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Svařování plamenem

• je jeden z druhů tavného svařování

• Zdrojem tepla je plamen, vznikající spalováním 

směsi, tvořené hořlavým plynem a kyslíkem

• Základní a nenahraditelná technologie mnoha oborů 

např.zámečníky,topenáře,karosáře,v opravárenství

• Nahrazováno jinými způsoby pro

– Velkou pracnost

– Malý výkon

– Ruční vedení hořáku
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Svařování plamenem - zařízení

• Svařovací zařízení 

– láhve 

– redukční ventily

– hadice 

– hořáky

– příslušenství

Všechna tato zařízení musí být schváleny 

inspektorátem bezpečnosti práce (IPB)
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Svařování plamenem - zařízení

• LÁHVE – hlavní části

• Láhve musí být od ohně 

min. 3 m
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Svařování plamenem - LÁHVE – značení
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Svařování plamenem - zařízení

• REDUKČNÍ VENTIL
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PRINCIP REDUKČNÍHO VENTILU



Svařování plamenem - zařízení

• REDUKČNÍ VENTIL – připojení

Připojení k láhvi s kyslíkem       Připojení k láhvi s acetylénem
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Svařování plamenem - zařízení

• REDUKČNÍ VENTIL – připojení
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Svařování plamenem - zařízení

• HADICE

• jsou pryžové s plátěnou vložkou

• liší se průměrem a barvou 

• pro kyslík má průměr 6 mm a barvu šedou nebo 

modrou

• pro acetylén má průměr 8 až 12 mm a barvu 

červenou ⇒ min. délka hadic musí být 5 m
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Svařování plamenem - zařízení

• HOŘÁKY – vysokotlaký a nízkotlaký ( více viz. DUM 7)

• PŘÍSLUŠENSTVÍ – svařovací drát – přídavný materiál -

slouží pro vyplnění svarové spáry – podstatně ovlivňuje 

jakost svaru

• Má mít podobné nebo stejné vlastnosti jako svařovaný 

materiál

• Označujeme jej písmenem G

• Průměr svařovacího drátu od 1,6 – 8 mm, v závislosti na 

tloušťce svařovaného matriálu

• Délka je 1 m

• Nejčastěji používané svařovací dráty

– Pro nelegované a nízkolegované oceli – G 102, G 104

– Pro žárupevné oceli – G 301,G 302, G 3015

– Pro navařování – G 518, G 565
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Svařování plamenem 
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SVAŘOVÁNÍ DOLEVA – pro 
tenké plechy ( do 3 
mm),plamen míří ve směru
svařování,tavná lázeň leží
mimo teplotu plamene,
svařovací drát zabraňuje
protavení kořene svaru 
svařovacím plamenem. Teplo 
od plamene předehřívá
styčnou spáru a tím umožňuje 
vyšší rychlost svařování
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