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(54) EINRICHTUNG ZUM TROCKNEN EINES MASCHINENTEILS

(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung (1) zum
Trocknen eines Maschinenteiles (2) mit einer Vaku-
umtrockenkammer (6), an welche zumindest eine
Evakuiereinrichtung (15) angeschlossen ist. Um auf
moglichst einfache Weise ein rasches Endtrocknen
von Maschinenteilen (2) zu erméglichen, ist vorge-
sehen, dass die Wande (13) der Vakuumtrocken-
kammer (6) einstiickig ausgebildet sind.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung (1) zum Trocknen eines Maschinenteiles
(2) mit einer Vakuumtrockenkammer (6), an welche zumindest eine Evakuier-
einrichtung (15) angeschlossen ist. Um auf méglichst einfache Weise ein rasches
Endtrocknen von Maschinenteilen (2) zu ermdglichen, ist vorgesehen, dass die
wénde (13) der Vakuumtrockenkammer (6) einstlickig ausgebildet sind.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Trocknen eines Maschinenteiles mit
einer Vakuumtrockenkammer, an welche zumindest eine Evakuiereinrichtung
angeschlossen ist.

Aus der GB 2 268 253 Al ist eine Einrichtung zum Trocknen von Kugellagern be-
kannt, welche ein zweiteiliges Gehause aufweist, wobei die beiden Gehausehalf-
ten Uber eine Dichtung abgedichtet sind.

Mehrteilige Vakuumtrockenkammern haben den Nachteil, dass insbesondere bei
groBvolumigen Vakuumtrockenkammern ein relativ hoher Aufwand zur Verhin-
derung von Leckagen erforderlich ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, diesen Nachteil zu vermeiden und auf moglichst
einfache Weise eine schnelle Endtrocknung von Maschinenteilen zu ermdglichen.

Erfindungsgemal wird dies dadurch erreicht, dass die Wande der Vakuumtro-
ckenkammer einstickig ausgebildet sind, wobei vorzugsweise die Wande aus
Aluminium oder einer Aluminiumlegierung bestehen. Besonders vorteilhaft ist es
dabei, wenn die Vakuumtrockenkammer das Gehaduse aus dem Vollen gefrast ist.

Die Vakuumtrockenkammer kann dabei als Sackkammer mit einer einzigen durch
eine Ture gasdicht verschlieBbaren Ein- und Austrittséffnung oder als Durch-
gangskammer mit zwei durch jeweils eine Ture gasdicht verschlieBbaren Ein- und
Austrittsoffnungen ausgebildet sein.

Zur Beschleunigung des Trocknungsvorganges ist es vorteilhaft, wenn das Ge-
hduse zumindest einen Anschluss fir eine Spilluftieitung aufweist. Uber die
Spulluftleitungen kann der Vakuumtrockenvorgang durch eine Spulphase unter-
brochen werden.

Um abtropfende FlUssigkeit zu sammeln ist es vorteilhaft, wenn das Gehduse ei-
nen abfallenden Boden aufweist. Die sich ansammelnde Flissigkeit wird am Ende
des Evakuiervorganges uUber ein Abflussventil aus der Vakuumtrockenkammer
abgelassen.

Um den Evakuiervorgang moglichst rasch durchfithren zu kénnen ist es vorteil-
haft, wenn dass die Wande der Vakuumtrockenkammer zumindest teilweise dem
zu trocknenden Maschinenteil nachgeformt sind, wobei vorzugsweise die Seiten-
wande und/oder die Decke der Vakuumtrockenkammer parallei zu einem Profil
des Maschinenteils gestaltet sind. Vorzugsweise kann dabei vorgesehen sein,
dass die Seitenwdnde und/oder die Decke der Vakuumtrockenkammer so ges-
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taltet sind, dass - bei Iin die Vakuumtrockenkammer eingefahrenem oder einge-
legtem Maschinenteil- der Normalabstand zwischen jeder Innenfldche der Sei-
tenwande und/oder Decke und dem Maschinenteil an jeder Stelle weniger als 100
mm, vorzugsweise weniger als 50 mm, besonders vorzugsweise weniger als 5
mm betragt.

