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€9 Kammer und Kammerkombination fiir eine Vakuumanlage und Verfahren zum Durchreichen minde-
stens eines Werkstiickes.

@ in einer Vakuumkammer (1) ist, um die Achse (A7)
getrieben, drehbeweglich ein Transportstern (7) ange-
ordnet. Die Arme (9) des Transportsternes (7) weisen je
einen Antrieb, der gekapselt (15) ist, auf, mit welchem
endsténdige Armteile beziiglich der Achse (A7) radial be-
wegt werden. Werkstiickscheiben (40) an den endstindi-
gen Armteilen werden durch Wirkung der Antriebe mit ih-
ren Flachen senkrecht zu Flichen an der Kammer vorge-
sehener Offnungen (13a) durchgeschwenkt. Dabei liegen
die durch die Flachen der Werkstiicke (40) festgelegten
Ebenen im wesentlichen radial beziiglich der Achse (A7).
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kammer
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, eine Kam-
merkombination nach demjenigen von Anspruch 10
sowie ein Verfahren nach dem Oberbegriff von An-
spruch 18.

Scheibenférmige Werkstiicke, wie Speicherplat-
ten, darunter z.B. CD's, Magnetspeicherplatten oder
magnetooptische Speicherplatten, bei ihrer Bearbei-
tung innerhalb einer Vakuumbehandlungsanlage, in
der sie z.B. durch nicht reaktive oder reaktive Pro-
zesse, z.B. durch Atzen, physikalisches oder chemi-
sches Beschichten mit oder ohne Glimmentladungs-
unterstitzung behandelt werden, in einer Kammer
mittels einer getrieben beweglichen Transportanord-
nung entlang einer Bewegungsbahn zu transportie-
ren, ist bekannt.

Ublicherweise werden die so von der Transport-
anordnung transportierten Werkstlicke durch Vorse-
hen eines Lineartricbes selektiv an der Kammer
vorgesehenen Offnungen zugespiesen, um sie, im
Zuge ihrer Bearbeitung, weiteren Kammern und
Stationen zuzufiihren.

Der Realisationsaufwand von Lineartrieben, wel-
che den Vakuumprozessbedingungen genigen, ist
bei erwiinschtem Hub relativ gross. Unter dem Ge-
sichtspunkt der einzuhaltenden Reinheitsbedingun-
gen muss insbesondere der Partikelbildung, wie
durch Abrieb, hohe Beachtung geschenkt werden.

Die vorliegende Erfindung setzt sich zum Ziel,
eine Kammer eingangs genannter Art zu schaffen,
bei der fir einen erwiinschten Hub, zum Beschik-
ken einer Kammeréffnung mit einem Werkstlick, der
notwendige Aufwand wesentlich reduziert wird.

Dies wird durch Ausbilden der genannten Kam-
mer nach dem Wortlaut des kennzeichnenden Teils
von Anspruch 1 erreicht.

Durch Vorsehen der erwdhnten Transportanord-
nung wird es méglich, flr das Werkstlick, in der er-
wihnten Kammer, weiterhin eine erwinschte Bewe-
gungsbahn zu realisieren. Durch zusétzliches Vorse-
hen der schwenkbar gelagerten Transportvorrichtung
mit der Werkstiickhalterung an der Transportanord-
nung wird aber ein wesentlicher Vorteil erzielt: Fur
das Durchstreichen einer bogenférmigen Transport-
bahn gegebenen Hubes kann ein Antrieb genlgen,
weicher wesentlich weniger Aufwand erfordert und
Platz benétigt, als wenn der gleiche Hub linear er-
folgte. Im Extremfall kann fir die Schwenkbewegung
ein Drehantrieb eingesetzt werden. Auch ein Linear-
antrieb, welcher in eine Schwenkbewegung gewan-
delt wird, muss einen weit geringeren Hub durchlau-
fen, um den fir die Offnungsbeschickung durch das
Werkstiick geforderten Hub zu realisieren, verglichen
mit dem Hub, den ein Linearantrieb, direkt flir die
Oftnungsbeschickung, durchstreichen misste.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform gemass
Anspruch 2 wird die erwahnte Halterung zangenfér-
mig ausgebildet und ist vorzugsweise zum Ergreifen
und Freigeben eines jeweiligen Werkstiickes an-
steuerbar.

Dies hat mehrere Vorteile, namlich, dass einer-
seits das Werkstlick mindestens zweiseitig oder gar
praktisch rundum auch innerhalb der Halterung frei-
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bleibt und somit, wenn die Offnung der Kammer in
eine Bearbeitungsstation ausmiindet, wie eine Atz-
oder Beschichtungsstation, zwei- oder gar allseitig
behandelt werden kann. Im weiteren ist diese Aus-
bildung einfach, insbesondere auch, was ihr freige-
bendes bzw. ergreifendes Ansteuern anbelangt.

Weiter wird dadurch der fir die Werkstiick-
schwenkung notwendige Raum, Uber den ohnehin
fur das Werkstiick notwendigen hinaus, hdchstens
unmassgeblich vergrossert, was ermdglicht, die er-
wihnte Offnung im wesentlichen der Dimension des
durchzutransportierenden Werkstiickes optimal an-
zugleichen.

Oft sind in Transportkammern von Vakuumbear-
beitungsanlagen Transportanordnungen vorgese-
hen, womit das Werkstiick mindestens auch linear
gegen bzw. von zu bedienenden Offnungen ver-
schoben wird.

Durch Vorgehen nach dem Wortlaut von An-
spruch 3 und insbesondere 4 ergibt sich die Mog-
lichkeit, fir die erwdhnte Schwenkbewegung der
Transportvorrichtung mit der Halterung einen bereits
vongesehenen Linearantrieb auszunitzen. Zudem
ist die Wandlung eines auch nur geringen linearen
Vorschubes in eine grosswinklige Schwenkbewe-
gung, und damit in einen durch diese Schwenkbe-
wegung bewirkten grossen Hub, einfach realisierbar.

Fir scheibenférmige Werksticke wird weiter be-

vorzugterweise die Kammer nach dem Wortlaut von
Anspruch 5 ausgebildet.
_ Damit ergibt sich die Mdglichkeit, die erwahnte
Offnung nur unwesentlich breiter zu realisieren, als
durch die Dickenausdehnung des scheibenférmigen
Werkstlickes gegeben, was wesentliche Vorteile,
beispielsweise bezuglich der Atmosphérentrennung
der beidseits der erwdhnten Offnung liegenden
R&ume anbetrifft.

Durch die Ausbildung der Kammer nach dem
Wortlaut von Anspruch 6 bzw. 7 wird es, wie er-
wahnt, einfach méglich, den Schwenkantrieb fir die
Transportvorrichtung durch den Linearantrieb der
Transportanordnung zu realisieren.

Dabei wird, hinzukommend, der Vorteil eines
wenn auch relativ geringen linearen Hubes beibe-
halten, némlich, die jeweils bediente Offnung in er-
wiinschtem Masse verschliessen zu kénnen.

