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CMT

CP

COz

Cr

DIN

EN

He

ISF

ISO

MAG

MIG

MSG

SIGMA

WIG

YAG

Cold Metal Transfer
cold metal transfer

Cold Process
cold process

Kohlendioxid
carbon dioxide

Chrom
chrome

Deutsches Institut fir Normung
German Institut for Standardization

Européische Norm

European Standard

Helium

helium

Institut fir Schweiltechnik und Fugetechnik
welding and joining Institute

Internationale Organisation fiir Normung
International Standards Organisation

Metall Aktivgas
metal activ gas

Metall Inertgas
metal inert gas

Metall Schutzgas
metal active gas

Stickstoff
nitrogen
Neodym
neodym

Nickel

nickel

alte Bezeichnung des Metall Inertgas Schweilens
shielded inert gas metal arc

Wolfram Inertgas

tungsten inert gas

Yttrium-Aluminium-Granat
Yttrium aluminium garnet
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ds

Ecmr

[mm]

[J/mm]

Ecoldarc [J/mm]

Ecp

EL

Eges

Ewvsc

[J/mm]

[J/mm]

[J/mm]

[J/mm]

Estandard [J/mm]

PL

Pusc

Quisc

Vb

Vs

[A]

]

W]

(W]

W]

W]

(vl

[m/min]

[m/min]

[°Cl

Fokusdurchmesser
focal diameter

Streckenenergie CMT
energy-per-unit-length CMT

Streckenenergie coldArc
energy-per-unit-length coldArc

Streckenenergie CP
energy-per-unit-length CP

Streckenenergie Laser
energy-per-unit-length laser

Streckenenergie Gesamt
energy-per-unit-length complete

Streckenenergie Lichtbogen
energy-per-unit-length arc

Streckenenergie Standard-Kurzlichtbogen
energy-per-unit-length standard short arc

Stromstarke
current

Strahlpropagationsfaktor
beam propagation factor

Laserstrahlleistung
Power Laser

Lichtbogenleistung
Power GMA

absorbierte Laserstrahlleistung
absorbed laser power

absorbierte MSG Leistung
absorbed GMA Power

Spannung
voltage

Drahtvorschubgeschwindigkeit
wire speed

Schweilgeschwindigkeit
welding speed

Temperatur
temperature



V Formelzeichen

XV

A

Nca

Nemt

ncp

Nic

NkL

no

NsL

[um]

Wellenlénge
wave length

Wirkungsgrad coldArc
efficiency coldArc

Wirkungsgrad CMT
efficiency CMT
Wirkungsgrad CP
efficiency CP
Wirkungsgrad Impulsbogen
efficiency pulsed arc

Wirkungsgrad Kurzlichtbogen
efficiency short arc

Wirkungsgrad Laser
efficiency laser

Wirkungsgrad Spruhlichtbogen
efficiency spray arc