Das erfindungsgemafBe Trocknungsverfahren beinhaltet folgende Schritte:

a) Einbringen des Maschinenteils in die entsprechend dem Profil des
Maschinenteils geformte Vakuumtrockenkammer, vorzugsweise
tiber eine Rollenbahn;

b) gasdichtes VerschlieBen der Vakuumtrockenkammer, vorzugsweise
Uber zumindest einen Schieber;

¢) Durchfuhren eines Evakuiervorganges durch Absenken des Druckes
in der Vakuumtrockenkammer auf einen definierten Druck;

d) Erhdhen des Druckes in der Vakuumtrockenkammer und Durchfih-
ren zumindest eines Zwischenspllvorganges mit einem vorzugs-
weise gasférmigen Spllmedium;

e) Durchfihren eines nochmaligen Evakuiervorganges durch Absenken
des Druckes in der Vakuumtrockenkammer auf einen definierten
Druck; -

f) Entfernen des Maschinenteiles nach Erhéhen des Druckes und Off-
nen der Vakuumtrockenkammer.

Durch den Zwischenspllvorgang zum Entfernen von Restfeuchtigkeit innerhalb
der Vakuumtrockenkammer kann die insgesamt Dauer des Trocknungsvorganges
verringert werden. Gegebenenfalis kann der Zwischensplilvorgang wiederholt
werden.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren néher erldutert.

Es zeigen Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Einrichtung in einer ersten Ausfilhrungs-
variante in einer Schragansicht im montierten Zustand, Fig. 2 die Einrichtung in
einer weiteren Schragansicht, Fig. 3 die Einrichtung in einer Seitenansicht, Fig. 4
die Einrichtung in einer Ruckansicht, Fig. 5 die Einrichtung in einer weiteren Sei-
tenansicht, Fig. 6 eine Einrichtung in einer Draufsicht, Fig. 7 die Einrichtung in
einer Vorderansicht bei entfernter Tire, Fig. 8 einen auf Fdrderrollen gelagerten
Maschinenteil in einer Schragansicht, Fig. 9 die Einrichtung in einem Detailschnitt
gemal Ausschnitt IX in Fig. 7, Fig. 10 eine Vakuumtrockenkammer einer erfin-



e

[ XK R
&

sem e

seamvw

-3-

dungsgemaBen Einrichtung in einer zweiten Ausflihrungsvariante in einer
Schragansicht, Fig. 11 die Vakuumtrockenkammer in einer Draufsicht, Fig. 12
Vakuumtrockenkammer in einer Rickansicht, Fig. 13 die Vakuumtrockenkammer
in einer Seitenansicht, Fig. 14 die Vakuumtrockenkammer in einer Vorderansicht
und Fig. 15 die Vakuumtrockenkammer von unten.

Die in den Fig. 1 bis 9 dargestellte Einrichtung 1 zum Trocknen von Maschinen-
teilen 2, wie zum Beispiel Motorblécken, befindet sich in einer Bearbeitungs-
straf3e 3 nachfolgend einer Reinigungsstation 4, wie in Fig. 1 ersichtlich ist, wobei
die zu trocknenden Maschinenteile 2 beispielsweise uber Rollenbahnen 5 der Ein-
richtung 1 zugefihrt und wieder von dieser wegebefordert werden. Die Einrich-
tung 1 ist mit einer Vakuumtrockenkammer 6 ausgestattet, welche im Ausfuh-
rungsbeispiel zwei eine Eintrittséffnung 7 und eine Austrittsoffnung 8 zum Zu-
und Wegfordern des zu trocknenden Maschinenteiles 2 aufweist, welche (iber
durch automatisch betdtigte TlUren 9, 10 gedffnet oder gasdicht verschlossen
werden konnen. Die uber pneumatische, hydraulische oder elektrische Aktuato-
ren 11, 12 betatigbaren Tlren 9, 10 sind als Schieber ausgebildet.

