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Das Servicezentrum Mechanik ist der zentrale Lie-
ferant von komplexen und neuentwickelten Mecha-
nikkomponenten fiir den Aus- und Weiterbau der
Beschleuniger und Experimente. Zum Servicezen-
trum Mechanik gehoren die zentrale Konstruktion
(ZM1), die Mechanische Fertigung (ZM2/3) mit
der Technischen Auftragsabwicklung (ZM2), der
Hauptwerkstatt (ZM31) und der Technikerwerk-
statt (ZM32) sowie die Tischlerei (ZM4), die Tech-
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nische Service-Gruppe (ZMS5) und die gewerblich-
technische Ausbildung (ZMA).

Im Jahr 2005 bildeten Entwicklung, Konstrukti-
on und Herstellung von Prototypen und Serien-
bauteilen fiir den Neubau des Vakuum-Systems
PETRA III den Schwerpunkt bei den Auftrigen
an die zentrale Konstruktion (ZM1) und die Mecha-
nische Fertigung (ZM2/3) (Abbildung 126).
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Abbildung 126: Auftragseingang ZM gesamt. Der Balken ZM beinhaltet als Hauptanteil
die Leistungen, die ZM 1 anstelle von IPP fiir die Einfiihrung von Solid Edge erbracht hat.
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Zentrale Konstruktion -ZM1-

Die zentrale Konstruktion ist das Kompetenzzentrum
fir die Entwicklung und Konstruktion von mechani-
schen Komponenten einschlieBlich Projektmanagement
und Dokumentation. Das Aufgabenspektrum reicht
von der einfachen Vakuumkammer des Beschleunigers
iiber leichten bis schweren Stahlbau, allgemeinen und
Elektro-Maschinenbau, Feingeratetechnik und wissen-
schaftlichen Geratebau, Behalter- und Rohrleitungsbau
bis hin zum kompletten Experiment der Hochenergie-
physik.

Schwerpunkt der Entwicklungs- und Konstruktionsauf-
gaben war, wie im Vorjahr, das Projekt PETRAIIL. Es

nahm ca. ein Drittel der Konstruktionskapazitaten in
Anspruch (siehe Abbildung 127).
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Abbildung 127: Auftragseingang ZM1.

Ein neues Modell der Zusammenarbeit zwischen Pro-
jektmitarbeitern und der zentralen Konstruktion wur-
de erfolgreich umgesetzt. Nach diesem Modell werden
Mitarbeiter aus dem Projekt finanziert, sind jedoch or-
ganisatorisch, disziplinarisch und fachlich in die zentra-
le Konstruktion integriert.

Es gab folgende Arbeitsschwerpunkte:

— Abschluss der Entwicklung fiir zwei Prototypen
von Undulatoren hochster Genauigkeit.
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Erstellung der technischen Dokumentation fir
die europaische Ausschreibung zur industriellen
Fertigung der Undulatoren.

Beginn der Entwicklung von helischen Undula-
toren.

Konstruktion eines Phasenschiebers.

Konstruktion einer Schwei3vorrichtung fiir tiber-
lange Vakuumkammern.

Konstruktion diverser Standard-Vakuumkompo-
nenten fiir den Beschleuniger (Maschine).

Konstruktion einer Undulator-Kammer.
Konstruktion eines Septums.

Konstruktion diverser Komponenten fiir die Front-
end-Beamlines, wie Schnellschlussklappen, Ab-
sorber, Beamshutter usw. (Abbildung 128).

Abbildung 128: Beamshutter (ZM1).
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Die Einfiihrung des CAD-Systems Solid Edge mit einer
Zeichnungs- und Dokumentenverwaltung (Microsoft
Sharepoint Portal Server) fiir das Projekt PETRA III
unter Federfiihrung von ZM1 hat einen Anteil von ca.
20% der Ingenieur-Kapazitat beansprucht. Diese Ar-
beitsbelastung kam hauptsachlich aus dem Betrieb des
Systems (Anwenderunterstiitzung, Konfiguration, Da-
tensicherung, Releasewechsel). Die Akzeptanz des Sys-
tems ist hoch, es ist eine starke Zunahme der genutzten
Lizenzen zu beobachten (iiber 40 standige Nutzer).

Die Arbeiten fiir das XFEL-Projekt waren mit 19% An-
teil ebenfalls Arbeitsschwerpunkt. Hier wurden unter
mafgeblicher Mitwirkung von ZM1-Mitarbeitern ge-
meinsam mit externen Planungsbiiros die technischen
Dokumente fiir das Planfeststellungsverfahren erarbei-
tet. Daruber hinaus wurde ein Ablauf fiir die Qualitats-
sicherung der CAD-Daten etabliert, der auf alle an das
XFEL-Projekt gelieferten Daten der beteiligten Work-
packages angewendet wird. Ebenfalls fiir dieses Projekt
wurden mehrere Konstruktionsaufgaben zur Weiterent-
wicklung und Serienreife der Niob-Cavities und des
gesamten Kryo-Moduls bearbeitet.

