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(54) VERFAHREN UND EINRICHTUNG ZUM TROCKNEN UND/ODER AUSHXRTEN VON BESCHICHTUNGEN

(57) Um eine Beschichtung auf Basis eines wasserverdnn-
baren Lacksystems zu trocknen und auszuhérten, wird der
Beschichtung mit Hilfe eines Infrarot-Strahiers Warem zuge-
fohrt. Um das Verdampfen von Wasser zu beschleunigen,
wird zwischen dem Gegenstand, auf dem die Beschichtung
aufgetragen ist, und dem Infrarot-Strahler mit Hilfe eines
Geblases ein von oben nach unten gerichteter Luftstrom
erzeugt. Die Leistung des Infrarot-Strahlers und/oder des
Geblases konnen im Verlauf des Trocknens und Aushartens
verandert werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trocknen und/oder Aushdrten von wasserverdinnbaren
Beschichtungen, wie Lack- oder Grundmaterialsystemen, bei dem Wi3rme durch Infrarotstrahiung zugefihrt
wird und im dem Raum zwischen dem wenigstens einen Infrarotstrahier und dem Gegenstand, auf dem die
trocknende und/oder auszuhirtende Beschichtung aufgetragen ist, ein Luftstrom erzeugt wird, der zur
Richtung der Infrarotstrahiung im wesentlichen im rechten Winkel ausgerichtet ist.

Die Erfindung betrifft weiters eine Einrichtung zum Durchfihren dieses Verfahrens, mit wenigstens
einem Infrarotstrahifeld, und mit wenigstens einer Vorrichtung zum Erzeugen eines Luftstromes zwischen
dem Infrarotstrahifeld und dem Gegenstand, auf dem die zu trocknende und/oder auszuhértende Beschich-
tung aufgetragen ist.

Mit Riicksicht auf Umweltschutzbestimmungen und zur Vermeidung bzw. wenigstens Verringerung der
Emission von L&sungsmitteln auf Kohlenwasserstoffbasis wird zunehmend auf wasserverdiinnbare Lacke
und Grundmaterialsysteme umgestelit.

Es hat sich gezeigt, da8 das Trocknen und Aushérten von Losungsmittelhaltigen Produkten grundsétz-
lich anders verlduft als das Trocknen und Aushirten von wisserigen Produkten. Die wésserigen Lack- und
Grundmaterialsysteme erfordern einen hdheren Energieeinsatz fiir das Verdunsten des Wassers, wobei im
librigen ein Problem insofern entsteht, als die Trocknungsgeschwindigkeit langsamer ist und von der
jeweiligen Luftfeuchtigkeit abhdngig ist.

Wihrend der erhdhte Energiebedarf zum Trocknen bzw. Aushédrten von wisserigen Produkten von
Infrarotstrahlern, z.B. solchen gem&B der EP-495 770 A, ohne weiteres aufgebracht werden kann, bedarf es
zum Erhdhen der Trocknungsgeschwindigkeit zusétzlicher Manahmen.

Aus der EP 486 036 A ist ein Verfahren zum Trocknen von Lackschichten durch die Kombination von
Infrarotstrahlung und Luftstrom bekannt, bei dem der Luftstrom entweder parallel zur Richtung der
Infrarotstrahlung oder zur Richtung der Infrarotstrahiung im rechten Winkel gefihrt ist.

Die Erfindung stellt zusétzliche MaBnahmen sowohl flir das Verfahren als auch fur die Einrichtung zum
Durchfiihren desselben beim Trocknen und Aushérten von Lack- und Grundmaterialsystemen auf wésseri-
ger Basis zur Verfligung.

Ausgehend von einem Verfahren mit den Merkmalen des einleitenden Teils von Anspruch 1 besteht die
Erfindung darin, daB die Intensitdt des Luftstromes und die Intensitdt der Infrarotstrahlung wahrend des
Trocknens und/oder Aushirtens gedndert wird, wobei in einem ersten Verfahrensabschnitt die Leistung des
Geblises, das den Luftstrom erzeugt, hdher gewihit wird als in einem zweiten oder foigenden Verfahrens-
abschnitt und wobei in einem ersten Verfahrensabschnitt die abgegebene Leistung des Infrarotstrahlers
geringer gewihit wird als in einem zweiten oder folgenden Verfahrensabschnitt.

