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Předepsané úkony zkoušek, postupy a požadovaná dokumentace  jsou  uvedeny 
v ČSN EN 60974-4.  

• Zkoušky provozní bezpečnosti dle ČSN EN 60974-4  provádějte pravidelně 
v rámci údržby, revize nebo po opravě stroje. 

• Dodržujte pokyny pro údržbu uvedené v návodu na obsluhu 
• Předepsaná lhůta revize stroje je 6 měsíců -  přenosné svařovací zdroje 

(invertory řady PEGAS) a svařovací zdroje používané na stavbách (dle ČSN 33 
1610) 

• Předtím, než stroj otevřete, vypněte jej a vytáhněte síťovou vidlici 
• Kontrolu smí provádět pracovník s odpovídající elektrotechnickou kvalifikací. 

Výsledek zkoušky provozní bezpečnosti musí být uveden v protokolu o zkoušce a 
zkontrolovaný stroj je nutné označit štítkem. 

Pokud stroj nevyhoví po bezpečnostní stránce některému z dále uvedených bodů, 
odstavte stroj z provozu a neprodleně zabezpečte odborné odstranění zjištěných 
závad. 

1. VIZUÁLNÍ KONTROLA  

• Přezkoušejte bezvadný stav vidlice a neporušenost síťového kabelu. Tahem za 
kabel ověřte jeho upevnění ve stroji. V případě jakéhokoliv mechanického 
poškození vyměňte kompletní kabel. 

• Ověřte neporušenost všech krytů stroje,  
• Zkontrolujte stav všech silových rychlospojek, zemnícího kabelu a kleští .  
• Zkontrolujte neporušenost izolace svařovacích kabelů a celkový stav 

svařovacího hořáku. Jsou-li mechanicky nebo tepelně poškozené, je nutné je 
vyměnit. 

• Ověřte, jsou-li v pořádku všechny důležité popisy 
• Zkontrolujte stav a funkci všech ovládacích a indikačních prvků 

• Zkontrolujte funkci plynového ventilku a těsnost rozvodů ochranného plynu. 

2. ELEKTRICKÁ ZKOUŠKA 

2.1 ZKOUŠKA SPOJITOSTI OCHRANNÉHO OBVODU 

• Ověřte zrakovou kontrolou stav všech svorek pro připojení ochranného vodiče, 
včetně síťové vidlice a kabelu. 

• Změřte velikost odporu ochranného vodiče  mezi kolíkem ve vidlici a neživými 
částmi stroje . Celkový hodnota odporu ochranného obvodu  smí být max. 0,3W 
pro síťový kabel délky max. 5 m.  

2.2 ZKOUŠKA IZOLAČNÍHO ODPORU  

• zkouška se provádí napětím 500 Vss 
• před měřením je nutné zkratovat fázové vodiče v síťové vidlici a kladný a 

záporný pól na výstupních silových rychlospojkách.  
• při měření se nesmí připojit měřící hroty  na vstupy ovládacích vodičů  hořáku 

a ovládacího konektoru propojovacího kabelu . 
• Kontroluje  se izolační stav mezi: 
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vstupní obvod ⇒ obvod svářecího proudu  ≥ 5,0 MΩ 

vstupní obvod  ⇒ zem ≥ 2,5 MΩ 

obvod svařovacího proudu  ⇒ zem ≥ 2,5 MΩ 

2.3 ZKOUŠKA NAPĚTÍ NAPRÁZDNO  

• Špičkové napětí naprázdno nesmí při zatížení odporem v rozmezí 200 Ω až 5 
kΩ  překročit hodnoty uvedené v tabulce níže. 

• Překročení hodnot uvedených v tabulce signalizuje vážnou poruchu a je 
nebezpečné pro obsluhu  

Pozn.: Hodnoty uvedené v tabulce platí  pro zdroje svařovacího proudu 
MIG/MAG, TIG a MMA.  

 

3. FUNKČNÍ ZKOUŠKA. 

Tato zkouška je nutná pouze po opravě stroje. 

Předepsané úkony: 

• Funkce stroje 

• zařízení pro zapínání a vypínání napájení 

• zařízení pro snížení napětí 

• plynový ventil 

• signalizační a kontrolní světelné návěští (kontrolka přehřátí apod...) 
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Prostory se zvýšeným 
nebezpečím úrazu el. 
proudem 

Stejnosměrný proud:113 V špičková hodnota  

Střídavý proud. 68 V špička, 48 V efektivní hodnota 

Prostory bez zvýšeného 
nebezpečí úrazu el. proudem 

Stejnosměrný proud:113 V špičková hodnota  

Střídavý proud. 113 V špička, 80 V efektivní hodnota 

Strojně vedený hořák se 
zvýšenou ochranou svářeče 

Stejnosměrný proud:141 špičková hodnota  
Střídavý proud. 141 V špička, 100 V ef. hodnota 


