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@ Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen von beschichteten Werkstiicken durch Infrarotstrahlung.

@ Verfahren zum Trocknen von beschichieten Werkstlc-
ken - insbesondere von unregelmaBiger Gestalt - durch
Infrarotstrahiung und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens. Die Werkstiicke werden durch |R-Strahlung in
mehreren Zonen bei einer bestimmten Temperatur getrock-
net, wobei in den Zonen eine Luftstromung vorgesehen ist
und die Luft aus einer Zone abgefihrt wird. Die Werkstiicke
werden in der ersten Zone (Vorwéarmzone) (6) vorgewarmt,
in der zweiten Zone (Ruhezone) {7) wird die IR-Strahlung
unterbrochen, so daB sich die Temperatur der Werkstiicke
leicht absenkt, und in der dritten Zone {Nachheizzone) (8)
werden sie durch erneute IR-Strahlung fertiggetrocknet,
wobei die Luft umgewélzt w rd und zusétzlich Warme durch
Konvektion an die Werkstiicke zugefihrt wird. Die Vorrich-
tung weist ein Gehause (1), in dem in mehreren Zonen im
Abstand von den Gehdusewanden Infrarotstrahler mit
Reflektoren angeordnet sind, die einen Bestrahlungsraum
einschlieBen, Ein- und AuslaBoéffnungen (2, 3) sowie ein
Transportmittel zum Transport der Werkstliicke durch das
Gehduse und eine Ansaugvorrichtung (20) auf.

Zwischen zwei Zonen (Vorwarmzone (6) und Nachheiz-
zone {8)) ist eine Zone (Ruhezone) (7) ohne infrarotstrahler
angeordnet, wobei in der Ruhezone {7} die Ansaugvorrich-
tung (20) so angeordnet ist, daB die Luft innerhalb des
Gehauses (1) umgewalzt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen von beschichteten

Werkstlcken durch Infrarotstrahlung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trocknen von
beschichteten Werkstiicken durch Infrarotstrahlung und eine

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens.

Die Erfindung kann besonders vorteilhaft zum Ausgelieren
(Trocknen) von pulverbeschichteten GsttUcken, insbesondere
auch von GrauguBstlcken gerade auch mit unregelméBiger Ge-
stalt eingesetzt werden. Die Erfindung kann aber auch vor-
teilhaft bei dinnwandigen Werkstiicken komplizierter Konfi-
guration u.a. aus Blech verwendet werden. Die Beschichtung
der Werksticke kann auch durch einen Eléktrotauch-, einen
wasserléslichen oder einen LOsungsmittelhaltigen Lack er-

folgt sein. Es lassen sich auch beschichtete Werkstlcke aus

Keramik oder Glas trocknen.

Aus der US-PS 2 419 643 ist ein Ofen bekannt, in dessen
Gehduse im Abstand von den Gehiusewdnden Infrarotstrahler
mit Reflektoren angeordnet sind. Die Infrarotstrahler
schlieBen einen Bestrahlungsraum ein. Das Gehduse wWeist
Ein- und Auslafléffnungen sowie ein Transportmittel zum
Transport der Werksticke durch das Gehiuse auf. Die Werk-
stlicke gelangen nach dem Eintritt in das Gehduse in eine

Zone, in der die Infrarotstrahler eng beieinander angeordnet
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sind, so dafl durch die intensive direkte Bestrahlung die
Werksticke schnell auf die gewiinschte Trockentemperatur
aufgeheizt werden. Beim weiteren Durchgang durch den Ofen
braucht die erreichte Trockentemperatur nur noch aufrecht-
erhalten werden, wozu eine geringere Anzahl an Strahlern
ausreicht, so daB der Ofen eine zweite Zone mit in gréBerem
Abstand voneinander angeordneten Infrarotstrahlern aufweist

als dies in der ersten Aufheizzone der Fall ist.

Es ist auch vorgesehen, im Geh3use eine durchziehende Luft-
stromung zu erzeugen oder aus dem zentralen Gehduseteil
mittels einer Ansaugvorrichtung, z.B. auch zur Entfernung

von beim Trocknen entstehenden Dampfen, Luft abzusaugen.

