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64 Auftragen einer zerstéubbaren Substanz.

@ Eine fliessfahige, zerstdubbare Substanz (74), insbe-

sondere eine Farbe, ein Lack oder ein Kleber, wird mit
wenigstens einer manuellen oder automatischen Spritzpi-
stole (12) unter Anwendung eines gasformigen, erwarmten

Druckmediums auf ein Substrat aufgetragen. Dieses
Medium, meist Druckluft, wird in oder unmittelbar vor der
Spritzpistole (12) erwéarmt.

Die Vorrichtung zur Durchfilhrung dieses Verfahrens
umfasst neben der/den Spritzpistole/n (12) je eine Zufuhr-
leitung (70) fiir die zerstaubbare Substanz (74) und das
gasformige, erwarmte Druckmedium sowie eine regulier-

bare Sprilhdiise (72). Die Zuleitung (22, 28) des Druck-
mediums umfasst eine Anlage (10) zum Vorkonditionieren
ohne Erwdrmung und eine nachgeschaltete, unmittelbar

vor der Spritzpistole (12) montierte, an die Spritzpistole (12)
adaptierte oder im Pistolengriff integrierte, auswechselbare
Heizpatrone (14).
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Auftragen einer fliessfahigen,
zerstdubbaren Substanz mit wenigstens einer
Spritzpistole unter Anwendung eines gasfdrmigen,
erwarmten Druckmediums.

im Hinblick auf eine wirtschaftliche, qualitativ
hochwertige Oberflachenbeschichtung wird seit ei-
niger Zeit die Zerstdubung von schichtbildenden
Substanzen angewendet. Generell wird zwischen
zwei Spritztechniken unterschieden:

— Hochviskose, also =zahfliissige Substanzen
werden unter hohem Druck, beispielsweise 400 bis
500 bar, zerstéubt, auch ohne Losungsmittel. Im Be-
reich der Sprithdiise wird die hochviskose Sub-
stanz vom hohen Druck zerrissen, die feinen Parti-
kel werden mit grossem Aufprafldruck gegen das
Substrat geschleudert. Wegen des insgesamt sehr
hohen Drucks filhrt dies zu einem Materialverlust.
Weiter ist die Oberfliche rauh und pords ausgebil-
det, von homogenen, dichten Schichten kann hier
nicht gesprochen werden.

— Nach einer zweiten, hier weit mehr interessie-
renden Methode wird eine zerstdubbare, niedriger-
viskose Substanz in einem Losungsmittel geldst und
wenigstens einer Spritzpistole zugefiihrt. Dort
wird — im Gegensatz zum obenstehenden Beispiel —
bei einem verhalinismassig niedrigen Druck von
hochstens einigen bar zerstdubt. Dabei entsteht ein
Spriihnebel, die Partikel trocknen schon teilweise im
Flug. Die zerstaubbare Substanz, das Spritzgut,
kommt noch wenigstens teilweise feucht auf der
Substratfliche an. Damit kdnnen Oberflachenfeh-
ler ausgeglichen werden. Bei noch feuchiem Spritz-
gut werden Inhomogenitéten in der Oberflache, wie
Unebenheiten oder Porositaten, ausgeglichen. An-
drerseits sollte jedoch das Lésungsmittel rasch ver-
dampfen, damit auf dem Substrat kein eigentliches
Fiiessen mehr stattfinden kann.

Die fertige Oberflachenbeschichtung enthélt kei-
ne Lésungsmittelbestandteile mehr.

Das Aufspritzen erfolgt mit wenigstens einer
Handpistole 5 und/oder mit wenigstens einer maschi-
nellen Automatik-Pistole.