Im Gegensatz zu dem bekannten Verfahren wird bei dem Verfahren der Erfindung die Intensitdt des
Luftstromes und die Intensitdt der Warmezufuhr durch Infrarotstrahlung wihrend des Trocknens und/oder
Aushidrtens unabhingig voneinander geindert. Dadurch ist es mdglich den Verfahrensablauf an die
spezielle Eigenschaften des jeweils verwendeten und trocknenden und/oder auszuhartenden Beschichtungs-
systems (Grundierung, Flillerschichten und (Deck-) Lackschichten anzupassen.

Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens der Erfindung sind Gegenstand der Punkte 2 und 3.

Des weiteren stellt die Erfindung eine Einrichtung zur Verfiigung, mit der das Verfahren der Erfindung
vorteilhaft ausgefiihrt werden kann. Diese Einrichtung zum Trocknen und/oder Ausharten von wasserver-
diinnbaren Lack- oder Grundmaterialsystemen der oben genannten Gattung ist erfindungsgem@8 dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung zum Erzeugen eines Luftstromes an wenigsten einem Rand des
infrarot-Strahifeldes vorgesehen ist, daB die AustrittsSffnung flir den von der Vorrichtung erzeugten
Luftstrom an der Vorderseite des Infrarotstrahlfeldes angeordnet und im wesentlichen quer zur Ebene des
Infrarotstrahlfeldes ausgerichtet ist, und daB die Leistung des Infrarotstrahifeides und der Vorrichtung zum
Erzeugen des Luftstromes verdnderbar ist.

Vorteilhafte Ausfiinrungsformen der Einrichtung gem#s der Erfindung sind Gegenstand der Anspriiche
5 bis 10.

Mit der Erfindung wird eine wesentliche Steigerung der Trockengeschwindigkeit und damit eine
wesentliche kiirzere Trockenzeit von wisserigen Lacken und Vormaterialien erzielt, da die Energiezufuhr
Uber Infrarotstrahifelder (beispielsweise die der EP 495 770 A) mit einer zwangsweisen Luftbewegung
beispielsweise durch Lifter oder Gebldse kombiniert wird.

Die Liifter oder Gebldse sind so angeordnet, daB deren Volumenstrom im wesentlichen im rechten
Winkel zur Infrarot-Strahirichtung gerichtet ist und den beispielsweise etwa 200 bis 300 mm breiten Raum,
der von der Oberflache des Infrarot-Strahlerfeldes und der des zu trocknenden Objektes gebildet wird,
durchstrémt.

Die Luftstrdmung bewirkt den Abtransport von verdunstetem Wasser wéhrend des Trockenvorganges
dadurch, daB Luft mit hoher relativer Feuchte stindig durch Luft von niedriger relativer Feuchte ersetzt wird.
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Die Luftstrdmung bewirkt weiters, da8 aufgrund der sich an der Objektoberfliche bildende Grenz-
schichtwirbel eine verstérkte Abgabe von Wassermolekiilen an die vorbeistreichende Luft stattfindet.

Mit der Einrichtung gem&B der Erfindung wird dem Objekt Warme durch Infrarot-Strahlung zugefiihrt
und gleichzeitig werden mit dem Luftstrom an dessen Oberfldche verdunstende Wassermolekiile abgeleitet.

Deshalb kann mit dem erfindungsgemaBen Verfahren und den Gerdten das sehr enge, sogenannte
Verarbeitungsfenster, das die optimale Verarbeitungsbedingungen fiir wisserige Produkte zwischen 20°C
und 26°C bei 20% rel. Luftfeuchte und 26°C bis 30°C bei 75% rel. Luftfeuchte festlegt, betrdchtlich
erweitert werden.

Fiir die Praxis bedeutet dies, da8 wisserige Produkte auch bei Umgebungstemperaturen erheblich
unter 22 ° C oder aber bei relativer Luftfeuchten von Uber 76% verarbeitet werden kdnnen.

