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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem lufigeklhlten
Kondensator zum Kondensieren der in die ProzeBluft
Ubertragenen Waschefeuchtigkeit aus einem Haus-
halt-Waschetrockner, wobei der Kondensator mit Ab-
stand zueinander gestapelte, hohle Platten enthalt und
die Abstandsraume zwischen den Platten wahrend des
Betriebs von ProzeBluft und die Hohlrdume der Platten
im wesentlichen im Kreuzstrom zur ProzeBluft von Kihl-
luft durchstrémt werden.

Ein solcher Kondensator ist aus dem deutschen Ge-
brauchsmuster 80 17 935 bekannt. Darin sind sandwich-
artige Platten in Flhrungsnuten eines kanalartigen Ge-
hauses gehalten und kdnnen aus diesen Fiihrungsnuten
einzeln herausgezogen und wieder eingeschoben wer-
den. Die Sandwichform der Platten entsteht durch zwei
parallel zueinander angeordnete Blechstreifen, die mit
einer dazwischenliegenden Verrippung verlétet oder
verklebt sind. Dies ergibt eine starre und stabile Kon-
struktion, die geman Aufgabenstellung nach ihrer Ent-
nahme aus dem Gehause auch Reinigungshandlungen
durch die Hausfrau standhalten soll.

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster 83 18 395 ist
noch ein weiterer derartiger Kondensator bekannt, der
als Paket gestapelte Platten enthalt, die gemafR der
DE-AS 30 27 900 aus Alublech gebogen und mit einer
Verrippung im Kuihlluftkanal versehen sind. Die gesta-
pelten Platten werden durch seitlich angesetzte und mit
Dichtmasse verklebte Kunststoff-Formteile zu einem Pa-
ket geformt auf Abstand zueinander gehalten. Dadurch
sind sie zum Zwecke der Reinigung als ganzer Stapel
entnehmbar und halten so auch den Ublichen Belastun-
gen durch Reinigungshandlungen besser stand.

Einerseits sind die bekannten Platten jedoch sehr
teuer hinsichtlich des verwendeten Werkstoffes (Alumi-
nium) und hinsichtlich ihrer Herstellung. Andererseits ist
aber auch die Montage der Platten und ihre dichtende
Befestigung sowohl als einzeln einschiebbare Platten
wie auch als in die gesonderten Seitenteile eingeklebte
Platten sehr aufwendig und fehleranfallig in bezug auf
die Dichtheit zwischen dem Kdihlluft- und dem
ProzeBluft-Kanal.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kon-
struktion flr einen eingangs genannten Kondensator an-
zugeben, bei der die vorstehend genannten Dichtungs-
probleme vermieden werden und die Herstellung des
Kondensators, insb. die Montage seiner Einzelteile zu
einem Paket, flr eine vollautomatische Fertigung geeig-
net ist.

Geman der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daB die hohlen Platten im wesentlichen aus je
einem gitterartigen Kunststoff-Rahmen mit Ein- und Aus-
stroméfinungen flr die Kahlluft enthaltenden, sich ge-
genilberliegenden Seitenwangen gebildet sind, die
durch mehrere in Strémungsrichtung der Kihlluft ausge-
richtete Trennwande, die zwischen den Ein- und Aus-
stréoméfinungen an die Seitenwangen anschlieen, und
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auBere Rahmenholme miteinander verbunden sind, und
daf die gemeinsamen Grenzflachen zwischen den Plat-
ten-Hohlraumen und den Platten-Abstandsraumen
durch Kunststoff-Folien gebildet sind, die an den Seiten
der Grenzflachen dichtend anliegen und die Kondensa-
tionsflachen fiir die Feuchtigkeit aus der ProzeBIuft bil-
den. Eine derartige Konstruktion erméglicht eine auto-
matische Herstellung der Platten aus Kunststoff-Spritzt-
eilen und das automatische Auflegen von Kunststoff-Fo-
lien und deren Verbindung zu den Rahmen. Die einzel-
nen Platten kénnen ferner automatisch gestapelt und auf
geeignete Weise miteinander verbunden werden.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung die ist
Hoéhe der Trennwande und der Rahmenholme gleich der
Rahmendicke und dienen deren zur Kondensationsfla-
che gewandte Flachen als Stitz und Dichtungsflachen
fur die Folien. Hierdurch erhalten die Kunststoff-Folien
genugend Auflageflachen, so daf die Gefahr einer Wel-
lung oder Faltung der Folien weitgehend vermieden
wird. Die Folien liegen wegen gleicher Héhen der Trenn-
wéande und der Rahmenholme an den Stiitzflachen dich-
tend an und vermeiden damit, daf3 bei starker Strémung
in den Kanalen die Folien flattern und sich dabei von den
Stitzflachen abheben.

