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Elektropolieranlage fur
European-XFEL-Beschleuniger

Das Projekt auf einen Blick

Projekt
Erstellung einer Elektropolieranlage

fir die Beschleunigungseinheiten
(Resonatoren) des European XFEL

Dimensionen der Elektropolieranlage
=17,5x2,1x2,5m

Auftraggeber
RI-Research GmbH, Bergisch-Gladbach

Auftragnehmer

G &H Kunststofftechnik GmbH &
Co. KG, Sprockhovel
www.gh-kunststofftechnik.de

Technische Beratung
SIMONA AG, Technical Service Center

Einhausung der Elektropolieranlage aus SIMONA® PP-DWU AlphaPlus® Eingesetzte Produkte
Hohlkammerplatten. = SIMONA® PP-DWU AlphaPlus®
= SIMONA® PP-DWU AlphaPlus®
Hohlkammerplatten
= SIMONA® PPs

Das Deutsche Elektronen-Synchrotron DESY ist eines der welt- = SIMONA® PVC-CAW
= SIMONA® PVC-GLAS
weit filhrenden Forschungszentren zur Erforschung der Materie. + SIMONA® PVDE
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Zur Realisierung der internationalen Rontgenlaser-Einrichtung SRR AEEANS

European XFEL wird eine neue Elektropolieranlage benoétigt, Projektzeit
Fertigstellung der Anlage: 2010
die es ermoglicht, Resonatoren (Linearbeschleuniger) mit der Voraussichtliche Fertigstellung

. . . . des Projektes European XFEL: 2014
notwendigen Oberflachengiite herzustellen. Fiir den Bau der

Anlage wurden viele unterschiedliche SIMONA® Produkte ver-

wendet.



Projektbeschreibung

Auf dem Gelande des Forschungszentrums DESY
(Deutsches Elektronen-Synchrotron) in Hamburg beginnt
eine 3,4 km lange Anlage, die groftenteils unterirdisch
bis zum Forschungsgelande in Schenefeld, Schleswig-
Holstein verlauft. DESY entwickelt, baut und betreibt
Teilchenbeschleuniger und Detektoren fur die Teilchen-
physik und flr die Forschung mit dem besonderen
Licht, das in diesen Beschleunigern erzeugt wird. Voraus-
sichtlich in 2014 soll eine sehr leistungsstarke Ront-
genlaser-Anlage in Betrieb gehen: der European XFEL
(X = Rontgenstrahlen, FEL = Freie-Elektronen-Laser).
Diese Anlage erzeugt ultrakurze Laserblitze im Rontgen-
bereich, jeder Blitz ist weniger als eine 100 billiardstel
Sekunde lang und ausreichend lichtstark fur Moment-
aufnahmen. Damit wird es moglich, ultraschnelle Vor-
gange, wie z.B. die Bildung von Molekllen oder von
chemischen Reaktionen zu filmen. Man wird Strukturen
von Biomolekilen entschlisseln und die Nanowelt
dreidimensional darstellen konnen. Im Gegensatz zur
bestehenden FLASH-Anlage bei DESY, bei der die
Elektronen auf eine Energie von 1,25 GeV gebracht

werden, werden es beim European XFEL 17,5 GeV

sein. Es wird eine brillante Laserstrahlung im Wellen-
langenbereich 0,1 bis 6 Nanometer erzeugt, die

eine atomare Auflésung der untersuchten Proben
ermoglicht.

Um dies zu ermoglichen, werden Elektronen in einem
supraleitenden Linearbeschleuniger, in sogenannten
Resonatoren, bei —271°C auf nahezu Lichtgeschwindig-
keit beschleunigt, anschlieBend auf einen Slalomkurs
gezwungen und veranlasst, hochintensive Rontgen-
laserblitze auszusenden. Bedingt durch die tiefe Tempe-
ratur von —271°C wird die elektrische Leistung durch
sich im Resonator ausbreitende elektromagnetische
Wellen effizient auf die beschleunigten Teilchen Uber-
tragen. Durch die Supraleitung kann ein auerst feiner
und gleichmégiger Elektronenstrahl erzeugt werden,
der Voraussetzung fir einen Rontgenlaser ist. Zudem
erhdht sich die Ausbeute an verwertbaren Lichtblitzen.
Bestimmte Experimente werden daher zukunftig nur

am European XFEL méglich sein.
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01_Dreh-/Kippgestell fiir den Teilchenbeschleuniger
(Resonator). 02_Elektronen im Resonator. (Bild: DESY)
03_Behalter fiir Prozesschemikalien aus SIMONA® PP-DWU
AlphaPlus® und SIMONA® PVDF.