Die vorgeschlagene Kammer kann modular mit
einer oder mehreren bekannten Transportkammern
mit mindestens zwei Offnungen oder einer oder
mehreren Bearbeitungsstationen, wie Atz- oder Be-
schichtungsstationen, gekoppelt werden oder mit ei-
ner Ein- und einer Ausgabeschleusenkammer bzw.
einer Ein-/Ausgabeschleusenkammer geméss An-
spruch 8.

Eine erfindungsgemasse Kammerkombination mit
der eben beschriebenen Kammer zeichnet sich
nach dem Wortlaut von Anspruch 10 aus.

Dadurch, dass die Schwenkachse der Transport-
vorrichtung parallel zur Drehachse der weiteren
Transportanordnung in der an der Kombination vor-
gesehenen weiteren Kammer ausgelegt ist, wird es
mdglich, beziiglich der Schwenkachse in der weite-
ren Kammer, die Werkstlickdurchfiihrung durch die
Verbindungséffnung im wesentlichen radial vorzu-
nehmen.
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Dadurch, dass weiter, dem Wortlaut von An-
spruch 11 folgend, die weitere Transportanordnung
in der weiteren Kammer eine Mehrzahl von Halte-
rungen fir die Werkstiicke aufweist, die gemeinsam
um die erwdhnte Drehachse drehbar sind, im we-
sentlichen in der Schwenkebene der Transportvor-
richtung, wird es méglich, damit von der erster-
wéhnten Kammer ein Werkstiick nach dem anderen
der weiteren Transportanordnung zuzufiihren bzw.
ein Werkstiick nach dem anderen durch die er-
wéhnte Offnung rickzuholen.

Weitere bevorzugte Ausfiinrungsformen der erfin-
dungsgeméssen Kombination sind in den Anspri-
chen 12 bis 17 spezifiziert.

Scheibenférmige Werkstiicke, wie Speicherplat-
ten, z.B. CD's oder Magnetspeicherplatten oder ma-
gneto-optische Speicherplatten, in einer Vakuuman-
lage auf einer ringférmigen Transportbahn mit einer
Transportanordnung zu transportieren, ist, wie er-
wéhnt wurde, bekannt. Es kann hierzu z.B. auf die
US-PS 3 856 654, die DE-PS 2 454 544, die
DE-OS 3 912 295, 4 009 603, 3 716 498 und die
EP-A 0 389 820 hingewiesen werden. Dabei wer-
den die Werkstiicke durch eine der ringférmigen
Transportbahn  gegeniiberliegende Offnung, bei-
spielsweise in Bearbeitungsposition verriickt wer-
den, axial beztiglich der ringférmigen Transportbahn
bewegt.

Bei der Auslegung einer Vakuumanlagenkammer,
in der die Transportbahn der scheibenformigen
Werkstiicke, wie erwidhnt, ringférmig ist und die
Werkstucke axial in vorgegebenen Winkelpositionen
der Kreisbahn durch vorgesehene Offnungen durch-
gereicht werden, ergibt sich aber eine Wechselbe-
ziehung zwischen der in Axialrichtung gemessenen
Tiefe einer solchen Kammer und des méglichen
Hubes, mit welchem die Werkstlicke axial durchge-
reicht werden kénnen.

Soll némlich die Kammer, worin die ringférmige
Transportbahn durchlaufen wird, inklusive zusétzli-
cher, axial angeordneter Aggregate, kompakt und
flach ausgebildet werden, so bleibt der mogliche
Axialhub gering. Analog wird die Gesamtbauhéhe
dann gross, wenn namhafte Hubwege realisiert
werden sollen. Dabei ist zu bedenken, dass bei der
Anordnunlg von Werkstiicken derart, dass sie eine
ringfdrmige Transportbahn durchiaufen, die in Axial-
richtung betrachtete Bauhéhe der entsprechenden
Kammer keinen Einfluss auf die Anzahl entlang des
Ringes angeordneter Werkstiicke nimmt, sondern
dass diese Anzahl nur durch die Radialausdehnung
einer solchen Kammer und mithin der ringférmigen
Transportbahn, entlang welcher weitere Werkstiicke
angeordnet sind, gegeben ist.

Unter einem weiteren Aspekt der vorliegenden
Erfindung setzt sie sich zum Ziel, ein Verfahren der
im Oberbegriff von Anspruch 18 genannten Art zu
schaffen, welches die erwahnten Nachteile behebt.

Zu diesem Zweck zeichnet sich das erwihnte
Verfahren nach dem kennzeichnenden Teil des ge-
nannten Anspruchs aus.

Dadurch, dass die scheibenférmigen Werkstiicke
beziiglich ihrer ringférmigen Transportbahn radial
durch die Offnung durchgereicht werden, wird die
Radialausdehnung der ringférmigen Transportbahn
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fur die Realisation eines erforderlichen radialen Hu-
bes ausnitzbar, und es wird zum Anordnen von
Offnungen auch der Umfang der ringférmigen
Transportbahn bzw. der entsprechenden Kammer-
wand benutzbar,

Die Realisation dieses erfindungsgemassen Ver-
fahrens ist auf viele Arten méglich, beispielsweise
durch radial wirkende, auf die entsprechenden Off-
nungen fix oder schwenkbar ausgerichtete Stdssel.
Bevorzugterweise wird aber dieses Verfahren durch
die an der erfindungsgeméassen, eingangs erwihn-
ten Kammer vorgesehene schwenkbare Transport-
vorrichtung realisiert.

Ist die an der erwdhnten Kammer vorgesehene
Transportanordnung so ausgebildet, dass die
Werkstiicke auf eine Kreisbahn in der Kammer ge-
fordert werden, so wird mit der schwenkbaren
Transportvorrichtung an der Transportanordnung
dann, wenn sie jeweils auf eine Offnung ausgerich-
tet ist, ein Werkstiick radial beziiglich der Drehach-
se der Transportanordnung aus der Offnung gefér-
dert bzw. durch die Offnung riickgeholt.

Die Erfindung wird anschliessend beispielsweise
anhand von Figuren erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine teilweise geschnittene
Ansicht einer Vakuumbehandlungsanlage, worin in
bevorzugter Art und Weise die erfindungsgemésse
Kammer bzw. die erfindungsgemasse Kombination
eingesetzt sind sowie das erfindungsgeméisse Ver-
fahren realisiert ist, .

