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(54) Einrichtung zum Trocknen eines Maschinenteiles

(57)  Die Erfindung betrifft eine Einrichtung (1) zum
Trocknen eines Maschinenteiles (2) mit einer Vakuum-
trockenkammer (6), an welche zumindest eine Evakuier-
einrichtung (15) angeschlossenist. Um auf méglichstein-

fache Weise ein rasches Endtrocknen von Maschinen-
teilen (2) zu ermdglichen, ist vorgesehen, dass die Wan-
de (13) der Vakuumtrockenkammer (6) einstlickig aus-
gebildet sind, wobei vorzugsweise die Vakuumtrocken-
kammer (6) aus einem einzigen Teil gefertigt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Trocknen eines Maschinenteiles mit einer Vakuumtrok-
kenkammer, an welche zumindest eine Evakuiereinrich-
tung angeschlossen ist.

[0002] Aus der GB 2 268 253 A1 ist eine Einrichtung
zum Trocknen von Kugellagern bekannt, welche ein
zweiteiliges Gehause aufweist, wobei die beiden Gehau-
sehalften Uber eine Dichtung abgedichtet sind.

[0003] Mehrteilige Vakuumtrockenkammern haben
den Nachteil, dass insbesondere bei groRvolumigen Va-
kuumtrockenkammern ein relativ hoher Aufwand zur
Verhinderung von Leckagen erforderlich ist.

[0004] Die JP 2003-080182 A offenbart eine Wasch-
und Trocknungseinrichtung fir Teile, wobei die Innenfla-
che eines klappbaren Deckels abfallend geneigt ist, um
ein Abtropfen auf die Teile zu vermeiden.

[0005] DieJP 2003-080187 A beschreibteine dhnliche
Einrichtung, bei der der Druck wahrend des Wasch- und
Trocknungsvorganges reduziert wird.

[0006] Aus der DE 42 37 335 A1 ist eine Verfahren
und eine Einrichtung zur Trocknung eines mit einer Rei-
nigungsflissigkeit behandelten Werkstlickes bekannt,
wobei das Werkstlick in einer luftdicht verschlieRbaren
Kammer einem Unterdruck ausgesetzt wird. Dabei wird
die Kammer zum Verdampfen von Reinigungsflissigkeit
an der Werkstlickoberflache evakuiert und die Oberfla-
chenbereiche danach durch entsprechende Blasdiisen
erzeugten Luftstrahlen ausgesetzt, um Reinigungsflis-
sigkeit zu verteilen bzw. zu entfernen. Die Schritte des
Evakuierens und des Beauschlagen mit Luftstrahlen
werden dabei abwechselnd durchgefiihrt. Der Innen-
raum der Kammer ist dabei nur so grof3, dass er zur Auf-
nahme des Werkstlickes ausreicht.

[0007] Weiters ist ein Verfahren zur Reinigung eines
Gegenstandes aus der WO 2006/129402 A1 bekannt.
Dabei wird der zu reinigende Gegenstand in einen rohr-
férmigen Behalter eingebracht, dessen Stirnseiten durch
Deckel druckdicht verschlossen werden. Der Behalter ist
mit Dampferzeugungsmittel oder mit druckreduzieren-
den Einrichtungen verbindbar.

[0008] Die EP 1 057 400 A2 beschreibt eine Einrich-
tung zum Trocknen von Futtermittel mit einem herme-
tisch verschlieRbaren Behélter, welcher durch eine Va-
kuumpumpe evakuierbar ist. Weitere Evakuierbare Be-
hélter sind aus der US 6,598,517 B1, oder der DE 299
027 B bekannt.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, die genannten
Nachteil zu vermeiden und auf moglichst einfache Weise
eine schnelle Endtrocknung von Maschinenteilen zu er-
moglichen.

[0010] Erfindungsgemal wird dies dadurch erreicht,
dass die Wande der Vakuumtrockenkammer einsttickig
ausgebildet sind, wobei vorzugsweise die Vakuumtrok-
kenkammer aus einem einzigen Teil - also ohne nach-
tragliches Zusammenfiigen von mehreren Teilen durch
Schweiflden, Kleben , Loten oder dergleichen - gefertigt
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ist.

[0011] Zwar ist eine Fertigung aus mehreren Teilen
und untrennbares Zusammenfligen durch Schweil3en
oder dergleichen méglich und denkbar, allerdings ist eine
druckdichte Herstellung der Vakuumkammer relativ auf-
wandig in der Fertigung, insbesondere wenn die Wande
der Vakuumtrockenkammer aus Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung bestehen.