In jiingster Zeit wird dem Umweltschutz und der
Arbeitsplatzhygiene eine wesentlich héhere Bedeu-
tung beigemessen. Zahireiche organische Ldsungs-
mittel kénnen bei mangelnder Sorgfalt und/oder un-
geniigenden technischen Einrichtungen schadigend
auf den Menschen und die Natur einwirken. Die
technologische Weiterentwicklung lauft deshalb in
Richtung Dispersionen, welche anstelle von organi-
schen L&sungsmitiein Wasser verwenden. Da je-
doch Wasser wesentlich fangsamer verdampft als
{ibliche organische Losungsmittel, wird das gasfor-
mige Druckmedium, insbesondere Luit, erwérmt zu-
gefiihrt. Das dadurch erw&rmte Wasser der aufge-
tragenen Dispersionen verdampft schneller und
kann der Verdampfungscharakteristik von organi-
schen Lésungsmitteln angeglichen werden. Es ist
keine Anderung des Arbeitstakies von bereits in-
stallierten  Spritzanlagen notwendig. Selbstver-
standlich kann auch bei zerstdubbaren Substanzen
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mit organischen Losungsmitteln warme Zerstéuber-
luft zugefithrt werden.

Neben einer Verbesserung des Auftragungswir-
kungsgrades fihrt das Zerstduben mit einem er-
warmten gasformigen Druckmedium zu einer gerin-
geren Feuchtigkeitsabsorption und zu einem gerin-
geren Overspray.

Auch Zweikomponentensysteme kdnnen aufge-
spritzt werden, wobei die Reaktion bereits in der
Flugphase beginnen und als Festkdrperreaktion
auf dem Substrat enden kann.

Als gasférmiges Druckmedium wird in den haufig-
sten Fillen Luft verwendet, welche am billigsten ist
und in Drucklufiwandlern einfach konditionierbar
ist. Unter Konditionieren wird beispielsweise das Er-
warmen auf eine bestimmte Temperatiur, der Entzug
bzw. die Regelung des Feuchtigkeitgehalts und die
Reduktion bzw. die Einstellung auf einen vorbe-
stimmten Druck verstanden.

Falls Luft mit der zerstaubbaren Substanz rea-
gieren wiirde, kann in speziellen Féllen auch ein
inertes Gas, insbesondere Stickstoff, eingesetzt
werden, was jedoch immer teurer ist.

Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestellt, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, welche die Wirtschatftlich-
keit erhdhen, indem insbesondere bei wenigstens
gleichbleibendem Durchsaiz ein geringerer Energie-
verbrauch und eine verbesserte Qualitat der Be-
schichtung erreicht wird.

in bezug auf das Verfahren wird die Aufgabe
erfindungsgeméss dadurch gelést, dass das
gasférmige Druckmedium in oder unmittelbar vor
der Spritzpistole erwérmt wird. Spezielle und wei-
terbildende  Ausfiihrungsformen der  Erfindung
siﬁr:d Gegenstand von abhéngigen Patentanspri-
chen.

Bei bekannten Systemen zur Erwérmung von Zer-
stauberluft sind verhaltnisméssig lange Leitungen
von der meist in einem Druckluft-Wandler angeord-
neten Warmequelle bis zur Spritzpistole die Regel.
Dabei wird die Luft zu einem beachtlichen Teil wie-
der abgekiihit. Wirkungsvoll isolierte Schlauche wé-
ren jedoch unhandlich und stets einer Beschédi-
gungsgefahr ausgesetzt. Die Druckluft-Wandler
bekannter Bauart, welche die Erwdrmung beinhal-
ten, sind am Gebéude oder auf einem fahrbaren Ge-
stell fest montiert und kénnen nicht mit der Spritzpi-
stole bewegt werden.

Die erfindungsgemasse Erwarmung des gasfor-
migen Druckmediums in oder unmittelbar vor der
Spritzpistole lasst den Warmeverlust auf ein Mini-
mum sinken, was dank der mit erwarmter Druckluft
erreichten héheren Auftragsqualitdt, Schichtdicke
und Kkiirzeren Abliifizeit einen weiteren Vorteil
bringt.

Vorzugsweise wird das zugefilhrte gasférmige
Druckmedium sensorgesteuert auf eine einstellbare
Temperatur erwarmt, insbesondere im Bereich von
30 bis 90°C, je nach der Verwendung von im Vor-
dergrund stehendem Wasser oder einem vermehrt
auch durch geseizliche Bestimmung zurlickge-
drangten organischen Losungsmittel. Materialab-
héngig sind hohere Temperaturen bevorzugt, bei
Lacken beispielsweise kann die bevorzugte Tempe-
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ratur bei 70 bis 80°C liegen, bei Kiebern bei 50 bis
60°C.