Alle anderen Projekte hatten lediglich einen einstelli-
gen Prozentanteil an der Gesamtbelastung. Beispielhaft
sei hier das PITZ-Projekt (Zeuthen) erwahnt. Fiir das
Projekt wurden mehrere Konstruktionsaufgaben, z.B.
fir das Gun-Cavity bearbeitet (sieche Abbildung 133,
ZM31).

Ebenso erwahnt werden muss der (vorlaufige) Ab-
schluss mehrjahriger Entwicklungsarbeiten fiir das
Geodatische Messsystem fiir Linearbeschleuniger und
Synchrotron-Strahlungsquellen GELIS. Fiir dieses The-
ma wurden drei Messmodule in enger Zusammenarbeit
mit der Technikerwerkstatt (ZM32) gebaut und dem
Auftraggeber zur Erprobung zur Verfligung gestellt
(Abbildung 129).

Eine Rapid Prototyping Anlage vom Typ Dimension
SST wurde nach vorlaufendem Testbetrieb erfolgreich
eingefithrt. Die als 3D-Drucker bezeichnete Anlage
dient zur Herstellung von Bauteilen und Baugrup-
pen aus Kunststoff direkt aus den 3D-CAD-Daten.
Damit konnen Entwickler und Konstrukteure zeitnah
Konzeptmodelle herstellen. Diese Modelle eignen sich

Abbildung 129: Messzug mit drei Modulen fiir GELIS
(ZM1).

z.B. fiir technische Diskussionen mit Auftraggebern,
Montage- und Bauraumuntersuchungen, Optimierung
der Handling-Eigenschaften von Bauteilen usw. .

Die Anlage kann nach Abstimmung mit ZM1 als Aus-
gabegerat von allen Interessenten im Institut genutzt
werden (Abbildung 130).

Abbildung 130: Mit der Rapid Prototyping Anlage ge-
fertigte Kopplerzelle (ZM1).
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Technische Auftragsabwicklung —ZM2—-
Mechanische Fertigung —ZM3-

Die Technische Auftragsabwicklung hat die Aufgabe,
fiir interne Anforderer mechanische Sonderfertigungen
ausfithren zu lassen bzw. entsprechende Beschaffungen
abzuwickeln. Im Jahr 2005 wurden ca. 700 Werkstatt-
auftrage mit einem Gesamtvolumen von 5.97 Mio. Eu-
ro bearbeitet, davon wurden Auftrage im Wert von ca.
3.35 Mio. Euro an externe Firmen vergeben. Der Haupt-
schwerpunkt im Jahr 2005 war die technische Betreu-
ung und die vorbereitende Tatigkeiten fiir die Beschaf-
fungsprozesse von Roh- und Halbzeugen sowie fiir die
nachfolgende Bearbeitung von Einzelteilen und Bau-
gruppen fiir das Vakuumsystem PETRA II1.

Die Arbeitsschwerpunkte der Hauptwerkstatt (ZM31)
und der Technikerwerkstatt (ZM32) sind die Herstel-
lung von Prototypen und Apparaturen fiir die For-
schungsanlagen (Abbildung 131).
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Abbildung 131: Auftragseingang ZM3.
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Abbildung 132: 5-Achsmaschinen in der Hauptwerk-
statt ZM31.

Daneben stellt die Technikerwerkstatt ihre Maschinen
und Ausriistungen nach vorheriger Absprache den ent-
sprechend qualifizierten Kollegen aus anderen DESY-
Gruppen und Gasten aus dem In- und Ausland zur ei-
genen Nutzung zur Verfligung, bietet Beratung und Un-
terstiitzung an und iiberwacht die Arbeitssicherheit.

Die Kapazititen in der Hauptwerkstatt wurden vor-
wiegend durch Arbeiten fiir das Projekt PETRAIIL
ausgelastet. Auf modernen 5-achsigen Bearbeitungs-
zentren (Abbildung 132) sowie auf Dreh- und Frasma-
schinen wurden Teile in Edelstahlqualitaten, aus NE-
Metallen und Kunststoffen hergestellt. Rechnerbasierte
Maschinenprogrammierung, modernste Messtechnolo-
gie und kompetentes Fachpersonal sichern die Qualitat
der hochwertigen, geometrisch komplizierten Vakuum-
Bauteile wie z.B. bei der Serienfertigung von 700
Stiick Pumpstutzen-Ubergang aus AIMgSi0,5 fiir die
Vakuumkammer PETRA III.

