpredelnici št. 1. 

Model 
VARTIG 221 AC/DC VARTIG 301 AC/DC 

TIG MMA TIG MMA 

Napajanje 50/60 Hz  V 1~ 230 ±20% 3~ 400 ±20% 

Omrežje napajanja: Zmax  Ω (*) 0,092 

Priključna moč @ I2 maks  kVA 6,5 7,0 9,6 

Poraba v stanju pripravljenosti  15,4 W 13,1 W 

Izkoristek  80% 83% 

Varovalka počasna (I2 @ 100%) A 16 10 

Faktor moči / cosφ   0,99 / 0,99 0,95 / 0,99 

Učinkovitost  η 0,77 0,76 0,81 

Sekundarna napetost Uo  V 100 100 

Območje regulacije  A 5÷220 10÷180 5÷300 10÷250 

Varilni tok @ 100% (40°C)  A 140 120 210 190 

Varilni tok @ 60% (40°C)  A 180 150 250 220 

Varilni tok @ X% (40°C)  A 220 (30%) 180 (30%) 300 (35%) 250 (40%) 

Premer elektrode  mm 1,2÷2,4 1,6÷4,0 1,2÷4,0 1,6÷5,0 

Referenčni standardi   IEC 60974-1 • IEC 60974-3 • IEC 60974-10 

Stopnja zaščite   IP 23 S IP 23 S 

Razred izolacije   F F 

Dimenzije  mm 465 - 390 - 185 495 - 390 - 185 

Teža  kg 15,5 19 

 
POMEMBNO: 
Oprema, ki je bila tehnično prevzeta v skladu s predpisanimi standardi EN/IEC 61000-3-3, izpolnjuje predpisane zahteve standarda 
EN/IEC 61000-3-11. 
 
VARTIG 221 AC/DC 
(*) Ta oprema ustreza predpisanim zahtevam standarda EN/IEC 61000-3-12 glede harmoničnih emisij. 
 
VARTIG 301 AC/DC 
Ta aparat je skladen s standardom EN/IEC 61000-3-12 pod pogojem, da je maksimalna dovoljena vrednost priključnega upora Zmax 

omrežja na točki priključka med sistemom napajanja uporabnika in javnim sistemom manjši ali enak 0,092. Inštalater ali uporabnik 
aparata je dolžan preveriti in se po potrebi posvetovati z operaterjem omrežja za distribucijo elektrike, da je aparat povezan izključno na 
sistem napajanja z maksimalno dovoljeno vrednostjo priključnega upora Zmax omrežja manjši ali enak 0,092. 
 

varjenje 

pavza 
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Načini dviganja aparata 
Varilni aparat ima robusten ročaj, ki je vgrajen v ogrodje in je namenjen izključno ročnemu prenašanju aparata. 
POZOR: Oprema za dviganje in prenašanje je skladna s predpisanimi določili evropskih standardov. Za dviganje in prenašanje 

ne uporabljajte drugih pripomočkov. 
 

Odpiranje embalaže 
Opremo sestavljajo: 
• Enota za varjenje VARTIG AC/DC. 

• Posebej: 
-- Gorilnik TIG (opcijsko). 
-- Jermen za nošenje (opcija VARTIG 221 AC/DC). 
-- Masa kabel z hitrim priključkom za priklop (opcija). 
-- Hladilni agregat za varilni gorilnik (opcija). 
-- Transportni voziček (opcija). 
-- Vmesnik analognega robota / digitalnega “RoboMAT 1” (opcija). 
-- Ta vmesnik se sme uporabljati samo na samodejnih / robotiziranih opremah). 
-- Kabel za povezavo aparata - vmesnik robota (opcija – uporablja se samo na samodejnih / robotiziranih opremah). 
Ob prejemu opreme opravite naslednje: 
• Z varilnega aparata in vseh dodatnih delov-komponent odstranite vso morebitno embalažo. 
• Prepričajte se, da je varilna oprema v dobrem stanju, v nasprotnem pa o morebitnih napakah in poškodbah nemudoma 
obvestite trgovca ali distributerja. 
• Preverite, da so vse prezračevalne reže odprte in da v njih ni predmetov, ki bi ovirali pravilni pretok zraka. 
 

Namestitev 
Skrbno izberite kraj namestitve, da bo zagotovljeno varno in dobro delovanje. Uporabnik je odgovoren za namestitev in uporabo 
opreme, ki mora biti v skladu z navodili proizvajalca, ki so navedena v tem priročniku. 
Pred namestitvijo opreme se mora uporabnik prepričati o morebitnih potencialnih težavah zaradi elektromagnetnih težav na 
delovnem območju. Zlasti odsvetujemo namestitev opreme v bližini: 
• Označevalnih, nadzornih in telefonskih kablov. 
• Radio-televizijskih oddajnikov in sprejemnikov. 
• Računalnikov ali merilnih aparatov. 
• Varnostne in zaščitne opreme. 
Osebe s pace-maker-jem, slušnimi aparati in podobnimi instrumenti se morajo pred približevanjem opremi med delovanjem 
najprej posvetovati s svojim zdravnikom. Okolje, kamor boste namestili opremo, mora ustrezati stopnji zaščite ogrodja. Oprema 
se hladi s prisiljenim kroženjem zraka, zato je pomembno, da je na voljo možnost, da oprema zrak preprosto sesa in odvaja 
skozi odprtine v ogrodju. 
Značilni razredi opreme za varjenje: 
• Razred zaščite IP 23 S pomeni, da se aparat lahko uporablja v zaprtih prostorih in na prostem. 
• Razred uporabe “S” pomeni, da se aparat lahko uporablja v okoljih z večjim tveganjem električnega udara. 
 

Priključek na električno omrežje 
Priključevanje aparata na omrežje je opravilo, ki ga sme opraviti samo in izključno usposobljeno osebje. 
Preden povežete varilni aparat na omrežje preverite, da podatki na napisni ploščici ustrezajo vrednosti napetosti in 
frekvenci omrežja in da je stikalo napajanja varilnega aparata v položaju “O”. 

 
VARTIG 221 AC/DC • Enofazno napajanje 
Za priključek na omrežje je potrebno uporabiti vtič, ki je priložen varilnemu izvoru. Če je vtič potrebno zamenjati, postopajte kot 
sledi: 
• 2 vodnika povezujeta aparat na omrežje. 
• Tretji, RUMENO-ZELENE barve pa je namenjen “OZEMLJITVI”.. 
 

VARTIG 301 AC/DC • Trifazno napajanje 
Za priključek na omrežje je potrebno uporabiti štiripolni kabel, ki je priložen opremi: Kabel sestavljajo: 
• Trije vodniki, ki povezujejo aparat na faze v omrežje. 
• Četrti, RUMENO-ZELENE barve, ki je namenjen “OZEMLJITVI”. 
Povežite na napajalni kabel ustrezen vtič (3p+t) in predvidite vtičnico na omrežju z varovalkami ali samodejnimi stikali; 
ozemljitveni del je potrebno povezati z ozemljitvenim kablom (RUMENO-ZELEN) linije napajanja. 

 
Razpredelnica 2 vsebuje priporočene vrednosti za počasne varovalke na primarni strani. 
POZOR: Morebitni podaljški napajalnega kabla morajo imeti primeren presek, ki pa v nobenem primeru ne sme biti manjši od 
priloženega kabla. 
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Pravila uporabe 
DELI KRMILJA IN NADZORA (Sl. A) 

Poz. 1 Komandna in nadzorna plošča MTA. Poz. 5 Hiter priključek z negativno polarnostjo. 

Poz. 2 Hiter priključek s pozitivno polarnostjo. 
 

Poz. 6 Stikalo za napajanje Na položaju “O” je varilni aparat 
ugasnjen. 

Poz. 3 Hiter priključek cevi za plin na varilno pištolo TIG. 
 

Poz. 7 Napajalni kabel. 

Poz. 4 Priključek za pomožne ukaze varjenja TIG (stikalo varilne 
pištole, pedal z ukazi na daljavo itd.). 

Poz. 8 Cev plina za varjenje 

 
Razpredelnica 2 

Model VARTIG 221 AC/DC VARTIG 301 AC/DC 

TIG MMA TIG MMA 

Priključna moč @ I2 maks  kVA 6,5 7,0 9,6 

Varovalka počasna (I2 @ 100%) A 16 10 

Varilni tok @ X% (40°C)  A 220 (30%) 180 (30%) 300 (35%) 250 (40%) 

Kabel za priključek na omrežje    

Dolžina m 3,5 4 

Prerez mm2 2,5 2,5 

Kabel masa    

Prerez mm2  25 35 

 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 SL. A 
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Dodatna oprema vmesnikov 
Vmesnik analognega robota / digitalnega “RoboMAT 1” 
Montiran je na zadnji strani varilnika VARTIG 301 AC/DC R (Poz. 
1, Sl. B). 
Kabel za povezavo robotskega vmesnika, analognega/ 
digitalnega “RoboMAT 1” - Robot za rezanje ali za 
samodejno opremo 
Povežite kabel vmesnika analognega/digitalnega robota kot 
prikazuje slika (Poz. 2, Sl. B). 
Drugi del kabla povežite kot prikazuje shema, ki je v priročniku 
vmesnika analognega/samodejnega robota “RoboMAT 1”. 
POMEMBNO: Vmesnik analognega / samodejnega robota 
“RoboMAT 1” naj ne bo povezan na varilni aparat, če ga ne bo 
napajala samodejna oprema. 

 

 

Postopek varjenja TIG 

Pri postopku TIG varimo s taljenjem dveh kovinskih trakov, 
ki ju združujemo z morebitnim zunanjim materialom, pri 
čemer uporabimo obločni spoj elektrode iz volframa. 
Taljenje v kopeli in elektrodo ščiti inertni plin (na primer 
argon). Uporabno je za varjenje tankih pločevin in ko se 
zahteva visoka kakovost. 
 1) Povezava kablov za varjenje (Sl. C): 

• Priključek plinske cevi na plinsko jeklenko z argonom. 
• Z ugasnjenim aparatom: 
-- Povežite kabel mase na hitri priključek, ki je označen 

s simbolom + (pozitiven). 
-- Povežite klešče mase z obdelovancem ali s spodnjim 

delom nosilca obdelovanca, kjer ni rje, laka, masti itd. 
-- Povežite napajalni kabel TIG gorilnika na hitri 

priključek, ki je označen s simbolom - (negativen). 
-- Povežite plinsko cev gorilnika na hitri priključek 
(Poz. 3, Sl. A). 
-- Privijte stikalo varilne pištole na priključke 6 pol. TIG 

(Poz. 4 Sl. A). 

2) Varilni aparat zaženite tako, da stikalo za napajanje postavite 
na položaj I (Poz. 6, Sl. A). 

3) Opravite nastavitve in izberite parametre na nadzorni plošči 
(za več informacij glej priročnik nadzorne plošče MTA). 

 
VARJENJE TIG Z VŽIGOM TIPA “Lift” 
4a) Odprite plin na jeklenki in regulirajte pretok. 
5a) Namestite elektrodo na točko, kjer je potrebno začeti variti, 

nagnite varilno pištolo TIG, da bo šoba z zgornjim robom 
nad obdelovancem, hkrati pa poskrbite za stik med konico 
elektrode in obdelovancem (Sl. D-1). 

6a) Pritisnite stikalo na gorilniku. 
7a) Funkcija “Lift” povzroči obločni spoj, ko elektrodo varilne 

pištole, po kontaktu z obdelovancem, umaknete (Sl. D-2). 
8a) Izvedite varjenje TIG (Sl. D-3). 
Za dokončanje varjenja: 
• Počasi dvignite varilno pištolo in na določeni točki se varilni 

tok zmanjša, torej se zaustavite. 
• Varilni tok upade in oblok ugasne. 
9a) Ko končate z varjenjem, ne pozabite zapreti plinske 

jeklenke. 

 

VARJENJE TIG Z VISOKOFREKVENČNIM VŽIGOM 
(HF) 
4b) Odprite plinsko jeklenko in regulirajte tok. 
5b) Namestite elektrodo na točko, kjer je potrebno začeti variti, 

nagnite varilno pištolo TIG da bo šoba z zgornjim robom nad 
obdelovancem, hkrati pa poskrbite za razdaljo 2-3 mm med 
konico elektrode in obdelovancem (Sl. E-1). 

6b) Pritisnite stikalo varilne pištole. 
7b) Elektro oblok  preskoči tudi brez stika med elektrodo varilne 

pištole TIG in obdelovancem (Sl. E-2). 
8b) Za nadaljevanje varjenja namestite varilno pištolo v njen 

normalni položaj (Sl. E-3). 
POMEMBNO: Visoka frekvenca samodejno ugasne po vžigu. 

 

 

SL. B 

SL. C 
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OBDELOVANEC 
Obdelovanec mora biti vedno ozemljen, da zmanjšamo elektro-magnetne emisije. Je pa potrebno dobro paziti, da ozemljitev 
obdelovanca ne poveča tveganja za nastanek nesreč ali poškodb na drugih električnih napravah. Ko je potrebno obdelovanec 
ozemljiti, je potrebna neposredna povezava med obdelovancem in ozemljitvenim jaškom. V državah, kjer tak priključek ni 
dovoljen, ozemljite obdelovanec s primernimi kondenzatorji skladno z nacionalnimi standardi. 