Weiter ist der eingesetzte Sensor dafiir besorgt,
dass mit Hilfe einer entsprechenden Elektronik die
Heizung nur bei einem Druck des gasférmigen
Druckmediums von wenigstens 0,5 bar einschaltet.
Damit kann vermieden werden, dass bei einem Still-
stand der Anlage unndtig Heizstrom verschwendet
wird.

Das gasférmige Druckmedium, welches wie beim
bekannten Stand der Technik in der Regel Luft ist,
zerstaubt das Spritzmaterial bevorzugt mit einem
Druck von 0,5 bis 4 bar. Der niedrige Druckbe-
reich bis etwa 1 bar ist bevorzugt, weil dank niedri-
geren Aufprallkraften ein besserer Auftragswir-
kungsgrad infolge eines zu geringeren Materialver-
lusten fithrenden Oversprays erreicht wird.

In bezug auf die Vorrichtung wird die Aufgabe er-
findungsgemass dadurch geldst, dass die Zuieitung
des gasformigen Druckmediums eine Anlage zum
Vorkonditionieren ohne Erwarmung und eine nach-
geschaltete, unmittelbar vor der Spritzpistole mon-
tierte, an die Spritzpistole adaptierte oder im Pisto-
lengriff integrierte, auswechselbare Heizpatrone
umfasst. Spezielle und weiterfihrende Aufbildungs-
formen der Erfindung sind Gegenstand von abhén-
gigen Patentanspriichen.

Die Anlage zum Vorkonditionieren kann im ein-
fachsten Fall ein Druckreduzierventil sein.

Die Heizpatrone ist in jedem Fall so klein dimen-
sioniert, dass sie problemlos mit der Spritzpistole
mitgefithrt werden kann, auch mit einer manuellen.
Die Dimensionen sind auch daraus ersichtlich, dass
nach einer Variante die Heizpatrone im Pistolen-
griff integriert ist. An der Spritzpistole adaptierba-
re oder in der Druckluftzuleitung vor der Spritzpi-
stole eingebaute Heizpatronen sind — wenn {ber-
haupt — nur geringfiigig grésser ausgebildet. Zu
grosse Heizpatronen wéren unhandlich und sperrig.

Die wesentlichen Charakteristiken fir eine Heiz-
patrone sind neben den Dimensionen die durchgelei-
fete Luftmenge pro Zeiteinheit, die Heizleistung in
der Patrone und das Isolationsvermogen.

Das in die Heizpatrone eingeleitete gasformige
Druckmedium wird von einem Kompressor {iber ein
Druckreduzierventil oder iber einen Wandler ohne
Erwarmung zugefiihrt. Selbverstandlich kann an-
stelle eines Kompressors eine Druckflasche treten.

Die Vorieile der vorliegenden Erfindung kénnen

wie folgt zusammengefasst werden:
— Mit der Heizpatrone wird ein hoherer Durchsatz
an gasférmigem Druckmedium erreicht als mit einem
{iblichen, wesentlich grésser dimensionierten Wand-
fer.

— Der Engergieverbrauch ist wesentlich, z.B. um

einen Fakior 8 bis 10, geringer.
— Die okologisch und in bezug auf Arbeitsplatzhy-
giene unbedenklicheren Dispersionen kénnen ohne
Versnderung von Takizeiten organische Ldsungen
ersetzen.

— Die Heizpatrone ist in alle bekannten, bestehen-
den Systeme integrierbar.

Das Verfahren und die Vorrichtung eignen sich
insbesondere zur Beschichtung von Substraten mit
Farben, Lacken und Klebern.
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Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung
dargesteliten Ausfilhrungsbeispielen, welche auch
Gegenstand von abhangigen Patentanspriichen
sind, naher erlautert. Es zeigen schematisch:

— Fig. 1 eine teilweise aufgeschnittene Ansicht ei-
ner Vorrichtung zum Auftragen einer fliessféhigen,
zerstiubbaren Substanz,

= Fig. 2 eine teilweise aufgeschnittene Ansicht ei-
ner Spritzpistole, und

— Fig. 3, 4 eine in Langsrichtung aufgeschnittene
Heizpatrone.