Die Wénde 13 der Vakuumtrockenkammer 6 sind einstickig und als Einheit aus-
gebildet, wobei als Wande 13 hier die Gesamtheit aus Seitenwédnden 13a, 13b,
Vorder- und Rickwande 13c, 13d, Boden 13e und Decke 13f zu verstehen ist.
Die Vakuumtrockenkammer 6 besteht aus Aluminium oder einer Aluminiumie-
gierung und ist aus einem vollen Block gefrast. Die Einstickigkeit ist besonders
gut aus den Fig. 10 bis 15 ersichtlich.

An einer Seitenwand 13b der Vakuumtrockenkammer 6 ist ein Anschluss 14 fur
eine Evakuiereinrichtung 15 vorgesehen, welche im Ausfuhrungsheispiel unter-
halb der Vakuumtrockenkammer 6 angeordnet ist. Der Boden 13e der Vakuum-
trockenkammer 6 ist abfallend geformt und weist am tiefsten Punkt eine
Abflusséffnung 16 mit einem Abflussventil 17 auf.

Weiters weist die Vakuumtrockenkammer 6 einen Anschiuss 18 flr eine Spullei-
tung fur ein Spllmedium auf.

Seitlich auBen an der Vakuumtrockenkammer 6 ist ein Antriebsmotor 19 flir den
Rollenbahnabschnitt 5a innerhalb der Vakuumtrockenkammer 6 angeordnet, wel-
che auf Stutzelemente 20 vom Boden 13e beabstandet gelagert ist.

Der eigentlich innerhalb der Vakuumtrockenkammer 6 angeordnete Rollenbahn-
abschnitt 5a ist samt darauf gelagertem Maschinenteil 2 in Fig. 8 dargestelit, wo-
bei die Wande 13 der Vakuumkammer 6 weggelassen wurden.
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Um ein schnelles Evakuieren zu ermdéglichen, sind die Seitenwénde 13a, 13b so-
wie die Decke 13f weitgehend dem zu trocknenden Maschinenteil 2 nachgeformt.
Dadurch kann das zu evakuierende Volumen so klein wie mdéglich gehalten wer-
den. Die Wande 13 im Seiten- und Deckenbereich der Vakuumtrockenkammer 6
sind dabei parallel zum Profil 2a des Maschinenteils 2 - in Férderrichtung be-
trachtet - ausgebildet und so gestaltet, dass - bei in die Vakuumtrockenkammer
6 eingefahrenem oder eingelegtem Maschinenteil 2 - der Normalabstand a zwi-
schen 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, besonders vorzugsweise weniger als 5 mm betragt (Fig. 9).

Der Maschinenteil 2 gelangt aus der Reinigungsstation 4 kommend uber das
Rollenbahn 5 der Bearbeitungsstra3e 3 in die gedffnete Vakuumtrockenkammer
6. Der Maschinenteil 2 wird dabei lagegenau in die Vakuumtrockenkammer 6
eingebracht, sodass zwischen Maschinenteil 2 und den Wanden 13 im wesentli-
chen ein gleichmadBiger Abstand a zwischen 0 und 100 mm ausgebildet ist. Da-
nach wird die Vakuumtrockenkammer 6 gasdicht mittels der Tlren 9, 10 ver-
schlossen und der Druck von etwa 1 bar Umgebungsdruck auf 0,2 bar abgesenkt.
Nach einer vordefinierten Dauer wird die Vakuumtrockenkammer 6 wieder be-
liftet und Uber den Anschluss 18 mit einem Spilmedium gesplilt. Durch die
Zwischenspllung wird entstandene Restfeuchtigkeit aus der Vakuumtrocken-
kammer 6 entfernt. Dann wird die Vakuumtrockenkammer 6 nochmals evakuiert.
Das Zwischenspulen kann gegebenenfalls wiederholt werden. Nach dem letzten
Evakuiervorgang wird die Vakuumtrockenkammer 6 beliiftet und das trockene
Maschinenteil 2 durch die getffnete Austrittséffnung 8 entfernt.
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PATENTANSPRUCHE

