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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Probestiicks fiir die Qualitdtspriifung
wasserldslicher Lacke.

&) Die Qualititspriifung wasserl8slicher Lacke soll
unter genau definierten Bedingungen erfolgen, dabei
die tatsdchlichen Abldufe in der Praxis im Laborbe-
trieb anndhern. Das neue Verfahren und die Vorrich-
tung zum Durchflihren des Verfahrens sollen eine
effiziente und kostenglinstige Mdglichkeit dazu
schaffen, wobei die Vorrichtung so kompakt sein
soll, daB sie in einem Laboratorium benutzt werden
N kann.
Im Verfahren werden geeignete Schritte zum
e\ Trocknen wasserlGslicher Lacke unter vorwéhibaren
0Q Bedingungen vorgenommen. Das Verfahren kann in
giner aus nur einer Kammer bestehenden Vorrich-
e tung durchgefiihrt werden und ist demzufolge repro-
Q'duznarbar mit genau definierten Bedingungen.
Qualitdtspriifung wasseridslicher Lacke.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Probestlicks fiir die Qualitidtspriifung wasserloslicher

Die Erfindung betrifft sin Verfahren flir die Qua-
litdtspriifung wasserlGslicher Lacke und eine Vor-
richtung, um dieses Verfahren durchzufihren, ndm-
lich einen heizbaren Trockenschrank oder dergiei-
chen mit einer Kontrolleinrichtung zum Uberwachen
von StellgréBen. '

Als umweltfreundliche Lufi- und ofentrocknende
Lacksysteme werden immer hdufiger wasseri&sli-
che bzw. wasserverdliinnbare Lacke verwendet.
Diese Lacke missen gute filmbildende Eigenschaf-
ten aufweisen, auf dem jeweiligen Werkstlick eine
gut verlaufende, einwandfrei durchhirtende Schicht
bilden und im trockenen Zustand je nach Verwen-
dungszweck gegen Witterungseinflisse, mechani-
sche oder chemische Einflisse besténdig sein.

In der Praxis erfolgt das Lackirocknen in Lack-
trocknungséfen mit Wirmeeinwirkung. Die Qualitdt
eines Lackes kann daher nur im Zusammenhang
mit dem jeweiligen Trocknungsverfahren gesehen
werden.

Je nach der Lackart erreicht man die Trock-
nung durch einfaches Abdunsten der LackiGsungs-
mittel, d.h. auf physikalischem Wege, und ggfs.
zusitzlich durch chemische Trocknung, wobei die
Lacke durch das Entstehen vernetzter Makromole-
kille erhdrten. Die im allgemeinen angewendeten
Trockentemperaturen liegen bei 120°C bis 180°C.

Die Wirme wird dabei konvektiv oder durch
Strahlung zugefihrt. Zumeist werden Umiuftdfen
einerseits und Infrarof-Strahlerdfen andererseits
verwendet.

Bei der Karosserielackierung, also in dem Be-
reich, in dem wasseridsliche Lacke in Zukunft ver-
mehrt eingesetzt werden soilen, werden nach dem
Auftrag des Basislackes zwei Trockenschritte nach-
einander volizogen. In einem ersten Schritt wird der
Basislack vorgetrocknet, wobei das L&semittel
Wasser verdunstet wird. Dieses Verdunsten geht
bei Strahlungstrocknern schneller vor sich als bei
Konvektionstrocknung. Daher werden flr diesen
Vorgang elektrisch beheizte Infrarot-Strahlungstfen
gingesetzt. Dabei miissen die bei der Vortrocknung
aus dem Lack entweichenden L&semittel und son-
stigen Spaltprodukte durch schwaches, aber aus-
reichendes Durchspllen des Ofens mit Frischluit
abgefiihrt werden. Nach dem Antrocknen mittels
Infrarot-Strahlung wird sofort im zweiten Schritt die
Umluftirocknung durchgefihrt.