 
PARAMETRI VARJENJA 
V razpredelnici 3 so prikazane vrednosti toka, ki ga uporabljajte s posameznimi elektrodami za varjenje TIG. Ti podatki nimajo 
absolutne vrednosti, ampak samo orientacijsko; za izbiro pa upoštevajte podatke proizvajalca elektrod. Premer elektrode, ki jo 
boste uporabili, je direktno proporcionalen z uporabljenim varilnim tokom. 
Razpredelnica 3 

Ø ELEKTRODA (mm) Varilni tok (A) 

1,2 10 ÷ 80 

1,6 70 ÷ 150 

2,4 140 ÷ 250 

3,2 225 ÷ 400 

4,0 300 ÷ 500 
 

Varjenje z elektrodo (MMA) 

Varjenje z elektrodo se uporablja za varjenje večine kovin (različni tipi jekla ipd.) z uporabo bazičnih in rutilnih elektrod. 
1) Povezava kablov za varjenje (Sl. F): Ko je aparat izključen iz omrežja, priključite kable za varjenje na izhodne sponke 

(pozitivne in negativne), priključite jih na klešče in na maso s predvideno polarnostjo za tip elektrode, ki jo boste uporabili (Sl. 
F). Upoštevajte navodila proizvajalcev elektrod. Ne dotikajte se hkrati klešč z elektrodo in sponke z maso.  

2) Varilni aparat zaženite tako, da stikalo za napajanje postavite na položaj I (Poz. 6, Sl. A). 

3) Opravite nastavitve in izberite parametre na nadzorni plošči (za več informacij glej priročnik nadzorne plošče MTA). 
4) Varjenje poteka tako, da varilno pištolo približate kosu, ki ga boste varili. Elektro oblok (hitro pritisnite elektrodo proti kovini in 

jo dvignite) povzroči taljenje elektrode, obloge elektrode oblikujejo zaščitno žlindro. Nato nadaljujte z varjenjem, elektrodo 
premikajte od leve proti desni, pri čemer naj bo nagib okrog 60° glede na kovino in smer varjenja. 

 
OBDELOVANEC 
Obdelovanec mora biti vedno ozemljen, da zmanjšamo elektromagnetne emisije. Je pa potrebno dobro paziti, da ozemljitev 
obdelovanca ne poveča tveganja za nastanek nesreč ali poškodb na drugih električnih napravah. Ko je potrebno obdelovanec 
ozemljiti, je potrebna neposredna povezava med obdelovancem in ozemljitvenim jaškom. V državah, kjer tak priključek ni 
dovoljen, ozemljite obdelovanec s primernimi kondenzatorji skladno z nacionalnimi standardi. 

 
PARAMETRI VARJENJA 
V razpredelnici 4 so prikazane splošne informacije za izbiro elektrode glede debeline vara. V razpredelnici 5 so prikazane 
vrednosti toka, ki ga uporabljajte s posameznimi elektrodami za varjenje običajnega in legiranega jekla. Ti podatki nimajo 
absolutne vrednosti, ampak samo orientacijsko; upoštevajte podatke proizvajalca elektrod. 
 

Razpredelnica 4                                                                 Razpredelnica 5 

Debelina materiala 
(mm) 

Ø ELEKTRODE 
(mm) 

 Ø ELEKTRODE 
(mm) 

Varilni tok (A) 

1,5 ÷ 3 2  1,6 30 ÷ 60 

3 ÷ 5 2,5  2 40 ÷ 75 

5 ÷ 12 3,2  2,5 60 ÷ 110 

≥ 12 4  3,2 95 ÷ 140 

   4 140 ÷ 190 

   5 190 ÷ 240 
   6 220 ÷ 330 

 

Tok, ki ga boste uporabili, je odvisen od položaja vara, od tipa spoja in narašča v odvisnosti od debeline in dimenzij 
obdelovanca. Vrednost intenzivnosti toka, ki ga boste uporabili za različne tipe varjenja znotraj nastavitev, je prikazana v 
razpredelnici št. 5: 
• Višja za vodoravno varjenje, ravno spredaj in navpično navzgor. 
• Srednja za varjenje nad glavo. 
• Nizka za navpično varjenje navzdol in za združevanje kosov manjših dimenzij, ki so predhodno segreti. Približni izračun 
varilnega toka, ki ga uporabite pri varjenju z elektrodami za običajno jeklo, dobimo z naslednjo formulo: 
 
I = 50 × (Øe - 1) 
kjer je 
I = intenzivnost toka za varjenje 
Øe = premer elektrode 
 
Primer: 
Premer elektrode 4 mm 
I = 50 × (4 - 1) = 50 × 3 = 150A 
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Vzdrževalna dela 
POZOR: Preden boste začeli preverjati katerikoli del v notranjosti aparata, izključite električno napetost. 
 

NADOMESTNI DELI 
Originalni nadomestni deli so bili načrtovani in izdelani posebej za našo opremo. Uporaba neoriginalnih nadomestnih delov 
lahko spremeni lastnosti in zmanjša varnost. Za škodo, ki bi nastala zaradi uporabe neoriginalnih nadomestnih delov, ne 
prevzemamo odgovornosti. 
 

Varilni izvor 
Ker je ta oprema popolnoma statična, postopajte na naslednji način: 
• Odstranjevanje nakopičene umazanije iz notranjosti izvora s pomočjo stisnjenega zraka. Snopa zraka ne usmerite neposredno 
na električne komponente, ker bi jih lahko poškodovali. 
• Redno pregledovanje z namenom, da bi ugotovili obrabe ali zrahljane priključke, ki so posledica pregrevanja. 
 

Opcije 
Ukazi na daljavo se lahko uporabijo samo v načinih varjenja 2-TAKTNO in 4-TAKTNO. 

ROČNI UKAZ NA DALJAVO 
POMEMBNO: Ko aparat uporabljate za varjenj po postopku TIG, morate NUJNO uporabljati komplet za sočasno uporabo. 

S tem nameščenim ukazom lahko na daljavo krmilite varilni tok. Na zaslonu se prikaže maksimalna, vnaprej nastavljena 
vrednost toka na varilnem aparatu. Ukaz na daljavo regulira tok varjenja z minimalne do omenjene vrednosti (za več informacij 
glej priročnik nadzorne plošče MTA). Za spreminjanje maksimalne vrednosti obrnite gumb za nastavitve na varilniku. 

 
UKAZ NA PEDALU 
Ta ukaz nadomešča stikalo na gorilniku in gumb za nastavitev varilnega toka. S tem nameščenim ukazom na pedal lahko na 
daljavo krmilite varilni tok. Na zaslonu se prikaže maksimalna, vnaprej nastavljena vrednost toka na varilnem aparatu. Pedal 
regulira tok varjenja z minimalne do omenjene vrednosti (za več informacij glej priročnik nadzorne plošče MTA). Za 
spreminjanje maksimalne vrednosti obrnite gumb za nastavitve na varilniku. 
 
POZOR: 

• Za pravilno uporabo ukaza na pedal je potrebno izbrati način varjenja 2-TAKTNO, parametre časa varjenja SLOPE UP in časa 
SLOPE DOWN je potrebno nastaviti na ničlo. 
• Kadar se stroj uporablja za varjenje po postopku TIG, lahko operater uporablja stikalo na gorilniku za začetek varjenja in pedal 
za reguliranje varilnega toka na daljavo. 

 
GORILNIK UP/ DOWN (navzgor/navzdol) hlajen z zrakom in/ali vodno 
Gorilnik UP/ DOWN v celoti nadomešča gumb za nastavljanje toka, ki je na sprednji strani varilnika. S pritiskom dveh stikal, 
desnega (+) in levega (-) lahko regulirate vse v tistem trenutku dostopne parametre. Z varilno pištolo navzgor/navzdol lahko na 
daljavo regulirate varilni tok. Shranjene programe lahko uporabljate z varilno pištolo te vrste in s pritiskom dveh stikal (+) in (-). Z 
obračanjem gumba lahko pregledate programe in poiščete prazen in neuporabljen program. 
POZOR: Možno je kreirati zaporedja programov z vstavljenim praznim programom med shranjenimi. 
 

POZOR: Z vsemi tipi ukazov je med varjenjem prikazana vrednost na zaslonu vrednost realnega toka. 

Digitalni nadzor generatorja ima opremo samodejnega prepoznavanja uporabljenega ukaza, kar omogoča razumevanje, katera 
oprema je povezana in kakšne bodo nadaljnje posledice. Da bo oprema za samo-prepoznavanje delovalo pravilno, je potrebno 
(ko je aparat izklopljen), priključiti na ustrezen priključek dodatno opremo, ki jo boste v prihodnje uporabljali za vžig varilnika. 
POZOR: Z upravljanjem na daljavo ni mogoče izvajati operacij shranjevanja v spomin in priklic programov (razen 

ukazov navzgor/navzdol za varilno pištolo). 
Ko je aparat v stanju programiranega varjenja in se doda ukaz na daljavo (in se izvede postopek samo-prepoznavanja), se 
samodejno vrne v fazo ročnega varjenja. 
 

Ugotavljanje in odpravljanje morebitnih 

napak 
Na liniji napajanja je seznam najbolj pogostih napak. V 
primeru okvare postopajte, kot sledi: 
1) Pregled vrednosti napetosti linije. 
2) Pregled priključka napajalnega kabla, vtiča in 
omrežnega stikala. 
3) Preverite, da omrežne varovalke niso pregorele in niso 
slabo nameščene. 
4) Preverite, če so napake na: 
• Stikalu, ki napaja aparat. 
• Stenski vtičnici vtiča 
• Stikalu generatorja. 

POZOR: Ker so za popravilo generatorja potrebna 
zahtevana tehnična znanja, predlagamo, da se v primeru 
napak obrnete na strokovno usposobljene mehanike ali na 
našo tehnično asistenco 
 

Zamenjava sheme digitalnega vmesnika 
• Odvijte 4 vijake, ki pritrjujejo sprednjo ploščo podnožja. 
• Odstranite gumb za nastavitve. 
• Izvlecite električne priključek s sheme. 
• Odvijte podporni stebriček. 
• Odstranite shemo, tako da jo dvignete z nosilcev. 
• Pri namestitvi nove sheme postopajte v obratnem vrstnem 

redu 
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Pomen grafičnih simbolov na stroju 

 

Stikalo za napajanje 

 

Priključek krmilja na daljavo 

 

Opremo lahko uporabljate v 
okoljih z večjim tveganjem 
električnega udara.  

Pozor! 

 

Skladnost s CE. Izdelek, ki se 
lahko prosto prodaja v EU. 

 

Hiter priključek cevi za plin 
na varilno pištolo TIG. 

 

Nevarna napetost 

 

Pred uporabo opreme je 
potrebno pozorno prebrati 
navodila, ki so v tem 
priročniku 

 

Ozemljitev 

 

Varjenje MMA 

 

Hiter priključek s pozitivnim 
polom 

 

Postopek varjenja TIG 

 

Hiter priključek z negativnim 
polom 

 

Odlaganje med posebne 
odpadke 

 

Reguliranje elektronske sheme 
PT1 Reguliranje maksimalnega toka 
PT2 Reguliranje minimalnega toka 
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Električna shema (VARTIG 221 AC/DC) 
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Električna shema (VARTIG 301 AC/DC) 
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Legenda električne sheme Legenda barv 

•1 Kondenzator •2 Priključek na napajanje 230V 50/60Hz •3 Kondenzatorji 
EMC •4 Priključek na napajanje opreme za hlajenje •5 Priključek varilne 
pištole TIG •6 Sekundarna dioda •7 IGBT “Dual Boost Chopper” •8 Digitalni 
zaslon •9 Razkladalec sekundarne diode •10 ENKODER •11 Plinski električni 
ventil •12 Varovalka •13 Filter kompletnega priključka varilne pištole 
•14 Filter EMC •15 Filter HF •16 Oprema za hlajenje •17 Stikalo napajanja 
•18 Induktor •19 Induktivnost PFC •20 Elektro-črpalka •21 primarni tok 
IGBT •22 IGBT “Full Bridge” •23 Sekundarni tok IGBT •24 Motor ventilatorja 
•25 R-C sekundarna dioda •26 Tipkovnica z membrano •27 Primarni 
usmernik •28 Upor vezja zaščite sekundarnega IGBT •29 Vmesnik za avtomatizacijo 
(opcija) •30 Shema digitalnega veznika •31 Shema inverterja 
•32 Shema izolacije vmesnika za avtomatizacijo (opcija) •33 Shema diod 
sekundarnega toka •34 Shema sekundarnega toka •35 Shema filtra EMC 
•36 Shema visoke frekvence (HF) •37 Shema IGBT sekundarnega toka 
•38 Shema zaščite sekundarnega IGBT •39 Pretvornik toka •40 Toroidalni 
ferit •41 Termostat diod sekundarnega toka •42 Transformator HF •43 
Termistor primarnega toka •44 Termostat sekundarnega toka •45 Transformator 
•46 Tlačno stikalo 

AN Oranžna-črna 
Ar Oranžna 
Az Modra 
Bc Bela 
Bl Modra 
BN Belo-črna 
Gg Siva 
Gl Rumena 
GV Rumeno-zelena 
Mr Rjava 
Nr Črna 
Ro Roza 
Rs Rdeča 
Vd Zelena 
Vl Vijolična 
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Nadzorna plošča – Vartig 221 / 301 AC/DC     
Navodila za uporabo opisujejo funkcije in način uporabe naslednjih modelov nadzornih plošč: 

• MTA 22 
• MTA 30 

 
 

 VRD 
Oprema “Voltage Reduction Device” (VRD) je varnostna 
oprema za zmanjševanje napetosti. Preprečuje napetost na 
sponkah na izhodu, ker bi to lahko predstavljalo nevarnost 
za osebe. Dvobarvni LED (ugasnjen - rdeč - zelen) 
prikazuje stanje delovanja opreme VRD. Standardne 
nastavitve, ki so bile nastavljene v tovarni ne predvidevajo 
aktivne funkcije VRD na varilniku, zato je ta lučka LED 
običajno ugasnjena. Za aktiviranje opreme VRD glej 
ustrezni paragraf. 
 