Fig. 2 vergréssert, einen Ausschnitt einer Uber-
gabevorrichtung an der Anlage gemiss Fig. 1,

Fig. 3 schematisch und teilweise geschnitten, ei-
nen Teil der Anlage geméss Fig. 1 in Aufsicht,

Fig. 3a schematisch einen Schnitt gemass Fig. 3
durch eine an der Anlage gemiss Fig. 1 bis 3 an-
geordnete Atzkammer zum doppelseitigen Sputtern
von scheibenférmigen Werkstlicken,

Fig. 4 schematisch und teilweise l&ngsgeschnit-
ten, eine Karusselltransportkammer mit radial be-
dienten Kammeréffnungen,

Fig. 5 in einer Darstellung analog zu derjenigen
von Fig. 4 eine weitere Ausfiihrungsvariante einer
Karussellkammer mit radial bedienten Kammersfi-
nungen,

Fig. 6 in Darstellung analog zu Fig. 4 eine Karus-
sellkammer mit axial bedienten Kammeréffnungen,

Fig. 7 eine weitere Ausfiihrungsvariante der
Kammer nach Fig. 6,

Fig. 8a-8f Kombinationen verschiedener Kam-
mertypen Minimalkonfiguration zum Aufbau kom-
pakter Vakuumbehandlungsaniagen.

In den Fig. 1 bis 3 ist eine bevorzugte Anlage,
worin die Erfindung integriert ist, schematisch dar-
stellt. Die Anlage umfasst eine Kammer 1 und eine
Kammer 3 sowie eine die Kammern 1, 3 verbinden-
de Zwischenkammer 3a.

In Kammer 1 zentrisch drehgelagert und mit ei-
nem Motor 5 gesteuert angetrieben ist ein Trans-
portstern 7 mit, wie beispielswiese gezeigt, sechs
Armen 9 vorgesehen. Der Transportstern ist um die
Achse A7 drehbar. Die zur Achse A; parallele Aus-
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senwand 11 der Kammer 1 weist mindestens zwei
Offnungen 13a und 13b auf, auf welche, durch Dre-
hen des Sterns 7, jeweils die Achse Ag eines der
Arme 9 ausgerichtet wird. Die Arme 9 sind mit (nicht
dargestellten) am Transportstern 7 integrierten An-
trieben, radial in Richtung ihrer Achsen Ag linear
ausfahrbar bzw. riickholbar. Der Linearantrieb ist va-
kuumdicht mit Balgen 15 gekapselt. Endsténdig an
den Armen 9, d.h. den bezliglich der Achse A; radial
beweglichen Armteilen, ist je eine Transportbilichse
17 montilert, welche, detaillierter in Fig. 2 schema-
tisch dargestelit ist und die, wie aus dem Vergleich
von den Fig. 1 und Fig. 3 erkenntlich, in Richtung
parallel zur Achse A7 wesentlich breiter sind als in
Richtung quer dazu, d.h. in Azimutalrichtung.

Entsprechend sind die Offnungen 13a bzw. 13b
schlitzférmig ausgebildet.

In Richtung der Achse A7 betrachtet, reitet in je-
der Biichse 7, um eine Achse Aig schwenkbar gela-
gert, eine Transportvorrichtung 18 mit einer Trans-
portzange 19 (Fig. 2), die z.B., wie in Fig. 2 darge-
stellt, ausgebildet ist. Sie umfasst zwei Zangenarme
19a, 19b, die je an einem Tragerteil 21 um
Schwenkachsen 23a, b drehgelagert sind und, Uber
Rolle4 24 miteinander in Eingriff stehen und (nicht
dargestellt) federnd in die in Fig. 2 dargestelite
Schiiesslage vorgespannt. Am Zangenarm 19b ist
weiter eine Betétigungsrolle 25 vorgesehen, zum
Offnen bzw. schliessenden Freigeben der Zange.

Wie erwihnt, ist die durch Zange 19 und Trager-
teil 21 gebildete Transportvorrichtung 18 schwenk-
bar an der Biichse 17 gelagert. An einem an der
Transportvorrichtung 18 drehfesten Mitnehmerstum-
mel 26 ist ein erster Hebel 28 drehfest angeordnet,
der an einem zweiten Hebel 30, in einem Lager 32,
drehgelagert ist. Das dem Lager 32 abgewandete
Ende des Hebels 30 seinerseits ist Uber eine Mon-
tageplatte 34 am radial fixen Armteil des Armes 9,
an einem Lager 36, drehgelagert.

Die bis anhin beschriebene Anordnung arbeitet
wie folgt:

Ausgehend von der Schwenklage der Transport-
anordnung 18 gemiss Fig. 2, in geschlossener
Zangenposition, beispielsweise mit einer Werksttick-
scheibe 40 in der Zange, kann der Transportstern 7
in beliebige Positionen um seine Achse A7 ge-
schwenkt werden. Dabei sind, mit den jeweiligen,
armspezifischen Radialantrieben, die Bichsen 17
gegen die Achse A7 riickgeholt. .

Soll nun, wie in Fig. 2 dargestelit, eine der Off-
nungen, beispielsweise 13x, bedient werden, so
wird die Achse Ag eines Armes 9 und damit die
Schwenkebene der Zange 19 auf die schiitziormige
Offnung 13x’ ausgerichtet. Nun wird mit dem dem
betrachteten Arm 9 zugeordneten Antrieb die Biich-
se 17 gegen die Offnung 13x vorgetrieben. Auf-
grund der dadurch bewirkten Linearbewegung von
Achse Ais mit dem Mitnehmerstummel 26 wird der
erste Hebel 28 um Lager 32 geschwenkt, und da
der Hebel 28 drehfest am Stummel 26 sitzt und
letzterer drehfest an der Transportvorrichtung 18,
wird, wie in Fig. 2 gestrichelt dargestellt, die Trans-
portvorrichtung 18 durch die Offnung 13x durchge-
schwenkt, unter gleichzeitiger Linearverschiebung
mit der Biichse 17. Die Biichse 17 ruht dabei an
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der Aussenwand 11 der Kammer 1 und verschliesst
die Offnung 13x, je nach Anforderung an die Tren-
nung der beiden Kammern 1 und 3, vorzugsweise
dicht, gegebenenfalls vakuumdicht.

Wie in Fig. 2 ersichtlich, verbleibt die Blichse 17
in der Kammer 1, wihrend die durch die Zange 19
gebildete Werkstiickhaiterung, durch die Offnung
13x hindurch, vollsténdig in die Kammer 3 bzw. 3a
geschwenkt wird.

In Fig. 2 ist fiir die benétigte Schwenkbewegung
der Transportvorrichtung 18 ein unnétig langer Line-
arhub der Biichse 17 dargestellt. Wie der Fach-
mann aber ohne weiteres erkennt, zusétzlich unter
Betrachtung der Darstellung gemass Fig. 2a, kann
durch Verringerung der Lénge des Hebels 28 zwi-
schen Achse A und Anlenklager 32 dieselbe
Schwenkbewegung des Tragerteils 21 und damit
der Transportvorrichtung 18 mit einem wesentlich
geringeren linearen Hub H realisiert werden.

Damit kann mit praktisch beliebig kleinem linea-
ren Hub H und entsprechender Minimalisierung der
hierzu vorzusehenden Antriebs- und Abdichtungsor-
gane die erwiinschte Schwenkbewegung realisiert
werden und mit ihr, aufgrund des Schwenkradius
des Werkstiickes 40 um Achse Aig, der erwinschte
Hub durch Offnung 13x.

in Kammer 3 bzw. 3a ist, wie in Fig. 2 schema-
tisch dargestellt, ein Stdssel 42 angeordnet, dessen
endstindige Rolle 43 durch Eingriffnahme auf die
Rolle 25 an der Zange 19 gesteuert, die Zange &ff-
net, zur Freigabe des Werkstlickes 40.