Die Vorrichtung zum Auftragen einer fliessféhi-
gen, zerstaubbaren Substanz umfasst im wesentli-
chen eine Anlage 10 zum Vorkonditionieren eines
gasformigen Mediums, im folgenden entsprechend
dem am meisten verwendeten Medium auch mit Luft
oder Druckluft bezeichnet, eine Spritzpistole 12 und
eine Heizpatrone 14 zum Konditionieren in bezug
auf die Temperatur. Eine Variante mit einer an die
Spritzpistole 12 direkt adaptierten Heizpatrone ist
mit 14’ bezeichnet.

Die Anlage 10 zum Vorkonditionieren von Luft, im-
mer ohne Erwirmen, umfasst einen Netzadapier 16
zur Speisung ab Netz 17, beispielsweise 220 V AC.
Der Netzstrom wird in Gleichstrom niedriger Span-
nung umgewandelt, beispielsweise 24 V DC, und
{iber eine Armatur 18 an einen Niederspannungslei-
ter 20, das Heizkabel, abgegeben. Nach einer Vari-
ante kann die Heizpatrone auch mit Netzstrom be-
heizt werden.

Unkonditionierte  Druckluft wird von einem
Kompressor 21 {iber eine Druckleitung 22 und einen
Eingangsstutzen 24 in die an sich bekannte An-
fage 10 zum Vorkonditionieren eingespeist. Uber ei-
nen Ausgangsstutzen 26 wird die vorkonditio-
nierte Druckiuft in die Druckluftleitung 28 einge-
speist.

Die Anlage 10 zum Vorkonditionieren der Luft um-
fasst im weitern folgende Anlageteile:
~ Einen Netzschalter 30, den Hauptschalter, zum
Ein- und Ausschalten der Anlage 10
— Eine Temperatur-Druckanzeige 32, weiche das
Einschalten der Heizung beim Erreichen eines
Druckes von 0,5 bar zeigt
— Einen Temperaturregler 34 zur Einstellung der
Druckiuft in der Heizpatrone 14 zugefihrten Warme
— Eine Temperaturanzeige 36 fur die in der Heizpa-
trone 14 gemessene Temperatur
— Ein Manometer 38 fiir die Anzeige des Luft-
druckes
— Einen FI-Schalter 40 fiir die Schnellabschaltung
bei einem Fehlerstrom
— Eine Feuchtigkeitsanzeige 42 fir die vorkonditio-
nierte Druckluft
— Einen Feuchtigkeitsregler 44 fir die vorkonditio-
nierte Druckluft
— Einen Druckregler 46 fiir die konditionierte
Druckluft.

Die Heizpatrone 14 ist im wesentlichen zylinder-
formig, mit einer Schikane in Form einer axialen
Scheidewand 48, ausgebildet. Die vorkonditionierte
Druckluft wird Uber eine Eingangsarmatur 50 in die
rechte Zylinderhélfte 52 eingeleitet und nach unten
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gefthrt. Dort wird die Druckluft Uiber eine als Boh-
rung/en oder Schiitz/e ausgebildete Offnung 54 in
der Scheidewand 48 in die linke Zylinderhélite 56
geleitet und nach oben, in Richtung des Austritts-
stutzens 58 gefihrt.

Der elekirische Heizstrom wird ber den Nie-
derspannungsleiter 20 und einen Stecker 60 in die
Heizpatrone 14 geleitet, wo eine aussenliegende spi-
ralférmige Heizwicklung 62 angeordnet ist. Diese
Niederspannungsheizung erwérmt die vorkonditio-
nierte Druckluft in sehr effizienter Weise. Vorkon-
ditioniert heisst hier, dass die Druckluft beispiels-
weise in bezug auf den Druck und den Feuchtig-
keitsgehalt eingestellt ist, jedoch noch nicht in
bezug auf die Temperatur. Die Effizienz der Heiz-
wicklung 62 wird durch einen Aussenmante! 64 mit
hohem Isolationsvermdgen, beispielsweise aus ei-
nem Polycarbonat, unterstiitzt.