 POSTOPEK VARJENJA 
Na varilniku VARTIG so na voljo 4 postopki varjenja 

TIG/elektrodno. 
Z vsakim posameznim pritiskom na tipko začne aparat 
izbirati postopek varjenja, kar je prikazano z vklopljeno, 
neprekinjeno lučko LED z naslednjim vrstnim redom: 
 

L1 TIG AC z vžigom HF 

 

L2 TIG DC z vžigom HF 

L3 
TIG DC z vžigom tipa 
“Lift” / z dotikom 

L4 ELEKTRODA (MMA) 

 

 PREMER ELEKTRODE 
V postopku varjenja TIG z vžigom HF 
omogoča nastavitve s tipko in/ali z 
gumbom ENKODER spremembe premera 
uporabljenih elektrod volframa z 
namenom, da na sinergijski način dobimo 
boljšo kontrolo vžiga obloka v AC. 
 
POZOR: Premera elektrode NE morete 
izbrati, ko je varilnik aktiven v konfiguraciji 
SPECIAL. 

 

 

 NAČINI VARJENJA 
Na varilniku VARTIG so na voljo 4 načini varjenja. Z vsakim 

posameznim pritiskom na tipko začne aparat izbirati način 
varjenja, kar je prikazano z vklopljeno, neprekinjeno lučko 
LED z naslednjim vrstnim redom: 
 

L5 2-TAKTNO 

 

L6 4- TAKTNO 

L7 Bi-Level (Dvo-nivojsko) 

L8 TOČKOVNO 
 
 

L5  2- TAKTNO 
Ko pritisnete stikalo na gorilniku, se varjenje začne in 

sicer od prvega ZAČETNEGA TOKA (če je aktivna 
nastavitev SLOPE UP), ko pa stikalo spustite, se 
postopek varjenja zaključi s KONČNIM TOKOM (če je 

aktivna nastavitev SLOPE DOWN). 
 

L6  4- TAKTNO 
Varjenje TIG poteka na naslednji način: 
• Ko pritisnete stikalo na gorilniku, se začne varjenje z 
ZAČETNIM tokom. 
• Ko spustite stikalo na gorilniku, se izvede SLOPE UP (če 
je na voljo) in tok doseže GLAVNO vrednost I1 . 

• Ko pritisnete stikalo na gorilniku, se izvede SLOPE 
DOWN (če je na voljo) in tok doseže KONČNO vrednost. 
• Ko spustite stikalo, zaključite ciklus varjenja. 
 

L7  Bi-Level (Dvo-nivojsko) 
Varjenje TIG z aktivno funkcijo poteka na naslednji način: 
• Ko pritisnete stikalo na gorilniku, se začne varjenje z 
ZAČETNIM tokom. 
• Ko spustite stikalo na gorilniku, se izvede SLOPE UP (če 
je na voljo) in tok doseže GLAVNI TOK vrednost I1 . 

• Ko pritisnete in spustite stikalo na gorilniku za manj kot 1 
sekundo, se vrednost nastavi na Bi-Level ( I2 ); če 

operacijo ponavljate, lahko neomejeno preklapljate med 
dvema nivojema toka ( I1 , I2 ). 

• Ko pritisnete in držite stikalo na gorilniku (za dalj kot 1 
sekundo) boste šli ven iz ciklusa in izvedel se bo SLOPE 
DOWN (če je na voljo) in tok bo dosegel KONČNO 
vrednost). Ko spustite stikalo na gorilniku, se zaključi ciklus 
varjenja. 

(T 7) 

(T 6) 

(T 8) 

(T 9) 

(T 1) 

(T 2) 

(T 3) 

(T 4) 

(T 5) 

(T 10) 
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Ta način varjenja je posebej primeren za varjenje profilov 
različnih debelin, kjer je potrebno kontinuirano spreminjanje 
toka. 
Varjenje aluminija pa nudi možnost, da je začetni tok višji, 
da lahko predhodno ogrejete obdelovanec. 
 

L8  TOČKOVNO 
S pritiskom stikala varilne pištole omogočimo točkovno 
varjenje za vnaprej določen čas (v sekundah), na koncu pa 
oblok ugasne samodejno.  
Funkcija točkovno se deli v tri tipologije: 
• Točkovno varjenje v TIG AC in TIG LIFT DC. 
• Točkovno varjenje v TIG HF DC s funkcijo posamezne 
točke coldTack. 
• Točkovno varjenje v TIG HF DC s funkcijo Multi-coldTack. 
Glej povezana poglavja na naslednjih straneh tega 
priročnika. 
 

ZASLON 
Prikazuje izbiro različnih tipk (z ustreznimi vklopljenimi ali 
utripajočimi LED) in nastavitve z gumbom 
ENCODER/ENKODER 
 

S tem  stikalom lahko prikažete med drugim: 

L32  VARILNI TOK (A) 
• aparata v mirovanju, pred-nastavljeni 
amperi (A). 
• med postopkom varjenja, realni 
amperi (A), s katerimi operater 
dejansko vari. 
POZOR: LED L32 sveti neprekinjeno 

 

 

L33 VARILNO NAPETOST (V) 
• realni VOLTI (V) na varilnih sponkah 
(prikazane vrednosti ne morete 
spreminjati ali regulirati). 
POZOR: LED L33 sveti neprekinjeno. 

 

 

Gumb ENKODER 
Omogoča reguliranje in spreminjanje 
parametrov varjenja na osnovi vklopljene 
LED in evidentirane vrednosti na 
zaslonu, kar je potrebno za pravilno 
delovanje stroja. 

 

 
SHRANI “MEM” 
Omogoča shranjevanje parametrov v 
programih varjenja. 

 
 

PROGRAM “PRG” 
Omogoča priklic programov varjenja. 

 
 
WAVE 
V procesu varjenja TIG AC s prižigalom HF omogoča 
nadzor naslednjih oblik valovanja: 
 

L24 DYNAMIC TIG 

 

L25 SPEED TIG 

L25 COLD TIG 

L26 SOFT TIG 

 

L24 DYNAMIC TIG 
Kvadratno valovanje: večja dinamika obloka za vse 
aplikacije. 
POZOR: LED L24 sveti neprekinjeno. 

L25 SPEED TIG 
Mešano valovanje: odlična penetracija z višjo hitrostjo 
varjenja in nizko porabo elektrode. 
POZOR: LED L25 sveti neprekinjeno. 

L25 COLD TIG 
Trikotno valovanje: nizka termika z manjšimi izkrivljanji, 
idealno za manjše debeline. 
POZOR: LED L25 sveti utripajoče. 

L26 SOFT TIG 
Sinusoidalno valovanje: mehak in prepusten oblok z manj 
hrupa, idealno za srednje debeline. 
POZOR: LED L26 sveti neprekinjeno. 
 
URAVNOTEŽENJE / BALANS  in FREKVENCA 
V postopku varjenja TIG AC z vžigom HF omogoča s tipko 
nastavitve enega naslednjih parametrov 
 
L30 URAVNOTEŽENOST ČASA in 

OBSEGA toka AC varjenja 
(BALANCE PLUS) 

 

L31 FREKVENCA toka AC varjenja 

 

L30 URAVNOTEŽENOST ČASA in OBSEGA toka 
AC varjenja (BALANCE PLUS) 
Možnost neodvisnega reguliranja časa (t) ali obsega toka 
(I) ali hkrati obeh parametrov trajnosti pozitivne ali 
negativne elektrode. Ta reguliranja zagotavljajo popolni 
nadzor penetracije 
 

L31 FREKVENCA toka AC varjenja 
Višja frekvenca omogoča varjenje z odličnimi rezultati pri 
zelo majhnih debelinah, medtem ko je nizka frekvenca 
idealna za varjenje srednjih debelin ali za majhno pripravo 
kosov za obdelavo. 
POZOR: LED L31 sveti utripajoče. 
 

 PULZNO VARJENJE 
Med izvajanjem enega od 3 postopkov varjenja TIG 
omogoča s povezano tipko izbiro enega od 4 načinov 

pulznega varjenja: 
 

L27 SYN PULSE 

 

L28 FAST PULSE (HITRO) 

L28 
ULTRA FAST PULSE 

(ULTRA HITRO) 

L29 SLOW PULSE (POČASI) 

 

L27 Sinergijsko pulziranje (SYN PULSE) 
POZOR: 
LED L27 sveti neprekinjeno. 
Aktiviranje samo s postopki varjenja TIG DC z vžigom HF 
ali TIG DC z vžigom tipa “Lift”. 

 

L28 Hitro pulziranje (FAST PULSE) 
POZOR: 
LED L28 sveti neprekinjeno. 
Aktiviranje samo s postopki varjenja TIG DC z vžigom HF 
ali TIG DC z vžigom tipa “Lift”. 

L28 Ultra hitro pulziranje (ULTRA FAST PULSE) 
POZOR: 
LED L28 sveti utripajoče. 
Aktiviranje samo s postopki varjenja TIG DC z vžigom HF 
ali TIG DC z vžigom tipa “Lift”. 
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L29 Počasno pulziranje (SLOW PULSE) 
POZOR: 
LED L29 sveti neprekinjeno. 
Programiranje je možno samo s 3 postopki varjenja TIG. 
 
POZOR: Operater se lahko odloči tudi, da bo varil v 
postopku TIG brez uporabe katerega koli načina pulziranja; 
v tem primeru pa 4 lučke LED ostanejo ugasnjene. 

 

■PARAMETRI VARJENJA 
Z vsakim posameznim pritiskom na tipko začne varilnik 
izbirati naslednjo funkcijo na osnovi konfiguracij stroja, 
postopka načina varjenja. 
 

1A - STANDARDNA KONFIGURACIJA 
Varjenje z elektrodo (MMA) 

 
Ko uporabljate postopek varjenja z elektrodo, omogoča 
izbiro naslednjih parametrov varjenja na osnovi utripajoče 
lučke LED: 
L9  HOT START 

L10  ARC FORCE 

L11  GLAVNI TOK varjenja I1 

 
 

1B - STANDARDNA KONFIGURACIJA                 

Postopek varjenja TIG 

Ko je aktiviran eden eden od 3 postopkov varjenja TIG, ki 

so na voljo na varilniku, je omogočeno izbiranje naslednjih 
parametrov varjenja na osnovi utripajoče lučke LED: 
L12 Trajanje PRED-PLIN 
L13 Trajanje SLOPE-UP 
L14 Trajanje toka OSNOVE Tb 
POZOR: Programiranje je možno samo ob aktiviranem 
počasnem pulziranju SLOW. 
L15 Trajanje toka VRH Tb 

POZOR: Programiranje je možno samo ob aktiviranem 
počasnem pulziranju SLOW. 
L16 Trajanje SLOPE DOWN 
L17 Trajanje PO-PLIN 
L18 ZAČETNI TOK varjenja 
L11 GLAVNI TOK varjenja I1 

L19 TOK CIKLA I2 

POZOR: Programiranje je možno, če je aktiviran način 
varjenja Dvo-nivojsko. 
 
L20 OSNOVNI TOK Ib 

POZOR: Programiranje je možno z aktiviranim vsaj enim 

načinom pulziranja. 
L21 PULZNI TOK Ip 

POZOR: Programiranje je možno z aktiviranim vsaj enim 
načinom pulziranja. 
 
L22 KONČNI TOK varjenja 
L23 FREKVENCA PULZIRANJA f 
POZOR: NI možno programiranje z aktiviranim počasnim 
načinom pulziranja SLOW 

 
 

2 - SPECIALNA KONFIGURACIJA                        
(samo za strokovne varilce) 

Postopek varjenja TIG 

V tej konfiguraciji lahko razen že opredeljenih parametrov v 
konfiguraciji STANDARD izbirate nastavitve za naslednje 
parametre: 
L9 TOK VŽIGA 
POZOR: Programiranje je možno samo za postopke 
varjenja TIG AC z vžigom HF ali TIG DC z vžigom HF. 
L9 Trajanje VŽIGA 
POZOR: Programiranje samo v postopku varjenja TIG AC 
z vžigom HF. 
L18 ZAČETNI TOK varjenja 
POZOR: Programiranje je možno samo s postopki varjenja 
TIG AC z vžigom HF ali TIG DC z vžigom HF in aktivnim 
načinom varjenja 2-TAKTNO. 
L22 KONČNI TOK varjenja 
POZOR: Programiranje je možno samo s postopki varjenja 
TIG AC z vžigom HF ali TIG DC z vžigom HF in aktivnim 
načinom varjenja 2-TAKTNO. 