In der bevorzugten, in den Fig. 1 bis 3 darge-
steliten Ausfihrungsform ist zwischen Kammer 1
und Kammer 3 die Zwischenschleusenkammer 3a
vorgesehen. lhre Funktion wird aus der folgenden
Beschreibung ohne weiteres ersichtlich werden,
welche sich nun der Kammer 3 zuwendet.

Wie insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich, umfasst
die Kammer 3 einen Transportstern 43 mit um die
Achse A4z mittels eines Motors 47 drehgetriebenen
Radialarmen 45, an welchen, parallel zur Achse
Asa, wie dargestellt, beispielsweise vier axiale Arme
49, aufragen. Endsténdig tragen die Arme 49 die
Transportteller 51 mit, (nicht dargestellt), z.B. me-
chanischen, pneumatischen oder magnetischen
Halterungen fiir Werkstiicke, sofern die Achse Ass
nicht vertikal steht. Die Teller 51 sind mit den Ar-
men 49 je zugeordneter Balge 53 gekapselten An-
trieben linear und parallel zur Achse Ass ausfahrbar
bzw. riickholbar.

Die Kammer 3 weist, ausgerichtet auf den durch
die Teller 51 bei Drehen um die Achse A4z durch-
laufenen Kreisring, wie dargestellt, beispielsweise
zwei Offnungen 55a und 55b auf. Die Teller 51 sind
so ausgebildet, dass sie gegen eine jeweilige Off-
nung 55 ausgefahren, mit (nicht dargesteliten) Dich-
tungsorganen die Offnung verschliessen, dicht bzw.
vakuumdicht. Wie bereits an den Bichsen 17 zur
Wand 11 von Kammer 1 kénnen hierzu Spaltdich-
tungen ausreichen, falls ein vakuumdichter Ver-
schiuss nicht notwendig ist. Im weiteren ragen die
Teller 51 axial Uber die Berandungspartien 56 der
Offnung 55 aus der Kammer 3 hinaus, wogegen
sich, in ausgefahrenem Zustand, die Teller 51 ver-
schliessend anlegen.
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Es seien nun vorerst die Verhéltnisse an der Off-
nung 55a betrachtet, welche mit der Offnung 13a
Uber die Zwischenschleusenkammer 3a kommuni-
ziert. Wenn geméss Fig. 3 mittels der Transportvor-
richtung 18 ein scheibenférmiges Werkstick 40 in
die in Fig. 2 gestrichelt dargestelite Position ge-
schwenkt worden ist, legt sich die Biichse 17 in ge-
fordertem Ausmasse dichtend an die Umrandung
der Offnung 13a kammer-1-seitig. Durch gesteuer-
tes axiales Ausfahren des der Offnung 55a dann
zugeordneten Armes 49 in Kammer 3 wird der Tel-
ler 51 in gefordertem Masse dicht an die Offnungs-
berandung 56 gelegt und tbernimmt, beispielsweise
magnetisch,  pneumatisch, mechanisch  oder
schwerkrafigetrieben das Werkstiick 40, welches
durch Betétigung des Stossels 42 gemass Fig. 2
von der Zange 19 freigegeben wird. Nun kann der
betrachtete Arm 49 riickgeholt werden.

Die Kammer 3a kann, wie bei 57 schematisch
dargestellt, separat gepumpt werden, ebenso wie
die Kammern 1 und/oder 3.

Der Werkstiicktransport durch die Zwischen-
schleusenkammer 3a erfolgt mithin wie folgt:

— In gefordertem Ausmass, dichtes Verschliessen
der Offnung 13a durch die Biichse 17, Zange 19
leer; Einschwenken eines Armes 49 mit Werkstick
am Teller 51 in Offnungsbereich der Offnung 55a;
axiales Vorschieben des Tellers 5 mit dem Werk-
stlick 40 und in gefordertem Umfang, dichtes Ver-
schliessen der Offnung 55a durch Teller 51; gege-
benenfalls Abpumpen der Zwischenschleusenkam-
mer 3a; Ubernahme des Werkstiickes durch Zange
19; Riickschwenken der Transportvorrichtung 18 mit
gleichzeitigem Lésen der Buchse 17 von der Beran-
dung der Offnung 13x; oder

~ Leerer Teller 51 verschliesst in gefordertem
Ausmass dicht Offnung 55a; Einschwenken eines
Armes 9 mit Blichse 17 und Werkstiick 40 an Zan-
ge 19 uber Offnung 13a; Ausschwenken der Zange
19 mit dem Werkstiick, unter gleichzeitig in gefor-
dertem Umfang dichtem Verschliessen der Offnung
13a durch Blchse 17; Ubernahme des Werkstiik-
kes magnetisch, pneumatisch, mechanisch oder
schwerkraftgetrieben, durch Teller 51 in Offnung
55a; Abpumpen der Zwischenschleusenkammer 3a
durch Pumpe 57; Riickholen des Tellers 51 und
Weiterdrehen des Transportsternes 43.

Aus dieser Beschreibung ist ohne weiteres er-
sichtlich, dass die Kammer 3a als Zwischenschleu-
senkammer wirken kann, die separat pumpbar ist
oder welche aufgrund ihres nur sehr geringen Volu-
mens allein genligende Atmospharentrennung zwi-
schen den Kammern 1 und 3 gewdhrleistet. Muss
keine Zwischenschleusenkammer 3a vorgesehen
werden, so kann die Werkstiickiibernahme in dar-
gestellter Art und Weise in der Kammer 3 direkt er-
folgen, ohne dass die Teller 51 an der Ubergabe-
6ffnung eine Dichtfunktion ausiiben wiirden. Im dar-
gestellten  Ausfihrungsbeispiel wirkt, an der
Ubergabeverbindung 13a, 55a der Teller 51 als das
eine Schleusenventil, die Blichse 17 als das ande-
re.

Beim dargesteliten bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel ist weiter die Offnung 55b als Eingabe/Ausga-
be-Schleuse ausgebildet. Hierzu ist ein vakuumdicht
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schliessbarer Deckel 58, z.B. gegen Normal-Atmo-
sphare vorgesehen, als ein Schleusenventil, und es
wirkt der momentan auf die Offnung 55b ausgerich-
tete Teller 51 als zweites Schieusenventil.

