Elektronenstrahlschweißen von Mikro-Verbundstoffen aus Kupfer und Niob zum Einsatz in der Hochspannungsimpulstechnik 
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[bookmark: _GoBack]Das Hauptziel dieser Arbeit besteht in der Erforschung der Möglichkeiten zur Anwendung von Elektronenstrahlen zur Verbindung von Kupfer-Niob-Leitern. Dazu wurde die Elektronenstrahlschweißtechnik bei Mikro-Verbunddrähten aus Kupfer und Niob untersucht. Entsprechend der bei elektrische Kontaktverbindungen angewandten Methodologie wurden die wichtigsten elektrischen und mechanischen Eigenschaften der Schweißfugen ermittelt. Durch mikroskopische Untersuchung des Fugenquerschnitts wurde nachgewiesen, dass durch das Schweißen im Vakuum sowohl die thermische Wirkung der Schweißfugen auf die Struktur von Kupfer-Niob-Leitern als auch die Ausbreitung von Schweißfehlern minimal ist. Die zerstörungsfreie Röntgenprüfung erwies keine Schweißfehler an der Struktur der Schweißfuge. Die Differenz zwischen den Widerstandswerten des Leiters und der Schweißfuge lag unter 20 %. Die Schweißfuge hält den maximalen Laststrom in Höhe von 31,25 % der Belastbarkeit des Mikro-Verbundleiters aus. 
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