StoRt man in diesen Bereich der Teilchenbeschleuni-
gung vor, muss man auch an die Fertigungstoleranzen
des Equipments zur Beschleunigung hohe Anforde-
rungen stellen. Als Beispiel seien hier die Resonatoren
im Linearbeschleuniger genannt, deren Oberflachen
in der beauftragten Anlage auf eine hohe und gleich-
maRige Genauigkeit elektropoliert werden mussen.
Die Firma G &H Kunststofftechnik GmbH & Co. KG,
Sprockhovel, hat von der RI-Research GmbH, Bergisch
Gladbach, den Auftrag zur Erstellung einer kompletten
Elektropolieranlage inklusive der Medienaufbereitung
und der Abluftreinigung zur Behandlung der Resonatoren
erhalten. Aufgrund der Erfahrung von G&H im Anlagen-
bau, ist diese in der Lage, die komplette Anlage
selbst zu planen, zu fertigen und zu montieren. Im
Einzelnen ging es dabei um:

Raumauskleidung (SIMONA® PP-DWU AlphaPlus®)

GFK/Stahl Installationsebene

PP-Reinraum (SIMONA® PP-DWU AlphaPlus® HKP)

Abluftanlage fur HF-haltige Gase
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Behalter (SIMONA® PP-DWU AlphaPlus®/

SIMONA® PVDF)

Pumpe, Warmetauscher, Verrohrung (SIMONA® PVDF)
und Verschlauchung (PFA)

Weiterhin ging es um die:
Auslegung und den Einbau der Sensorik
(z. B. Fillstandsensor)
Konstruktion und Bau der Dreh-/Kippvorrichtung
inklusive der notwendigen Mechanik aus VA 1.4571

(Edelstahl) zur Aufnahme des Resonators

Beim Elektropolieren handelt es sich um ein Verfah-
ren, welches auf einem umgekehrten galvanischen
Prozess beruht. Das heif3t, das zu behandelnde metal-
lische Werkstiick wird hier als Anode geschaltet. In der
Galvanik wird mit Hilfe von elektrischem Gleichstrom
Metall auf einem Werkstlck (als Katode geschaltet)
abgeschieden. Beim Elektropolieren wird mit Hilfe von
elektrischem Gleichstrom Metall von der Werkstlck-
oberflache abgetragen und die Oberflache des Werk-

stlicks wird geglattet. Voraussetzung fir die erfolg-



reiche Anwendung eines solchen Prozesses ist sowohl
die grundliche Vorreinigung als auch das Abspullen des
Elektrolyts vom Werkstlick nach dem Elektropolierpro-
zess. Insofern besteht eine Elektropolieranlage neben
dem eigentlichen Elektropolierbecken aus einer Vielzahl
von Vor- und Nachbehandlungsbecken.

Um Vorgange in der Gesamtanlage gefahrlos beobach-
ten zu konnen, sind einige Anlagenteile aus transpa-
rentem SIMONA® PVC-GLAS gefertigt worden. Dort, wo
aufgrund der Aggressivitat der Chemikalie weder
SIMONA® PP-DWU AlphaPlus® noch SIMONA® PVC-CAW
zum Einsatz kommen konnten, wurde auf SIMONA®
PVDF zuruckgegriffen.

Die Einhausung der Elektropolieranlage wurde aus
SIMONA® PP-DWU AlphaPlus® Hohlkammerplatten und
die Fenster aus SIMONA® PVC-GLAS gefertigt. Die
Einhausung hat ein Wand-/Deckenelement, welches als

04_Teil der Absauganlage. 0O5_Abluftanlage fir fluorwasser-
stoffhaltige Gase aus SIMONA® PP-H AlphaPlus®.

Schiebeelement geoffnet werden kann, um den zu

behandelnden Resonator in die Elektropolieranlage ein-
zubringen und nach dem Prozess wieder zu entfernen.
Um den Resonator nach dem Einbringen in die Ein-
hausung zur Bearbeitung in die richtige Position bringen
zu koénnen, wurde eigens dafur von der Firma G&H
Kunststofftechnik GmbH & Co. KG eine Dreh-/Kippvor-
richtung inklusive der Mechanik entwickelt. Unterhalb
der Einhausung ist in einem raumlich stark beschrank-
ten Bereich die Anlagentechnik der Prozesschemikalien
untergebracht. Aufgrund dieser raumlichen Verhaltnisse
war die Montage dieses Teils der Elektropolieranlage
keine alltagliche Aufgabe.

Dieses anspruchsvolle Projekt konnte mit der Verwen-
dung zahlreicher Produkte von SIMONA erfolgreich
umgesetzt werden. Zusatzlich hatte die umfangreiche
technische Beratung durch SIMONA zu jeder Zeit

der Projektplanung und wahrend des Projektablaufs flr
den Verarbeiter die Firma G &H Kunststofftechnik
GmbH & Co. KG eine grofRe Bedeutung.
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