Trotz des hdchst geringen Volumens auch dieser
Schleusenkammer kann gegebenenfalls, wie bei 57
dargestellt, auch hier eine Pumpe 57 angeschlos-
sen sein, zum separaten Pumpen dieser Schleu-
senkammer. )

Wie bereits erwéhnt wurde, wird die Offnung 13b
der Kammer 1 durch Biichse 17 und Transportvor-
richtung 18, wie aus Fig. 1 ersichtlich, gleich be-
dient, wie die vorbeschriebene Offnung 13a besag-
ter Kammer 1. -

Ausserhalb der Kammer 1 ist an dieser Offnung
13b, beispielsweise eine Behandiungskammer, wie
eine Atz- oder Beschichtungskammer 52 angeord-
net. Aufgrund der Tatsache, dass das Werkstiick
40 mit der Zange 19 so gehaltert und in die Be-
handlungskammer 52 eingeschwenkt wird, dass es
praktisch allseitig durch die Halterung an der Zange
unabgedeckt bleibt, ist es méglich, an einer solchen
Behandlungs-Kammer 52 das Werkstiick rundum,
insbesondere gleichzeitig auf seinen beiden Schei-
benflachen gleichzeitig zu bearbeiten, wie beispiels-
weise durch beidseitiges Anordnen von Elektroden
zum Plasmaétzen beider genannter Flachen und/
oder von Magnetronzerstiubungsquellen zu deren
Beschichtung.

In Fig. 3a ist, geschnitten in Aufsicht und sche-
matisch, die eine Ausbildungsvariante der Kammer
52 dargestellt, mit zwei unabhéngigen Sputterquel-
len 53a und 53b sowie Schirmblechen 55. Das
scheibenférmige Werkstiick 40 ist zwischen die
Quellen 53a und b eingeklappt und wird beidseitig
durch die Quellen 53a, b behandelt.

An einer derartigen Kammer kann z.B. auch eine
gleichzeitige, beidseitige Beschichtung von Werk-
stlicken vorgenommen werden, wie sie aus der DE-
PS 3 931 713 bekannt ist.

Es seien nun im folgenden prinzipiell verschiede-
ne Kammertypen betrachtet, bei denen alle trans-
portierten Werkstiicke um eine Drehachse, beziig-
lich der Werkstiicke versetzt, gedreht werden. Es
sei weiter eine Fallunterscheidung vorgenommen,
némlich dahingehend, ob die Werkstiicke zusatzlich
in Radialrichtung, in Axialrichtung oder kombiniert,
in radialer und axialer Richtung verschoben werden
kénnen.

1. Drehtransportkammer, woran Werkstlicke ein-
zeln drehtransportiet und radial beziglich der
Drehachse verschoben werden:

Eine solche Kammer bildet Kammer 1 gemass
Fig. 1, woran die Werkstiicke 40, insbesondere
durch den Linearantrieb der Arme 9 einzein radial
gegen die Offnungen 13 verschoben werden.

2. Drehtransportkammern, bei denen alle Werk-
sticke auf einem Drehkarussell angeordnet sind
und bezliglich der Karusselldrehachse radial einzeln
verschoben werden.

Eine solche Kammer ist schematisch in den
Fig. 4 und 5 dargestellt. In einer Kammer 120 ist,
um eine Achse Ar24 getrieben drehbeweglich gela-
gert, entsprechend w1, ein Karussell 124 gelagert,
woran, in Halterungen 125, Werkstiicke, beispiels-
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weise scheibenférmige Werkstiicke 126 der oben
genannten Art, gelagert sind. Koaxial zur Achse
A4 ist, bezliglich der Kammer 120 drehfest gela-
gert, mindestens ein auf eine Offnung 122 in der
Kammer 120 ausgerichteter, radial beziiglich der
Achse A4 verschieblicher Stossel 128 vorgesehen,
mit dessen Hilfe ein mit dem Karussell jeweils in
Ausrichtung mit einer der zu bedienenden Offnun-
gen 122 gebrachtes Werkstiick 126 aus der Off-
nung 122 herausgeschoben oder durch die Offnung
122 auf das Karussell 124 riickgeholt wird. Gege-
benenfalls kann das oder kénnen die radial ver-
schieblichen Stossel 128, wie bei wga dargestellt,
mit einem gestrichelt angedeuteten, separaten
Drehantrieb 124 unabhéngig vom Karussell 124
drehgetrieben werden.

Bei der Ausfihrungsvariante, wie sie schematisch
in Fig. 5 dargestellt ist, tragt das Karussell 124 die
scheibenférmigen Werkstiicke 126, so dass ihre
Scheibenflichen in Ebenen senkrecht zur Drehach-
se Aps drehgefordert werden. Entsprechend sind
die Stossel 128 ausgebildet und sind, analog zu
den Ausfihrungen zu Fig. 4, drehfest oder unab-
hangig vom Karussell 124 in der Kammer 120
drehgetrieben gelagert. Sie bedienen hier radial
schlitzférmige Offnungen 122a der Kammer 120.
Der Antrieb des Karusselis 124 kann beispielswei-
se, wie bei P schematisch dargestellt ist, hier peri-
pher am Rande des Karussells 124 erfolgen.

3. Drehtransportkammern, worin die Werkstiicke
einerseits um eine Achse beziglich der Werkstiicke
versetzt, drehtransportiert werden, und zudem ein-
zeln in Richtung parallel zur Drehachse gefdrdent
werden.

Eine solche Kammer ist durch Kammer 3 von
Fig. 1 gebildet. Darin werden die Werksticke mit
Hilfe der axial ausfahrbaren und riickholbaren Arme
49, parallel zur Drehachse A43, axial bewegt.

4. Drehtransportkammern, bei denen ebenfalls
eine axiale Werkstiickbewegung, wie bei den Kam-
mern des Typs 3 erfoigt, aber zusétzlich eine we-
sentlich héhere Anzahl Werkstiicke auf einem Ka-
russell drehgeférdert werden als Axial-Verschie-
bungsorgane fiir die Werkstlicke vorgesehen sind.

Gemass den Fig. 6, 7 weist eine solche Kammer
60 zur Drehachse A4 drehgetrieben gelagert, ein
Karussell 124 auf, woran beispielsweise scheiben-
férmige Werkstiicke 126 mit ihren Scheibenfldchen
in der Drehebene um die Achse A4 gelagert sind.
Ausgerichtet auf mindestens eine Offnung 122 an
der Kammer 60, ist ein parallel zur Achse Ar24 aus-
fahrbarer bzw. riickholbarer Stossel 128 fest am
Gehiduse der Kammer 60 montiert, und greift bei
auf die Offnung 122 drehausgerichtetem Werkstiick
126 durch eine Bedienungséffnung 130 am Karus-
sell 124 durch und hebt, axial bezlglich Achse
Ara, das Werkstiick 126 zur Offnung 122 hin bzw.
holt ein solches von der Offnung 122 zuriick auf
das Karussell 124.

Wihrend in Fig. 6 der oder die Stossel 128, wie
erwdhnt, ortsfest am Gehduse der Kammer 60
montiert sind, sind sie gemass Fig. 7 und in Analo-
gie zur einen Ausfiihrungsvariante von Fig. 4 mit ei-
nem separaten Drehantrieb 124m zur Achse Arwa
getrieben drehbar, unabhéngig von der Drehbewe-
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gung des Karussells 124 um dieselbe Achse. Bei
einer weiteren Variante dieses Kammertyps kann
der Axialhub durch das Karussell selbst ausgefthrt
werden.