   
POZOR: Aktiviranje teh specialnih parametrov varjenja lahko 

izvede samo usposobljeno osebje 
 

Prikaz nameščene različice programske 

opreme 

______________________________________________ 
VARTIG AC/DC imajo digitalni nadzor s tovarniško 

nastavljeno programsko opremo. Ta programska oprema je 
predmet nenehnega razvoja in izboljšav. Programska 
oprema ima svojo identifikacijsko številko,ki jo lahko 
prikažete na zaslonu DISPLAY (D) na naslednji način: 
1) Z izklopljenim varilnikom pritisnite in držite tipko SHRANI 
“MEM” (T1). 

2) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 
napajanja na položaj I. 

3) Za nekaj sekund ZASLON (D) prikaže vrsto programske 
opreme (Npr.: b01), kjer: 
• b prikazuje model varilnika. 
• 01 prikazuje RAZLIČICO nameščene programske 

opreme. 

             
 

Varjenje z elektrodo (MMA) 
1) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 

napajanja na položaj I. 
2) IZBERITE POSTOPEK VARJENJA 

Pritisnite tipko IZBIRA POSTOPKA VARJENJA (T7) in 
izberite postopek varjenja ELEKTRODA, za varjenje z 
opremo “HOT 
START” in “ARC FORCE”, ki ju programira uporabnik. 

3) Obrnite gumb ENKODER (E), da se na ZASLONU (D) 
prikaže VREDNOST TOKA, ki ga želite imeti pri varjenju, 
glede na premer elektrode, ki jo boste uporabili. 
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4) IZBIRA PARAMETROV VARJENJA 

Za boljšo kakovost varjenja lahko izbirate tudi nastavitve 
parametrov in sicer s pritiskom tipke IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10). Na voljo so naslednji 
parametri: 

• HOT START - Poveča tok varjenja v odstotkih, za čas, ki 

ga nastavite na začetku postopka varjenja, tako se 
zmanjša tveganje premalo močnega taljenja na začetku 
spoja ( L9 - HOT START - 00÷100). 

• ARC FORCE MMA - Uravnava v odstotkih dinamično 
karakteristiko obloka ( L10 - ARC FORCE - 00÷100). 

 
 GLAVNI TOK varjenja I1 ( L11 ): 

221 AC/DC 301 AC/DC 

10 ÷ 180 A 10 ÷ 250 A 

         
 
Vrednost parametrov varjenja lahko regulirate s pomočjo 
gumba ENKODER (E). 

        
5) Za izhod iz te funkcije morate držati približno 1 sekundo 

tipko IZBIRA PARAMETROV VARJENJA (T10) potem 
PRIKAZ NA ZASLONU LED zasveti in varilnik je zopet 
pripravljen za varjenje s tokom, ki je prikazan na 
ZASLONU (D). 

6) Po izvedbi vseh predhodnih izbir/nastavitev lahko 
začnete z varjenjem. 

7) Med postopkom varjenja, ZASLON (D) prikazuje realne 
ampere (A), s katerimi operater vari. 

 

Postopek varjenja TIG “AC” 

1) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 
napajanja na položaj I. 

2) Pritisnite tipko IZBIRA POSTOPKA VARJENJA (T7) in 
izberite proces varjenja TIG “HF AC” za varjenje TIG v 

izmeničnem toku z visoko sprožilno frekvenco (HF). 
3) IZBOR PREMERA ELEKTRODE 

Za najboljši, sinergijski nadzor nad sprožilcem, izberite 
premer elektrode. Izbor izvedete s pritiskom na tipko 
PREMER ELEKTRODE (T8) (LED PREMER 
ELEKTRODE utripa) in prilagodite vrednost na 
ZASLONU (D) s pomočjo gumba ENCODER (E). 

        
Za potrditev izbranega premera samo ponovno pritisnite 
tipko PREMER ELEKTRODE (T8) (LED PREMER 
ELEKTRODE ugasnjen). 
 
4) IZBIRA OBLIKE VALOVANJA 

S pritiskom na tipko WAVE - VALOVANJE (T3), lahko 

upravljavec izbere najprimernejšo obliko valovanja glede 
na lastne potrebe. 
Izbira lahko med štirimi oblikami valovanja: 

L24 DYNAMIC TIG 

 

L25 SPEED TIG 

L25 COLD TIG 

L26 SOFT TIG 

  

 
L24 DYNAMIC TIG 

Kvadratno valovanje: večja dinamika obloka za vse 

aplikacije. 
POZOR: 
LED L24 sveti neprekinjeno. 

V prednastavitvah in med varjenjem je na zaslonu 
označena vrednost toka “na višku”. 
 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG AC 
DYNAMIC TIG 

5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 
 
L25 SPEED TIG 

Valovanje - mešano: odličen prodor z visoko hitrostjo 
varjenja in majhno porabo elektrode. Idealen za srednje 
visoke debeline in za vertikalno varjenje; povečuje prodor, 
termični nadzor obloka ter trajanje elektrode. 
POZOR: 
LED L25 sveti neprekinjeno. 
V prednastavitvah in med varjenjem je na zaslonu 
označena vrednost toka “na višku”. 
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 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG AC 
SPEED TIG 

5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

  
 
L25 COLD TIG 

Trikotno valovanje: nizka termika z manjšimi izkrivljanji, 
idealno za manjše debeline. 
POZOR: 
LED L25 sveti utripajoče. 
V prednastavitvah in med varjenjem je na zaslonu 
označena vrednost toka “RMS”. 

 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG AC 

COLD TIG 
16 ÷ 127 A 5 ÷ 173A 

  
 
L26 SOFT TIG 

Valovanje - sinusno: zagotavlja nežen in mehak oblok, z 
manj hrupa. Idealno za srednje debeline in čelno varjenje. 
POZOR: 
 
LED L26 sveti neprekinjeno. 
V prednastavitvah in med varjenjem je na zaslonu 
označena vrednost toka “RMS”. 
 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG AC 

SOFT TIG 
16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 

  
 
5A) URAVNOTEŽENOST ČASA (t) (-35÷+10) 

Možnost neodvisne nastavitve časa (T) trajanja pozitivne 
ali negativne elektrode, ki zagotavlja popolno kontrolo 
prodora 
in čiščenja z občutnim zmanjšanjem števila stranskih zarez. 
 

Zaslon - + 

35 85% 15% 

  

 

Zaslon - + 

0 50% 50% 

 
 

Zaslon - + 

+10 40% 60% 

 
 
Pritisnite enkrat tipko (URAVNOVEŠANJE IN 
FREKVENCA (T4) in prilagodite vrednost na ZASLONU (D) 
s pomočjo gumba ENKODER (E). 

        
 
LED L30 sveti utripajoče. 

Za izhod pritisnite ponovno tipko URAVNOVEŠANJE IN 
FREKVENCA (T4) (LED URAVNOVEŠANJE ugasnjen). 
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5B) URAVNOVEŠANJE AMPLITUDE TOKA (I) (-50÷+20) 

Možnost neodvisnega prilagajanja amplitude toka (I) 
med trajanjem pozitivne ali negativne elektrode, ki 
zagotavlja popolno kontrolo prodora in čiščenja z 
občutnim zmanjšanjem števila stranskih zarez. 

 

Zaslon - + 

-50  150% 50% 

 
 

Zaslon - + 

0  100% 100% 

  
 

Zaslon - + 

+20 80% 120% 

  
 
Pritisnite enkrat tipko URAVNOVEŠANJE IN FREKVENCA 
(T4), počakajte nekaj sekund, držite isti gumb vsaj 2 

sekundi. Nato prilagodite vrednost na ZASLONU (D) s 
pomočjo gumba ENCODER (E). 

  
 
LED L30 utripa s prekinitvami. 

Za izhod pritisnite ponovno tipko URAVNOVEŠANJE IN 
FREKVENCA (T4); (LED URAVNOVEŠANJE ugasnjen). 
 
5C) URAVNOVEŠANJE (BALANCE PLUS) 

Možnost s katero se istočasno in neodvisno lahko prilagaja 
tako čas (t) kakor tudi amplitudo toka (I) med trajanjem 
pozitivne ali negativne elektrode, ki zagotavlja popolno 
kontrolo prodora in čiščenja z občutnim zmanjšanjem 
števila stranskih zarez. 
 
Za izvedbo sočasne prilagoditve parametrov sledite, v 
zaporedju, navodilom pod točkama 5A in 5B, ter si 
pomagajte (če je potrebno) z spodaj prikazanim grafičnim 
primerom. 

 

Zaslon - + 

t -15 65% 35% 

I -20 120% 80% 

 
 
6) NADZOR FREKVENCE V AC (40 ÷ 250 Hz) 

Nadzor frekvence različnih oblik valovanj, za boljši nadzor 
smeri, zmanjšanje termično spremenljivega območja, večji 
prodor in zmanjšano porabo elektrode. Visoka frekvenca 
omogoča odlično varjenje zelo majhnih debelin, medtem ko 
je nizka frekvenca idealna za varjenje srednjih debelin ali 
debelin s slabo pripravo robov. 
 

 
 
Za prilagajanje frekvence morate dvakrat pritisniti tipko 
URAVNOVEŠANJE IN FREKVENCA (T4); LED 
URAVNOVEŠANJE utripa) in nastaviti vrednost na 
ZASLONU (D) s pomočjo gumba ENCODER (E). 

   
Za izhod pritisnite ponovno tipko URAVNOVEŠANJE IN 
FREKVENCA (T4); LED URAVNOVEŠANJE ugasnjen). 

7) Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA VARJENJA (T9) in se 
postavite na eno od razpoložljivih 4 opcij: 

 
L5 2-TAKTNO 

 

L6 4- TAKTNO 

L7 Bi-Level (Dvo-nivojsko) 

L8 TOČKOVNO 

  

 
8) Z zaporednim pritiskom na tipko IZBIRA PARAMETROV 

VARJENJA je mogoče nastaviti različne PARAMETRE 
VARJENJA TIG (glej “Varjenje TIG AC e DC” - 
PARAMETRI VARJENJA). 

9) Po izvedbi vseh predhodnih izbir/nastavitev lahko 
začnete z varjenjem. 

10) Med postopkom varjenja, ZASLON prikazuje realne 
ampere (A), s katerimi operater vari. 

 



36 
VARTIG 221, 301 AC/DC v2020.12 

 

Postopek varjenja TIG “DC” 
1) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 

napajanja na položaj I. 

2) Pritisnite tipko IZBIRA POSTOPKA VARJENJA (T7) in 
izberite:  
L2 Postopek varjenja TIG “HF” za varjenje TIG z 

kontinuiranim tokom z visoko-frekvenčnim vžigom. 
L3 Postopek varjenja TIG “Lift” za varjenje TIG z 

kontinuiranim tokom tipa “Lift” brez visoke frekvence. 
POZOR: Pravilni vžig tipa “Lift” se izvede s pritiskom na 
stikalo varilne pištole, potem ko se z elektrodo 
dotaknete obdelovanca. 

3) IZBOR PREMERA ELEKTRODE 

Za najboljši, sinergijski nadzor nad sprožilcem, izberite 
premer elektrode. Izbor izvedete s pritiskom na tipko 
PREMER ELEKTRODE (T8) (LED PREMER 
ELEKTRODE utripa) in prilagodite vrednost na 
ZASLONU (D) s pomočjo gumba ENCODER (E). 

 
 

Za potrditev izbranega premera samo ponovno pritisnite 
tipko PREMER ELEKTRODE (T8) (LED PREMER 
ELEKTRODE ugasnjen). 

4) Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA VARJENJA (T9) in se 
postavite na eno od razpoložljivih 4 opcij: 

 
L5 2T 

 

L6 4T 

L7 Bi-Level (Dvo-nivojsko) 

L8 TOČKOVNO 

  

 
5) Obrnite gumb ENKODER (E), da se na ZASLONU (D) 

prikaže VREDNOST TOKA, s katerim želite variti. 

 
 
6) Z nadaljnjim pritiskom tipke IZBIRA PARAMETROV 

VARJENJA (T10) lahko nastavite različne PARAMETRE 
VARJENJA TIG (glej paragraf “Varjenje TIG” - 
PARAMETRI VARJENJA). 

7) Po izvedbi vseh predhodnih izbir/nastavitev lahko 
začnete z varjenjem. 

8) Med postopkom varjenja, ZASLON prikazuje realne 
ampere (A), s katerimi operater vari. 

 

Varjenje TIG LIFT DC z aktivno funkcijo 

TOČKOVNO 
1) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 

napajanja na položaj I. 

2) Pritisnite na tipko IZBIRA POSTOPKA VARJENJA (T7) 
in izberite enega od dveh varilnih postopkov TIG 

prisotnih na varilnem aparatu: 
L1 TIG “HF AC” 
L3 TIG “Lift DC” 

3) Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA VARJENJA (T9) in 
izberite funkcijo TOČKOVNO. 

4) Pritisnite in spustite tipko IZBIRA PARAMETROV 
VARJENJA (T10) dokler ne začne utripati lučka LED - 
TOČKOVNO. 