Einrichtung (1) zum Trocknen eines Maschinenteiles (2) mit einer Vakuum-
trockenkammer (6), an welche zumindest eine Evakuiereinrichtung (15) an-
geschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Wande (13) der Va-
kuumtrockenkammer (6) einstiickig ausgebildet sind.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wande (13) der Vakuumtrockenkammer (6) aus Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung 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 gekennzeich-
net, dass an die Vakuumtrockenkammer (6) zumindest einen Anschluss
(18) fur eine Spulleitung aufweist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vakuumtrockenkammer (6) einen abfallenden Boden (13e)
aufweist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vakuumtrockenkammer (6) als Sackkammer mit einer einzi-
gen durch eine vorzugsweise als Schieber ausgebildeten Tlre gasdicht ver-
schlieBbaren Ein- und Austritts6ffnung ausgebildet ist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vakuumtrockenkammer (6) als Durchgangskammer mit einer
Eintrittséffnung (7) und einer Austrittséffnung (8)ausgebildet ist, wobei
Eintritts- und Austrittséffnung (7, 8) jeweils durch eine vorzugsweise als
Schieber ausgebildeten Tilre (9, 10) gasdicht verschlieBbare ist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wande (13) der Vakuumtrockenkammer (2) zumindest teil-
weise dem zu trocknenden Maschinenteil (2) nachgeformt sind, wobei vor-
zugsweise die Seitenwdnde (132, 13b) und/oder die Decke (13f) der Vaku-
umtrockenkammer (6) parallel zu einem Profil (2a} des Maschinenteils (2)
gestaltet sind.

Einrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Sei-
tenwande (13a, 13b) und/oder die Decke (13f) der Vakuumtrockenkammer
(6) so gestaltet sind, dass - bei in die Vakuumtrockenkammer (6) einge-
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fahrenem oder eingelegtern Maschinenteil (2) - der Normalabstand (a) zwi-
schen jeder Innenflache der Seitenwdnde (13a, 13b) und/oder Decke (13f)
und dem Maschinenteil (2) an jeder Stelle weniger als 100 mm, vorzugs-
weise weniger als 50 mm, besonders vorzugsweise weniger als 5 mm be-
tragt.

Verfahren zum Herstelien einer Einrichtung (1) nach einem der Anspriche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Wande (13) der Vakuumtro-
ckenkammer (6) einstlckig ausgebildet werden und die Vakuumtrocken-
kammer (6) aus einem vollen Block gefrast wird.

Verfahren zum Herstellen einer Einrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wande (13) der Vakuumtrockenkammer (6)
zumindest teilweise dem zu trocknenden Maschinenteil (2) nachgeformt
werden, wobei vorzugsweise die Seitenwande (13a, 13b) und/oder die De-
cke (13f) der Vakuumtrockenkammer (6) parallel zu einem Profil (2a) des
Maschinenteils (2) gestaltet werden.

Verfahren zum Herstellen einer Einrichtung (1) nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenwande (13a, 13b) und/oder die
Decke (13f) der Vakuumtrockenkammer (6) so gestaltet werden, dass - bei
in die Vakuumtrockenkammer (6) eingefahrenem oder eingelegtem Maschi-
nenteil (2) - der Normalabstand (a) zwischen jeder Innenfliche der Seiten-
wande (13a, 13b) und/oder Decke (13f) und dem Maschinenteil (2) an jeder
Stelle weniger als 100 mm, vorzugsweise weniger als 50 mm, besonders
vorzugsweise weniger als 5 mm betragt.

Verfahren zum Trocknen eines Maschinenteiles (2) mit einer Einrichtung {1}
nach einem der Anspriiche 1 bis 9, gekennzeichnet, durch folgende
Schritte:

a) Einbringen des Maschinenteils (2) in die entsprechend dem Profil
{2a) des Maschinenteils (2) geformte Vakuumtrockenkammer (6),
vorzugsweise lUber eine Rollenbahn (5);

b) gasdichtes VerschlieBen der Vakuumtrockenkammer (6), vorzugs-
weise Uber zumindest einen Schieber;

c) Durchfiuhren eines Evakuiervorganges durch Absenken des Druckes
in der Vakuumtrockenkammer (6) auf einen definierten Druck;
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d) Erhdhen des Druckes in der Vakuumtrockenkammer (6) und Durch-
fihren zumindest eines Zwischenspilverganges mit einem vorzugs-
weise gasformigen Spilmedium;