5. Drehtransportkammern des Typs, bei denen
die Werkstlicke um eine Drehachse drehbewegt
werden, zudem beziiglich dieser Achse je einzeln
axial verschoben und zudem, bezliglich der er-
wihnten Achse, je einzeln auch radial verschoben
werden. Eine solche Kammer ist durch Kammer 1
der Fig. 1 und 3 gebildet, zusammen betrachtet mit
der Transportvorrichtung 18. Werkstlicke werden ei-
nerseits um die Achse A4z gedreht, zusétzlich
durch den axialen Linearantrieb der Arme 49 axial
bewegt und werden durch Wirkung der Transport-
vorrichtung 18 beziiglich der Achse As3 auch radial
verschoben. Insbesondere bei der letzterwdhnten
Kammer, wo die Werkstlicke bezliglich der erw&hn-
ten Drehachse sowohl axial, wie auch radial ver-
schoben werden, also in einer Ebene, welche die
Drehachse, wie Asi24 beinhaltet, eignet sich das
Vorsehen einer Schwenktransporteinrichtung, wie
sie durch die Transportvorrichtung 18 in der Aus-
fiihrungsvariante gemass den Fig. 1 bis 3 realisiert
ist, ausgezeichnet.

Selbstverstandlich lasst sich die Realisation eines
radialen und axialen Werksticktransportes bezlig-
lich der erwéhnten Drehachse auch an einer Karus-
sellkonstruktion realisieren, wenn auch mit grésse-
rem Konstruktionsaufwand.

Es soll nun nachfolgend erlautert werden, an-
hand von Fig. 8, wie diese Kammertypen zu Kam-
merkombinationen mit mindstens zwei Kammern
kombiniert werden kénnen, zum Aufzeigen, wie fle-
xibel solche Kammern zum Aufbau gesamter Vaku-
umbearbeitungsanlagen zusammengestellt werden
kénnen. An den oben erwdhnten Kammertypen, de-
nen allen gemeinsam ist, dass die Werkstiicke um
eine Drehachse in der Kammer drehtransportiert
werden, treten fiir den Aufbau von Gesamtanlagen
gegebenenfalls noch weitere Kammertypen hinzu.

Um im folgenden auch kurz auf die jeweiligen
Kammertypen Bezug nehmen zu kénnen, seien fol-
gende Definitionen verwendet:

a) EASK: Schleusenkammern, womit Werkstiicke
in beiden Richtungen durchgeschleust werden.

b) ESK: Schleusenkammern, an welchen Werk-
stiicke nur in einer Richtung durchtransportiert wer-
den.

¢) BEAK: Bearbeitungskammern, worin Werkstik-
ke oberflichenbehandelt werden, beispielsweise ge-
Atzt oder beschichtet werden.

d) RADK: Radial bedienende Drehsternkammern
des Typs 1, wie in den Fig. 1 bis 3 durch Kammer
1 dargestellt.

e) RAKAK: Radial bedienende Karussellkammern
des Typs 2, wie in den Fig. 4 bzw. 5 schematisch
dargestelit.

f) AXDK: Axial bedienende Drehsternkammern
des Typs 3, wie durch Kammer 3 in den Fig. 1 bis
3 dargestellt.

g) AXKAK: Axial bedienende Karussellkammern
des Typs 4, wie in den Fig. 6 bzw. 7 schematisch
dargestellt.
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h) AXRADK: Drehsternkammern, welche sowoh!
eine axiale, wie auch eine radiale Bedienung erlau-
ben, des Typs 5, wie durch Kammer 3 mit Vorrich-
tung in den Fig. 1 bis 3 dargestellt ist.

i) TR: Weitere Transportkammern mit zwei Kam-
merdffnungen, wozwischen in irgendeiner z.B. be-
kannten Art und Weise Werkstiicke transportiert
werden.

In Fig. 8a sind zwei RADK-Kammern 62 kombi-
niert, mit je einem drehgetriebenen, mindestens ein-
armigen, radial bedienenden Drehstern 63, womit
einerseits die Verbindungséffnung 65 zwischen den
beiden Kammern 62 mit Werkstiicken 67 bedient
wird, anderseits weitere Offnungen 69, woran belie-
bige weitere Kammern der Typen a) bis i) angeord-
net werden kénnen.

In dieser Konfiguration sind die Drehachsen der
Transportsterne 63 parallel und es wird, beziiglich
der gezeigten zwei Kammern 62, im wesentlichen
in einer Ebene senkrecht zu den erwihnten Dreh-
achsen transportiert.

Mit den radial verschieblichen Drehsternarmen
kénnen, je nach Erfordernis, die damit bedienten
Offnungen 65 bzw. 69 dicht bzw. vakuumdicht ver-
schlossen werden.

Gemass Fig. 8b wirkt eine radial bedienende
Drehsternkammer 62 RADK zusammen mit einer
radial bedienenden Karussellkammer RAKAK. Die-
se weist ein um eine Achse drehgetriebenes Karus-
sell 71 auf, mit Werkstiickaufnahmen 73 fiir die
Werkstiicke 67 und bedient einerseits die gemein-
same Offnung 65, anderseits mindestens eine wei-
tere Offnung 69. In den RAKAK-Kammer 72 sind,
im dargestellten Beispiel drehfest, radial verschiebli-
che Stdssel 75 vorgesehen, welche Werkstiicke 67
aus den Aufnahmen 73 am Karussell zu den jewei-
ligen Offnungen 65, 69 férdern bzw. riickholen.
Auch hier werden die Werksticke in einer Ebene
senkrecht zu den Drehachsen des Drehsternes 63
bzw. des Karussells 71 gefordert. Die Offnungen 69
bzw. 65 werden durch Wirkung der Arme des Dreh-
sterns 63 bzw. durch die der Stéssel 75, je nach
Erfordernissen, dicht oder vakuumdicht verschlos-
sen. An den Offnungen 69 kénnen auch hier weite-
re Kammern der Typen a) bis i) angeordnet wer-
den.

Ohne weiteres ist nun ersichtlich, dass eine
Drehsternkammer 62 geméss Fig. 8b durch eine
zweite radial bedienende Karussellkammer RAKAK
72 ersetzt werden kann, womit eine Kammerkombi-
nation aus zwei RAKAK-Kammern gebildet wird,
analog zu der in Fig. 8a fiir Drehsternkammern dar-
gestellten Konfiguration.