Verwendet man beispielsweise Fiilimaterial eines beliebigen Herstellers, wobei zu bemerken ist, daB
keine nennenswerten Unterschiede zwischen gleichartigen Materialien verschiedener Hersteller bestehen,
so kann man nach den Herstellerangaben einerseits nur eine Schichtdicke von 50 bis 60 w auftragen und
anderseits erst nach einer Wartezeit von 15 min. (fir das Abdunsten) mit dem Trockenvorgang beginnen.

Sowohi die Schichtdicken von 50 bis 60 u als auch die Wartezeit von 15 min. sind unbefriedigend, da
zum einen beispielsweise bei reparierten Karosserieteilen auch die dreifache Schichtdicke notwendig wird,
um Unebenheiten zu fiillen, und zum anderen 15 min. Wartezeit den Arbeitsablauf empfindlich stdren.

Es ist ein Vorteil der Erfindung, da8 sowohl die Wartezeit flir das Abdunsten drastisch veringert und die
in dieser Zeit erreichbare Durchhdrtung verbessert wird, als auch die Mdglichkeit geschaffen wird, durch
mehrere, aufeinanderfolgende Auftrage-, Abdunst- und Trockenvorgidnge bis 180 w dicke Fillerschichten
aufzutragen.

Mit einer erfindungsgemiBen Einrichtung, die beispielsweise eine etwa quadratische Infrarot-Strahlfeld-
fliche von 1,5 m2 und 6 kW Leistungsaufnahme besitzt und mit acht Axialltftern von einem GesamtfGrder-
volumen von 1000 m3h, die an einer der Feldseiten montiert sind, wurden sehr gute Ergebnisse erreicht.

Dieses Gerit ist mit einem programmierbaren Mikroporzessor ausgestattet, so daB das Zusammenwir-
ken von Heizung und Liftung, sowie deren Voll- oder Teilleistung kontinuierlich den Anforderungen
entsprechend angepaBt werden kann.

Mit diesem Gerit ist es bei einer Programmierung fir 100% des Luftstromes und 30% der Nennlei-
stung des Infrarot-Strahlerfeldes durchaus mdglich, die Wartezeit von 15 min. fir das Abdunsten einer 60 1
dicken Fillerschicht auf 7 min. bei gleichzeitig verbesserter Aushartung zu verringern. Dies gilt sinnngemiB
auch flir Lackschichten.

Aufgrund der Zeitersparnis bei den Abdunstvorgidgen besteht bei Anwendung des Verfahrens und bei
Verwendung der Einrichtung gem&B der Erfindung die Mdglichkeit in einer Gesamtzeit von 35 min. eine 180
1 dicke Fillerschicht zu erzeugen (vgl. Fig. 8). Wiirde man vergleichsweise versuchen die gleich dicke
Fiillerschicht ohne Verwendung der Erfindung herzustellen, so wirde man dazu theoretisch 72 min.
bendtigen. Nach etwa 30 min. miBte das Unterfangen jedoch abgebrochen werden, zumal das aufzutragen-
de Material in der Dise der Spritzpistole auszuhirten beginnt und diese zusetzt.

Mit Vorteil wird bei der Erfindung so gearbeitet, daB man den Luftstrom in dem Raum zwischen dem
infrarotstrahler und dem Gegenstand, auf dem eine zu trocknende und auszuhdrienden Beschichtung
aufgetragen ist, von oben nach unten oder horizontal ausrichtet.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung,
in welcher auf die Zeichnungen Bezug genommen wird, die bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
zeigen.

Es zeigt Fig. 1 ein Beispiel fir die Verfahrensflihrung beim Trocknen von Fiillermaterial mit 120
Dicke, Fig. 2 bis 6 verschiedene Ausfiihrungsformen von Vorrichtungen geméBs der Erfindung in Schragan-
sicht bzw. im Vertikalschnitt und die Fig. 7 bis 9 weitere Beispiele fir die Verfahrensfiihrung.