In besonders vorteilhafter Weise kénnen die Folien
jeder Platte aus einem Stiick bestehen, das um einen
der beiden Rahmenholme gelegt ist. Diese Form verein-
facht die Fertigung dahingehend, daf die Folien von ei-
ner Rolle abgezogen, an einem auBeren Rahmenrand
angelegt, am gegenulberliegenden Rahmenrand umge-
schlagen, als Kondensationsflache zum ersten Rah-
menrand zurlickgefihrt und dort abgeschnitten werden
kénnen.

Je nach der gewahlten Paarung von Kunststoffen fir
den Rahmen und flr die Folien eignen sich Ausfiihrungs-
formen der Erfindung, bei denen die Folien an den Kon-
taktflachen zum Rahmen mit seinem Werkstoff ver-
schweiBt oder verklebt sind oder bei dem die Folien an
den Kontakiflachen zum Rahmen von seinem Werkstoff
umspritzt sind.

Vorteilhafterweise sind die Seitenwangen einstlickig
mit die Héhe der Abstandsraume bestimmenden und
sich Uber die gesamte Breite der Kihlluft-Hohlraume er-
streckenden Abstandsleisten verbunden. Die in die Rah-
menspritzlinge integrierten Abstandsleisten vermindern
die Zahl der fur einen erfindungsgemafnen Kondensator
erforderlichen Einzelteile. Ferner kann dadurch die Zahl
der Dichtflachen verringert werden. Hierzu ist es von be-
sonderem Vorteil, da3 die gestapelten Platten an den
Kontakiflachen zwischen der einen Langskante der Sei-
tenwangen und der freien Langskante der Abstandslei-
sten dichtend miteinander verbunden sind. Eine solche
Verbindung ergibt einen kompakien Plattenstapel als
Paket.

Ebenfalls je nach verwendetem Kunststoff kann die
dichtende Verbindung aus einer Klebung oder einer
SchweiBung bestehen.

In besonderer Weise kann die Erfindung mit Vorteil
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dadurch weitergebildet werden, daf3 die Kunststofi-Foli-
en vor dem Verbinden mit dem Kunststoff-Rahmen vor-
gereckt sind. Derartige vorgereckte Folien (Schrumpffo-
lien) sind handelsublich und werden immer dort einge-
setzt, wo nach einer Warmebehandlung eine straffe
Lage der Folien erforderlich ist. Diese Verwendung hat
bei dem erfindungsgematen Kondensator den wesent-
lichen Vorteil, daB nach der Warmebehandlung ge-
schrumpfte Folien keine Gefahr fiir Faltenbildung mehr
enthalten, die wahrend des Betriebs des Waschetrock-
ners zum Aufsammeln von Kondensat fihren und den
Warmeubergang vermindern wirde.

Ein erfindungsgeméafer Kondensator kann in der
Praxis am besten dadurch handhabbar werden, daB die
gestapelten Platten einen Block bilden, dessen Obersei-
te und Unterseite durch je eine Kunststoff-Deckplatte mit
Abstand zur nachsten gestapelten Platte abgedeckt ist.
Hierdurch werden die aus Kunststoff-Folien gebildeten,
empfindlichen Kondensationsflachen geschiitzt.

In besonders vorteilhafter Weise kann das gesamte
Paket aus gestapelten Platten und Kunststoff-Deckplat-
ten durch wenigstens zwei das Paket umschlingende
Spannbander zusammengehalten sein. Solche Spann-
bander sind beispielsweise als Paketbander bekannt,
haben eine hohe Spannung und sind automatisch an-
bringbar. Besondere DichtungsmaBnahmen an den
Kontakiflachen der Ubereinandergestapelten Platten
und Kunststoff-Deckplatten wirden sich dadurch erubri-
gen.