In Fig. 8c ist eine radial bedienende Drehstern-
kammer RADK 62, mit einer axial bedienenden
Drehsternkammer AXDK 80 kombiniert. Letztere
weist einen Drehstern 81 auf, woran axial getrieben
verschiebliche Stossel 82 angeordnet sind. Durch
die radial verschieblichen Arme des Drehsterns 63
und die axial verschieblichen Stéssel 82 am Dreh-
stern 81, wird die Kammerdffnung 65 bedient,
durch die entsprechenden Drehsterne 63 bzw. 81,
weitere Offnungen 69 an den Kammern 80 bzw.
62, woran weitere Kammern der Typen a) bis i) an-
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gebracht werden konnen. Wie ersichtlich, wird hier
ein Werkstlicktransport in zwei aufeinander senk-
rechten Ebenen realisiert. Sowohl die Arme des
Drehsternes 63 wie auch die Stossel des Drehster-
nes 81 kdnnen, je nach Erfordernissen, die Offnung
65 bzw. die Offnungen 69 dicht, gegebenenfalls va-
kuumdicht verschllessen.

Dass in Fig. 8c anstelle einer radial wirkenden
Drehsternkammer RADK 62 eine ebenso wirkende
Karussellkammer RAKAK 72 angeordnet werden
kann, ergibt sich ohne weiteres.

Anstelle der axial wirkenden Drehsternkammern
AXDK 80 von Fig. 8c ist in Fig. 8d eine axial wir-
kende Karussellkammer AXKAK 85 vorgesehen.
Sie umfasst ein beispielsweise scheibenférmiges
Karussell 87 mit Werkstickaufnahmen 89. Axial
verschiebliche Stossel 88, ausgerichtet auf die Off-
nung 65 bzw. die Offnungen 69, heben Werkstiicke
in den Werkstiickhalterungen 89 aus dem Karussell
zu den genannten Offnungen bzw. holen diese in
die Halterungen 89 zuriick. Auch hier erfolgt der
Werkstlicktransport in zwei senkrechten Ebenen.
Die Arme des Drehsternes 63 bzw. die Stéssel 88
konnen, je nach Erfordernis, die Offnungen 65 bzw.
69 dicht bzw. vakuumdicht, verschliessen. Auch
hier kénnen an die Offnungen 69 weitere Kammern
der Typen a) bis i) angeschlossen werden.

Es ergibt sich aus Fig. 8e ohne weiteres, dass
die radial wirkende Drehsternkammer RADK 62
durch eine radial wirkende Karussellkammer RA-
KAK 72 gemdss Fig. 8b ersetzt werden kann.

In Fig. 8e ist eine Konfiguration dargestellt, be-
stehend aus einer radial wirkenden Drehsternkam-
mer RADK 62 und einer axial und radial wirkenden
Drehsternkammer AXRADK 90. Letztere weist ei-
nen Drehstern 91 auf, der einerseits radial ausfahr-
bare Arme 93 umfasst, woran axial ausfahrbare
bzw. rlickholbare Stossel 95 gelagert sind.

Vergleicht man diese Ausfuhrungsform mit derje-
nigen von Fig. 8c, wo nur axial verschiebliche Stés-
sel 82 vorgesehen sind, so wird ein wesentlicher
Vorteil der Konfiguration nach Fig. 8e ersichtlich.
Wahrend die Kammer 80 von Fig. 8c in ihrem
Durchmesser bezlglich der Drehachse des Sterns
81 namlich so bemessen werden muss, dass die
Offnung 65 durch axiales Verschieben der Stéssel
82 bedienbar ist, kann bei der Ausfiihrungsvariante
nach Fig. 8e der Durchmesser der Kammer 90 be-
zuglich der Drehachse des Sterns 91 nur so gross
gewdhit werden, dass die Offnungen 69 bedienbar
sind. Nur in beispielsweise einer Drehposition des
Drehsternes 91 kann der entsprechende Arm 93 ra-
dial ausgefahren werden, um durch anschliessen-
des Axialverschieben, Offnung 65 zu bedienen. Da-
mit ergibt sich, wie gestrichelt bei 97 dargestellt ist,
die Méglichkeit, die Offnung 65 iiber eine Zwi-
schenkammer zu bedienen, welche den Durchmes-
ser der Kammer 90 beziiglich der Drehachse des
Sternes 91 nur, wie erwidhnt, in einer Winkelpositi-
on auskragen lasst. .

Bezdglich des dichten Verschliessens der Offnun-
gen 69 bzw. 65 gilt das beziiglich der Fig. 8a bis d
Ausgefiihrte. Im weiteren sei betont, dass die Reali-
sation der Axial- und Radialtransportverschiebungen
an der Kammer 90 in unterschiedlichen Varianten
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moglich ist, so auch durch Einbezug zusétzlicher
Transportmittel, wie er beispielsweise und vorzugs-
weise durch die Schwenktransportvorrichtung 18 in
der Ausfihrungsvariante gemass den Fig. 1 bis 3
realisiert ist.

Dass an der Ausfiihrungsvariante geméss Fig. 8e
anstelle einer radial wirkenden Drehkranzkammer
RADK 62 eine radial wirkende Karussellkammer
RAKAK 72 gemiss Fig. 8b vorgesehen werden
kann, ist ohne weiteres ersichtlich.

in Fig. 8f ist die Kombination aus zwei axial be-
dienenden Drehsternkammern AXDK 80 dargestelit.
Die Funktionsweise ist ohne weiteres ersichtlich.
Gestrichelt dargestellt ist weiter, dass axial ver-
schiebliche Stossel 82 in Paaren 82a und 82b an-
geordnet werden kénnen, so dass mit solchen
Stosseln, mit dem gleichen Drehstern, zweiseitig
der Drehebene angeordnete Offnungen 69 bedient
werden kénnen. Dieselbe Technik kann selbstver-
standlich auch gemiass Fig. 8e flr Drehsterne
AXRADK mit Radial- und Axialvorschub realisiert
werden.

Anstelle einer der AXDK-Kammern 80 eine
AXRADK-Kammer 85 geméss Fig. 8d vorzusehen,
ist: an der Anordnung von Fig. 8f, wie chne weite-
res ersichtlich, problemlos moglich. Ebenso wird
nun ersichtlich, dass das Koppeln zweier Kammern
AXKAK gemiss Kammer 85 von Fig. 8d ohne wei-
teres méglich ist. Auch das Vorsehen einer Kam-
mer AXRADK 90 gemiss Fig. 8e an einer AXDK-
Kammer 80 geméss beispielsweise Fig. 8c ist ohne
weiteres méglich. Ebenso die Kombination einer
AXKAK-Kammer 85 gemiass Fig. 8d mit einer
AXRADK-Kammer 90 geméss Fig. 8e.

Sollen bei den erwdhnten und beschriebenen
Kammerkombinationen jeweils die einzelnen Kam-
mern fir sich konditioniert werden kénnen, so ver-
steht sich von selbst, dass jeweils Pumpanschlisse
und gegebenenfalls Gaseinlasse vorgesehen wer-
den, je zu den einzelnen Kammern.

Durch die beschriebenen Kammerkombinationen
konnen extrem kompakte Gesamtanlagen modular
zusammengestellt werden, mit optimal kurzem
Transportweg und kurzen Transportzyklen.