[0012] Um mitmoglichstgeringem Fertigungsaufwand
eine druckdichte Vakuumkammer zu realisieren, ist es
besonders vorteilhaft, wenn die Vakuumtrockenkammer
aus dem Vollen gefrast ist. Das Frasen aus dem Vollen
hat den Vorteil, dass unterschiedlichste Formen und Di-
mensionen von Vakuumkammern relativ rasch und mit
geringem Aufwand herstellbar sind.

[0013] Die Vakuumtrockenkammer kann dabei als
Sackkammer mit einer einzigen durch eine Ture gasdicht
verschlieBbaren Ein- und Austritts6ffnung oder als
Durchgangskammer mit zwei durch jeweils eine Tire
gasdicht verschlieRbaren Ein- und Austrittséffnungen
ausgebildet sein.

[0014] Zur Beschleunigung des Trocknungsvorgan-
ges ist es vorteilhaft, wenn das Gehause zumindest ei-
nen Anschluss fiir eine Spilluftleitung aufweist. Uber die
Spulluftleitungen kann der Vakuumtrockenvorgang
durch eine Spullphase unterbrochen werden.

[0015] Beim Trockenvorgang kann es an den Wénden
und an der Decke zu Wandniederschlag kommen. Um
Tropfenbildung zu vermeiden bzw. Kondenswasser ab-
fihren zu konnen, ist es vorteilhaft, wenn - in der Be-
triebslage betrachtet - alle Innenflachen, vorzugsweise
auch die Decke, der Vakuumtrockenkammer abfallend
ausgebildet, vorzugsweise bezlglich einer waagrechten
Ebene geneigt ausgefiihrt sind.

[0016] Um abtropfende Flissigkeit zu sammeln ist es
vorteilhaft, wenn das Gehause einen abfallenden Boden
aufweist. Die sich ansammelnde Flissigkeit wird am En-
de des Evakuiervorganges uber ein Abflussventil aus der
Vakuumtrockenkammer abgelassen.

[0017] Um den Evakuiervorgang mdglichst rasch
durchfihren zu kénnen ist es vorteilhaft, wenn dass die
Wénde der Vakuumtrockenkammer zumindest teilweise
dem zu trocknenden Maschinenteil nachgeformt sind,
wobei vorzugsweise die Seitenwande und/oder die Dek-
ke der Vakuumtrockenkammer parallel zu einem Profil
des Maschinenteils gestaltet sind. Vorzugsweise kann
dabei vorgesehen sein, dass die Seitenwande und/oder
die Decke der Vakuumtrockenkammer so gestaltet sind,
dass - bei in die Vakuumtrockenkammer eingefahrenem
oder eingelegtem Maschinenteil- der Normalabstand
zwischen jeder Innenflache der Seitenwénde und/oder
Decke und dem Maschinenteil an jeder Stelle weniger
als 100 mm, vorzugsweise weniger als 50 mm, beson-
ders vorzugsweise weniger als 5 mm betragt.

[0018] Mit heute Ublichen CNC- Frastechniken ist
durch Fertigung aus dem vollen Block eine exakte Nach-
formung an den Maschinenteil mit geringem Aufwand
mdglich.



3 EP 2 378 228 A2 4

[0019] Fir unterschiedlich geformte oder dimensio-
nierte Maschinenteile sind somit verschiedene Vakuum-
kammern erforderlich. Eine einfacher Wechsel der Va-
kuumkammer kann realisiert werden, wenn die Vakuum-
trockenkammer als austauschbares Kammermodul aus-
gebildet ist, welches in eine feststehende Basiseinheit
einsetzbar ist, wobei die Basiseinheit zumindest eine Tu-
re, vorzugsweise zwei voneinander beabstandete Turen,
samt Turrahmen und Aktuatoren, zumindest einem An-
schluss fiir eine Spilleitung, und/oder eine Vakuumlei-
tung aufweist. Um die Umristung weiter zu vereinfachen
und die Stillstandszeiten mdglichst klein zu halten ist es
besonders vorteilhaft, wenn die zumindest eine Tire
bzw. Eintritts- und/oder Austritts6ffnung, und der zumin-
dest eine Anschluss flr eine Spiilleitung, und/oder eine
Vakuumleitung bei der Basiseinheit und/oder dem Kam-
mermodul standardisiert ist. Somit sind die Anschllsse
fur eine Spulleitung und/oder eine Vakuumleitung bei
verschiedenen Kammermodulen an genau definierten
Bereichen an der dulleren Oberflache angeordnet, so
dass ein einfaches AnschlieBen beim Aufsetzen des
Kammermoduls auf der Basiseinheit erfolgen kann. Glei-
ches qilt fur die Eintritt- und Austritts6ffnungen. Optisch
weisen somit unterschiedliche Kammermodule das glei-
che wirfel- oder quaderférmige Erscheinungsbild auf,
wahrend sie sich durch die Form und/oder GroRRe der
Vakuumkammer im Inneren wesentlich von einander un-
terscheiden.