Anhand des in der Zeichnung dargestellten Ausfih-
rungsbeispieles ist die Erfindung nachstehend erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 einen Haushalt-Waschetrockner in schemati-
scher Seiten-Durchsicht mit einem luftgekihl-
ten Kondensator,

Fig. 2 zwei Ubereinandergestapelte Kunststoff-Rah-
men-Spritzlinge fur die Warmetauscher-Plat-
ten und

Fig. 3 eine entsprechend der Form eines Rahmens
gefaltete Kunststoff-Folie flr die Kondensati-
onsflachen.

Der als Ausfihrungsbeispiel gezeigte Wéaschetrock-
ner in Fig. 1 hat ein Gehause 10 mit einem innenliegen-
den Trockenraum 11. Zwischen diesem und der Rick-
wand des Trockners befindet sich ein Zuluftkanal 12, in
dem die Luft mittels einer Heizeinrichtung 13 erwarmt
und von einem Geblase 14 Uber eine Gitterwand 15 in
den Trockenraum geblasen wird. An der Vorderseite des
Waschetrockners befindet sich eine Beschickungséfi-
nung 16 zum Einladen der zu trocknenden Wéscheteile.
Danach wird die Beschickungsdffnung von einer Tir 17
verschlossen.

Die vom Geblase 14 durch den Trockenraum 11 und
den Ringspalt zwischen der Tiir und dem &uBeren Rah-
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men der Beschickungséffnung 16 geblasene ProzeBluft
tritt durch das Flusensieb 18 in den Abluftkanal 19 ein.
Von dort gelangt die ProzeBluft in den luftgekihlten Kon-
densator 2. Der Kondensator ist teilweise gebrochen
dargestelit und enthalt gut warmeleitende Platten 21 mit
Hohlrdumen, die quer zur ProzeBluft von frischer Kihlluft
durchsetzt werden. Die ProzeBluft ist auf der warmen
Seite durch einen ausgfiliten Pfeil und auf der kalten
Seite durch einen gestrichelten, langsgestreiften Pfeil
dargestelit. Die warme und feuchtigkeitsbeladene Pro-
zeBluft gibt an den Oberflachen der Platten 21 Warme
und Feuchtigkeit ab und fliet gekihlt dem Geblase 14
zu. Die Feuchtigkeit sammelt sich am Ausgang des Kon-
densators und flieBt zum Kondensat-Sammelbehalter
22 ab, aus dem das Kondensat abgepumpt oder manuell
entfernt werden kann.

An der Vorderseite des Wéschetrockner-Gehauses
10 befindet sich auBerdem eine Tiir oder Klappe 23, die
von der Bedienungsperson zum Zwecke der Reinigung
des Kondensators 2 gedfinet werden kann. Vor der Rei-
nigung kénnen die Platiten 21 als Paket aus dem Kon-
densator 2 gezogen und auBerhalb gereinigt werden.

Die Platten 21 enthalten gemaB dem in Fig. 2 dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel einen einheitlichen
Kunststoff-Spritzling. Dieser Spritzling ist aus zwei Sei-
tenwangen 24 gebildet, die zusammen mit Stirnleisten
25 den Stutzrahmen fir die in Fig. 3 dargestellte Folie
26 bilden. Dabei enthalten die Seitenwangen 24 Ein-
stréméffnungen 27 und Ausstréméffinungen 28 fur die
Kuhlluft. Zur Stitzung der Kondensationsflache der bei-
derseits auf den Stitzrahmen aufgezogenen Folie 26
sind ferner noch parallel zu den Stirnleisten 25 verlau-
fende Trennwande 29 vorgesehen, die im wesentlichen
in Strémungsrichtung der Kihlluft ausgerichtet und so
hoch sind, wie der gesamte Rahmen dick ist. Diese
Trennwande 29 kénnen in hier nicht dargestellter Weise
regelméaBig oder unregelmaBig von der ebenflachigen
Form abweichen, um die durch die von ihnen begrenzten
Kihlluftkanéle strdmende Kihlluft zu verwirbeln. Da-
durch gelangt die Kihlluft in innigeren Kontakt zu den
von der Folie gebildeten Kondensationsflachen.