Das beschriebene Vorgehen bzw. die beschrie-
bene Anlage eignen sich insbesondere fiir die Be-
handlung von Magnetspeicherplatten, wie beispiels-
weise CD's oder Hard-Discs.

Patentanspriiche

1. Kammer fiir eine Vakuumanlage, mit minde-
stens einer Offnung (13x) zum Durchtransport von
Werkstlicken (40), insbesondere von kreisscheiben-
formigen Werkstiicken mit einer getrieben bewegli-
chen Transportanordnung (7) fur mindestens ein
Werkstlick, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Transportanordnung (7) mindestens eine Transport-
vorrichtung (18) mit einer Halterung (19) fir minde-
stens ein Werkstiick (40) in einer Ebene senkrecht
zur Flache der Offnung (13x) derart schwenkbar
gelagert ist, dass die Halterung (19), durch die
Transportanordnung (7) in den Bereich der Offnung
(13x) transportiert, vollstandig durch die Offnung
(13x) hindurch schwenkbar ist.
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2. Kammer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halterung (19) zangenf6rmig
ausgebildet ist und vorzugsweise fir Eingreifen und
Freigeben eines Werkstlickes ansteuerbar (42, 43)
ist.

3. Kammer nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Schwenklager
(Avg) fiir die Transportvorrichtung (18) getrieben li-
near, senkrecht zur Flache der Offnung (13x) ver-
schieblich ist.

4. Kammer nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportvorrichtung (18) durch
den Linearantrieb ihres Schwenklagers geschwenkt
wird.

5. Kammer nach einem der Anspriiche 1 bis 4
fur scheibenférmige Werkstlicke, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halterung beziiglich des
Schwenklagers (Aig) so angeordnet ist, dass die
Scheibenfldchen eines an der Halterung (19) gehal-
terten Werkstiickes (40) in einer Schwenkebene lie-
gen und vorzugsweise der Durchmesser der Off-
nung in der Schwenkebene wesentlich langer ist als
in Richtung der Schwenkachse (Ag).

6. Kammer nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportanord-
nung (7) mindestens einen, in mit jeweils einer der
Offnungen (13a, b) ausgerichtete Position schwenk-
baren, linear gegen die Offnung ausfahrbaren bzw.
von der Offnung riickholbaren Arm (9) aufweist und
die Transportvorrichtung (18) am &ffnungsseitigen
Ende des Armes gelagert ist.

7. Kammer nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das 6ffnungsseitige Ende des Armes
(9) den Linearantrieb fur das Schwenklager der
Transportvorrichtung (18) bildet und, vorzugsweise,
ausgefahren die Offnung (13a, b) verschliesst, vor-
zugsweise dicht verschliesst, vorzugsweise vaku-
umdicht.

8. Kammer nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass an mindestens einer
Kammerdffnung eine  Schleusenkammer, eine
Transportkammer oder eine Bearbeitungsstation fir
Werkstlicke angeordnet ist.

9. Kammer nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Offnung
(13b) eine Bearbeitungsstation angeordnet ist, wor-
an ein mit der Transportvorrichtung (18) einge-
schwenktes Werkstiick  (40), bezlglich  der
Schwenkachse (Aig), von zwei Seiten, oder rundum,
bearbeitet wird, wie geétzt oder beschichtet wird.

10. Kammerkombination mit einer Kammer nach
einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an deren Offnung eine weitere Kam-
mer (3) angeordnet ist, in der eine drehgelagerte
weitere Transportanordnung (43) fir mindestens ein
Werkstiick (40) vorgesehen ist, welche eine zur
Schwenkachse (As) der Transportvorrichtung (18)
parallele Drehachse (Aa3) aufweist.

11. Kombination nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die weitere Transportanordnung
(43) eine Mehrzahl von Halterungen (51) fir Werk-
stiicke (40) aufweist, die gemeinsam um die Dreh-
achse (As3) drehbar sind, im wesentlichen in der
Schwenkebene der Transportvorrichtung (18).

12. Kombination nach einem der Anspriiche 10
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oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere
Transportanordnung (43) mindestens einen, vor-
zugsweise zwei oder mehr auf einer Zylinderflache

um die Drehachse (A43) angeordnete, axial getrie-

ben ausfahrbare bzw. riickholbare Arme (49) um- 5
fasst, woran endstindig je eine Halterung (51) fir
mindestens ein Werkstiick (40) angeordnet ist.

13. Kombination nach einem der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Offnung (55) an der weiteren Kammer (3) eine 10
zur Drehachse (A43) der Transportanordnung (43)
parallele Flachennormale aufweist.

14. Kombination nach einem der Anspriiche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere
Transportanordnung (43) mindestens einen axial 15
getrieben ausfahrbaren und riickholbaren Teller (51)
mit einer Halterung fir mindestens ein Werkstiick
(40) aufweist und mindestens eine der Offnungen
(55) an der weiteren Kammer (3) eine im wesentli-
chen zur Drehachse (A43) der weiteren Transport- 20
anordnung (43) paraliele Flachennormale definiert,
der Teller (51) durch Drehen der weiteren Trans-
portanordnung (43) auf diese Offnung (55) ausricht-
bar ist und durch Ausfahren diese Offnung ver-
schliesst, vorzugsweise dicht verschliesst, vorzugs- 25
weise vakuumdicht verschliesst.

15. Kombination nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens die eine Offnung
(55b) mittels eines kammeriusseren Verschlusses
(68) als Schleusenventil vakuumdicht verschliessbar 30
ist und mit einem darauf positionierten Teller (51),
als zweites Schleusenventil, eine Schleusenkammer
bildet, wobei vorzugsweise an der Kammer (3) und/
oder an der Offnung (55b) zwischen Verschluss
(58) und ausgefahrenem Teller (51) ein Pump- 35
anschluss vorgesehen ist bzw. sind.

16. Kombination nach einem der Anspriiche 10
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass an minde-
stens einer der Offnungen der weiteren Kammer
eine Schleusenkammer, eine Transportkammer mit 40
mindestens zwei Offnungen oder eine Bearbei-
tungskammer fir die Werkstiicke angeschlossen
sind, wie eine Atz- oder Beschichtungskammer.

17. Kombination nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnung mit zur Drehachse 45
paralleler Flachennormalen die Verbindung zur ei-
nen Kammer (1) bildet und dazwischen eine als
Zwischenschleusenkammer (3a) wirkende, gegebe-
nenfalls mit einem Pumpanschluss versehene Kam-
mer (3a) vorgesehen ist. 50

18. Verfahren zum Durchreichen mindestens ei-
nes scheibenférmigen Werkstiickes von einer je-
weils festen ringférmigen Transportbahn durch eine
Offnung innerhalb einer Vakuumbearbeitungsanla-
ge, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstiick 55
beziiglich der ringférmigen Transportbahn radial
durchgereicht wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Werkstick mit seinen
Scheibenflachen in Ebenen radial zur Drehachse g0
(A7) der Transportbahn angeordnet wird.
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