Da im Interesse einer rationelien Fertigung
Durchlauftrockenéfen bevorzugt werden, werden
die beiden Schritte in verschiedenen hintereinan-
dergeschalteten Trockenzonen vorgenommen.

Fir die Qualitatspriifung wasserldsiicher Lacke
ist dieses Zwei-Schritt-Verfahren mit Trocknungs-
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vorgidngen, die in verschiedenen Trockenzonen
vorgenommen werden, unglnstig. Ein groBer
Nachteil ist darin zu sehen, daB eine Durchiauf-
Trockenanlage der oben beschriebenen Art viel
Raum beansprucht und auch dann nur schwer in
einem Laboratorium installiert werden kann, wenn
die Qualitdt des Lackes nur mit kleinen Werkstlk-
ken getestet werden soll. Eine weniger aufwendige
Vorrichtung, bei der zwei voneinander getrennte
Ofen verwendet werden, hat den Nachteil, daB
beim Transport des Werkstiicks von einem Ofen
zum anderen die Gefahr besteht, daf sich Verun-
reinigungen auf der noch nicht ausgehérteten Lack-
schicht ablagern. Weiterhin werden durch den
Transport nicht definierte Randbedingungen ge-
schaffen, die bei einer Qualitdtsprifung uner-
wiinscht sind. So kann zum Beispiel die Transpori-
dauer unterschiedlich sein, oder es treten Effekie
durch die Umgebungstemperatur auf. Bei wasser-
I6slichen Lacken ergibt sich zus#izlich das Pro-
blem des Einflusses der Luftfeuchtigkeit.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zum Herstellen eines Probe-
stiicks fir die Qualitdispriifung insbesondere was-
serlGslicher Lacke anzugeben, bei dem standardi-
sierte Bedingungen eingehalten werden kdnnen,
sowie eine Vorrichtung zum Durchflihren des Ver-
fahrens, wobei insbesondere berlicksichtigt werden
soll, dapB die Vorrichtung kompakt ist und beispiels-
weise in einem Laborraum untergebracht werden
kann.

Erfindungsgem&B wird diese Aufgabe durch ein
Verfahren mit dem Kennzeichen von Anspruch 1
und durch eine Vorrichtung mit dem Kennzeichen
von Anspruch 4 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen ergeben sich aus den Kennzeichen der Unter-
anspriiche.

Das Verfahren zum Herstellen eines Probe-
stlicks flir die Qualitdtsprifung wasserl8slicher
Lacke besteht aus zwsi grundsétzlich unterschiedli-
chen Verfahrensschritten. Im ersten Schritt wird
einem mit Lack versehenen Werkstlick in einem
abgeschlossenen Raum zuerst Frischiuft zugefiihrt
und gleichzeitig mit Infrarot-Strahlung fir eine vor-
gewdhlte Zeitdauer geheizt. Wahrend dieses Ver-
fahrensschrittes wird hauptsdchlich das L&semittel,
also das Wasser im zu priifenden Lack, verdampft.
Die zugefiihrie Frischiuftmenge pro Zeiteinheit und
die Temperatur des mit Infrarot-Strahlung geheiz-
ten Werkstiickes sind vorgew&hit und kénnen den
jeweiligen Erfordernissen angepaBt werden.

Nach siner vorgewdhlten Zeitdauer wird der
zweite Verfahrensschritt eingeleitet. Es wird mit
Umluft geheizt, jedoch findet keine Heizung mit
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Infrarot mehr statt. Umluftmenge pro Zeiteinhsit
sowie die Umlufttemperatur sind vorgew&hit. In die-
sem zweiten Verfahrensschritt wird die Umiufitem-
peratur so gewihit, dag sich eine gewlinschte Ob-
jekttemperatur im Bereich von 50°C bis 90°C ein-
stellt. Die Bedingungen werden flir eine zweite
vorgewdhlte Zeitdauer eingehalten.