e) Durchfuhren eines nochmaligen Evakuiervorganges durch Absenken
des Druckes in der Vakuumtrockenkammer (6) auf einen definierten
Druck;

f) Entfernen des Maschinenteiles (2) nach Erhéhen des Druckes und
Offnen der Vakuumtrockenkammer (6).
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Einrichtung (1) zum Trocknen eines Maschinenteiles (2) mit einer
Vakuumtrockenkammer (6), an welche zumindest eine Evakuiereinrichtung
(15) angeschlossen ist, wobei die Wande (13) der Vakuumtrockenkammer (6)
einstlickig ausgebildet sind, 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 Vakuumtrockenkammer (6) parallel
zu einem Profil (2a) des Maschinenteils (2) gestaltet sind, wobei die
Vakuumtrockenkammer (6) aus einem vollen Block gefrast ist.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Wande
(13) der Vakuumtrockenkammer (6) aus Aluminium oder einer

Aluminiumlegierung bestehen.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an
die Vakuumtrockenkammer (6) zumindest einen Anschluss (18) flr eine

Spulleitung aufweist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vakuumtrockenkammer (6) einen abfallenden
Boden (13e) aufweist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vakuumtrockenkammer (6) als Sackkammer mit
einer einzigen durch eine vorzugsweise als Schieber ausgebildeten Tlre

gasdicht verschlieBbaren Ein- und Austrittsoffnung ausgebildet ist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vakuumtrockenkammer (6) als
Durchgangskammer mit einer Eintritts6ffnung (7) und einer Austrittséffnung
(8)ausgebildet ist, wobei Eintritts- und Austrittséffnung (7, 8) jeweils durch
eine vorzugsweise als Schieber ausgebildeten Ture (9, 10) gasdicht

verschilieBbare ist.

NACHGEREICHT
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Einrichtung (1) nach Anspruch"6, dadL.];‘Ch‘ gekennzeichnet, dass die
Seitenwande (13a, 13b) und/oder die Decke (13f) der Vakuumtrockenkammer
(6) so gestaltet sind, 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, besonders vorzugsweise weniger als 5 mm betragt.

Verfahren zum Herstellen einer Einrichtung (1) nach einem der Anspriche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Wande (13) der
Vakuumtrockenkammer (6) einstiickig ausgebildet werden und die

Vakuumtrockenkammer (6) aus einem vollen Block gefrast wird,

Verfahren zum Herstellen einer Einrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wande (13) der Vakuumtrockenkammer (6)
zumindest teilweise dem zu trocknenden Maschinenteil (2} nachgeformt
werden, wobei vorzugsweise die Seitenwande (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 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenwande (13a, 13b) und/oder die
Decke (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, besonders

vorzugsweise weniger als 5 mm betragt.

Verfahren zum Trocknen eines Maschinenteiles (2) mit einer Einrichtung (1)
nach einem der Anspriche 1 bis 7, gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

a. Einbringen des Maschinenteils (2) in die entsprechend dem Profil (2a) des
Maschinenteils (2} geformte Vakuumtrockenkammer (6), vorzugsweise

Uber eine Rollenbahn (5);

NACHGEREICHT
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b. gasdichtes VerschlieBen der Vakuumtrockenkammer (6), vorzugsweise

Uber zumindest einen Schieber;

C. | Durchfiihren eines Evakuiervorganges durch Absenken des Druckes in

der Vakuumtrockenkammer (6) auf einen definierten Druck;

d. Erhohen des Druckes in der Vakuumtrockenkammer (6) und DurchfGhren
zumindest eines Zwischenspulvorganges mit einem vorzugsweise

gasférmigen Spulmedium;

e. Durchfiihren eines nochmaligen Evakuiervorganges durch Absenken des

Druckes in der Vakuumtrockenkammer (6) auf einen definierten Druck;

f. Entfernen des Maschinenteiles (2) nach Erhéhen des Druckes und Offnen
der Vakuumtrockenkammer (6).
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