Wie zuvor erlautert wurde, bilden also die Kunst-
stoff-Rahmen 24, 25 mit ihren Trennwanden 29 die Hohl-
rAume far die Kihlluft. Die ProzeBluft streicht dagegen
quer zur Kohlluft dber die von der aufgezogenen Kunst-
stoff-Folie 26 gebildeten Kondensationsflachen. Dazu
bilden die Platten untereinander jeweils Abstandsraume,
die durch Abstandsleisten 30 an den Unterseiten der
Wangen 24 eingehalten werden.

Diese Abstandsleisten sitzen auf der jeweiligen
Oberkante der Seitenwange 24 der darunterliegenden
Platte. Zwischen den beiderseitig angeordneten Ab-
standsleisten 30 einerseits und der Unterseite der obe-
ren Platte sowie der Oberseite der unteren Platte ande-
rerseits bildet sich dadurch ein Abstandsraum aus, der
die ProzeBluft fihrt.

Die Folie 26 kann, wie in Fig. 3 dargestellt, aus ei-
nem Stiick bestehen und um eine Stirnleiste 25 so ge-
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faltet sein, daB3 sie mit ihrem gedachten Liniennetz 31
auf den jeweiligen Kontaktflachen des Kunststoff-Spritz-
lings (Fig. 2) anliegt. Dabei liegen die Langslinien 32 auf
den oberen oder unteren langen Schmalseiten 33 der
Seitenwangen 24 und die Querlinien 34 des Liniennet-
zes 31 auf den Stltzflachen 35 der Trennwéande 29. An
diesen Kontaktflachen kénnen die Werkstoffe der Folie
und des Rahmens miteinander verschwei3t oder ver-
klebt sein. Eine weitere Befestigungsméglichkeit besteht
aber auch darin, daB der Folienwerkstoff vom Werkstoff
des Rahmens entlang der Kontakiflachen wenigstens
teilweise umspritzt ist. Dies wirde bedeuten, im Herstel-
lungsprozef3 fir eine derartige Platte die Folien in das
Spritzwerkzeug einzulegen, bevor der Kunststoff-Rah-
men gespritzt ist. Abweichend vom Beispiel der Fig. 3
kénnen die Kunststoff-Folien aber auch getrennt fir jede
Kondensationsflache vorliegen.

SolchermaBen hergestellte Platten kénnen entspre-
chend dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 2 gestapelt wer-
den. Die Anzahl der gestapelten Platten in einem Paket
ist variierbar; fur die Anwendung bei Haushalt-Wéasche-
trocknern hat sich - ausgehend von einer fiir den Kon-
densator zur Verfugung stehenden Grundflache - eine
Anzahl von neun Ubereinander gestapelten Platten als
ausreichend erwiesen.

Ein solches Paket aus gestapelten Platten kann zu
einem einheitlich handhabbaren Teil werden, indem die
einzelnen Platten an ihren miteinander in Beriihrung ste-
henden Flachen - das sind beim vorliegenden Beispiel
die unteren Langsstreifen der Abstandsleisten 30 und
die oberen Langsstreifen der Seitenwangen 24 - dich-
tend miteinander verbunden werden. Eine solche dich-
tende Verbindung kann aus einer Klebung oder einer
SchweiBung bestehen. Die Kontakiflachen kénnen je-
doch auch durch mechanische Pressung der Platten
dicht werden. Eine zuséatzliche Anwendung einer Dicht-
masse empfiehlt sich jedoch trotzdem, weil die Abdich-
tung zwischen den Kihlluft- und den ProzeBluftkanélen
mdglichst ideal sein soll. Eine solche mechanische Ver-
bindung 148t sich durch Einspannen der Ubereinander
gestapelten Seitenwangen und Abstandsleisten erzie-
len. Da zum mechanischen Schutz der obersten und der
untersten Folien eines gefligten Plattenpakets an seiner
Oberseite und an seiner Unterseite vorteilhafterweise je
eine Kunststoff-Deckplatte mit Abstand zur nachsten ge-
stapelten Platte vorgesehen ist, kdnnte ein solches Plat-
tenpaket fur die mechanische Verbindung der Platten
untereinander durch wenigstens zwei das Paket um-
schlingende Spannbander zusammengehalten sein.
Der Abstand der zusétzlichen Kunststoff-Deckplatte an
der Oberseite sollte dann durch eigene Abstandsleisten
eingehalten werden. An der Unterseite des Plattenpa-
kets ist ohnehin auf jeder Seite eine Abstandsleiste 30
vorhanden, auf deren freier Schmalseite die untere
Kunststoff-Deckplatte aufliegen kann.