Die Verfahrensschritte mit inren Rahmenbedin-
gungen kénnen so gewdhit werden, daB sie denen
bei der Karosserielackung im industrielien MafBstab
entsprechen.

Zum Durchfiihren des Verfahrens ist ein heiz-
barer Trockenschrank oder dergleichen vorgese-
hen.

Der Trockenschrank besteht aus einem quader-
formigen ZuBeren Gehiduse, das an seiner Unter-
seite Stellfife oder dhnliches aufweist. Ferner ist
ein inneres Gehduse vorgesehen, das so ange-
bracht ist, dag zwischen dem &uBeren und dem
inneren Gehduse an mindestens funf Fldchen ain
Zwischenraum verbleibt.

An einer Fldche des Trockenofens, bevorzugt
an seiner Vorderseits, ist eine Tlr vorgesehen. Die
Tiir kann als Doppeltlir fiir Innen-und AuBengehiu-
se ausgebildet sein, so daB zwischen den TUrblét-
tern ein entsprechender Zwischenraum wie 2zwi-
schen den Wanden des Gehduses verbieibt, oder
sie kann einteilig ausgebildet sein. Zweckmagig ist
mindestens zwischen Tlr und AuBengehiduse eine
Dichtung vorgesehen, eine zusdtzliche Dichtung
kann auch am Innengehduse angebracht sein.

Am HuBeren Geh#use, bevorzugt an dessen
Riickseite ist eine Vorrichtung zum Zuflihren von
Frischluft vorgesehen. Die Frischluft wird beheizt
und gelangt durch Offnungen im inneren Gehduse
in den Innenraum des Trockenschranks. Vom In-
nenraum her wird die Abluft durch eine entspre-
chende Vorrichtung aus dem Trockenschrank her-
ausgeflihrt. Weiterhin ist am Trockenschrank eine
Vorrichtung flir den Betrieb mit beheizter Umiuft
vorgesehen.

Die EinlaBéffnung fUr die Frischiuft kann mit
einer Filtervorrichtung versehen sein, so daf nur
méglichst staubfreie Luft in den Innenraum gelan-
gen kann. Die Vorrichtung zum Zuflihren von
Frischiuft und die Vorrichtung fiir den Umiuftbetrieb
k&nnen auch ein Aggregat bilden.

Im Trockenschrank befindet sich weiterhin eine
Infrarotstrahler-Vorrichtung. Diese kann aus Infrarot-
strahlern im Mittelwellenbereich bestehen, die an
der Innenwand des Trockenschranks angebracht
sind oder aus daran montierten Heizplatten oder
aus einer kombinierten Anordnung.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform ist die
infrarotstrahler-Vorrichtung  als  Infrarot-Kassette
ausgebildet, wobsei die Infrarot strahler-Vorrichtung
weiter bevorzugt als umstellbares und auswechsel-
bares Modul eingebaut werden kann. Diese Aus-
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fUhrungsform  ermdglicht es einerseits, die
Infrarotstrahler-Vorrichtung an verschiedenen Stel-
len im Innenraum zu positionieren, beispielsweise
an einer Seitenwand oder an der Grundfldche, an-
dererseits k&nnen auch je nach Erfordernissen Mo-
dule mit unterschiedlicher Strahlungsleistung ver-
wendet werden. )

Um sine optimale Ausbeute der Strahlungsiei-
stung zu erzielen, kann die Innenwand des Trok-
kenschranks aus reflektierendem Material beste-
hen.

Im Trockenschrank kdnnen Befestigungsele-
mente vorgesehen sein, die es ermdglichen, die
Infrarotstrahler-Vorrichtung an einer Vielzah! von
Positionen innerhalb des Trockenschranks anzu-
bringen. Bevorzugt bestehen die Befestigungsele-
mente aus an den Seitenwinden angeordneten Lei-
sten, auf die die Infrarotstrahler-Vorrichtung ge-
schoben wird. Diese Art der Befestigungselemente
ist dann von Vorteil, wenn die Infrarotstrahler-Vor-
richtung als Kassette ausgebildet ist. Die Kassette
kann dann in unterschiedlichen Absténden von der
Bodenfldche oder der Deckenildche des Trocken-
schranks eingesetzt werden und so den zu behei-
zenden Raum vergréBern oder verkleinern.

In einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform
sind auch an Decken- und Bodenfldche des Innen-
raums Leistenpaare angeordnet, zwischen die die
Kassette geschoben werden kann, so daB auch
gine Bestrahiung von den Seiten her md&glich ist.

Selbstversténdlich ist es auch mdglich, daB im
Trockenschrank sowohl Befestigungselemente flr
das waagerechte als auch flir das senkrechte Ein-
setzen der infraroistrahler-Vorrichtung - vorgesehen
sind.

Die Infrarotstrahler-Vorrichtung kann auch ais
Modul mit Schwenkeinrichtung zum Einstellen einer
beliebigen Orientierung im Trockenraum ausgebil-
det sein.

Das Werkstlick, auf das der zu priifende Lack
aufgebracht worden ist, kann entweder auf den
Boden des Trockenschranks gelegt werden oder
auch an einer entsprechenden Vorrichtung aufge-
héngt werden. Es hat sich auch als vorteilhaft er-
wiesen, wenn das Woerkstlick auf einen Gitterboden
gelegt wird, der variabel im Trockenschrank posi-
tioniert werden kann. Dazu sind beispieisweise an
den Seitenwdnden des Innenraums Auflageelemen-
te vorgesehen. Da die Infrarotstrahler-Vorrichtung
selbst sehr variabel positioniert werden kann, wird
gine gute Bestrahiung des Werkstlicks auf jeden
Fall gewdhrleistet.

Die Infrarotstrahler-Vorrichiung kann Uber ge-
gignete Steckkontakte und Zuflihrungen mit elektri-
schem Sirom versorgt werden. Bei der
infrarotstrahier-Vorrichtung mit Schwenkeinrichtung
ist eine feste elekirische Verbindung vorgesehen.

Der Trockenschrank weist eine Kontrolleinrich-

-
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tung zum {berwachen der SteligréBen auf. Stell-
gréBen sind hier Frischlufimenge, Umluftmenge,
Umlufitemperatur und die Betriebszeiten- flir die
ginzelnen Vorrichtungen. Die . Kontrollvorrichiung
umfaft Regler, mitteis derer die StellgréBen festge-
legt werden kdnnen, sowie entsprechende Fiihler
flr die Stellgr6Ben und Anzsigevorrichtungen flr
deren jeweiligen Wert. AuBerdem ist ein Fihler und
gine Anzeigevorrichtung flir die Temperatur des
Werkstlicks vorgesehen.

Flr das durchzufiihrende Verfahren hat es sich
als zweckmiBig erwiesen, die InnenmafBe des
Trockenschranks so auszulegen, daB zwei Werk-
stiicke bzw. Prifbleche darin Platz finden.

Mit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung kann
das Verfahren zur Qualitdisprifung wasserldsticher
Lacke effizient durchgeflinii werden. Da es sich
hierbei um ein Einkammerverfahren handelt und
somit kein Transport der Priifbieche vorgenommen
werden muB, kdnnen definierte Bedingungen ein-
gehalten werden. Die Reproduzierbarkeit der Trok-
kenbedingungen, die bei einer Qualitdtspriifung im
Vordergrund steht, ist gesichert. Durch die kom-
pakte Bauweise der Vorrichtung kann das Verfah-
ren ohne Schwierigkeiten im Labor durchgefGhrt
werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
beispieishaften Zeichnungen n#her erldutert. Es
zeigt