In derartigen Ofen lassen sich jedoch beschichtete Gufi-
sticke unregelmdBiger fForm nicht trocknen bzw. behandeln,
da einerseits Verbrennungen der Beschichtung an vorstehen-
den Teilen und andererseits ungen(igende Trocken- bzw. Be-
handlungsergebnisse bei Hinterschnitten und an im Schatten
der IR-Strahlen liegenden Partien zu beobachten sind. Der
konvektive Warmeanteil wird hierbei vollstidndig unausge-

nutzt an die Atmosphére weitergegeben.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, mit
dem Werkstiicke — insbesondere auch mit Pulver, aber auch
mit flissigen Lacken beschichtete Werkstilicke - auch von
unregelmdfBiger Gestalt und mit Hinterschnitten durch IR-
Strahlung getrocknet werden kodnnen. Aufgabe der Erfindung
ist es auch, eine wirtschaftliche Vorrichtung zur Durch-

fihrung des Verfahrens anzugeben.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen

des Anspruchs 1 gelfst.

In der ersten und dritten Zone werden die Werksticke durch
die Strahlung erhitzt, wobei durch die umgewdlzte Luft

vorstehende Teile gek(hlt - was Uberhitzungen ausschlieBt
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.und Teile,die nur geringer bestrahlt werden und damit we-

niger Strahlungsenergie aufnehmen kdnnen, erwidrmt werden.

In der Ruhezone ohne Infrarotstrahlung erfolgt ein Wirme-
ausgleich innerhatb der Werksticke, der durch die auch in
dieser Zone die Werksticke umflieBenden Strémung verstirkt
wird. Durch den Warmeausgleich innerhalb der Werksticke
wird auch den im Strahlungsschatten liegenden Stellen, die
Wweniger Strahlungsenergie aufnehmen, die erforderliche War-
meenergie zum Trocknen zugeflUhrt und die eingesetzte Ener-
gie wirtschaftlicher genutzt. burch die Luftumwdlzung las-
sen sich auch die Reflektoren der Strahler und die Gehduse~-
wande kthlen und deren aufgenommene Warme zur Behandlung

der Werksticke ausnutzen, was Energie spart.

In den Unteransprichen 2 bis 3 sind besonders vorteilhafte

Weiterbildungen des Verfahrens wiedergegeben.

Die Aufrechterhaltung eines Unterdrucks ermdglicht die
Einhaltung der gewiinschten Strdomungsverhdltnisse zur Um-
spllung der Werksticke und verhindert, dafl z.B. Staubpar-

tikel einer Pulverbeschichtung nach auBen gelangen kénnen.

bie diffuse Infrarotstrahlenverteilung und der dadurch er-
zielte "Billiardeffekt" ermbélicht auch Hinterschnitte und
Vertiefungen zu erreichen und Konzentrationen auf bestimm-
te vorspringende Teile zu verhindern, sie trégt somit zur

gleichmdBigeren allseitigen Erwdrmung bei.

Die Aufgabe wird auch durch eine Vorrichtung mit den Merk-

malen des Anspruchs 4 geldst.

Vorzugsweise Ausgestaltungen der Vorrichtung sind den Un-

teransprichen zu entnehmen.

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines Ausflhrungs-

beispiels einer Vorrichtung unter Hinweis auf Varianten
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1
und unter Angabe weiterer Vorteile unter Bezug auf Zeich-

nungen naher erl8utert. Es zeigt:

Fig. 1 in schematischer Darstelliung einen Li&ngsschnitt

durch eine Vorrichtung gemdf3 der Erfindung,

Fig. 2 1in schematischer Darstelliung einen Schnitt durch

die Vorrichtung gemiB Fig. 1 entlang der Linie II-II.

Als Ausfuhrungsbeispiel wird eine Vorrichtung zum Ausgelie-

ren von pulverbeschichteten Gufiteilen erl&utert.

Die Vorrichtung weist ein bekanntes, tunnelrochrférmiges
Gehduse 1 auf, das an den Stirnseiten eine Ein- bzw. Aus-
lafloffnung 2,3 aufweist. Durch die Ein- und Ausltaf3iéffnung
2,3 und das Gehduse 1 ist ein Transportmittel &4 gefihrt,
mit dem mit einem Lack beschichtete Werkstiicke 5 durch die

Vorrichtung transportiert werden k&nnen.

Das Innere des Geh3uses 1 ist in L&ngserstreckung 1in drei
miteinander verbundene Zonen 6,7,8, eine Vorwdrm-, eine
Ruhe- und eine Nachheizzone unterteilt. Die Ldnge der Zonen
ist prinzipiell beliebig. Die Vorwdrmzone 6 kann langer,

da hier das Aufheizen der Werkstiicke auf die Arbeitstempe-
ratur erfolgt, oder auch gleich lang wie die Nachheizzone 8
ausgefihrt werden. Ein Verh&ltnis der Zonen 6,7,8 zueinan-
der ware z.B. 2:2:1, 2:1:1 oder 2:1:2 oder auch 1:1:1.

