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Untersuchung zum Metallschmeltzprozes im Elektronenstrahlschweigen?

Yoshiaki ARATA*, Michio INAGAKI**, Tatsuya HASHIMOTO** und Hirosada IRTE**

Ein Grund dafl die ElektronenstrahlschweiBen ist
nicht noch weiter benutzt in der Industrie, trotz der
ganz ausgezeichten Eigenschaften, ist die Schwierigkeit,
die SchweiBfehlern abzuwehren. Da das Nagelphi-
nomen und der Mangel des geschmolznen Metalles
auf der Riickseite sind die typischen Schweilifehlern,
die sich ereignen widhrend der Elektronenstrahl
schmeltzt den Metall ab, es ist unerldBlich daBl der
Mechanismus dieses Schmeltzprozesses wird klar ge-
macht.

Die Autoren haben vielen Versuchen ausgefiihrt
und im Aufsatz die Frequenz der Rippellinien (Er-
starlinien) und der Nagel werden beschrieben.

Die Rippellinie, die kann im Léingsschnitt des
ElektronenstrahlschweiBgut bemerkt werden, ist eine
von den typischen Schweiflergebnisse.

Im allgemeinen, am zentralen Teil des SchweiBguts,
ist die Kiihlgeschwindigkeit klein und die Rippellinie
unklar wird, wihrend am Grund das geschmolznen
Metall doch sehr schnell gekihit wird um daB die
Linien sind klar und entsprechen jeden konvexen Teil
als gezeigt auf Foto. 1, auf dem jeder konvexe Teil
genumeriert wird. Der konvexe Teil als Nr. 14 oft
von dem folgenden groBeren konvexen Teil ver-

schwunden. Als gezeigt auf Foto. 1, der konvexe
Teil order die Rippellinie immer periodisch entsteht.
Die Frequenz f, deren Entstehung wird in Betreff
der SchweiBgeschwindigkeit v, gemessen als gezeigt
auf Bild 1. Das Bild zeigt dal3
fr=Kuv, (v,<<25 mm/sec)
f,=100 (v,>25 mm/sec)
K; Konstante

(1

Die sekunde Frequenz 100 Hz entspringt der Ver-
dnderung der Elektronenstrahlleistung infolge der
Welligkeit der Stromquelle order der Gitterspannung.
Wenn die Leistung der Elektronenstrahl ist vollkommen
Gleichstrom, der Erste der Gl. (1) immer besteht.

Um die Tatsache festzustellen, wir hdufen der
sigezahnspannung von verschiednen Frequenzen f,
auf gleich Gitterspannung auf als gezeigt im Bild 2.
Die SchweiBergebnisse bei diesem Strahlstrom liegen
auf Foto. 2. Bei niedriger Frequenz, die Verdnder-
ungsfrequenz f,, der Einbrandtiefe entsprecht f,. Die
Ergebnisse werden zusammengefalit auf Bild 3. Das
Bild zeigt daz bei v,=12.7 mm/sec

frp =) (f,=40 Hz)

2
f1p(=f,)=40~50 (f»>40 Hz) @)

Foto. 1 Typische Fotobeispiele des SchweiBlangsschnitts von

SUS304 Stahl

1 Received on March 31, 1978
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Die sekunde Frequenz ist gleich mit Rippelfrequenz

f, auf Bild 1. Bei v,=17.1 mm/sec, der Erste der Gl. ]
(2) besteht bei noch groBere f,.
Nach diesen Ergebnisse, die Frequenz f, ist eine Steuer von
Grunq-, ord.er' Characteristischf‘req.uenz, die vertretet T (\slgltg'[;énnug
dem intermittierenden und periodischen Abschmelz-
prozeB d'es Metalls 'von dem Elektronenstrahl. | Q Elektronen
Der spitze Nagel ist der GroBere von den konvexen Stromquelle kanone
Teile und der Perioditit wird nicht bemerkt, so daB _l f‘—':‘ =
der Nagel unregelmiBig entsteht. L
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Bild 3 Abhingigkeit der Verdnderung der Einbrandtiefe fup
von Frequenz des Strahlstroms
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Metallschmeltzprozef im Electronenstrahlschweifien (145)
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Foto. 2 EinfluB der Verdnderung des Strahlstroms auf der
Einbrandtiefe
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