Fig. 1 eine Ansicht im L&ngsschniit der erfin-
dungsgeméifen Vorrichtung mit senkrecht installier-
ter Infrarot-Kassette und einem im Innenraum auf-
gehéngten Werkstlick,

Fig. 2 einen Schnitt I&ngs der Linie A-A aus
Fig. 1, wobei aber das Werkstlick nicht dargestelit
ist,

Fig. 3 die Frontansicht einer anderen Aus-
fihrungsform der erfindungsgemé&fen Vorrichtung
mit waagerecht angebrachter Infrarot-Kassette,

Fig. 4 die Frontansicht einer weiteren Aus-
fUhrungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung
mit schwenkbarer Infrarotstrahler-Vorrichtung sowie
einem eingelegten Gitterboden.

Die Fig. 1 zeigt einen L&ngsschnitt der erfin-
dungsgemé&Ben Vorrichiung. Mit der Positionsziffer
(1) wird das ZuBere Gehduse bezeichnet, das
durch ein geeignetes Material den Trockenschrank
wérmemiBig von der Umgebung isoliert. Daneben
ist ein Bereich (2) vorgesehen, der die Kontrollvor-
richtung flr die SteligréBen sowie die Anzeigevor-
richtungen aufnimmt. Der Schrank steht auf Stell-
fussen (3), mit denen gegebenenfalls Bodenune-
benheiten ausgeglichen werden k&nnen und die
auch ein weitgehend erschitterungsfreies Aufstel-
len des Schranks ermdglichen. Die Positionsziffern
(4) bezeichnet das innere Gehduse, dessen Innen-
wand aus reflektierendem Material besteht. Zwi-
schen innerem Gehduse (4) und uBerem Gehduse
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(1) ist ein Zwischenraum (5) vorgesehen. An der
Rlickwand des #uBeren Gehfuses befindet sich
eine Vorrichtung zum Zuflihren von Frischiuit (6)
sowie eine Vorrichtung flr den Umiuftbetrieb (9),
beide sind in Fig. 2 dargestellt. Die mittels eines
der Vorrichtung (6) vorgeschalteten Staubfilters (27)
gereinigte Frischiuft wird beheizt und zusammen
mit der Umiuft in den Zwischenraum (5) gefiihrt,
und zwar durch die &ffnung (11). Ein vor der Off-
nung (25) im Zwischenraum (5) arbeitender Ventila-
tor (7) sorgt flr eine innige Vermischung von
Frischluft und Umluft und f6rdert das Luftgemisch
zu den Offnungen (11). Der Innenraum (12) wird
durch eine entweder and der Geh#useoberseite
oder an der Gehduseriickseite vorgesehene Abluft-
vorrichfung (8) entliiftet. Im Innenraum (12) des
Trockenschranks kann eine Infrafortstrahler-Vorrich-
tung (10) so zwischen Leistenpaare (13,13a) ge-
schoben werden, daf sie parallel zu den Seiten-
wénden des inneren Gehduses (4) angeordnet ist.
Eine solche Anordnung kann dann ginstig sein,
wenn das Werkstlick aufgehdngt ist, so daB die
Infrarotstrahlen senkrecht auf die Oberfliche des
Werkstiicks auftreffen. Zum Aufhdngen des Werk-
stlicks (15) ist an der Decke des inneren Gehduses
(4) ein Haken (14) oder dergleichen vorgesehen.
Das Werkstlick (15) wird durch eine Tir (16) einge-
bracht.

Die Fig. 3 zeigt eine Frontansicht einer Ausfih-
rungsform der erfindungsgeméBen Vorrichtung. Die
Vorrichtung zum Zufiihren von Frischluft, die Vor-
richtung fUr Umluftbetrieb sowie die Abluft-Vorrich-
tung sind nicht dargestellt.