Bei einem 3duBerst komplizierten Werkstick 5 mit vielen Hin-
terschnitten und Vertiefungen kann es auch notwendig sein,
mehrere - gegebenenfalls dann kirzere - Ruhe- und Nachheiz-
zonen 7,8 vorzusehen. Diese kdnnen innerhalb des Gehduses 1
angeordnet sein (nicht dargestellt) oder in separaten, be-
darfsweise an das Geh&se 1 ankuppelbaren Gehdusen 1' (in
Fig. 1 angedeutet) angeordnet werden. Diese Gehduse 1' kén-

nen auch verfahrbar gestaltet sein.
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In der Vorwédrmzone 6 und der Nachheizzone 8 sind den Ar-
beitsquerschnitt, der von den Abmessungen der jeweiligen
Werksticke 5 abhdngt, einhillende Reflektoren 9 angeordnet,
die sich parallel zur Transportrichtung erstrecken. Die
Reflektoren 9 sind mindestens in ihrem Abstand zum Werk-
stiick 5,vorzugsweise aber auch winkelverstellbar angeord-
net und bilden die Wande der eigentlichen Bestrahlungsréiume.
Mehrere Reflektoren 9 kénnen zu Reflektorwédnden 10,10"' ver-
bunden und gemeinsam abstandsverstellbar sein. Grundsitz-
lich ist die Form der Reflektoreinhiitlung und damit der
Querschnitt der Bestrahlungsrdume von der Form der Werk-
stiicke 5 abhdngig und soll sich deren Umhillenden anpassen.
Es sind rechtwinklige Anordnungen der Reflektorwdnde 10,10
méglich. Wegen der besseren Anpassungsméglichkeiten an
verschiedene Werksticke 5 und hinsichtlich der besseren
diffusen Strahlenverteilung sind Anordnungen in Form eines
Sechsecks wie im Ausfihrungsbeispiel, oder eines Dreiecks,

Finfecks usw.vorzuziehen.

Beim Ausfdhrungsbeispiel sind die seitlichen Reflektorwinde
10 parallel und die oberen und unteren Reflektorwidnde 10°
um eine Achse 11 bewegbar angeordnet. Gegebenenfalls koén-
nen die Winde 10 auch parallel verstellbar und zugleich
verschwenkbar angeordnet sein, wodurch Anordnungen in Py-
ramidenform méglich sind. Die Reflektoren 9 sind mit einem
- vorzugsweise einstellbaren - Seitenabstand voneinander,
so daBl zwischen jhnen Durchgangsspalte bestehen, zu den
Reflektorwidnden 10 verbunden, z.B. sind sie auf Tragern 12
verschieb- und loés-, arretier- und entfernbar angeordnet.
Dadurch kann Lleicht der Seitenabstand und damit der Durch-
gangsspalt zwischen ihnen vergréBert oder verkleinert wer-
den und gegebenenfalls konnen weitere Reflektoren an den
Trigern 12 befestigt oder von ihnen abgenommen werden, um
die durch die Reflektoren 9 umhiGllten Bestrahlungsridume an

verschiedene Abmessungen von Werkstilcken 5 anpassen zu koén-
nen.
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Die Wirkseite der Reflektoren 9 ist auf die Werksticke 5
gerichtet und besteht aus einer hochglédnzenden Schicht,
z.B. eloxiertem Aluminium und ist vorzugsweise raumlich
strukturiert, z.B. durch Pyramiden mit regel- oder unregel-
miBiger drei-, vier—-, finf-, sechseckiger usw. Basis. Die
Reflektoren 9 haben die Aufgabe, die Strahlen von IR-Strah-
lern 13 diffus im Bestrahlungsraum zu verteilen, sie sol-
len sie auf keinen Fall fokussieren. Die Infrarotstrahler 13
sind in der Zentralachse einzelner oder aller Reflektoren 9
angeordnet. Zwichen der Innenwand 14 des Gehduses 1, den
Seitenwdnden der Ruhezone 7 und den RUckseiten der Reflek-
toren 9 bestehen entsprechend der jeweiligen Stellung der
Reflektorwande 10 Kandle 15 unterschiedlichen Volumens.