Die auf den Rahmen befestigten Kunststoff-Folien
kénnen vorteilhafterweise gemal einem Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung vor ihrer Verarbeitung vorgereckt
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sein. Da namlich solche Kunststoff-Rahmen nach ihrem
Spritzproze3 ungewollten Verformungen unterliegen
(Verzug, Schwinden, Warmedehnung), kénnten in der
mit dem Rahmen verklebten Folie Falten entstehen, in
denen sich Kondensat sammelt, das den Ubergang von
der ProzeBluft zur Kahlluft behindert. Eine solche vorge-
reckte, sogenannte Schrumpffolie wirde diesen Effekt
vermeiden, weil sie sich bei der ersten Inbetriebnahme
des Kondensators durch die eingebrachte Warme
selbsttatig spannt. Diese MaBnahme gewahrleistet eine
bei jeder ordnungsgeméaBen Betriebsart straffe und fal-
tenfrei Folie, von der das Kondensat ungehindert abflie-
Ben kann.

Patentanspriiche

1. Luftgekihlter Kondensator zum Kondensieren der
in die ProzeBluft Ubertragenen Wasche feuchtigkeit
aus einem Haushalt-Waschetrockner, wobei der
Kondensator mit Abstand zueinander gestapelte,
hohle Platten enthalt und die Abstandsraume zwi-
schen den Platten wahrend des Betriebs von Pro-
zeBluft und die Hohlrume der Platten im wesentli-
chen im Kreuzstrom zur ProzeBluft von Kuhlluft
durchstrébmt werden, dadurch gekennzeichnet,
daf die hohlen Platten im wesentlichen aus je einem
gitterartigen Kunststoff-Rahmen (24, 25, 29) mit Ein-
und Ausstrémoéfinungen (27, 28) fiir die Kahlluft ent-
haltenden, sich gegenlberliegenden Seitenwangen
(24) gebildet sind, die durch mehrere in Strémungs-
richtung der Kuihlluft ausgerichtete Trennwénde
(29), die zwischen den Ein- und Ausstréoméffnungen
(27, 28) an die Seitenwangen (24) anschlieBen und
auBere Rahmenholme (25) miteinander verbunden
sind, und daB3 die gemeinsamen Grenzflachen zwi-
schen den Platten-Hohlrdumen und den Plat-
ten-Abstandsraumen durch Kunststoff-Folien (26)
gebildet sind, die an den Seiten der Grenzflachen
dichtend anliegen und die Kondensationsflachen fir
die Feuchtigkeit aus der ProzeBluft bilden.

2. Kondensator nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Héhe der Trennwande (29) und
der Rahmenholme (25) gleich der Rahmendicke (D)
ist und deren zur Kondensationsflache gewandte
Flachen (35) als Stizt- und Dichtungsflachen fir die
Folien (26) dienen.

3. Kondensator nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Folien (26) jeder Platte aus
einem Stiick bestehen, das um einen der beiden
Rahmenholme (25) gelegt ist.

4. Kondensator nach einem dervorstehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Folien (26)
an den Kontaktflachen (33, 35) zum Rahmen (24,
25, 29) mit seinem Werkstoff verschweift sind.
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Kondensator nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Folien (26) an den
Kontakiflachen (33, 35) zum Rahmen (24, 25, 29)
mit seinem Werkstoff verklebt sind.