5) Nastavite z obračanjem GUMBA KOSDIRNIKA (E), 
želeni ČAS TOČKOVNEGA VARJENJA (0,01÷10,0 sek) 

 

 221 AC/DC - 301 AC/DC 

TIG AC 0,1 ÷ 10,0 sec 

TIG LIFT DC 0,01 ÷ 10,0 sec 
 

 
 
6) Z nadaljnjim pritiskom tipke IZBIRA PARAMETROV 

VARJENJA (T10) lahko nastavite različne PARAMETRE 
VARJENJA TIG (glej paragraf “Varjenje TIG AC/DC” - 
PARAMETRI VARJENJA). 

7) Držite tipko IZBIRA PARAMETROV VARJENJA (T10) za 
shranjevanje izbranih parametrov. 

8) Po izvedbi vseh predhodnih izbir/nastavitev lahko 
začnete z varjenjem. 

9) Med postopkom varjenja, ZASLON prikazuje realne 
ampere (A), s katerimi operater vari. 
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Varjenje TIG HF DC z aktivirano funkcijo 

TOČKOVNO VARJENJE s posamezno 

točko coldTack 
__________________________________________ 

Inovativna oprema za točkovno varjenje v TIG HF DC, ki 
omogoča izvajanje preciznih in varnih varov z zelo majhno 
toploto. Zaradi načina “Perfect-Point”, zagotavlja coldTack 
popolno centriranje točke varjenja. Način “Perfect-Point” 
poteka tako, da se s konico volframa dotaknete 
obdelovanca in sicer točno na točki, kjer želite točkovno 
varjenje. Postopajte na naslednji način: 

 

1) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 
napajanja na položaj I 

2) Pritisnite tipko IZBIRA POSTOPKA VARJENJA (T5) 
in izberite postopek TIG DC z vžigom tipa HF 

3) Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA 
VARJENJA (T6) in izberite funkcijo 
TOČKOVNO coldTack. Lučke LED 

TOČKOVNEGA VARJENJA svetijo 
neprekinjeno. 

 

4)Pritisnite in spustite tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10), 
dokler ne začne utripati lučka LED - 
TOČKOVNO. 

5) Nastavite z obračanjem GUMBA 
ENKODER (E), želeni ČAS 
TOČKOVNEGA VARJENJA 
(0,01÷10,0 sek). 

  
6) Z nadaljnjim pritiskom tipke IZBIRA PARAMETROV 

VARJENJA (T10) lahko nastavite različne PARAMETRE 
VARJENJA 
TIG (glej paragraf “Varjenje TIG AC/DC” - PARAMETRI 
VARJENJA). 

7) Držite tipko IZBIRA PARAMETROV VARJENJA (T7) za 
shranjevanje izbranih parametrov. 

8) Po izvedbi vseh predhodnih izbir/nastavitev lahko 
začnete z varjenjem. Oblok prižgite s prižigalom na 
“daljavo” ali z dotikom obdelovanca s konico volframa. V 
zadnjem primeru se aktivira način “Perfect-Point”. 

9) Med postopkom varjenja, ZASLON prikazuje realne 
ampere (A), s katerimi operater vari. 

 

Varjenje TIG HF DC z aktivirano funkcijo 

TOČKOVNO VARJENJE s funkcijo Multi-

coldTack 
_______________________________________________
S funkcijo Multi-coldTack lahko izvajate hladna točkovna 
varjenja v hitrem zaporedju, s čimer bi okrepili prednosti 
posamezne točke coldTack.. Zaradi načina “Perfect-Point” 
zagotavlja coldTack popolno centriranje točke varjenja. 
Način “Perfect-Point” poteka tako, da se s konico volframa 
dotaknete obdelovanca in sicer točno na točki, kjer želite 
točkovno varjenje. Postopajte na naslednji način: 
 
1) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 

napajanja na položaj I. 

2) Pritisnite tipko (T5) SELECT WELDING PROCESS in 
izberite TIG DC s HF vžigom. 

3) Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA VARJENJA 
(T6) in izberite funkcijo TOČKOVNO Multi-
coldTack. Lučke TOČKOVNEGA VARJENJA 
LED utripajo, medtem ko lučka LED sveti 

neprekinjeno. 

 

4) Ko pritisnete in spustite tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) lahko 
regulirate naslednja 2 parametra z 
obračanjem gumba ENKODER (E): 

• Skupni čas točkovnega varjenja “t...” 
zaporedja posameznih točk coldTack 
(0,01÷10,0 sek). 

• Čas posamezne točke coldTack “P...” 
(0,01÷1,0 sek). 

 
5) Z nadaljnjim pritiskom tipke IZBIRA PARAMETROV 

VARJENJA (T10) lahko nastavite različne PARAMETRE 
VARJENJA  TIG (glej paragraf “Varjenje TIG AC/DC” - 
PARAMETRI VARJENJA). 

6) Držite tipko IZBIRA PARAMETROV VARJENJA (T7) za 
shranjevanje izbranih parametrov. 

7) Po izvedbi vseh predhodnih izbir/nastavitev lahko 
začnete z varjenjem. Oblok prižgite s prižigalom na 
“daljavo” ali z dotikom obdelovanca s konico volframa. V 
zadnjem primeru se aktivira način “Perfect-Point”. 

8) Med postopkom varjenja, ZASLON prikazuje realne 
ampere (A), s katerimi operater vari. 

 

Varjenje TIG “AC/DC” - Parametri varjenja 
Varilnike VARTIG AC/DC lahko konfigurirate na naslednja 2 

načina: 
• Konfiguracija STANDARD (Std). 
• Konfiguracija SPECIAL (SPE).
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KONFIGURACIJA STANDARDNO (Std)                                                                                         
Ko varilni izvor zapusti tovarno, je običajno konfiguriran v 
načinu STANDARD (Std). 
Za potrditev konfiguracije morate izvesti naslednje 
operacije: 
1) Ob izklopljenim varilnim izvorom pritisnite in držite tipko 

PROGRAM “PRG” (T2). 
2) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 

napajanja na položaj I. 
3) Na ZASLONU se pojavi naslednji napis: Std (varilnik je 

konfiguriran v načinu STANDARD). 

             
 

4) Pritisnite tipko PROGRAM “PRG” (T2) za potrditev.  
 
PARAMETRE VARJENJA, ki so na voljo, lahko 

programirate in spreminjate (z obračanjem gumba 
ENKODER) v konfiguraciji STANDARD (Std), ki  

jih lahko delimo v 3 različne podskupine: 
 

1 “OSNOVNI”- PARAMETRI VARJENJA  
Pritisnite tipko IZBIRA POSTOPKA VARJENJA (T10)  
in možne so naslednje nastavitve: 

                   
L12 Trajanje PRED-PLIN (0,05 ÷ 1,00 sek) 

POZOR: NI možno programiranje z aktivnim postopkom 
varjenja TIG z vžigom tipa “Lift”. 
L18 ZAČETNI TOK varjenja 
 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC  5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 
SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 

 

POZOR: Programiranje je možno samo z aktivnima 
načinoma varjenja 4-TAKTNO ali Bi-Level (Dvo-nivojsko). 
 

L13 Trajanje SLOPE UP (0,0 ÷ 5,0 sek) 
L11 GLAVNI TOK varjenja I1 

 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC  5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 
SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 

L16 Trajanje SLOPE DOWN (0,0 ÷ 8,0 sek) 
L22 KONČNI TOK varjenja 

 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC  5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 
SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 

 
 

POZOR: Programiranje je možno samo z aktivnima 
načinoma varjenja 4-TAKTNO ali Bi-Level (Dvo-nivojsko). 
 
L17 Trajanje PO-PLIN (0,5 ÷ 25,0 sek) 
 
POZOR: Ko utripa lučka LED po-plin in je hkrati prižgana 
lučka LED I1 , pomeni, da varilnik izvaja po-plin. 
 

Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo. 
 

2 - PARAMETRI VARJENJA                                              
z aktivnim načinom pulziranja (PULSE):                         
Pulzno varjenje TIG omogoča boljši nadzor obloka in 
manjšo deformacijo materiala. 
VARTIG AC/DC omogoča varjenje TIG “pulzno” v 4 

različnih načinih: 
• SLOW PULSE 
• FAST PULSE 
• ULTRA FAST PULSE 
• SYN PULSE 
POZOR: Pulziranje se samodejno zaustavi v času trajanja  
ZAČETNEGA  in KONČNEGA TOKA. 
 
2A) SLOW PULSE 

Pulzno varjenje TIG z ročno nastavitvijo parametrov. 
POZOR: Programiranje je možno samo s 3 postopki 
varjenja TIG. 
 
Pritisnite tipko PULSE (T5), dokler ni  
želeno  pulziranje aktivirano. 
 
 
 
V nadaljevanju pritisnite tipko IZBIRA PARAMETROV 
VARJENJA (T10). Možne so naslednje nastavitve (razen 
PARAMETROV VARJENJA, ki so opredeljeni kot 
OSNOVNI): 

                
 
L21 PULZNI TOK Ip 

 
 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC  5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 
SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 
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L20 BAZNI TOK Ib 

 
 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC  5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 
SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 

 
L15 Trajanje PULZNEGA toka Tp 

 
 221 AC/DC-301 AC/DC 

TIG DC  0,01 ÷ 0,99 sec 

TIG AC 0,10 ÷ 0,99 sec 

 
L14 Trajanje BAZNEGA toka Tb 

 
 221 AC/DC-301 AC/DC 

TIG DC  0,01 ÷ 0,99 sec 

TIG AC 0,10 ÷ 0,99 sec 

 
Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo.  
 
2B) FAST PULSE 

Pulzno varjenje TIG z ročno nastavitvijo parametrov. 
POZOR: Aktiviranje samo s postopki varjenja TIG DC z 
vžigom HF ali TIG DC z vžigom tipa “Lift”. 
 

Pritisnite tipko PULSE (T5), dokler ni 
želeno Pulziranje aktivirano 

 

 
V nadaljevanju pritisnite tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10). Možne 
so naslednje nastavitve (razen 
PARAMETROV VARJENJA, ki so 
opredeljeni kot OSNOVNI): 

 

               
 
L20 BAZNI TOK Ib 

221 AC/DC 301 AC/DC 

5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 
 
 
L21  PULZNI TOK Ip 

221 AC/DC 301 AC/DC 

5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 
 
L23 FREKVENCA PULZIRANJA f 

 221 AC/DC  - 301 AC/DC 

FAST 5 ÷ 300 
 
Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo. 

 

2C) ULTRA FAST PULSE 

 
Pulzno varjenje TIG z ročno nastavitvijo 
parametrov. 

 

 

POZOR: Aktiviranje samo s postopki varjenja 
TIG DC z vžigom HF ali TIG DC z vžigom 
tipa “Lift”. 

 
Možnost uporabe zelo visoke frekvence 
pulziranja do 2000Hz, kar je idealno za 
varjenje tanjših materialov, omogoča pa 
močno zmanjšanje konusa obloka in termično 
spremenjenega območja z bolj stabilnim in 
skoncentriranim oblokom in z večjo penetracijo 
ter hitrostjo varjenja. 

 
 
Pritisnite tipko PULSE (T5), dokler ni želeno pulziranje 
aktivirano.  

V nadaljevanju pritisnite tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10). Možne so 
naslednje nastavitve (razen PARAMETROV 
VARJENJA, ki so opredeljeni kot OSNOVNI): 

 
 
L20 PULZNI TOK  Ip 

221 AC/DC 301 AC/DC 

5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 
 
L21 BAZNI TOK Ib 

221 AC/DC 301 AC/DC 

5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 
 
L23 FREKVENCA PULZIRANJA f 

 221 AC/DC  - 301 AC/DC 

ULTRA FAST 500 ÷ 2000 Hz 
 
Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo. 
 
2D) SYN PULSE 

Pulzno varjenje TIG s sinergijsko nastavitvijo parametrov. 
POZOR: Aktiviranje samo s postopki 
varjenja TIG DC z vžigom HF ali TIG DC z 
vžigom tipa “Lift”. 

 

 

Pritisnite tipko PULSE (T5), dokler ni 
želeno pulziranje aktivirano. 

 
V nadaljevanju pritisnite tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) in možne 
so naslednje nastavitve (razen 
PARAMETROV VARJENJA, ki so 
opredeljeni kot OSNOVNI): 
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L20 BAZNI TOK Ib 

221 AC/DC 301 AC/DC 

5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 
 
Zaradi te funkcije, ki je primerna tudi za manj strokovne 
operaterje, se ob spremenjenem enem parametru pulziranja 
(PULZNI TOK Ip ) samodejno spremenijo na sinergijski 

način tudi vrednosti drugih parametrov pulziranja (Osnovni 
tok Ib - Frekvenca pulziranja f ).  

Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo. 
 
3 - PARAMETRI VARJENJA z aktivnima  načinoma   
    pulziranja (PULSE) in načinom varjenja Bi-Level 
   (vklopljena lučka LED Bi-Level)                             
……………….. 
 
S tem aktivnim načinom varjenja je mogoče variti na 2 
različnih nivojih pulznega toka ( I1 in I2 ). Zato pa je potrebno 
nastaviti (razen parametrov pulziranja Ib , Ip , f ) tudi 
KONICO TOKA 2. nivoja ( I2p ). Druge parametre pulziranja 
2. nivoja (OSNOVNI TOK I2b in FREKVENCA f ) se dobita 

na sinergijski način. FREKVENCA ostane konstantna, 
medtem ko je OSNOVNI TOK 2. nivoja ( I2b ) proporcionalen 

razmerju med tokovi 1. nivoja. 
 