Ein kurzer Spezialschlauch 66, welcher hoch-
stens 1,5 m langist, flhrt die nun auch in bezug auf
die Temperatur konditionierte Druckluft zur Spitzpi-
stole 12, im vorliegenden Fall als Automatik-Pistole
ausgebildet.

Die fliessfahige, zerstaubbare Substanz wird
aus einem Materialbehélter 68, Uiber einen Materi-
alschlauch 70, zur Spritzpistole 12 gefiihrt. Beim
Material, der zerstdubbaren Substanz, handelt es
sich beispielsweise um eine Farbe, einen Lack oder
einen Kleber.

Uber eine einstellbare Sprithdiise 72 wird die zer-
staubbare Substanz 74 mit der Druckiuft zerstaubt.

Mit einer gestrichelten Linie ist ein Steuer-
schlauch 76 angedeutet, welcher der Steuerung der
automatischen Spritzpistole 12 dient.

Die Pfeile 78 zeigen die Richtung des Durchflus-
ses der Druckluft an.

Die in Fig. 2 gezeigte Spritzpistole 12 zum manuel-
len Betrieb hat eine auswechselbare Heizpatrone
14, welche im Pistolengriff 80 angeordnet ist. Die-
ser Pistolengriff 80 besteht in der Regel aus einem
Kunststoff, der in Fig. 1 dargestellie Aussenmantel
64 kann deshalb auch entfallen.

Gemass Fig. 2 wird die vorkonditionierte Druck-
luft Gber die Druckleitung 28 in eine untenliegende
Eingangsarmatur 50 gefiihrt und von dort Giber eine
Eingangso6ffnung 82 in die rechte Zylinderhélfte 52
geleitet. Die Eingangstffnung 82 kann wiederum
aus wenigstens einer Bohrung und/oder wenigstens
einem Schlitz bestehen. Die in der rechten Zylinder-
hélite 52 aufstelgende Druckluft wird Uber eine
Offnung 54 in der Scheidewand 48 in die linke Zylin-
derhélfte 56 gefiihrt, wo sie wieder absteigt. Uber
wenigstens eine Offnung 84, mehrere Offnungen
verteilen sich tber den Umfang, tritt die Druckluft
in einen ringfdrmigen Mantelraum 86 {ber, wo die
Druckluft nochmals aufsteigt. Selbstverstandlich
kann dieser Mantelraum 86 in axialer Richtung un-
terteilt oder durch mehrere aufsteigende Rohre er-
setzt sein.

Nach dem Austritt aus der Heizpatrone 14 wird
die nun vollstandig, auch in bezug auf die Tempera-
tur, konditionierte Druckluft in Richiung der Pfeile
78 der Spriihdiise 72 gefithrt, wo sie die aus dem
Materialschlauch 70 Uber einen Eintrittsstutzen 88
in die Spritzpistole 12 gefiihrte zerstdubbare Sub-
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stanz verspriht. Das Austreten des Spritzguts 74
ist angedeutet.

Die Spritzpistole 12 umfasst eine Materialregulie-
rung 90 fur das Spritzgut 74 und einen Mischregler
92 fir die Zerstauberluft.

Ein Handgriff 94 kann, unter Betatigung eines
Ventilstabs 96, bis zu einem Anschlag 98 am Pisto-
lengriff 80 gezogen werden.

In den Innenraum der Heizpatrone 14, bestehend
aus den beiden Zylinderhélften 52, 56, ist ein Tem-
peraturfithler 100 eingebaut. Dieser Sensor ist mit
der Anlage 10 zum Vorkonditionieren der Druckluft
verbunden und speist die Temperaturanzeige 36
(Fig. 1).

Die in den vorstehenden Beispielen gezeigte Vor-
richtung gewahrleistet eine minimale Heizleistung,
einen minimalen Verlust an Spritzgut sowie eine di-
rekte Messung und Regelung der Parameter.

Die der Heizpatrone 14 zugefithrte vorkonditio-
nierte Druckluft kann statt von einer Anlage 10 zum
Vorkonditionieren direkt von einem Kompressor
kommen, wenn ein Druckreduzierventil eingebaut
ist.