Besonders hervorzuheben ist auch der Bau einer Vor-
richtung zum Tunen des Gun-Cavities III fiir den PITZ
(Abstimmung der Resonanzfrequenz durch geometri-
sche Verformung des Cavities). An der Umsetzung wa-
ren die Fachgruppen ZM1, ZM2 und ZM31 beteiligt
(Abbildung 133).

In der Technikerwerkstatt wurde als herausragende Ar-
beit nach miindlichen Angaben ein Probentransfersys-
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Abbildung 133:  Tuningvorrichtung fiir das Gun-
Cavity, PITZ (ZM31).

Abbildung 134: Probenhalter fiir das Probentransfer-
system, HASYLAB-Beamlines (ZM32).

tem zur Nutzung an den HASYLAB Beamlines entwi-
ckelt, gebaut und in Betrieb genommen. Die Erzeugung
der erforderlichen Vakuum-Bedingungen ist ein sehr
aufwendiges und langwieriges Verfahren. Um die teure
und kurze Messzeit an einer Beamline moglichst ef-
fektiv zu nutzen, ist der Einbau eines Probenmagazins
geplant, auf dem bis zu flinf Probenhalter Platz finden.
Zusammen mit einer geeigneten Aufnahme fiir die Pro-
benhalter ergibt sich damit die Moglichkeit, die Proben
auszutauschen, ohne das Vakuum zu brechen (Abbil-
dung 134). Eine weitere grole Aufgabe war die Monta-
ge von drei Messwagen in enger Zusammenarbeit mit
der zentralen Konstruktion, ZM1. Diese Messwagen
werden von der Gruppe MEA durch Verbindungsroh-
re zu einem Messzug miteinander verbunden. Im Juni
2005 wurde mit den Vorbereitungen fiir die Montage
begonnen, im Dezember wurde der erste Wagen an die
Nutzer iibergeben (Abbildung 135).

==
Abbildung 135: Einer der drei Messwagen auf dem
Messzug fiir GELIS (ZM32).
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Tischlerei -ZM4—

In der Tischlerei wurden ca. 310 Einzelauftrage be-
arbeitet mit einem Gesamt-Auftragsvolumen von ca.
320000 € (Abbildung 136). Neben zahlreichen Repa-
raturen, Umbauten und Erweiterungen in Biiros und
Laborraumen nahm wieder der Bau von Lager- und
Transportvorrichtungen grofen Raum ein, in diesem
Jahr hauptsachlich fiir Restgasmonitor, Ionentauscher
und Einzeller-Cavities. Fiir die PR-Abteilung wurde
eine Undulator-Messewand entworfen, konstruiert und
gebaut und im Modellbau war ein Beschleunigerraum
in kleinem MaBstab fiir ein Interlock-System anzufer-
tigen.
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Abbildung 136: Auftragseingang ZM4.

Technische Service-Gruppe —-ZM5-

Die Betriebsschlosserei flihrt Reparaturen und Klein-
auftrage an allen Institutsgebauden und Aufenanlagen
aus. Thr obliegen die Instandhaltung und Reparatu-
ren des gesamten SchlieBsystems. Fiir Experimente
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und Beschleuniger werden Stahlkonstruktionen herge-
stellt. Zu den Aufgaben der Gruppe gehort auch die
schnellstmogliche Schaden- und Fehlerbehebung an
den Magnetsystemen der Beschleunigeranlagen (Ab-
bildung 137).

Im Jahr 2005 wurden neben den allgemeinen Reparatur-
und Instandhaltungsarbeiten an Institutsgebauden und
AuBenanlagen die folgenden Arbeiten durchgefiihrt:

Fiir das Projekt PETRA III wurden 90 fremdgefertigte
Sextupol-Gestelle ausgertistet; weitere 91 Gestelle wur-
den gefertigt und ausgertistet. Fiir 285 Betonunterbau-
ten wurden Kopfplatten und Befestigungssysteme ge-
baut.

Fiir das Experiment ZEUS wurden verschiedene grof3e-
re Stahlkonstruktionen erstellt (Moving Device, Base
Frame, Dummy Load), fiir den FEL eine Experimente-
Plattform mit Laserschutzhiitte. Fiir den XFEL waren
die Bleiabschirmungen fiir die Klystrons zu modifizie-
ren und Gestelle zu bauen. Auflerdem waren Arbeiten
fiir den CMTB-Aufbau sowie zur Authangung des
Hohlleiter-Systems auszufiihren.
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Abbildung 137: Auftragseingang ZM5.