3A - SLOW PULSE + Bi-Level 

Pritisnite tipko PULSE (T5), dokler 
ni želeno pulziranje aktivirano 
(vklopljena lučka LED SLOW). 

 

Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA 
VARJENJA (T9), dokler način 
varjenja Bi-Level ni aktiven 
(vklopljena lučka LED Bi-Level). 

 
V nadaljevanju pritisnite tipko 
IZBIRA PARAMETROV VARJENJA 
(T10) in možne so naslednje 
nastavitve (razen PARAMETROV 
VARJENJA, ki so opredeljeni kot 
OSNOVNI): 

 
L11 - L21 PULZNI TOK 1. nivoja I1p 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 

SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 
 
 

L19 PULZNI TOK 2. nivoja I2p 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 

SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 
 

L20 BAZNI TOK 1. nivoja I1b 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 

SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 
 

L15 Trajanje PULZNENEGA toka Tp 

 221 AC/DC - 301 AC/DC 

TIG DC 0,01 ÷ 0,99 sec 
TIG AC 0,01 ÷ 0,99 sec 

 

L14 Trajanje BAZNEGA TOKA toka Tb 

 221 AC/DC - 301 AC/DC 

TIG DC 0,01 ÷ 0,99 sec 
TIG AC 0,01 ÷ 0,99 sec 

 

Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo.  

 
3B - FAST PULSE + Bi-Level 

Pritisnite tipko PULSE (T5), dokler ni 
želeno pulziranje aktivirano 
(vklopljena lučka LED FAST). 

 

Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA 
VARJENJA (T9), dokler način 
varjenja Bi-Level ni aktiven 
(vklopljena lučka LED Bi-Level). 
 

V nadaljevanju pritisnite tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) in 
možne so naslednje nastavitve (razen 
PARAMETROV VARJENJA, ki so 
opredeljeni kot OSNOVNI): 

 
L11 - L21 PULZNI TOK 1. nivoja I1p 

221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 

L19 PULZNI TOK 2. nivoja I2p 
221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 

L20 BAZNI TOK 1. nivoja I1b 

221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 

L23 FREKVENCA PULZIRANJA f 

 221 AC/DC  - 301 AC/DC 

 FAST 0,5 ÷ 500 Hz 
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Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T7) približno 1 sekundo. 

 
3C - ULTRA FAST PULSE + Bi-Level 

Pritisnite tipko PULSE (T5), da boste 
aktivirali želeno pulziranje (vklopljena 
lučka LED ULTRA FAST utripajoča). 

 

Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA 
VARJENJA (T9), dokler način varjenja 
Bi-Level ni aktiven (vklopljena lučka 
LED Bi-Level). 
 

V nadaljevanju pritisnite tipko IZBIRA PARAMETROV 
VARJENJA (T10) in možne so naslednje nastavitve (razen 
PARAMETROV VARJENJA, ki so opredeljeni kot 
OSNOVNI): 

 
 

L11 - L21 PULZNI TOK 1. nivoja I1p 

221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 

L19 PULZNI TOK 2. nivoja I2p 
221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 

L20 BAZNI TOK 1. nivoja I1b 

221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 

L23 FREKVENCA PULZIRANJA f 
 221 AC/DC  - 301 AC/DC 

ULTRA FAST 500 ÷ 2000 Hz 
 

Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo . 

 

3D - SYN PULSE + Bi-Level 
Pritisnite tipko PULSE (T5), da 
aktivirate želeno pulziranje (vklopljena 
lučka LED SYN). 

 

Pritisnite tipko IZBIRA NAČINA 
VARJENJA (T9), dokler način varjenja 
Bi-Level ni aktiven (vklopljena lučka 
LED Bi-Level). 

 

V nadaljevanju pritisnite tipko IZBIRA PARAMETROV 
VARJENJA (T10) in možne so naslednje nastavitve 
(razen PARAMETROV VARJENJA, ki so opredeljeni kot 
OSNOVNI): 

 

 

L11 - L21 PULZNI TOK 1. nivoja I1p 

221 AC/DC 301 AC/DC 
25 ÷ 220 A 25 ÷ 300 A 

 

POZOR: Z aktivno funkcijo SYN PULSE in reguliranjem 
vrednosti KONICE TOKA 1. nivoja ( I1p ) se na sinergijski 
način dosežejo vrednosti drugih parametrov 
 1. nivoja ( I1b , f ). 
 

L19 PULZNI TOK 2. nivoja I2p 

221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 

POZOR: Z aktivno funkcijo SYN PULSE in reguliranjem 
vrednosti KONICE TOKA 2. nivoja ( I2p ) se na sinergijski 
način dosežejo vrednosti drugih parametrov  
2. nivoja ( I2b , f ). 
 

Če bi želeli izvesti testno varjenje, ista lučka LED izbranega 
parametra utripa in na zaslonu ostane prikazana vrednost 
parametra, ki ga nameravate regulirati. 
 

Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo. 
 

POZOR: Če med postopkom varjenja LED Ip in LED I1 

svetita brez utripanja, se na ZASLONU prikaže vrednost 
toka 1. nivoja, s katerim se izvaja varjenje. 
 

POZOR: Če med postopkom varjenja LED I2 in LED Ip 

svetita brez utripanja, se na ZASLONU prikaže vrednost 
toka 2. nivoja, s katerim se izvaja varjenje. 
 

SPECIALNA KONFIGURACIJA (SPE)          . 

V postopkih varjenja: 
• TIG AC z vžigom HF 
• TIG DC z vžigom HF 
VARTIG AC / DC omogočajo nastavitve in spremembe 

dodatnih PARAMETROV VARJENJA, kar izkušenejšim 
varilcem zagotavlja bolj vsestranski varilni stroj. 
Aktivacija se bo zgodila po spremembi konfiguracije aparata 
iz STANDARD (Std) na SPECIAL (SPE) in izvede se na 
naslednji način: 
1) Z izklopljenim varilnikom pritisnite in držite tipko 

PROGRAM “PRG” (T2). 
2) Varilnik vklopite tako, da obrnete stikalo električnega 

napajanja na položaj I. 
3) Na ZASLONU se pojavi naslednji napis: Std (varilnik je 

konfiguriran v načinu STANDARD). 
4) Obrnite gumb ENKODER (E), dokler se na ZASLONU (D) 

ne pokaže napis: SPE (varilnik je konfiguriran v načinu 

SPECIAL). 

 
 

5) Pritisnite tipko PROGRAM “PRG” (T2) za potrditev. 
 

PARAMETRE VARJENJA, ki so na voljo, lahko z 

obračanjem gumba (ENKODER) programirate in 
spreminjate v konfiguraciji SPECIAL (SPE), razen 

parametrov v konfiguraciji STANDARD. Nastavitve izbirate s 
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pritiskom na tipko IZBIRA PARAMETROV VARJENJA 
(T10): 

 
 
L9 TOK VŽIGA 

221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

 
POZOR: Aktiviranje samo s postopki varjenja TIG AC z 
vžigom HF - TIG DC z vžigom HF. 
 
L9 Trajanje VŽIGA (t.01 (0,01 sec) ÷ t.50 (0,50 sec)) 
POZOR: Programiranje samo v postopku varjenja TIG AC z 
vžigom HF. 
OPOZORILO: Prenizka vrednost teh dveh parametrov 
lahko vpliva na delovanje sprožilca. 
L18 ZAČETNI TOK varjenja 

 
 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC  5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 
SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 

 
POZOR: Programiranje je možno samo s postopki varjenja 
TIG AC z vžigom HF ali TIG DC z vžigom HF in aktivnim 
načinom varjenja 2-TAKTNO. 

 
L22 KONČNI TOK varjena 

 221 AC/DC 301 AC/DC 

TIG DC 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 
TIG AC   
DYNAMIC TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

SPEED TIG 5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

COLD TIG 16 ÷ 127 A 5 ÷ 173 A 

SOFT TIG 16 ÷ 156 A 5 ÷ 212 A 
 
POZOR: Programiranje je možno samo s postopki varjenja 
TIG AC z vžigom HF ali TIG DC z vžigom HF in aktivnim 
načinom varjenja 2-TAKTNO. 
 
Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati približno 1 
sekundo tipko IZBIRA PARAMETROV VARJENJA (T10). 

 
POZOR: Aktiviranje teh PARAMETROV VARJENJA 
lahko izvede samo usposobljeno osebje. 
 

Spreminjanje maksimalnih in minimalnih 

vrednosti parametrov varjenja 

___________________________________________ 
Varilnik s konfiguracijo SPECIAL (SPE) 
V postopkih varjenja: 
• TIG AC z vžigom HF 
• TIG DC z vžigom HF varilniki VARTIG AC/DC omogočajo 

strokovnim varilcem kot vsestranski varilniki aktiviranje v 
postopku varjenja TIG z vžigom HF in spreminjanje 
MINIMALNIH in MAKSIMALNIH OMEJITEV nekaterih 
PARAMETROV VARJENJA. 
Postopajte na naslednji način: 

1) Vklop varilnika z držanjem tipke IZBIRA PARAMETROV 
VARJENJA (T10). 

2) S pritiskom na tipko IZBIRA PARAMETROV VARJENJA 
(T10) lahko nastavite omejitve naslednjih parametrov 
varjenja 

 
L12 Trajanje PRE GAS - maksimalna nastavitev časa 

pred-plina 1,00 do 2,50 sek. 
L13 Trajanje SLOPE UP - maksimalna nastavitev časa 

naraščanja od 5,00 do 10,0 sek. 
L11 MINIMALNI TOK za daljinski regulator – nastavitve 

minimalnega toka: 
221 AC/DC 301 AC/DC 
5 ÷ 220 A 5 ÷ 300 A 

OPOZORILO: Če nastavite minimalno vrednost toka (za 
daljinski upravljalnik MINIMALNI TOK) ki je večji ali enak 
vrednosti za TOK  I1, boste varili z osnovnim varilnim 
tokom I1, ne glede na nastavitev, ki jo imate izbrano za 
daljinski upravljalnik. 
L16 SLOPE DOWN čas padanja (nastavljiv od 8,00 do 

15,0 sec) 
L17 PO-PLIN čas po-plina (nastavljiv od 10,0 do 25,0 

sec) 
 
Za izhod iz faze nastavitev je potrebno držati tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA (T10) približno 1 sekundo. 

Nastavljene vrednosti so aktivne in lahko varite. 
 

Izdelava in shranjevanje PROGRAMOV 

varjenja 
 

Potem ko so varilni parametri določeni, jih lahko shranite, 
tako, da ustvarite PROGRAM VARJENJA in postopate kot 
sledi. 
 

POZOR: Če želite vstopiti v fazo shranjevanja nastavitev, 
mora lučka LED GLAVNEGA TOKA I1 neprekinjeno svetiti. 

1) Najmanj 5 sekund skupaj držite tipko PROGRAM “PRG” 
(T2), dokler se na ZASLONU (D) ne prikaže napis Pr, ki 

ga spremlja utripajoča številka (na primer: Pr 1).  
Za izbiro prostega PROGRAMA VARJENJA obrnite gumb 
ENKODER (E) in poiščite program, kjer je nadzorna 
plošča z vsemi lučkami LED različnih izklopljenih 
nastavitev. 
POZOR: Nadzorna plošča MTA omogoča shranjevanje 
do 6 PROGRAMOV VARJENJA. 

 

Možno je tudi prepisati že shranjen program. 
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2) Za SHRANJEVANJE PROGRAMA morate držati tipko 
SAVE “MEM” (T1), dokler se na ZASLONU (D) ne pojavi 
trajen napis “Sto”. 

3) Sedaj je bil PROGRAM VARJENJA shranjen v spomin in 
številka programa se izpiše na ZASLONU (D), skupaj z 
drugimi shranjenimi nastavitvami (LED in ustrezni fiksni 
dostopi). 

 
 

PROGRAMIRANO in/ali ROČNO 

VARJENJE 

 
PROGRAMIRANO VARJENJE 
Ko je PROGRAM VARJENJA shranjen, lahko operater vari 
in uporablja samo pred-nastavljene vrednosti, ne more pa 
nastavitev spreminjati, niti parametrov niti funkcij. Za 
izvedbo sprememb je potrebno izbrati ROČNO varjenje. 

ROČNO VARJENJE 
Za vrnitev na nastavitve/spremembe izbranih parametrov ali 
na izdelavo novega programa, postopajte kot sledi: 
1) Držite tipko PROGRAM “PRG” (T2) (pribl. 3 sekunde), 

dokler na ZASLONU (D) številka izbranega programa ne 
začne utripati (primer: Pr 6). 

 
2) Obrnite gumb ENKODER (E), nasproti urnemu kazalcu, 

dokler se na ZASLONU (D) ne pokažejo tri črtice. 

 
 

 
3) Pritisnite in spustite tipko PROGRAM “PRG” (T2) in stroj 

bo v stanju začetnega delovanja. 
4) Zdaj je mogoče izvajati nastavitve ali spremembe 

posameznih parametrov ali kreirati nove programe. 
5) Z obračanjem gumba ENKODER (E) lahko pregledate 

programe in poiščete prazno in neuporabljeno 
programsko mesto. 

