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IV Abkürzungen 

CMT Cold Metal Transfer 
cold metal transfer  

CP Cold Process 
cold process 

CO2 Kohlendioxid 
carbon dioxide 

Cr Chrom 
chrome 

DIN Deutsches Institut für Normung 
German Institut for Standardization 

EN Europäische Norm 
European Standard 

He Helium 
helium

ISF Institut für Schweißtechnik und Fügetechnik 
welding and joining Institute 

ISO Internationale Organisation für Normung 
International Standards Organisation 

MAG Metall Aktivgas 
metal activ gas 

MIG Metall Inertgas 
metal inert gas 

MSG Metall Schutzgas 
metal active gas 

N2 Stickstoff 
nitrogen

Nd Neodym 
neodym 

Ni Nickel 
nickel

SIGMA alte Bezeichnung des Metall Inertgas Schweißens 
shielded inert gas metal arc 

WIG Wolfram Inertgas 
tungsten inert gas 

YAG Yttrium-Aluminium-Granat 
Yttrium aluminium garnet 
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V Formelzeichen 

df [mm] Fokusdurchmesser 
focal diameter 

ECMT [J/mm] Streckenenergie CMT 
energy-per-unit-length CMT 

EcoldArc [J/mm] Streckenenergie coldArc 
energy-per-unit-length coldArc 

ECP [J/mm] Streckenenergie CP 
energy-per-unit-length CP 

EL [J/mm] Streckenenergie Laser 
energy-per-unit-length laser 

Eges [J/mm] Streckenenergie Gesamt 
energy-per-unit-length complete 

EMSG [J/mm] Streckenenergie Lichtbogen 
energy-per-unit-length arc 

EStandard [J/mm] Streckenenergie Standard-Kurzlichtbogen 
energy-per-unit-length standard short arc 

I [A] Stromstärke 
current

K [-] Strahlpropagationsfaktor 
beam propagation factor 

PL [W] Laserstrahlleistung 
Power Laser 

PMSG [W] Lichtbogenleistung 
Power GMA 

QL [W] absorbierte Laserstrahlleistung 
absorbed laser power 

QMSG [W] absorbierte MSG Leistung 
absorbed GMA Power 

U [V] Spannung 
voltage

vD [m/min] Drahtvorschubgeschwindigkeit 
wire speed 

vs [m/min] Schweißgeschwindigkeit 
welding speed 

T [°C] Temperatur 
temperature
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� [�m] Wellenlänge 
wave length 

�CA [-] Wirkungsgrad coldArc 
efficiency coldArc 

�CMT [-] Wirkungsgrad CMT 
efficiency CMT 

�cp [-] Wirkungsgrad CP 
efficiency CP 

�IL [-] Wirkungsgrad Impulsbogen 
efficiency pulsed arc 

�KL [-] Wirkungsgrad Kurzlichtbogen 
efficiency short arc 

�L [-] Wirkungsgrad Laser 
efficiency laser 

�SL [-] Wirkungsgrad Sprühlichtbogen 
efficiency spray arc 

 