[0020] Das erfindungsgemafRe Trocknungsverfahren
beinhaltet folgende Schritte:

a) Einbringen des Maschinenteils in die entspre-
chend dem Profil des Maschinenteils geformte Va-
kuumtrockenkammer, vorzugsweise uber eine Rol-
lenbahn;

b) gasdichtes VerschlieBen der Vakuumtrocken-
kammer, vorzugsweise iber zumindest einen Schie-
ber;

c¢) Durchfiihren eines Evakuiervorganges durch Ab-
senken des Druckes in der Vakuumtrockenkammer
auf einen definierten Druck;

d) Erhdéhen des Druckes in der Vakuumtrockenkam-
mer und Durchfiihren zumindest eines Zwischen-
spllvorganges mit einem vorzugsweise gasformi-
gen Spulmedium;

e) Durchfiihren eines nochmaligen Evakuiervorgan-
ges durch Absenken des Druckes in der Vakuum-
trockenkammer auf einen definierten Druck;

f) Entfernen des Maschinenteiles nach Erhdhen des
Druckes und Offnen der Vakuumtrockenkammer.

[0021] Durch den Zwischensplilvorgang zum Entfer-
nen von Restfeuchtigkeit innerhalb der Vakuumtrocken-
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kammer kann die insgesamt Dauer des Trocknungsvor-
ganges verringert werden. Gegebenenfalls kann der Zwi-
schenspulvorgang wiederholt werden.

[0022] Die Erfindung wird im folgenden anhand der Fi-
guren naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Einrichtung in einer
ersten Ausflihrungsvariante in einer Schrag-
ansicht im montierten Zustand;

Fig. 2 die Einrichtung in einer weiteren Schragan-
sicht;

Fig. 3 die Einrichtung in einer Seitenansicht;

Fig. 4 die Einrichtung in einer Rickansicht;

Fig. 5 die Einrichtung in einer weiteren Seitenan-
sicht;

Fig. 6 eine Einrichtung in einer Draufsicht;

Fig. 7 die Einrichtung in einer Vorderansicht bei ent-
fernter Ture;

Fig. 8 einen auf Forderrollen gelagerten Maschinen-
teil in einer Schragansicht;

Fig. 9 die Einrichtung in einem Detailschnitt geman
Ausschnitt IX in Fig. 7;

Fig. 10 eine Vakuumtrockenkammer einer erfin-
dungsgemaRen Einrichtung in einer zweiten
Ausflihrungsvariante in einer Schragansicht;

Fig. 11 die Vakuumtrockenkammer in einer Drauf-
sicht;

Fig. 12  Vakuumtrockenkammerin einer Rickansicht;

Fig. 13  die Vakuumtrockenkammerin einer Seitenan-
sicht;

Fig. 14  die Vakuumtrockenkammer in einer Vorder-
ansicht; und

Fig. 15 die Vakuumtrockenkammer von unten.