 

Priklic shranjenih programov 

 
1) Držite tipko PROGRAM “PRG” (T2) (pribl. 3 sekunde), 

dokler na ZASLONU (D) številka izbranega programa ne 
začne utripati (primer: Pr 6). 

2) Obrnite gumb ENKODER (E), da se bo na ZASLONU (D) 
prikazala številka programa (utripajoče), ki ga želite 
priklicati (primer: Pr5). 

 
 
POZOR: Če v trenutku, ko obračate gumb ENKODER (E), 
da poiščete shranjen program varjenja, na panelu MTA 
nobena lučka LED ne sveti neprekinjeno, pomeni, da 
program varjenja, ki ga želite priklicati, ni bil nikoli shranjen 
in ga posledično ni mogoče priklicati! 
3) Pritisnite in spustite tipko PROGRAM “PRG” (T2), da 

prikličete številko izbranega programa. 
4) Zdaj lahko izvedete PROGRAMIRANO VARJENJE. 
 

Prikaz nastavljenih parametrov1. 
1 Pokličite zahtevani program  (glejte točko 

"Klicanje shranjenih programov" ). 

 

2) Pritisnite in spustite tipko IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA  (T10) za 
ogled parametrov v zaporedju. 

3) Držite tipko (T10)  IZBIRA 
PARAMETROV VARJENJA  navzdol za 
več kot 1 sekundo, da se vrnete v izbrani 
program. 

OPOMBA: Ko ste nastavili parametre, ste 
avtomatsko zapustili nastavljanje/ 
programiranje. 

 

Aktiviranje opreme VRD 

Za aktiviranje opreme VRD, ki se izvede, ko je varilnik 
izklopljen, je potrebno: 
1) Z ustreznim izvijačem odvijte 4 vijake, ki pritrjujejo 

nadzorno ploščo MTA na varilnik. 
2) Namestite JUMPER W1 na SHEMO DIGITALNEGA 

VMESNIKA na pravi položaj, pri čemer upoštevajte 
navedbe na sliki A. 

3) Z ustreznim izvijačem privijte 4 vijake, ki pritrjujejo 
nadzorno ploščo MTA na varilnik. 

4) Zaženite varilnik, tako da obrnete na položaj I, stikalo, ki 

je na zadnji plošči. 
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SL. A                                                          2000HB06 

 
Ob vžigu na nadzorni plošči MTA zasveti lučka LED VRD v 
ZELENI barvi,kar pomeni, da je funkcija VRD è aktivna. 
Za deaktiviranje opreme VRD in za začetek varjenja je 
potrebno izvesti naslednji preprost postopek: najprej se z 
elektrodo dotaknite obdelovanca, potem jo umaknite in 
sprožite oblok v MAKSIMALNO 0,3 sekunde, sicer se bo 

aktivirala oprema VRD in preprečila varjenje. 
V fazi varjenja se lučka LED VRD obarva RDEČE, kar pa ne 
pomeni, da gre za okvaro varilnika, ampak, da je oprema 
VRD deaktivirana in je varjenje možno. 
 

Pomožne funkcije 

 
“Varčevenje z energijo - Energy saving” 
Ta funkcija upravlja pravilno delovanje ventilatorja in 
hladilne opreme, ki se aktivirata samo, kadar je to res 
potrebno in sicer: 
• MOTOR VENTILATORJA - Ventilator se aktivira: 

-- V fazi varjenja ali za določen čas, ko je varjenje končano. 
-- Ko ga sproži termostat ali za določen čas, potem ko se 
termostat zaustavi. 
 
• OPREMA ZA HLAJENJE - Opremo za hlajenje aktivirate: 
-- Ob vžigu aparata za pribl. 1 minuto, da bi v opremi 

hladilna tekočina krožila pod pravilnim tlakom (če se, ko 
se oprema za hlajenje ugasne, ne ugasne na ZASLONU 
(D) sporočilo o napaki, pokličite tehnično asistenco). 

-- V fazi varjenja ali za določen čas, ko je varjenje končano. 

 

Factory default (tovarniške nastavitve) 

 
POZOR: Ta operacija pomeni popolno resetiranje vseh 
parametrov na tovarniške nastavitve. 
 

Za resetiranje nastavitev je potrebno: 
• Pri izklopljenem aparatu pritisniti in držati hkrati tipki 

IZBIRA POSTOPKA VARJENJA (T7) in IZBIRA NAČINA 
VARJENJA (T9). 

• Varilnik vklopite tako, da držite tipke dokler se na 
ZASLONU (D) ne pojavi napis 80. 

• Spustite obe tipki. 
• Sedaj je postopek ponastavitve uspešno končan. 

      

Napake in zaščite 
 

     
 
Oprema je zaščitena pred morebitnimi napakami in v 
primeru, da se napake pojavijo, se na ZASLONU pojavijo 
napisi (Kode napak) ki utripajo ali ne (odvisno od napake) in 
operaterju sporočajo, da je v notranjosti opreme okvara (glej 
razpredelnico 1). V razpredelnici so predstavljeni pogoji 
vseh napak, ki se lahko pojavijo na opremi in kjer je mogoče 
tudi ravnanje operaterja, da 
bo težavo rešil.  
 
Napaka povzroči samodejno ponastavitev: ko ni več 

pogoja za alarm, oprema znova začne delovati in operater 
lahko nadaljuje z varjenjem! 
POZOR: Če okvara ni rešena, je potrebno poiskati vzrok 
napake in po potrebi klicati tehnično asistenco. 
Vse to služi temu, da naša tehnična asistenca (poklicati jo 
je potrebno vsakokrat, ko se na vmesniku operaterja 
opreme pojavijo sporočila o napaki) lahko v najkrajšem 

možnem času zaradi komunikacije z uporabnikom čim lažje 
reši težavo, saj uporabnik ne more izvajati dela. 
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Razpredelnica 1 

Zaslon  Diagnoza 

E01 

TLAČNO STIKALO 

Napis se pojavi, ko se stroj poveže z opremo za hlajenje in tlačno stikalo ne zapre kroga zaradi 
pomanjkanja tlaka  tekočine. 
Napaka za samodejno ponastavitev. 

E02 

PRENAPETOST 
VARTIG 301 AC/DC 
Napis se pojavi, ko napetost napajanja prekorači 500V. 

Če okvara ni rešena, je potrebno poiskati vzrok napake in po potrebi klicati tehnično asistenco. 
Napaka za samodejno ponastavitev. 

E03 

PODNAPETOST 
VARTIG 301 AC/DC 
Napis se pojavi, ko napetost napajanja pade pod vrednost 280V. 

Če okvara ni rešena, je potrebno poiskati vzrok napake in po potrebi klicati tehnično asistenco. 
Napaka za samodejno ponastavitev 

t°C 
TEMPERATURNA  ZAŠČITA 

Varilnik se zaustavi zaradi pregretja /dviga temperature nad mejno (termostat) 
Napaka za samodejno ponastavitev. 

POZOR: Varilnik VARTIG 221 AC/DC ima v svoji notranjosti elektronsko zaščito pred nihanjem omrežne napetosti, ki ga 
samodejno izklopi (napetost >300V), brez kakršnegakoli obvestila o napaki ali obvestila operaterju, aparat v 
nadaljevanju samodejno resetira delovanje, ko se napetost zniža pod zgoraj navedeno vrednost. 
 
 
 
 
 
 
... 
  



44 
VARTIG 221, 301 AC/DC v2020.12 

Seznam rezervnih delov VARTIG 221 AC/DC        

 

Poz. DV šifra Naziv dela Art.Nr. Opombe 

1 605920 Zaščita sprednja 352453   

2 606054 Plošča čelna z nalepko VARTIG 221 AC/DC 447846B   

3 605972 Gumb za nastavljanje brez oznak Ø29mm 438888   

4 605952 Nalepka logo Ø20mm 468756   

5 606040 Maska sprednja 352452A   

6 605922 Priključek hitri 403611   

7 605977 Priključek hitri-plin 403635   

8 605945 Nalepka sprednja spodnja 468282   

9 605970 Konektor gorilnika 6-polni 419050   

10 605928 Kavelj za obešanje pasu za prenašanje 462694   

11 605999 Ročaj 438108   

12 605948 Ročica stikala 438710   

13 605932 Glavno stikalo 435375   

14 606015 Kabel priključni 235942   

15 605957 Uvodnica 427895   

16 606035 Stena zadnja 352404A   

17 605937 Cev za plin 485040   

18 606050 Pokrov z nalepkami logotipa 420494C   
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Seznam rezervnih delov VARTIG 221 AC/DC 

 

Poz. DV šifra Naziv dela Art.Nr. Opombe 

19 605974 Filter - vezje EMC 377094   

20 606028 Kabel vezja - filtra EMC 413538   

21 605982 Kabel povezovalni 413536   

22 605984 IGBT „Dual Boost Chopper“ 286036   

23 606020 IGBT „Full Bridge“ 286038   

24 605971 Filter priključka gorilnika s konektorjem 376930   

25 605958 Pini za ženski priključek 3x2-polni 403782   

26 605978 Konektor ženski  3x2-polni 419074   

27 605989 Škatla  HF vezja 352466   

28 605962 Vezje HF 377059   

29 606005 Pokrov škatle HF vezja 352468   

30 606006 Sekundarna diodna stopnja (PCB) 377097   

31 605925 Termostat 478786   

32 605964 Sekundarna dioda 423236   

33 606029 Primarni usmernik 455509   

34 606004 Primarni inverter komplet (PCB) 240473   
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Seznam rezervnih delov VARTIG 221 AC/DC 

 

Poz. DV šifra Naziv dela Art.Nr. Opombe 

35 606010 Nogica 431331   

36 605994 Dno 404933   

37 605951 Izolant  352944   

38 606011 Notranje kovinsko ogrodje 449495   

39 605949 Streme za pritrditev transformatorja 463217   

40 605938 Transformator 481402   

41 606018 Induktor 240234   

42 605955 Dušilka PFC 240232   

43 605996 Transformator HF 239995   

44 605953 Filter HF 427681   

45 605950 Senzor tokovni  481946   

46 605943 Ventilator 486383   

47 605940 Ventil plinski 425933   

48 606000 IGBT sekundarni 286041   

49 605981 Sekundarni IGBT (PCB) 240510   

50 606022 Vložek čelne plošče (PCB) 377095  

51 605931 Enkoder 454150   
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Seznam rezervnih delov VARTIG 301 AC/DC       

 

Poz. DV šifra Naziv dela Art.Nr. Opombe 

1 605920 Zaščita sprednja 352453   

2 606055 Plošča čelna z nalepko VARTIG 301 AC/DC 447859B   

3 605972 Gumb za nastavljanje brez oznak Ø29mm 438888   

4 605952 Nalepka logo Ø20mm 468756   

5 606040 Maska sprednja 352452A   

6 605922 Priključek hitri 403611   

7 605977 Priključek hitri-plin 403635   

8 605945 Nalepka sprednja spodnja 468282   

9 605970 Konektor gorilnika 6-polni 419050   

10 605928 Kavelj za obešanje pasu za prenašanje 462694   

11 605939 Ročaj 438104   

12 605948 Ročica stikala 438710   

13 605954 Glavno stikalo 435755   

14 606016 Kabel priključni 235994   

15 605957 Uvodnica 427895   

16 606035 Stena zadnja 352404A   

17 605937 Cev za plin 485040   

18 606049 Pokrov z nalepkami logotipa 420488D   
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Seznam rezervnih delov VARTIG 301 AC/DC 

 

Poz. DV šifra Naziv dela Art.Nr. Opombe 

19 605966 Kabel povezovalni 413466   

20 605973 Kabli RoboMat 1 (samo za VARTIG 301 AC/DC R) 413518   

21 605980 Termistor primarnega toka 478867   

22 605963 Stena vmesna inverterja 353052   

23 606003 Transformator HF 239989   

24 605971 Filter priključka gorilnika s konektorjem 376930   

25 605953 Filter HF 427681   

26 605989 Škatla  HF vezja 352466   

27 605962 Vezje HF 377059   

28 606005 Pokrov škatle HF vezja 352468   

29 605941 Upor zaščite sekundarnega IGBT 457122   

30 605924 Filter EMC 376887   

31 605943 Ventilator 486383   

32 605997 Primarni IGBT  286046   

33 605942 Primarni usmernik 455508   

34 605956 Primarni inverter komplet (PCB) 240459   
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Seznam rezervnih delov VARTIG 301 AC/DC 

 

Poz. DV šifra Naziv dela Art.Nr. Opombe 

35 605936 Nogica 431329   

36 605929 SET kondenzatorski 418858   

37 605951 Izolant  352944   

38 605930 Notranje kovinsko ogrodje 449485   

39 606032 Streme za pritrditev transformatorja 463218   

40 605987 Transformator 481436   

41 605950 Senzor tokovni  481946   

42 605978 Konektor ženski  3x2-polni 419074  

43 606023 Diode sekundarnega toka /Vezje snubber 377144  

44 605964 Sekundarna dioda 423236  

45 605967 Termostat 478846  

46 606001 Sekundarna diodna stopnja (PCB) 377143  

47 606021 IGBT sekundarni  286047  

48 606024 Zaščita sekundarnega IGBT (PCB) 377154   

49 605998 Ventil plinski 425938   

50 605946 Dno 404912   

51 606046 Vložek čelne plošče (PCB) 377152A   

52 605931 Enkoder 454150   

53 605985 
Robotski vmesnik -izoliran (samo za VARTIG 301 

AC/DC R) 
377170   
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DODATEK: Hladilni agregat (opcija: HA 22. HA 30)     
Navodila za uporabo opisujejo funkcije in način uporabe naslednjih modelov: 

• HA 22 (opcija VARTIG 221 AC/DC) 

• HA 30 (opcija VARTIG 301 AC/DC) 
 
 

Opis 

Oprema je izdelana posebej za hlajenje varilne pištole s 
kroženjem hladilne tekočine. 
Glavni sestavni deli so: 
• Enofazna električna črpalka. 
• Plastični rezervoar. 
• Radiator / izmenjevalec toplote. 
• Tlačno stikalo. 
• Zaščitna varovalka. 
Kompaktna in lahka oprema se lahko uporablja samo 
kot dodatek ali sestavni del varilne opreme. 
 

