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Abstract (en)
[origin: WO8503766A1] Method for drying by infrared radiation coated work-pieces, particularly of irregular shape, and plant for implementing such
method. The work-pieces are dried by means of infrared radiation in a plurality of predetermined temperature areas, and air flow being provided in
the areas and the air being evacuated from an area. The work-pieces are pre-heated in the first area (pre-heating area; 6); the infrared radiation
is interrupted in the second area (rest area, 7) so that the temperature of the work-pieces is slightly reduced; in the third area (post-heating area,
8), the drying of the work-pieces is terminated by means of a new infrared radiation, the air being circulated and heat being further supplied by
convection to the work-pieces. The plant comprises a housing (1) wherein are arranged, in a plurality of areas, at a distance from the walls of
the housing, infrared radiation sources with reflectors, which surround a radiation space, inlet and outlet openings (2, 3), as well as a transport
mechanism for conveying the work-pieces into the housing and a suction unit (20). One area (rest area; 7) without infrared radiation source (13) is
arranged between two areas (pre-heating area, 6; post-heating area 8), the suction unit (20) being placed in the rest area (7) so as to circulate air
inside the housing (1).

Abstract (fr)
Procédé de séchage par rayonnement infrarouge de pièces à usiner enduites -en particulier de forme irrégulière- et installation pour réaliser ce
procédé. Les pièces à usiner sont séchées par rayonnement infrarouge dans plusieurs zones à une température déterminée, un écoulement d'air
étant prévu dans les zones et l'air étant évacué d'une zone. Les pièces à usiner sont préchauffées dans la première zone (zone de préchauffage; 6);
le rayonnement infrarouge est interrompu dans la deuxième zone (zone de repos, 7) de telle manière que la température des pièces à usiner baisse
légèrement; dans la troisième zone (zone de post-chauffage, 8), leur séchage est terminé grâce à un nouveau rayonnement infrarouge, l'air étant
circulé et la chaleur étant en outre amenée par convection aux pièces à usiner. L'installation comporte un boîtier (1) dans lequel sont disposées,
dans plusieurs zones, à l'écart des parois du boîtier, des sources de rayonnement infrarouge avec des réflecteurs, qui entourent un espace de
rayonnement, des ouvertures d'entrée et de sortie (2, 3), ainsi qu'un mécanisme de transport pour transporter les pièces à usiner dans le boîtier et
une installation d'aspiration (20). Une zone (zone de repos; 7) sans source de rayonnement infrarouge (13) est disposée entre deux zones (zone de
préchauffage, 6; zone de post-chauffage, 8), l'installation d'aspiration (20) étant placée dans la zone de repos (7) de manière à faire circuler l'air à
l'intérieur du boîtier (1).
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