Kondensator nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Folien (26) an den
Kontakiflachen (33, 35) zum Rahmen (24, 25, 29)
von seinem Werkstoff umspritzt sind.

Kondensator nach einem der vorstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenwan-
gen (24) einstickig mit die Héhe der Abstands-
rdume bestimmenden und sich Uber die gesamte
Breite der Kuhlluft-Hohlrdume erstreckenden
Abstandsleisten (30) verbunden sind.

Kondensator nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die gestapelten Platten (Fig. 2) an den
Kontakitflachen zwischen der einen L&ngskante der
Seitenwangen (24) und der freien Langskante der
Abstandsleisten (30) dichtend miteinander verbun-
den sind.

Kondensator nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die dichtende Verbindung aus einer
Klebung besteht.

Kondensator nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die dichtende Verbindung aus einer
Schweilung besteht.

Kondensator nach einem der vorstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunst-
stoff-Folien (26) vor dem Verbinden mit dem Kunst-
stoff-Rahmen (24, 25, 29) vorgereckt sind.

Kondensator nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dafB die gestapelten Plat-
ten (Fig. 2) einen Block bilden, dessen Oberseite
und Unterseite durch je eine Kunststoff-Deckplatte
mit Abstand zur ndchsten gestapelten Platte abge-
deckt ist.

Kondensator nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 das gesamte Paket aus gestapelten
Platten und Kunststoff-Deckplatten durch wenig-
stens zwei das Paket umschlingende Spannbander
zusammengehalten ist.

Claims

Air-cooled condenser for condensing the laundry
moisture transferred into the process air out of a
domestic laundry drier, wherein the condenser con-
tains hollow plates stacked at a spacing one from
the other and the spaces between the plates are
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flowed through by process air and the hollow spaces
of the plates are flowed through by cooling air sub-
stantially in crossflow to the process air during the
operation, characterised thereby, that the hollow
plates are each formed of a respective grating-like
synthetic material frame (24, 25, 29) with mutually
opposite side cheeks (24), which contain inflow and
outflow openings (27, 28) for the cooling air and are
connected together by several partitions (29), which
are oriented in the flow direction of the cooling air
and adjoin the side cheeks (24) between the inflow
and outflow openings (27, 28), and by outer frame
spars (25) and that the common boundary surfaces
between the hollow spaces of the plates and the
spaces beween the plates are formed by synthetic
material foils (26), which lie sealingly against the
sides of the boundary surfaces and form the con-
densation surfaces for the moisture out of the proc-
ess air.

Condenser according to claim 1, characterised
thereby, that the height of the partitions (29) and of
the frame spars (25) is equal to the frame thickness
(D) and their surfaces (35) facing the condensation
surface serve as supporting and sealing surfaces for
the foils (26).

Condenser according to claim 1 or 2, characterised
thereby, that the foils (26) of each plate consist of
one piece which is laid around one of both the frame
spars (25).

Condenser according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that the foils (26) at
the contact surfaces (33) with the frame (24, 25, 29)
are welded together with the material thereof.

Condenser according to one of the claims 1 to 3,
characterised thereby, that the foils (26) at the con-
tact surfaces (33) with the frame (24, 25, 29) are
glued together with the material thereof.

Condenser according to one of the claims 1 to 3,
characterised thereby, that the foils (26) at the con-
tact surfaces (33) with the frame (24, 25, 29) are
moulded into the material thereof.

Condenser according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that the side cheeks
(24) are integrally connected with spacer strips (30)
determining the height of the spaces between the
plates and extending over the entire width of the
cooling air hollow spaces.

Condenser according to claim 7, characterised
thereby, that the stacked plates (Figure 2) are seal-
ingly connected together at the contact surfaces
between the one longitudinal edge of the side
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cheeks (24) and the free longitudinal edge of the
spacer strips (30).

Condenser according to claim 8, characterised
thereby, that the sealing connection consists of a
glued connection.

Condenser according to claim 8, characterised
thereby, that the sealing connection consists of a
welded connection.

Condenser according to one of the preceding
claims, characterised thereby, that the synthetic
material foils (26) are preliminarily stretched before
the connection with the synthetic material frame (24,
25, 29).