In den Fig. 3, 4 ist eine separate Heizpatrone 14
dargestellt, welche im Prinzip derjenigen von Fig. 1
und 2 entspricht. Die spiralférmige Heizwickiung 62
(Fig. 1, 2) aus Draht oder Band ist hier durch an der
Scheidewand 48, deshalb auch Heizirager genannt,
gefestigte Heizelemente 102, z.B. aus einem Alumini-
umkorper, ersetzt oder ergénzt. Die Heizwicklung
62 (Fig. 1, 2) und die Heizelemente 102 kénnen also
einzeln oder zusammenwirkend in der Heizpatrone
14 eingebaut sein. Die Stromeinspeisung erfolgt
iber den Stecker 60 im Anschiussflansch 104 der
Heizpatrone 14.

Im oberen Flansch 106 tritt das Druckmedium
{iber die Eingangsarmatur 50 in die rechte Zylinder-
halfte 52 der Heizpatrone 14 ein, wird dort abstei-
gend effizient erwarmt, tritt durch die Offnung 48 in
der Scheidewand 54 in die linke Zylinderhalfte 56
tiber und erwarmt sich beim Aufstieg weiter. Durch
den oberen Flansch 106 und den Austrittsstutzen
58 fliesst das erwarmte Druckmedium direkt in eine
Spritzpistole oder in einen kurzen Spezialschlauch
zu einer Spritzpisiole.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufiragen einer fliessfahigen,
zerstaubbaren Substanz (74) mit wenigstens einer
Spritzpistole (12) unter Anwendung eines gasfdrmi-
gen erwarmien Druckmediums, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das gasformige Druckmedium in
oder unmittelbar vor der Spritzpistole (12) erwarmt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das gasformige Druckmedium auf ei-
ne einstellbare Temperatur, vorzugsweise im Be-
reich von 30 bis 90°C, insbesondere von 50 bis
80°C, erwarmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Heizung (62) nur bei ei-
nem Druck des gasformigen Druckmediums von we-
nigstens 0,5 bar eingeschaltet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

o
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dadurch gekennzeichnet, dass das gasférmige
Druckmedium, vorzugsweise Luft, die Substanz
(74) mit einem Druck von 0,5 bis 4 bar, vorzugswei-
se 0,5 bis 1 bar, zerstaubt.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah- 5
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 4 mit wenig-
stens einer manuellen und/oder automatischen
Spritzpistole (12), je einer Zufuhrleitung (70) fir die
zerstiubbare Substanz (74) und das gasférmige,
erwarmte Druckmedium und einer regulierbaren 10
Sprithdiise (72), dadurch gekennzeichnet, dass die
Zuleitung (22, 28, 66) des gasformigen Druckmedi-
ums eine Anlage (10) zum Vorkonditionieren ohne
Erwarmung und eine nachgeschaltete, unmittelbar
vor der Spritzpistole (12) montierte, an die Spritzpi- 15
stole (12) adaptierte oder im Pistolengriff (80) inte-
grierte, auswechselbare Heizpatrone (14) umfasst.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Heizpatrone (14) eine elek-
trische Widerstandsheizung (62), vorzugsweise ei- 20
ne mit Gleichstrom gespeiste Niederspannungshei-
zung, umfasst.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die elekirische Widerstandshei-
zung (62) als spiralférmig gewickelter Heizdraht, 25
spiralformig gewickeltes Heizband und/oder als an
der Scheidewand (48) befestigte Heizelemente (102)
ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Heizpatrone 30
(14) einen isolierenden, zwischen zwei Flanschen
(104, 106) angeordneten Aussenmante! (64), vor-
zugsweise aus einem Polycarbonat, hat.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Innenraum 35
(52, 56) der Heizpatrone (14) wenigstens eine Schi-
kane (48) zur Umleitung des gasformigen Mediums
hat.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage (10) 40
zum Vorkonditionieren des gasformigen Mediums
ginen Temperaturregler (34) fur die Heizpatrone
(14), einen Druck- (64) und/oder einen Feuchtig-
keitsregler (44) fur das Vorkonditionieren des gas-
férmigen Mediums umfasst, und in die Heizpatrone 45
(14) vorzugsweise ein Temperaturfihler (100) einge-
baut ist.
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