Der Innenraum des Trockenschranks ist durch
eine TUr (16) zuginglich. Diese ist hier zur Seite
schwenkbar dargestellt, es sind aber auch solche
Ausfiihrungsformen mdglich, bei denen die Tir
nach oben oder unten schwenkbar ist oder bei
denen die Tlr in Kombination mit einem Wagen
ausgebildet ist, der in den Innenraum des Trocken-
schranks geschoben werden kann.

In der dargestellten Ausflhrungsform ist die
infrarotstranler-Vorrichtung (10) eine Kassette, die
auf Leisten (17) geschoben ist und nach unten
absirahit. Bei dieser Anordnung wird sich das
Werkstiick entweder auf dem Boden des Trocken-
schranks befinden, oder aber auch auf sinem hd-
her positionierten Gitierboden (24), zum Beispiel
wie in Fig. 4 dargestellt. In dieser Figur ist eine
Infrarotstrahler-Vorrichtung (10) dargestellt, die in
eine Position (10') schwenk- und gegebenenfalls
drehbar zu bringen ist. Auch s@mitliche zwischen
diese beiden Positionen liegenden Orientierungen
der Infrarotstrahler-Vorrichtung sind denkbar. Eben-
so ist es mdglich, eine -Rollschiene an der Innen-
decke vorzusehen, so daf die nach unten abge-
schwenkte Infrarotstrahler-Vorrichtung wahlweise
auch an die gegeniiberliegende Wand gefahren

-
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werden kann. Die Rollschiene ist in Fig. 4 nicht
dargestelit.

Der Bereich (2) umfaBt die Kontrollvorrichtung
fiir die StellgréBen (18) sowie Anzeigevorrichtun-
gen flr die Umlufitemperatur (19), flr die Tempe-
ratur des Werkstlicks (20), eine Statusanzeige (21)
flir die Frischluft-Vorrichtung, eine Anzeige (22), die
den Betrieb der Infrarotstrahler-Vorrichtung anzeigt,
sowie eine Anzeige (23), die den Betrieb der
Umluft-Vorrichtung anzeigt.

Mit Hilfe der erfindungsgemifen Vorrichtung
wird das Verfahren zur Qualititspriifung wasserlds-
licher Lacke wie im folgenden beschrieben durch-
gefiihrt.

Mit Hilfe der Kontrolivorrichtung flr die Stell-
gréBen (18) werden die vorwdhlbaren Werte flir die
zwei Verfahrensschritte eingegeben. Die erste vor-
gewdhite Zeitdauer fiir den gleichzeitigen Betrieb
von Infrarotheizung und Frischiuft liegt vorzugswei-
se in einem Bereich bis 2 Minuten. Die Frischluft-
menge wird so gewdhlt, daB sich eine Luftbewe-
gung von ungefdhr 0,3 m/s ergibt. Die Umilufttem-
peratur wird vorzugsweise im Bereich von 80°C
vorgegeben, der Wert wird bei (19) angezeigt. Fur
den zweiten Verfahrensschritt wird eine Luftbewe-
gung von 5 bis 7 m/s angesteuert. Die Umiufttem-
peratur kann jetzt im Bereich zwischen 80°C und
100°C vorgewahit werden.

Nachdem alle diese Werte vorgewdhit sind,
wird das Verfahren gestartet. )

Eine interne Steuervorrichtung Ubernimmt die
Verarbeitung der vorgewdhiten Werte und die
Steuerung insbesondere der Heizvorrichtungen. Flr
die erste vorgegebene Zeitdauer werden
Infrarotstrahler-Vorrichtung und Frischluft-Vorrich-
tung gleichzeitig betrieben, und zwar lduft die
Frischiuft-Vorrichtung mit  einer  vorgewé&hiten
Frischiuftmenge. Nach Ablauf der ersten vorge-
wihlten Zeitdauer wird die Infrarotstrahler-Vorrich-
tung abgeschaltet und die Umluft-Vorrichtung mit
dem neuen bereits vorgewdhiten Wert betrieben.
Der zweite Verfahrensschritt wird fir die zweite
vorgewdhlte Zeitdauer durchgefiihrt, die minde-
stens 5 Minuten betrégt.

