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https://www.youtube.com/embed/9HbJv-qC0oc

Allgemeine Infos über verschiedene Schweißverfahren und Projektanleitungen:
https://www.youtube.com/@ManfredWelding

Hintergrundinfos zu allen Schweißverfahren + Tips und Tricks:
https://www.youtube.com/@igor_welder

Aluschweißen: https://www.youtube.com/@AluLoffel
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Dokumente

Bedienungsanleitung MAG Schweißgerät:

Videoanleitung des WIG schweißgeräts:

Kanäle mit hilfreichen Informationen:

Parameter zur Orientierung:
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Als Schutzgas wird beim WIG-Schweißen
Argon 4.6 verwendet. Dabei sollte immer
die Angabe auf der Düse +2 in Liter/min
verwendet werden.
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Pro mm Kerndurchmesser der Elektrode 30-40A
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