Die Wédnde der Kandle 15 sind stromungsginstig geformt, um
eine gleichmidBige, moglichst wirbelfreie laminare Strdmung
in den Kandten 15 zu gewdhrleisten. Die rechts- und links-
seitigen Kandle 15 sind im oberen Bereich durch das Trans-
portmittel 4 umgebende Trennwidnde 16 voneinander getrennt.
Im unteren Bereich minden sie in einen gemeinsamen Druck-
raum 17, der zu den Kandlen 15 hin durch Gffnungen aufwei-
sende Platten 18 oder Gitter abgedeckt ist. Die Kanile 15
der rechten und linken Seite kOnnen auch im unteren Bereich
véllig voneinander getrennt sein, wobei der Druckraum 17
integriert ist. Auf die Platten 18 oder Gitter kann auch
verzichtet werden.

Am Boden der Ruhekammer 7 sind Ansaugdffnungen 19 eines
Ventilators 20 ausgefihrt. Die Druckseite des Ventilators 20
ist mit den Druckr3dumen 17 der Vorwdrmzone 6 und der Nach-
hefzzone 8 verbunden.

Die Kanidle 15 weisen im oberen geschlossenen Teil zwischen
der Trennwand 16 und der Geh3useseitenwand mit Drosseln
versehene Abluftstutzen 21 auf, die zur Temperaturregelung
der Atmosphdre im Innern der Vorrichtung und gegebenenfalls
zum Absaugen von Dampfen dienen kdnnen.

burch die dargelegte Anordnung der Reflektoren 9 wird die

dahinterliegende Ofeninnenwand vor einer direkten Strahlung
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geschitzt und durch die erzeugten Strémungsverhaltnisse
erfolgt auch deren Kihlung. Durch die erzielten Strémungs-
verhidltnisse im Innern werden die Reflektoren auch vor der

Ablagerung von Spalt- und Crackprodukten geschatzt.

Vorzugsweise besteht die Wandung des Gehduses 1 der Ruhe-
zone 7 und auch in der sich zwischen der EinlaBdéffnung 2
und der Vorwdrmzone 6 befindenden EinlaBzone 22 sowie in
der sich zwischen der Nachheizzone 8 und der AuslaBo6ff-
nung 3 befindenden AuslaBzone 23 aus einem die Infrarot-
strahlung praktisch nicht absorbierenden Material. Diese
Wandung kann wie die Reflektoren aus einer hochglinzenden
Schicht, z.B. eloxiertem Aluminium bestehen und ebenso
raumlich strukturiert sein. Hierdurch lassen sich durch
den Billiardeffekt durch das Gehduse vagabundierende In-
frarotstrahlen zurick auf das Werkstilick lenken und es wird
dadurch in Verbindung mit der Luftstrdmung im Gehduse eine
nennenswerte Aufheizung der Wandung vermieden, die spe-

zielle Isolationen unndétig macht.

Das erfindungsgemédf3e Verfahren L&uft in der beschriebenen
Vorrichtung wie folgt ab:

Vor der Inbetriebnahme werden der Abstand der Reflektoren 9
bzw. der Reflektorwédnde 10,10' entsprechend der GroBe des
zu behandelnden Werkstlicks 5 und dem optimalen Wirkabstand
der verwendeten IR-Strahler 13 eingestellt. Entsprechend
der Gestalt und Beschaffenheit des Werksticks 5 und der
Beschichtung sowie der davon abh&ngigen benttigten Warme-
menge werden die Anzahl, die Verteilung und die Art der
Infrarotstrahler 13 gewdhlt und entsprechend auch der Ab-
stand der Reflektoren 9 voneinander. Werden immer gleiche
oder gleichartige Gegenstédnde der Behandlung unterzogen,
wird diese Einstellung nur einmal bei der Inbetriebnahme
vorgenommen. Mittelwellige Infrarotstrahler mit einer Wel-

lenldnge von A 2 bis 3 haben sich besonders bewdhrt.
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Sodann wird ein Teil der vorgesehenen IR-Strahler 13 oder
atle - mit reduzierter Leistung - sowie der Ventilator 20
eingeschaltet. Hierdurch wird im Vorrichtungsinnern die
jeweils benttigte Leerlauftemperatur eingestellt. Durch
die beschriebene Anordnung des Ventilators 20 stellt sich
in der Ruhezone 7 und auch in den Bestrahlungsriumen der
Vorwadrm— und Nachheizzonen 6,8 ein Unterdruck ein, widhrend
sich in den Kanalen 15 ein tUberdruck aufbaut. Hierdurch
bildet sich eine Stromung aus den Kandlen 15, die die Re-
flektoren @ umflieBend in die Bestrahlungsrdume -hinein und
um die Werksticke 5 herum in die Ruhezone 7 aus. Durch
diese Stromung werden die Reflektoren 9 gekihlt und Antei-
le der konvektiven Warme fir die Behandlung der Werk-
sticke 5 gewonnen. Die Str&mungsbewegung ist mit Pfeilen

in den Figuren angedeutet.