Das in Fig. 1 gezeigte Diagramm zeigt am Beispiel eines zweilagigen Auftrages von Fillermaterial mit
einer Gesamtdicke von 120 L den Verfahrensablauf beim Trocknen und Aushirten nach dem erfindungsge-
maBen Verfahren. Auf der vertikalen Achse ist die Zeit in Minuten und auf der horizontalen Achse des
Diagramms die abgegebene Leistung in % der Maximalleistung (100 %) aufgetragen. Die durchgehende
Linie gibt die abgegebene Leistung des Infrarot-Strahlerfeldes und die strichlierte Linie den Verlauf der
abgegebenen Leistung des Liftergebldses, das eine Ausfiihrungsform nach einer der Fig. 2 bis 6 haben
kann, wieder.

Aus dem Diagramm in Fig. 1 ist ersichtlich, daB zunédchst eine Zeitspanne A verstreicht, in der die erste
Schicht aus zu trocknendem Fullermaterial auf den zu beschichtenden Gegenstand aufgetragen wird.
Gegen Ende des Aufiragens wird mit der Warmezufuhr durch den Infrarot-Strahler begonnen, dessen
abgegebene Leistung bis auf 30% seiner Maximalleistung gesteigert wird. Nach dem Ende des Auftragens
(Ende der Zeitspanne A, 4 min.) wird das Gebldse auf maximale Leistung geschaltet und diese Leistung bis
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zum Ende des ersten Verfahrensabschnittes (t = 11 min.) beibehalten. Der infrarot-Strahler wird vor dem
Abschalten des Gebldses zum Zeitpunkt t = 8 min. ausgeschaltet, so daf die abgegebene Leistung
kontinuierlich auf etwa 10% zum Zsitpunkt t = 13 min. absinkt. Nun wird eine zweite Lage Fillermaterial
aufgetragen (Zeitspanne A' von 11 bis 15 min.) und im Zeitpunkt t = 13 min. die abgegebene Leistung des
Infrarot-Strahlers bis auf dessen maximale Leistung gesteigert. Nach dem Ende des Zeitraumes A’ wird das
Gebidse im Zeitpunkt t = 15 min. in Betrieb genommen jedoch nur mit etwa 70% seiner maximalen
Leistung. Nach 25 min. ist der Trocknungs- und Aushirtevorgang beendet und sowohl der Infrarot-Strahler
ais auch des Geblidse werden abgeschaltet.

Die in Fig. 2 und 3 gezeigte Vorrichtung besteht aus drei Feldern 1 von Infrarot-Strahlern, die
beispielsweise die in der erwihnten EP 495 770 A bekannte Konstruktion haben k&nnen. Diese Strahlerfel-
der 1 tragen an ihrem in der Gebrauchslage oberen Rand drei Axiallifter 2, die einen nach unten
gerichteten Luftstrom erzeugen. Die Axialliifter 2 sind in voneinander getrennten Geh&usen 3 untergebracht,
die verschwenkbar (Achse 4) am oberen Ende der Strahlerfelder 1 befestigt sind.

Dadurch, da8 mehrere Strahlerfelder 1 und gesonderte Gehiduse 3 fur die Gebldse 2 vorgesehen sind,
kénnen die Strahlerfelder 1 so angeordnet werden, da8 sie der Kontur des Gegenstandes, auf dem eine zu
trocknende Schicht (z.B. Fuller oder Lack) auf wisseriger Basis zu trocknen und auzuhdrten ist, angepaBt
werden.

in bestimmten Fallen kann die Einrichtung gemiaB Fig. 2 auch so angeordnet sein, daB die Gebldse 2
von einem Seitenrand der Strahlerfelder 1 angeordnet sind, so daB eine horizontal gerichtete Luftstrémung
erzeugt wird. An der Luft-Eintrittsseite und der Luft-Austrittsseite der Gehduse 3 sind (Luft-)Filter 9
eingesetzt.

Bei der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 4 ist am oberen Ende der Strahlerfeider 1 ein Gebldse nach Art
eines Tangentialliifters 5 vorgesehen, der in einem Geh3use 6 untergebracht ist. An der Rickseite des
Gehduses 6 ist eine durch ein Gitter 7 abgedeckte Luftansaugdffnung vorgesehen. Die AustrittsSffnung 8
des Gehiuses 6 ist nach unten gerichtet und vorzugsweise mit einem Filter versehen.