[0023] Diein den Fig. 1 bis Fig. 9 dargestellte Einrich-

tung 1 zum Trocknen von Maschinenteilen 2, wie zum
Beispiel Motorblécken, befindet sich in einer Bearbei-
tungsstraRe 3 nachfolgend einer Reinigungsstation 4,
wie in Fig. 1 ersichtlich ist, wobei die zu trocknenden
Maschinenteile 2 beispielsweise Uber Rollenbahnen 5
der Einrichtung 1 zugefiihrt und wieder von dieser we-
gebeférdert werden. Die Einrichtung 1 ist mit einer Va-
kuumtrockenkammer 6 ausgestattet, welche im Ausfiih-
rungsbeispiel zwei eine Eintrittséffnung 7 und eine Aus-
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tritts6ffnung 8 zum Zu-und Wegférdern des zu trocknen-
den Maschinenteiles 2 aufweist, welche tber durch au-
tomatisch betatigte Tlren 9, 10 gedffnet oder gasdicht
verschlossen werden kdnnen. Die Uiber pneumatische,
hydraulische oder elektrische Aktuatoren 11, 12 betatig-
baren Tiren 9, 10 sind als Schieber ausgebildet.
[0024] Die Wande 13 der Vakuumtrockenkammer 6
sind einstlckig und als Einheit ausgebildet, wobei als
Wande 13 hier die Gesamtheit aus Seitenwanden 13a,
13b, Vorder- und Rickwéande 13c, 13d, Boden 13e und
Decke 13f zu verstehen ist. Die Vakuumtrockenkammer
6 besteht aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung
und ist aus einem vollen Block gefrast. Die Einstlickigkeit
ist besonders gut aus den Fig. 10 bis Fig. 15 ersichtlich.
[0025] An einer Seitenwand 13b der Vakuumtrocken-
kammer 6 ist ein Anschluss 14 fir eine Evakuiereinrich-
tung 15 vorgesehen, welche im Ausfiihrungsbeispiel un-
terhalb der Vakuumtrockenkammer 6 angeordnetist. Der
Boden 13e der Vakuumtrockenkammer 6 ist abfallend
geformt und weist am tiefsten Punkt eine Abflusséffnung
16 mit einem Abflussventil 17 auf.

[0026] Weiters weist die Vakuumtrockenkammer 6 ei-
nen Anschluss 18 fiir eine Spllleitung fur ein Spllmedi-
um auf.

[0027] Seitlich aufRen an der Vakuumtrockenkammer
6 ist ein Antriebsmotor 19 fur den Rollenbahnabschnitt
5a innerhalb der Vakuumtrockenkammer 6 angeordnet,
welche auf Stitzelemente 20 vom Boden 13e beabstan-
det gelagert ist.

[0028] Der eigentlich innerhalb der Vakuumtrocken-
kammer 6 angeordnete Rollenbahnabschnitt 5a ist samt
darauf gelagertem Maschinenteil 2 in Fig. 8 dargestellt,
wobei die Wande 13 der Vakuumkammer 6 weggelassen
wurden.

[0029] Um ein schnelles Evakuieren zu ermdglichen,
sind die Seitenwénde 13a, 13b sowie die Decke 13f weit-
gehend dem zu trocknenden Maschinenteil 2 nachge-
formt. Dadurch kann das zu evakuierende Volumen so
klein wie moglich gehalten werden. Die Wande 13 im
Seiten- und Deckenbereich der Vakuumtrockenkammer
6 sind dabei parallel zum Profil 2a des Maschinenteils 2
- in Forderrichtung betrachtet - ausgebildet und so ge-
staltet, dass - bei in die Vakuumtrockenkammer 6 einge-
fahrenem oder eingelegtem Maschinenteil 2 - der Nor-
malabstand a zwischen jeder Innenflache der Seiten-
wande 13a, 13b und/oder Decke 13f und dem Maschi-
nenteil 2 an jeder Stelle weniger als 100 mm, vorzugs-
weise weniger als 50 mm, besonders vorzugsweise we-
niger als 5 mm betragt (Fig. 9).

[0030] Um zu vermeiden, dass sich an den Innenfla-
chen der Vakuumkammer 6 bildendes Kondensat auf
den Maschinenteil tropfen kann, ist jede Innenflache ab-
fallend ausgebildet. Insbesondere ist auch die Decke 13f
gegenuber einer waagrechten Ebene geneigt ausgebil-
det, wobei der Neigungswinkel oo mindestens 2°, vor-
zugsweise mindestens 5° betragen kann.