Der Betrieb der Infrarotstrahier-Vorrichtung
bzw. der Frischluft-Vorrichtung wird bei (22) und
(21) angezeigt.

Nach Ablauf der zweiten vorgewahlten Zeitdau-
er schaltet die Steuervorrichtung sé@mtliche sich
noch in Betrieb befindliche Vorrichtungen des Trok-
kenschranks aus. Das Werkstlick kann nun eni-
nommen werden. Der so vorgetrocknete Basislack
kann dann nach Abkiihlung mit Klarlack Uberlak-
kiert werden.

Das erfindungsgeméBe Verfahren mit der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung liefert also eine effi-
ziente, schnelle und kostenglinstige Md&glichkeit
zur Qualitdtspriifung wasserl@slicher Lacke.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen sines Probestiik-
kes flir die Qualitdtsprifung wasserl&slicher Lacke,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Lack in Form einer Schicht auf eine Ober-
flache feucht aufgebracht wird, da8 die feuchte
Lackschicht dann in einem abgeschiossenen Raum
zum Trocknen zuerst mit Infrarotstrahlung und mit
erwdrmter Frischluft flir eine erste vorgewdhite
Zeitdauer beheizt wird, und daB die so vorgetrock-
nete Lackschicht zum weiteren Trocknen flr eine
zweite vorgewdhite Zeitdauer allein mit beheizter
Luft umsplit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB als beheizte Luft Umluft mit einem Frischiuftan-
teil verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB flir die erste Zeitdauer eine beheizte Frischluft-
menge pro Zeiteinheit und daB fUr die zweite Zeit-
dauer eine beheizte Umiuftmenge pro Zeiteinheit
bei einer festgelegten Umlufttemperatur zugeflinrt
werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Vortrocknung und die weitere Trocknung in
ginem Zeitraum von hdchstens 30 Sekunden nach-
ginander durchgefiihrt werden.

5. Heizbarer Trockenschrank oder dergleichen
zum Durchflihren des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 4, mit einer Kontrolleinrichtung
zum {iberwachen der StellgréBen,
dadurch gekennzeichnet,
daB er eine Kammer (12) zum Aufnehmen von
Probestiicken enthdlt, in der eine Infrarotstrahler-
Vorrichtung (10) untergebracht ist, und ferner sine
Vorrichtung flir Umiuftbetrieb (9), eine Vorrichtung
zum Zuflihren von Frischiuft (8) und eine Einrich-
tung zum Steuern dieser Vorrichtungen aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Vorrichtung flir Umiuftbetrieb (9) flir einen
mindestens zweistufigen Beirieb ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Infrarotstrahler-Vorrichtung (10) als Kasset-
te ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Infrarotstrahler-Vorrichtung (10) als um-
steckbares und auswechselbares Modul ausgebil-
det ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7,
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dadurch gekennzeichnet,
daB die Infrarotstrahler-Vorrichtung (10) als Modul
mit Schwenkeinrichtung zum Einstellen einer belie-
bigen Orientierung ausgebildst ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB im Trockenschrank Befestigungselemente
(13,13a;17) zur wahiweise waagerechten oder senk-
rechten Instaliation der Infrarotstrahler-Vorrichtung
(10) vorgesehen sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Befestigungselemente als Leisten (17) an
gegeniiberliegenden Winden ausgebildet sind, auf
die die Infrarotstrahler-Vorrichtung (10) geschoben
werden kann.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Befestigungselemente als Leistenpaare
(13,13a) an Boden und Decke im Trockenschran-
kes ausgebildest sind, zwischen die die
Infrarotstrahler-Vorrichtung (10) geschoben werden
kann.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
daB an einander gegeniberliegenden Winden des
Trockenschrankes Auflageelemente fiir Gitterb&den
(24) vorgesehen sind.
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