Bei der in Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungsform ist ein Radiallifter 10 vorgesehen, der Luft in einen Kanal
11 leitet, dessen Austrittséffnung 12 ebenfalls an der Vorderseite der Strahlerfelder 1 nach unten gerichtet
ist und mit einem Filter ausgestattet sein kann.

Anstelle von Liiftern mit sich drehenden Gebldserddern kann der Luftstrom zwischen den Strahlerfel-
dern 1 und dem Gegenstand, auf dem eine Beschichtung aufgebracht ist, auch durch mit PreBluft
betriebene Ejektordisen erzeugt werden. Eine solche Ausfiihrungsform eines Gerites zeigt Fig. 6. Auch
hier sind die Halterungen fiir die Ejektorgebldse 15 am oberen Rand von Strahlerfeldern 1 um eine Achse 4
verschwenkbar befestigt. In der Mitte der Ejektordiise 16 mindet eine Druckiuftieitung 17, welche bewirkt,
daB ein Strom von Luft aus der Ejektordlse 16 im wesentlichen parallel zur Vorderseite der Strahlungsfelder
1 austritt.

Die in den Fig. 7, 8 und 9 wiedergegebenen Diagramme zeigen Verfahrensabldufe, die unterschiedli-
chen Beschichtungen angepaBt sind. Es zeigt die Fig. 7 ein Diagramm, des Verfahrensablaufes fir das
Trocknen und Aushirten eines Decklacks, der in zwei Schichten aufgetragen wird, entspricht.

Fig. 8 zeigt den Verfahrensablauf flir eine Flllerschicht mit einer Stérke von 180 u. Das Programm der
Fig. 8 ist eine Weiterentwicklung des Programms von Fig. 1.

SchiieBlich zeigt Fig. 9 den Verfahrensabiauf beim Trocknen und Aushérten von Kittspachtel nach dem
erfindungsgemaBen Verfahren.

Gemeinsam ist allen Verfahrensabldufen, daB beim Trocknen einer ersten, aufgetragenen Schicht einer
Beschichtung aus einem wasserlslichen oder wasserverdiinnbaren System die abgegebene Leistung des
Infrarot-Strahlers ein Bruchteil der maximalen Leistung betrdgt, wogegen das Gebldse mit maximaler
Leistung arbeitet. Nach dem Auftragen einer zweiten Schicht entspricht die Leistung des Infrarot-Strahlers
seiner maximalen Leistung und die abgegebene Leistung des Gebldses ist ein Bruchteil seiner maximalen
Leistung.

Aligemein gesagt, wird beim Trocknen und Aushdrten einer ersten Schicht eines waserverdinnbaren
Systems der Luftstrom mit hoherer Leistung an dem zu beschichtenden Gegenstand vorbeibewegt, als in
der zweiten Stufe nach dem Auftragen der zweiten Beschichtung, wogegen die Infrarot-Strahlerleistung
(immer die abgegebene Leistung) bei der zweiten Stufe, also dem Trocknen und Aushirten der zweiten
Schicht hdher ist ais in der ersten Stufe (Trocknen und Aushérten einer ersten Schicht).

Es versteht sich, daB die erfindungsgem#Ben Einrichtungen eine Steuerung besitzen kSnnen, die den
joweils glinstigsten Verfahrensablauf fiir verschiedene Beschichtungssysteme und Beschichtungsarten
(insbesondere Stirke der Beschichtung) gespeichert haben, so daB der jeweils erforderliche oder ge-
wiinschte Verfahrensablauf beispielsweise durch Driicken einer entsprechenden Taste oder Eingabe einer
entsprechenden Kennzahl oder Kennwortes abgerufen werden kann. So ist auch sichergestellt, daB das
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Trocknen und Aushirten jeweils optimal den Herstellervorschriften entsprechend ausgefiihrt wird.

