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Ergänzung der Bedienungsanleitung für HT-POWER 3P 
Prüfung von Lichtbogenschweißgeräten nach VDE 0544-4 / IEC 60974-4 mit einem HT-
POWER 3P mit installierter Option ARC.  
 

Die Prüfung an Lichtbogenschweißeinrichtungen darf nur vom 
Elektrofachkraft durchgeführt werden! Es ist mit teils sehr hohen, 

offenen Spannungen zu rechnen! Der Prüfer muss mit dem Schweißen, 
Schneiden und artverwandten Prozessen vertraut sein! Bei 

Nichtbeachten erlischt die Garantie des Prüfgerätes! 
 

Start der Messung am Prüfgerät      

 
 
Die Leerlaufspannung (U0) ist auf dem Typenschild des Schweißgerätes zu finden.  
 
Bei AC Schweißgeräten ist die Leerlaufspannung als Effektivwert (RMS) angegeben. Mit 
dem ARC- Welding Adapter wird der Spitzenwert der Leerlaufspannung gemessen, 
deshalb muss die angegebene Leerlaufspannung mit dem Faktor 1,41 multipliziert und 
dieser Wert in das Gerät eingegeben werden.  
 
 

Sichtprüfung 
Die Sichtprüfung ist nicht für jedes Schweißgerät individuell vorgegeben. Jeder vom 
Prüfpersonal als relevant erachteter Punkt muss geprüft werden. 
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Messung Schutzleiterwiderstand 
Die Schutzleitermessung wird wie bei SKI Prüfungen durchgeführt. 
Grenzwert nach VDE 0544 
 

 

Messung Isolation LN – PE 
Die Isolationsmessung LN – PE wird wie bei SKI Prüfungen durchgeführt.  
Grenzwert nach VDE 0544 
 

 

Messung Isolation Primär-Sekundär und Sekundär-PE 
Mit der Sonde, je nach Bedienhinweis, die Schweißelektrode, Brennerspitze, 
Schweißstromrückleitungsklemme oder Schweißklemme am Gerät abtasten. 
 

 
 

 

Messung Schutzleiterstrom (Differenzstrommethode)  
Die Differenzstrommessung wird wie bei SKI Prüfungen durchgeführt. 
Grenzwert nach VDE 0544. Prüfen Sie das Schweißgerät in allen Betriebszuständen. Es 
kann auch geschweißt werden, wenn die Stromaufnahme des Schweißgerätes  
primär <= 32A beträgt. 
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Messung des Berührungsstromes der Schweißelektroden 
Mit der Sonde, je nach Bedienhinweis, die Schweißelektrode, Brennerspitze, 
Schweißstromrückleitungsklemme oder Schweißklemme am Gerät abtasten. 
 
 

Sie müssen vor dieser Messung dafür sorgen, dass am 
Schweißausgang keine HF - oder HV - Zündspannung anliegt! Diese 

kann das Prüfgerät zerstören! Ebenso muss sichergestellt werden, dass 
die Leerlaufspannung ständig anliegt.  

Dieser Zustand muss bis zum Ende der Messung gehalten werden! 
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Messung der Leerlaufspannung 
Sonde in schwarze Buchse auf dem ARC Adapter, gelbe Leitung von GND Anschluss 
am Gerät in gelbe Buchse auf dem ARC Adapter. Rote Leitung von roter ARC-Buchse an 
(+) Schweißelektrode. Blaue Leitung von blauer ARC Buchse auf (–) Schweißelektrode. 
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Potentiometer auf Linksanschlag drehen. Während der Messung Potentiometer von 
Links- auf Rechtsanschlag und wieder zurückdrehen. Die rote LED an dem ARC 
Adapter muss leuchten. Wenn sie nicht leuchtet und Spannung an den 
Schweißelektroden anliegt, den ARC Adapter abschließen und warten bis der interne 
Widerstand abgekühlt ist und der Thermoschalter zurückgesetzt wurde. 
 

 
 

 

 

Funktionsprüfung 
Jede vom Prüfpersonal als relevant erachtete Funktion muss geprüft werden. 
Ablauf wie bei SKI Prüfungen. 
 
 
 


