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Das Servicezentrum Mechanik ist der zentrale Lie-
ferant von komplexen und neuentwickelten Mecha-
nikkomponenten für den Aus- und Weiterbau der
Beschleuniger und Experimente. Zum Servicezen-
trum Mechanik gehören die Zentrale Konstruktion
(ZM1), die Technische Auftragsabwicklung (ZM2),
die Mechanische Fertigung (ZM3), die Tischlerei
(ZM4) und die Ausbildungswerkstätten (ZMA). Seit
1. Januar 2004 ist auch die Technische Service-
Gruppe (ZM5, ehemals ZBAU11) dem Servicezen-
trum Mechanik zugeordnet.

Hauptauftraggeber des Servicezentrums Mechanik
war der Beschleunigerbereich. Die Entwicklung
der Beschleuniger (TTF2/XFEL/TESLA) und die
Konstruktion und Herstellung von Prototypen für
den Ausbau des PETRA-Speicherrings bildeten die
Schwerpunkte bei den Aufträgen an die Zentrale
Konstruktion (ZM1) und die Technische Auftrags-
abwicklung/Mechanische Fertigung (ZM2/ZM3).

Zentrale Konstruktion (ZM1)

Die Zentrale Konstruktion ist das Kompetenzzen-
trum für die Entwicklung und Konstruktion von me-
chanischen Komponenten einschließlich Projektmana-
gement und Dokumentation. Das Aufgabenspektrum
reicht von der einfachen Vakuumkammer des Beschleu-
nigers über leichten bis schweren Stahlbau, allgemei-
nen und Elektro-Maschinenbau, Feingerätetechnik und
wissenschaftlichen Gerätebau, Behälter- und Rohrlei-
tungsbau bis hin zum kompletten Experiment der Hoch-
energiephysik.

Der Schwerpunkt der Entwicklungs- und Konstrukti-
onsaufgaben in der Zentralen Konstruktion als Ein-
zelaufgabe war das Projekt PETRA III, das mehr als
ein Drittel der Konstruktionskapazitäten in Anspruch
nahm (siehe Abb. 143). Inhaltliche Schwerpunkte bei

PETRAIIIwarendieEntwicklungsarbeiten fürdenPro-
totypen eines Undulators höchster Genauigkeit. Dieser
Prototyp soll die Anforderungen auch für den XFEL-
Beschleuniger erfüllen.

Weitere Arbeitsschwerpunkte waren die Arbeiten für
das XFEL-Projekt und Restarbeiten für das TTF-
Projekt. Die Aufgaben zur Verbesserung der Serienreife
der 1.3 GHz-Cavities wurden unter der Rubrik TESLA
zusammengefasst. Hier wurden insbesondere Vorrich-
tungen zur Bearbeitung und Behandlung von Einzel-
teilen und Baugruppen der Cavity-Produktion konstru-
iert. Nach wie vor band das Projekt SOLID EDGE-
Einführung und SOLID EDGE-Betrieb Kapazitäten.
Es wurde ein stabiler CAD-Betrieb erreicht und die
Anzahl der Lizenzen auf 35 erhöht.

Abbildung 143: Verteilung der Konstruktionskapazität
auf die einzelnen Bereiche (ZM1).
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Abbildung 144: FEM-Deformationsmodell des Undulators unter Einfluß der Magnetkräfte
und des Eigengewichts (ZM1).

Abbildung 145: Grundkörper für Nachweisgerät, TTF2
(ZM31).

Abbildung 146: Entwicklung einer spezielle Ausbeul-
Vorrichtung für die Reparatur einer Vakuumkammer,
HERA (ZM31).
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Abbildung 147: Verteilung der Werkstattkapazität auf
die einzelnen Bereiche (ZM31).

Technische Auftragsabwicklung (ZM2),
Mechanische Fertigung (ZM3)

Die Technische Auftragsabwicklung (ZM2) hat die
Aufgabe, für interne Anforderer mechanische Sonder-
fertigungen ausführen zu lassen bzw. entsprechende
Beschaffungen abzuwickeln. Es wurden ca. 900 Werk-
stattaufträge mit einem Gesamtvolumen von 3.85 Mio.
Euro bearbeitet, davon wurden Aufträge im Wert von
1.235 Mio. Euro an externe Firmen vergeben.

Die Kapazitäten in der Hauptwerkstatt ZM31 wur-
den vorwiegend durch M-Gruppen für die Fertigung
und Erprobung von Bauteilen, Geräten und Apparatu-
ren für Beschleunigerkomponenten ausgelastet (siehe
Abb. 147).

Der Hauptauftraggeber für die Technikerwerkstatt
(ZM32) war das HASYLAB. Ein Beispiel: Für Mess-
plätze an den Beamlines, wo es erforderlich ist, die
Proben ganz präzise zu haltern und häufig auch in jede
gewünschte Lage zu positionieren, wurden spezielle
Schraubstöcke entwickelt, die mit einem Schrittmo-
tor in der Höhe verstellbar sind und pressluftgesteu-
ert, mit stoßgedämpften Anschlägen, seitlich gefahren
und um die Mittelachse gedreht werden können (siehe
Abb. 148).

Abbildung 148: Probenschraubstock für HASYLAB-
Beamline (ZM32).

Tischlerei (ZM4)

In der Tischlerei lag das Gesamt-Auftragsvolumen bei
ca. 300 Einzelaufträgen. Neben den zahlreichen Um-
baumaßnahmen in Büros und Laborgebäuden waren
Experimente zu unterstützen (z. B. Magnetmessstand
für die Helmholtzspule). Großen Raum nahmen auch
der Bau von Transport- und Aufbewahrungsbehältern
für Vakuum-Kammern, Cavities mit Tank und Ein-
koppler, Absorber und Recoildetektor-Komponenten
ein sowie die Anfertigung von Modellen und Monta-
gevorrichtungen für Cavities, Magnetabschirmungen,
Lichtleiter und den Photon-Detektor.

Technische Service-Gruppe (ZM5)

Die Betriebsschlosserei führt Reparaturen und Klein-
aufträge an allen Institutsgebäuden und Außenan-
lagen aus. Ihr obliegen die Instandhaltung und
Reparaturen des gesamten Schließsystems. Für Ex-
perimente und Beschleuniger werden Stahlkonstruk-
tionen hergestellt. Zu den Aufgaben der Gruppe ge-
hört auch die schnellstmögliche Schaden- und Fehler-
behebung an den Magnetsystemen der Beschleuniger-
anlagen.

Für das Jahr 2004 sind die folgenden Arbeiten beson-
ders zu erwähnen: Im HERA-Tunnel wurden Spulen
der BU-, GN- und GB-Magnete ohne Demontage des
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e-Strahles aus- und wieder eingebaut. Für TTF2 wur-
den Magnetgestelle gefertigt und die Magnete bis zum
Dump montiert. Für PETRA III-Sextupole wurde ein
Kastenträger (Girder) als Versuchsaufbau sowie ein
Mustergestell hergestellt. In DORIS wurde ein Wiggler

(HARWI) mit Sondertraverse eingebaut. In der FEL-
Halle wurde am Aufbau der Strahlführungswege gear-
beitet und am Versuchs- und Experimentiercontainer
des HASYLAB wurden Auf- und Umbauten durchge-
führt.
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