
Podpora digitalizace a využití ICT na SPŠ CZ.1.07/1.5 .00/34.0632

Střední pr ůmyslová škola a Vyšší odborná škola technická Brno, Sok olská 1

Šablona: Inovace a zkvalitn ění výuky prost řednictvím ICT

Název: Svařování

Téma: Svařování WIG - TIG

Autor: Ing. Kubí ček Miroslav

Číslo: VY_32_INOVACE_21 – 15

Anotace: Slouží jako podklad pro výuku svařování. Text určen pro 
studenty 3. ročníku střední odborné školy oboru 
strojírenství.Vytvořeno v listopadu 2013.



SVAŘOVÁNÍ WIG - TIG

2



SVAŘOVÁNÍ WIG - TIG

3

• Svařovací elektrody jsou buď z čistého wolframu nebo

s přísadou oxidu thoria ( holé, netavné)

• U čistě wolframové elektrody se její špička při svařování nataví

• Thoriová zůstává v pevném stavu

• Velikost závaru záleží na tvaru konce elektrody ( viz. obr.4.18)
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• Druh zapojení se volí podle velikosti a druhu oxidické vrstvy

na svařovaném materiálu

• Vhodné pro svařování korozivzdorných a žárupevných ocelí

lehkých kovů a jejich slitin,mosazi,niklu a titanu
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• Zapojí-li se elektroda na pól plus ( obrácená polarita)
dopadají kladně nabité ionty argonu na povrchovou vrstvu
oxidu,kterou rozrušují a čistí- svar mělký a široký 

(viz obr.4.19 uprostřed)
• Zapojí-li se elektroda na pól minus ( přímá polarita)
nemá argon čistící účinek – svar úzký a hluboký 

(viz obr.4.19 vlevo)
• Při zapojení na střídavý proud se využívá kladné půlperiody
k čistícímu účinku argonu ( viz obr.vpravo)
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