Condenser according to one of the claims 8 to 10,
characterised thereby, that the stacked plates (Fig-
ure 2) form a block, the upper side and underside of
which are each covered by a respective synthetic
material cover plate at a spacing from the next
stacked plate.

Condenser according to claim 12, characterised
thereby, that the entire packet of stacked plates and
synthetic material cover plates is held together by at
least two tension bands looping around the packet.

Revendications

Condenseur a refroidissement par air pour conden-
ser 'humidité du linge, transmise par l'air du proces-
sus, hors d'un séche-linge électroménager, le con-
denseur contenant des plaques creuses empilées
avec un certain écartement entre elles et de l'air de
refroidissement traversant les espaces d'écarte-
ment entre les plaques pendant la circulation de I'air
du processus et les espaces creux des plaques
selon une direction générale qui croise celle de l'air
du processus,

caractérisé en ce que

chaque plaque creuse est constituée pour
I'essentiel d'un cadre en matiére plastique (24, 25,
29) en forme de grille et comportant des jumelles
latérales (24) qui sont situées a l'opposé I'une de
I'autre et qui contiennent des ouvertures d'entrée et
d'évacuation (27, 28) pour l'air de refroidissement,
ces jumelles latérales étant reliées entre elles par
plusieurs cloisons (29), qui sont orientées paralléle-
ment & la direction de circulation de I'air de refroidis-
sement et qui sont rattachées aux jumelles latérales
(24) entre les ouvertures d'entrée et d'évacuation
(27, 28), et par des longerons de cadre (25) exié-
rieurs,

et les surfaces limites communes entre les
espaces creux des plaques et les espaces d'écarte-
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ment entre les plaques sont formées par des feuilles
en matiére plastique (26) qui adhérent de maniére
étanche aux cbtés des surfaces limites et qui cons-
tituent les surfaces de condensation pour I'humidité
provenant de l'air du processus.

Condenseur selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la hauteur des cloisons (29) et des longerons
de cadre (25) est égale a I'épaisseur (D) du cadre
et que leurs surfaces (35) tournées vers les surfaces
de condensation servent de surfaces d'appui et
d'étanchéité pour les feuilles (26).

Condenseur selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les feuilles (26) de chaque plaque
sont constituées d'une seule piéce qui est posée
autour d'un des deux longerons de cadre (25).

Condenseur selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les feuilles (26) sont
soudées aux surfaces de contact (33, 35) touchant
le cadre (24, 25, 29) avec le matériau de celui-ci.

Condenseur selon une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que les feuilles (26) sont collées
aux surfaces de contact (33, 35) touchant le cadre
(24, 25, 29) avec le matériau de celui-ci.

Condenseur selon une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que les feuilles (26) sont ratta-
chées aux surfaces de contact (33, 35) touchant le
cadre (24, 25, 29) par extrusion du matériau de
celui-ci.

Condenseur selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les jumelles latérales
(24) sont liées d'une seule piéce aux barres d'écar-
tement (30) qui déterminent la hauteur des espaces
d'écartement et qui s'étendent sur toute la largeur
des espaces creux pour l'air de refroidissement.

Condenseur selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les plaques empilées (figure 2) sont liées les
unes aux autres de maniére étanche au niveau des
surfaces de contact entre l'aréte longitudinale des
jumelles latérales (24) et l'aréte longitudinale libre
des barres d'écartement (30).

Condenseur selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la liaison étanche est un collage.

Condenseur selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la liaison étanche est une soudure.

Condenseur selon une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les feuilles en matiére
plastique (26) sont rétractées avant d'étre liées au
cadre en matiére plastique (24, 25, 29).
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Condenseur selon une des revendications 8 a 10,
caractérisé en ce que les plaques empilées (figure
2) forment un bloc dont la face supérieure et la face
inférieure sont recouvertes chacune par une plaque
de couverture en matiére plastique a une certaine
distance de la prochaine plaque empilée.

Condenseur selon la revendication 12, caractérisé
en ce que tout le paquet constitué de plaques empi-
Iées et de plaques de couverture en matiére plasti-
que est maintenu ensemble par au moins deux col-
liers de serrage qui entourent le paquet.
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