Zusammenfassend kann ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wie folgt dargestelit werden:
Um eine Beschichtung auf Basis eines wasserverdlinnbaren Lacksystems zu trocknen und auszuhirten,

wird der Beschichtung mit Hilfe eines Infrarot-Strahlers Warme zugefiihrt. Um das Verdampfen von Wasser
zu beschleunigen, wird zwischen dem Gegenstand, auf dem die Beschichtung aufgetragen ist, und dem
Infrarot-Strahler mit Hilfe eines Gebldses ein von oben nach unten gerichteter Luftstrom erzeugt. Die
Leistung des Infrarot-Strahlers und/oder des Gebidses werden im Verlauf des Trocknens und Aushirtens
verdndert werden kdnnen.

Patentanspriiche

1.

10.

Verfahren zum Trocknen und/oder Aushirten von wasserverdiinnbaren Beschichtungen, wie Lack- oder
Grundmaterialsystemen, bei dem Waérme durch infrarotstrahlung zugefiihrt wird und in dem Raum
zwischen dem wenigstens einen Infrarotstrahler und dem Gegenstand, auf dem die zu trocknende
und/oder auszuhdrtende Beschichtung aufgetragen ist, ein Luftstrom erzeugt wird, der zur Richtung der
Infrarotstrahlung im wesentlichen im rechten Winkel ausgerichtet ist, dadurch gekennzeichnet, da8
die Intensitdt des Luftstromes und die Intensitét der Infrarotstrahiung wahrend des Trocknens und/oder
Aushdrtens gedndert wird, wobei in einem ersten Verfahrensabschnitt die Leistung des Gebldses, das
den Luftstrom erzeugt, hoher gew#hit wird als in einem zweiten oder foigenden Verfahrensabschnitt
und wobei in einem ersten Verfahrensabschnitt die abgegebene Leistung des Infrarotstrahlers geringer
gewdhlt wird als in einem zweiten oder folgenden Verfahrensabschnitt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB vor jeden Verfahrensabschnitt jeweils eine
Schichte der zu erzeugenden Beschichtung aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Luftstrom mit einer Strémungs-
richtung von oben nach unten oder horizontal erzeugt wird.

Einrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit wenigstens einem
Infrarotstrahifeld (1), und mit wenigstens einer Vorrichtung (2, 5, 10, 15) zum Erzeugen eines Luftstro-
mes zwischen dem Infrarotstrahlfeld (1) und dem Gegenstand, auf dem die zu trocknende und/oder
auszuhdrtende Beschichtung aufgetragen ist, dadurch gekennzeichnet, da die Vorrichtung (2, 5, 10,
15) zum Erzeugen eines Luftstromes an wenigstens einem Rand des Infrarot-Strahlfeldes (1) vorgese-
hen ist, daB die Austrittséffnung (8) flir den von der Vorrichtung (2, 5, 10, 15) erzeugten Luftstrom an
der Vorderseite des Infrarotstrahifeldes (1) angeordnet und im wesentlichen quer zur Ebene des
Infrarotstrahlfeldes (1) ausgerichtet ist, und daB die Leistung des infrarotstrahifeldes (1) und der
Vorrichtung (2, 5, 10, 15) zum Erzeugen des Luftstromes verdnderbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Vorrichtung (2, 5, 10, 15) zum
Erzeugen des Luftstromes am in der Gebrauchslage oberen und/oder an einem seitlichen Rand des
Infrarotstrahlfeldes (1) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Vorrrichtung (2, 5, 10, 15)
zum Erzeugen des Luftstromes ein Gebidse (2, 5, 10) ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (2, 5,
10, 15) zum Erzeugen des Luftstromes eine mit Druckiuft betriebene Ejektordlse (15) ist.

Einrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Geblidse (2, 5, 10) oder die
Ejektordlse (15) gegeniber der Infrarot-Strahifeldfliche (1) verschwenkbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 der Luft-Eintritts&ff-
nung und vorzugsweise der Luft-Austrittsséffnung des GebiZses oder der Ejektordlise ein Filter (9)
zugeordnet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 Verliufe der Anderun-
gen der Leistung des Infrarotstrahifeldes (1) und/oder der Vorrichtung (2, 5, 10, 15) zum Erzeugen des
Luftstromes gespeichert und wahiweise abrufbar sind.
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