[0031] Jede Vakuumtrockenkammer 6 ist somit ganz
speziell fir einen Maschinenteil 2 ausgebildet. Somit
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missen fir Maschinenteile 2 unterschiedlicher Form
und/oder Abmessungen unterschiedlich gestaltete und
dimensionierte Vakuumkammern 6 bereitgestellt wer-
den. Um den Umbau der Einrichtung 1 méglichst einfach
zu bewerkstelligen und die Stillstandszeit kurz zu halten,
ist ein modulartiger Aufbau vorgesehen. Die Vakuum-
trockenkammer 6 ist dabei als austauschbares Kammer-
modul M ausgebildet, welches in eine feststehende Ba-
siseinheit B der Einrichtung 1 eingesetzt werden kann.
Die Basiseinheit B weist die beiden voneinander beab-
standeten Turen 9, 10 samt Turrahmen 9a, 10a und Ak-
tuatoren 11, 12, sowie zumindest einen Anschluss 18a
fur eine Spiulleitung und/oder eine Vakuumleitung auf.
Dabei kann ein einziger Anschluss 18a oder getrennte
Anschliisse zum Spiilen und Evakuieren vorgesehen
sein. Um den Einsatz von unterschiedlichen Kammer-
modulen M zu ermdglichen, sind die Turen 9, 10 der Ba-
siseinheit B bzw. die Eintritts- und Austrittséffnungen 7,
8 verschiedener Kammermodule M standardisiert hin-
sichtlich Lage, GréRe und Anzahl, so dass bei Einsetzen
der Kammermodule Min die Basiseinheit B ein Andocken
von modulseitigen Anschlissen und basiseinheitsseiti-
gen Anschlussen erfolgt. Die druckdichte Verbindung der
Anschlisse kann manuell, oder aber auch automatisch
Uber Schnellkupplungen erreicht werden. Beim Aufset-
zen des Kammermoduls M auf der Basiseinheit B kom-
men die Eintritts- und Austrittséffnungen 7, 8 lagerichtig
im Bereich der Tiren 9, 10 zu liegen, wobei eine Abdich-
tung zwischen Turen 9, 10 und Eintritts-oder Austrittsoff-
nungen 7, 8 iber nicht weiter dargestellte, die Offnungen
umrahmende Dichtelemente erfolgen kann.

[0032] Der Maschinenteil 2 gelangt aus der Reini-
gungsstation 4 kommend uber die Rollenbahn 5 der Be-
arbeitungsstralRe 3 in die gedffnete Vakuumtrockenkam-
mer 6. Der Maschinenteil 2 wird dabei lagegenau in die
Vakuumtrockenkammer 6 eingebracht, so dass zwi-
schen Maschinenteil 2 und den Wanden 13 im Wesent-
lichen ein gleichmaRiger Abstand a zwischen 0 mm und
100 mm ausgebildet ist. Danach wird die Vakuumtrok-
kenkammer 6 gasdicht mittels der Tlren 9, 10 verschlos-
sen und der Druck von etwa 1 bar Umgebungsdruck auf
0,2 bar abgesenkt. Nach einer vordefinierten Dauer wird
die Vakuumtrockenkammer 6 wieder bellftet und Gber
den Anschluss 18 mit einem Spllmedium gespdilt. Durch
die Zwischenspllung wird entstandene Restfeuchtigkeit
aus der Vakuumtrockenkammer 6 entfernt. Dann wird
die Vakuumtrockenkammer 6 nochmals evakuiert. Das
Zwischenspllen kann gegebenenfalls wiederholt wer-
den. Nach dem letzten Evakuiervorgang wird die Vaku-
umtrockenkammer 6 beliftet und das trockene Maschi-
nenteil 2 durch die gedffnete Austrittséffnung 8 entfernt.

Patentanspriiche
1. Einrichtung (1) zum Trocknen eines Maschinenteiles

(2) mit einer Vakuumtrockenkammer (6), an welche
zumindest eine Evakuiereinrichtung (15) ange-
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schlossen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wande (13) der Vakuumtrockenkammer (6) einstuk-
kig ausgebildet sind, wobei vorzugsweise die Vaku-
umtrockenkammer (6) aus einem einzigen Teil ge-
fertigt ist.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wande (13) der Vakuumtrocken-
kammer (6) aus Aluminium oder einer Aluminiumle-
gierung bestehen.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vakuumtrockenkammer
(6) aus einem vollen Block gefrast ist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass an die Vakuum-
trockenkammer (6) zumindest einen Anschluss (18)
fur eine Spllleitung aufweist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vakuumtrok-
kenkammer (6) einen abfallenden Boden (13e) auf-
weist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vakuumtrok-
kenkammer (6) als Sackkammer mit einer einzigen
durch eine vorzugsweise als Schieber ausgebilde-
ten Ture gasdicht verschlieSbaren Ein- und Austritts-
6ffnung ausgebildet ist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vakuumtrok-
kenkammer (6) als Durchgangskammer mit einer
Eintritts6ffnung (7) und einer Austrittséffnung (8)
ausgebildet ist, wobei Eintritts- und Austritts6ffnung
(7, 8) jeweils durch eine vorzugsweise als Schieber
ausgebildeten Ture (9, 10) gasdicht verschlieBbare
ist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wande (13)
der Vakuumtrockenkammer (2) zumindest teilweise
dem zu trocknenden Maschinenteil (2) nachgeformt
sind, wobei vorzugsweise die Seitenwande (13a,
13b) und/oder die Decke (13f) der Vakuumtrocken-
kammer (6) parallel zu einem Profil (2a) des Maschi-
nenteils (2) gestaltet sind.

Einrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwande (13a, 13b) und/
oder die Decke (13f) der Vakuumtrockenkammer (6)
so gestaltet sind, dass - bei in die Vakuumtrocken-
kammer (6) eingefahrenem oder eingelegtem Ma-
schinenteil (2) - der Normalabstand (a) zwischen je-
der Innenflache der Seitenwande (13a, 13b) und/
oder Decke (13f) und dem Maschinenteil (2) an jeder
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Stelle weniger als 100 mm, vorzugsweise weniger
als 50 mm, besonders vorzugsweise weniger als 5
mm betragt.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass - in der Betriebs-
lage betrachtet - alle Innenflachen, vorzugsweise
auch die Decke (13f), der Vakuumtrockenkammer
(2) abfallend ausgebildet, vorzugsweise bezliglich
einer waagrechten Ebene (g) geneigt ausgeflhrt
sind.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vakuumtrok-
kenkammer (6) als austauschbares Kammermodul
(M) ausgebildetist, welches in eine feststehende Ba-
siseinheit (B) einsetzbar ist, wobei die Basiseinheit
(B) zumindest eine Tire (9; 10), vorzugsweise zwei
voneinander beabstandete Tiren (9, 10), samt Tur-
rahmen (9a, 10a) und Aktuatoren (11, 12), zumin-
dest einem Anschluss (18a) fur eine Spiilleitung,
und/oder eine Vakuumleitung aufweist.

Einrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zumindest eine Ture (9, 10)
bzw. Eintritts- und/oder Austritts6ffnung (7, 8), und
der zumindest eine Anschluss (18a) fir eine Spll-
leitung, und/oder eine Vakuumleitung bei der Basis-
einheit (B) und/oder dem Kammermodul (M) stan-
dardisiert ist.

Verfahren zum Herstellen einer Einrichtung (1) nach
einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wande (13) der Vakuumtrocken-
kammer (6) einstlickig ausgebildet werden und die
Vakuumtrockenkammer (6) aus einem vollen Block
gefrast wird.

Verfahren zum Herstellen einer Einrichtung (1) nach
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wande (13) der Vakuumtrockenkammer (6) zumin-
dest teilweise dem zu trocknenden Maschinenteil (2)
nachgeformt werden, wobei vorzugsweise die Sei-
tenwande (13a, 13b) und/oder die Decke (13f) der
Vakuumtrockenkammer (6) parallel zu einem Profil
(2a) des Maschinenteils (2) gestaltet werden.

Verfahren zum Herstellen einer Einrichtung (1) nach
Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Seitenwande (13a, 13b) und/oder die Dek-
ke (13f) der Vakuumtrockenkammer (6) so gestaltet
werden, dass - bei in die Vakuumtrockenkammer (6)
eingefahrenem oder eingelegtem Maschinenteil (2)
- der Normalabstand (a) zwischen jeder Innenflache
der Seitenwande (13a, 13b) und/oder Decke (13f)
und dem Maschinenteil (2) an jeder Stelle weniger
als 100 mm, vorzugsweise weniger als 50 mm, be-
sonders vorzugsweise weniger als 5 mm betragt.
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16. Verfahren zum Trocknen eines Maschinenteiles (2)
mit einer Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 12, gekennzeichnet, durch folgende Schritte:

a) Einbringen des Maschinenteils (2) in dieent- 5
sprechend dem Profil (2a) des Maschinenteils

(2) geformte Vakuumtrockenkammer (6), vor-
zugsweise Uber eine Rollenbahn (5);

b) gasdichtes VerschlieRen der Vakuumtrok-
kenkammer (6), vorzugsweise Uber zumindest 70
einen Schieber;

c) Durchflihren eines Evakuiervorganges durch
Absenken des Druckes in der Vakuumtrocken-
kammer (6) auf einen definierten Druck;

d) Erhdéhen des Druckes in der Vakuumtrocken- 15
kammer (6) und Durchfihren zumindest eines
Zwischenspulvorganges mit einem vorzugswei-

se gasférmigen Spulmedium;

e) Durchfiihren eines nochmaligen Evakuiervor-
ganges durch Absenkendes DruckesinderVa- 20
kuumtrockenkammer (6) auf einen definierten
Druck;

f) Entfernen des Maschinenteiles (2) nach Er-
héhen des Druckes und Offnen der Vakuum-
trockenkammer (6). 25
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