Wird durch einen Melder ein Werkstiick 5 avisiert, werden
die IR-Strahler 13, gesteuert durch einen Pilotstrahler,
hochgefahren und erreichen beim Eintritt des Werksticks 5
in den Bestrahtungsraum der Vorwa@rmzone 6 ihre normale
Leistung. Durch die Art und Anordnung der Reflektoren 9
wird die Strahlung der IR-Strahler 13 im Bestrahlungsraum
diffus verteilt und somit auch teilweise von anderen Re-
flektoren 9 reflektiert, bevor sie.das Werkstiick 5 errei-
chen. Durch diese Reflektionen kdnnen auch Hinterschnitte
und Vertiefungen erreicht werden, die bei einem geradlini-
gen Strahlengang im Schatten liegen wirden. Hierdurch und
durch das oben erwédhnte Umsirdmen wird eine gleichmdBigere
Erwdrmung erzielt. Das Werkstiick 5 gelangt dann in die
Ruhezone 7 ohne IR-Strahler. Hier erfolgt nicht nur keine
Warmezufuhr, sondern durch die Strdomung eine geringe Kuh-
lung der Oberfldche, so daB die vom Oberflachenbereich
aufgenommene Wdrme ins Innere abflieBen kann und im Sinne
eines Temperaturausgleichs innerhalb des Werkstilcks zwi-
schen dick- und dinnwandigen Teilen wirkt. Irgendwelchen

méglichen Verbrennungen durch Temperaturstaus wird somit
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Wwirksam vorgebaut. AuBlerdem erfolgt von innen heraus ein
TemperaturfluB in die Zonen, wo die Strahlung nicht oder
nur in geringem MafRe die Oberflache erreichen konnte, so
dafl auch die Qualitdt der Behandlung verbessert wird. In
der Nachheizzone 8 erfolgt dann eine der in der Vorwdrm-
zone 6 durchgefihrten Behandlung entsprechende Endbehand-
lung. Bei Verlassen der Nachheizone 8 sind die Werkstlcke 5
fertig behandelt, d.h. die Beschichtung ist vollstindig
und hochwertig ausgehédrtet. Bei sehr komplizierten Werk-
sticken 5 konnen gegebenenfalls mehrere Ruhe- und Nach-
heizbehandlungen, die gegebenenfalls zeitlich verklrzt

sind, durchgefihrt werden.

Beispiel
Eine Vorrichtung der beschriebenen Art wurde mit mittel-
welligen Zwillingsrohr IR-Quarz-Strahlern mit achtfbérmigem
Querschnitt und durch eine Goldschicht abgedeckter Rick-
seite und mit Reflektoren mit einer r&dumlich strukturierten
Reflektorfldche aus hochglidnzendem eloxiertem Aluminium

bestickt.

Der Seitenabstand zwischen den benachbarten Reflektoren
betrug 15 mm, der zwischen den Zentralachsen der IR-Strah-
ler 65 mm. Die Fladchenleistung der Strahler lag zwischen
30 und 36 kw/mz. Die Leerlaufleistung betrug 10X der in-
stallierten Leistung. Durch die Vorrichtung wurden pulver-
beschichtete GuBwerksticke (z.B. aus GrauguBl), zum Teil
mit komplizierten Formen, mit einer Geschwindigkeit von

1 m/min ohne Drehung der Werksticke durchgeschleust. Beim
konkreten Beispiel verblieben die Werksticke 2 Minuten in
der Vorwdrmzone, 1 Minute in der Ruhezone und 1 bis 1,5 Mi-
nuten in der Nachheizzone. Nach 2 Minuten war ein An-
schmelzen des Pulvers auf den direkt den Strahlern zuge-
kehrten Seiten zu beobachten. In diesem Augenblick sollte
die Ruhezone erreicht werden. Die Temperatur in der Vor-

wirmzone und der Nachheizzone wurde auf 200°C begrenzt.
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Zur kurzzeitigen Regelung kann auch durch den Abluftstutzen
21 Luft abgefihrt werden, was ein stdrkeres Ansaugen von
Umgebungsluft durch die Eintritts- bzw. Austritiséffnungen
2,3 bedingt. In den Bestrahlungsrdumen und in der Ruhe-
zone 7 wurde ein geringer Unterdruck von ca. 10 Pa und 1in
den Kan&dlen 15 ein geringer Uberdruck von 500 Pa aufrecht-
erhalten. Durch die erzielte StrdOmung und das Weglassen

der IR-Strahler ergab sich in der Ruhezone 7 eine um ca.