Tehnični podatki 
 
Splošni tehnični podatki o opremi so povzeti v 
razpredelnici št. 1. 
 

Model  HA 22 HA 23 

Napajalna napetost V 230 400 

Frekvenca  Hz 50/60 50/60 

Maksimalna priključna moč  kW 0,3 0,3 

Maksimalni tok A 1,35 0,9 

Varovalka počasna A 2 1,6 

 

Hladilna tekočina 
 

 • 20%-30% antifriz 
• 70%-80% distillrana 

voda 

Moč hlajenja Φ1 
@ 1 l/min  
@ 1,6 l/min (s TIG gorilnik.) 

 
kW 
kW 

 
0,5 

0,65 

 
0,5 

0,65 

Zmogljivost s TIG 
gorilnikom 4m 

l/min 1,6 1,6 

Maksimalni tlak bar 4,3 4,3 

Stopnja zaščite  IP 23 IP 23 

Razred toplotne izolacije  F F 

Kapaciteta rezervoarja l 2,5 2,5 

Dimenzije mm 515-225-
185 

545-225-
185 

Teža kg 9,5 10 

Teža s hlad. tekočino kg 12 12,5 

 
 

Omejitve pri uporabi (IEC 60974-1) 
Oprema za hlajenje je primerna za neprekinjeno 
hlajenje varilne pištole s kroženjem vode. Kot delovni 
ciklus se smatra 100%. 
 

Namestitev 

 
POZOR: Namestite opremo za hlajenje samo in 
izključno v vodoravnem položaju kot sestavni del varilne 
opreme. Skrbno izberite kraj namestitve, da bo 
zagotovljeno varno in dobro delovanje. 
Uporabnik je odgovoren za namestitev in uporabo 
opreme, ki mora biti v skladu z navodili proizvajalca, ki 
so navedena v tem priročniku. 
Pred namestitvijo opreme se mora uporabnik prepričati 
o morebitnih potencialnih težavah zaradi 

elektromagnetnih težav na delovnem območju. Zlasti 
odsvetujemo namestitev opreme v bližini: 
• Označevalnih, nadzornih in telefonskih kablov. 
• Radio-televizijskih oddajnikov in sprejemnikov. 
• Računalnikov ali merilnih aparatov. 
• Varnostne in zaščitne opreme. 
Osebe s pace-maker-jem, slušnimi aparati in podobnimi 
instrumenti se morajo pred približevanjem opremi med 
delovanjem najprej posvetovati s svojim zdravnikom. 
Okolje, kamor boste namestili opremo, mora ustrezati 
stopnji zaščite ogrodja, ki je IP 23 (objava IEC 60529), 
kar pomeni, da opremo lahko uporabljate v zaprtih 
prostorih ali na prostem. Oprema se hladi s prisiljenim 
kroženjem zraka, zato je pomembno, da je na voljo 
možnost, da oprema zrak preprosto sesa in odvaja 
skozi odprtine v ohišju. 
 

Pravila uporabe 

DELI KRMILJA IN NADZORA (Sl. A) 
Poz. 1 Hitri priključek rdeče barve za dotok vode v 

napravo. 
Poz. 2 Hiter priključek modre barve za iztok vode iz 

naprave. 
Poz. 3 Zamašek z mikroventilom za polnjenje 

rezervoarja s hladilno tekočino. 
Poz. 4 Kabel za električno povezavo opreme za hlajenje 

z generatorjem. 
Poz. 5 Prikaz nivoja hladilne tekočine v rezervoarju 

(nivo tekočine nikoli ne sme pasti pod oznako). 
Poz. 6 Zaščitna varovalka. 
 

Električna priključitev opreme za hlajenje 
na varilni aparat 
 
Oprema za hlajenje ne more delovati sama, torej mora 
za delovanje imeti električni priključek z varilnim 
aparatom in biti mora na voljo povezava med moškim 
priključkom 3×2 pola opreme za hlajenje (Poz. 4, sl. A) 
in ustreznim ženskim na varilni napravi (do ženskega 
priključka dostopate tako, da umaknete njegov pokrov, 
(Sl. B) ki je pod podnožjem stroja), pri čemer upoštevate 
navodila za montažo, ki so priložena in so v vrečki z 
dodatno opremo. 
Pred pričetkom del se mora operater prepričati, da so 
na voljo v neposredni bližini tako varilnik (npr.: Vartig) 
kot oprema za hlajenje (npr.: HA 22) in da oba delujeta 
pod enako napetostjo (glej obe napisni ploščici pod 
podnožjem opreme). 
Ko je priključek dokončan, je povezano tudi tlačno 
stikalo. Tlačno stikalo ima tudi zaščitno funkcijo. 
Preprečuje, da bi oprema oddajala tok, v primeru da je 
tlak vode in torej kapaciteta hlajenja nižja od umerjene 
vrednosti. 
Ko je električna priključitev zaključena, je potrebno 
dokončati mehanski spoj z vijaki za pritrjevanje, pri 
čemer upoštevajte priložena navodila za montažo, ki so 
v vrečki z dodatki.  
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 Zagon / izpust zraka 
 
Preden povežete opremo za varjenje na linijo  
preverite, da podatki na tipski tablici ustrezajo 
vrednosti napetosti in frekvenci omrežja in da je 
stikalo na liniji opreme za varjenje na položaju “O”. 
Ob prvi uporabi po obdobju daljše neuporabe opreme ali 
v primeru, da električna črpalka ni pod tlakom (slišno 
lažje sikanje) je najprej potreben izpust zraka, da 
odstranimo vse zračne mehurčke iz notranjosti 
hidravlike. 
Opravite naslednje operacije in upoštevajte tukaj 
navedena navodila za montažo (Sl. C) in ki so v vrečki z 
dodatki: 
A) Odvijte pokrov rezervoarja in uporabite lij, da ga 
napolnite z hladilno tekočino Varhlad (priporočilo). Če je 
klima precej neugodna in je temperatura okolja blizu 
0°C je potrebno destilirani vodi za hlajenje dodati 
sredstvo proti zamrzovanju. V nobenem primeru ne 
uporabljajte sredstva, ki vsebuje propilen, ker lahko 
povzroči blokado električne črpalke. 
B) Priključite cev na hiter priključek modre barve in 
drug del cevi namestite v notranjost rezervoarja. 
C) Zaženite varilni aparat, tako da glavno stikalo 
obrnete na položaj 1 in počakajte približno 30 sekund, 
koliko oprema za hlajenje potrebuje, da tekočina začne 
krožiti. 
D) Počakajte, da tekočina začne iztekati. Operacija je 
zaključena, ko tekočina izteka enakomerno in brez 
sledu zračnih mehurčkov. 
E) Ko je operacija zaključena, izklopite varilnik. 
F) V nadaljevanju ponovno privijte pokrov rezervoarja in 
povežite varilno pištolo preden začnete z delom. 
 

Vzdrževalna dela 

 
POZOR: Preden boste začeli preverjati katerikoli del v 
notranjosti stroja, opremo izključite iz električne 
napetosti. 
• Redno preverjajte nivo hladilne tekočine. 
• Tekočino dolijte, ko je nivo tekočine pod označenim 
minimalnim nivojem. 
• Priporočamo, da dolijete sredstvo proti zamrzovanju 
kadar je temperatura okolja pod 2°C (razpredelnica 2). 
• Preverite, ali so vsi priključki dobro zatesnjeni in ne 
povzročajo izgub. 
• Redno z zrakom pod tlakom čistite radiator, da boste z 
njega odstranili prah, ki zmanjšuje moč hlajenja. 
POMEMBNO: Originalni nadomestni deli so bili 
načrtovani in izdelani posebej za našo opremo. Uporaba 
neoriginalnih nadomestnih delov lahko spremeni 
lastnosti in zmanjša varnost. 
Za škodo, ki bi nastala zaradi uporabe neoriginalnih 
nadomestnih delov, ne prevzemamo odgovornosti. 
 
Razpredelnica 2 
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 Električna shema 

 

 
 

Pomen grafičnih simbolov na stroju 

 

 
•1 Varovalka •2 Iztok hladne vode iz opreme •3 Dotok vroče vode, 
ki jo je potrebno ohladiti •4 Ozemljitev •5 Pozor! •6 Pred uporabo 
opreme je potrebno pozorno prebrati navodila, ki so v tem 
priročniku •7 Izdelek je namenjen prodaji v Evropski Uniji 



53 
VARTIG 221, 301 AC/DC v2020.12 

 Hidravlična shema 

 

 
 
•IL Prikaz nivoja •IN Izhod pištole (rdeča) •M Električna črpalka •OUT Vhod pištole (modra) •R radiator •S rezervoar •T Pokrov 
rezervoarja z mikroventilom •V Ventilator •W Tlačno stikalo 

 
 

  

modra 

rdeča 
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Seznam nadomestnih delov Hladilni agregat HA 22, HA 23 

  

 
 

Poz.  Opis 
HA 22 (230V, 50/60 Hz) HA 23 (400v, 50/60Hz) 

Opombe 
Šifra DV Art.Nr. Šifra DV Art.Nr. 

1 Priključek hitri rdeč  606344 403632 403632 403632 
 

2 Priključek hitri modri  606345 403625 403625 403625 
 

3 Terminal za moški priključek 3x2  606346 403783 403783 403783 
 

4 Konektor moški 3x2  606347 403779 403779 403779 
 

5 Pomožni kabli 606348 413535 413535 413535 
 

6 Stranica desna 606349 446631B 606366 420926C 
 

7 Nosilec varovalke 606350 451740 451740 451740 
 

8 Varovalka 606351 428879 606367 429049 
 

9 Pokrov 606352 420918B 606368 420928C 
 

10 Pokrov rezervoarja z mikro ventilom 606353 466451 466451 466451 
 

11 Sprednji panel 606354 352454A 352454A 352454A 
 

12 Stranica leva 606355 446630B 606369 420927C 
 

13 Zadnji panel 606356 352456A 352456A 352456A 
 

14 Rezervoar 606357 460253 460253 460253 
 

15 Razdelilnik za vodo 606358 457761 457761 457761 
 

16 Tlačno stikalo 606359 453246 453246 453246 
 

17 Ventilator 606360 486564 486564 486564 
 

18 Radiator 606361 418846 418846 418846 
 

19 Nosilec električne črpalke 606362 465464 465464 465464 
 

20 Črpalka 606363 345460 606370 345461 
 

21 Podnožje 606364 404932 606371 404914 
 

22 Cev za vodo 606365 485191 485191 485191 
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 Naročanje rezervnih delov 
Ob naročanju nadomestnih delov jasno navedite: 
1) Šifro, Art.Nr  in naziv naročanega dela 
2) Tip aparata 
3) Priključno napetost in frekvenco, ki sta označeni na napisni ploščici na aparatu 
4) Serijsko številko izdelka 
 
PRIMER 
Šifro 605924, Art.Nr. 376887, Filter EMC, - za VARTIG 301 AC/DC,  400 V -50/60 Hz - serijska št. 1231567 
Naročena količina: 1 kos. 
 

 
 

 

D. DODATEK             
 

D.1. Odstranjevanje naprave po življenjski dobi.  

Aparat vsebuje elektronske sestavne dele, ki jih je potrebno ustrezno odstraniti in materiale, ki jih je potrebno reciklirati. Pri embaliranju 

uporabljamo okolju prijazne materiale, ki jih je možno brez nevarnosti za okolje ponovno predelati (reciklirati) 

 

 

Simbol prekrižanega koša na izdelku ali njegovi embalaži označuje, da z izdelkom ni 

dovoljeno ravnati kot z običajnimi gospodinjskimi odpadki.  

• Izdelek odpeljite na ustrezno zbirno mesto za predelavo električne in elektronske 

opreme. 

• sestavnih delov ne odlagajte med gospodinjske odpadke ! 

• upoštevajte obvezujoče predpise o odstranjevanju odpadkov ! 

• za podrobnejše informacije o odstranjevanju in predelavi izdelka se obrnite na 

komunalno službo ali na trgovino, v kateri ste izdelek kupili.  

 

D.2. Skladnost z zahtevami RoHS 

 

Podjetje DAIHEN VARSTROJ d.d. izjavlja, da vsi dobavljeni izdelki, ki jih obravnava direktiva RoHS, izpolnjujejo zahteve direktive RoHS (glejte 

tudi zadevne direktive ES v izjavi o skladnosti vaše naprave). 

 

 

 

 