30°%¢ niedrigere Temperatur.

Die beschichteten Werksticke 5 wiesen nach dem Austritt
aus der Vorrichtung und dem Abkihlen gleichm&Big ausge-

tierte hochwertige Beschichtungen auf.

Bei bekannten Trockenverfahren, die fir Werkstiicke aus
GrauguB mit unregelmd&fBiger Gestalt geeignet sind, ist fir
gleiche Werkstlcke eine Gesamitverweilzeit von 40 bis 45

Minuten erforderlich.
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Patentanspruche

1.

Verfahren zum Trocknen von beschichteten Werkstlcken

- insbesondere von unregelméBiger Gestalt - durch IR-
Strahlung, wobei die Werkstiicke in mehreren Zonen bei
einer bestimmten Temperatur getrocknet werden und wobei
in den Zonen eine Lufstrdmung vorgesehen ist und die
Luft aus einer Zone abgeflihrt wird,

d adurch gekennzeichnet,
dafR die Werkstlcke in der ersten Zone (Vorwidrmzone)
vorgewdrmt werden, in der zweiten Zone {(Ruhezone) die
IR-Strahlung unterbrochen wird, so daBB sich die Tempe-
ratur der Werksticke leicht absenkt, und in der dritten
Zone (Nachheizzone) durch erneute IR-Strahlung fertig-
getrocknet werden, wobei die Luft umgewédlzt wird und
zuséatzlich Warme durch Konvektion an die Werkstlcke

abgibt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB in den Zonen ein geringer Unterdruck herrscht.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 und 2, dadurch

gekennzeichnet, daB die Infrarotstrahlung diffus ist.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriche 1 bis 3 mit einem Geh&use, in dem in meh-
reren Zonen im Abstand von den Gehdusewdnden Infrarot-
strahler mit Reflektoren angeordnet sind, die einen
Bestrahlungsraum einschlieBen, mit Ein- und AuslaBoff-
nungen sowie einem Transportmittel zum Transport der
Werkstiicke durch das Geh3duse und mit einer Ansaugvor-

richtung, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei
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Zonen (Vorwarmzone (6) und Nachheizzone (8)) eine Zone
(Ruhezone (7)) ohne Infrarotstrahler (13) angeordnet
ist und in der Ruhezone (7) die Ansaugvorrichtung (20)
so angeordnet ist, dafB die Luft innerhalb des Gehau-

ses (1) umgewalzt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dafl die Bestrahlungsrdaume einen der Form der Werksticke

(5) anpaBbaren ver3dnderbaren Querschnitt aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dafBl mindestens die paralliel zu den Seitenwdnden des
Geh3uses (1) angeordneten Reflektoren (9) winkel- und/
oder abstandsverstellbar beziglich der jeweils benach-

barten Gehiuseseitenwand angecrdnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daf3 benachbarte Reflektoren (9) mit
einem grofendnderbaren Seitenzwischenraum zueinander

angecrdne:r sind.

Vorrichiung nach einem der Anspriche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daR die Innenwdnde des Gehduses (1)
mindestens teilweise aus einem die Infrarotstrahlier

nicht absorbierenden Material bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daBB die Reflektoren (9) und die Innen-
wande des Gehduses (1) eine hochgldnzende und r3umlich

strukturierte Wirkflache aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dafBB zwischen der Gehiuseinnenwandung
und der Ruckseite der Reflektoren (9) ein Kanal (15)
besteht, mit dem der Druckstutzen der Ansaugvorrich-

tung (20) verbunden ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daBB die den Kanal (15) begrenzenden RlUckseiten der Re-
flektoren (9) und die Gehdusewandung stromungsglinstig

gestaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl der Kanal (15) druckseitig einen durch
eine brossel verschlieBbaren Abluftstutzen (21) auf-

weist.
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