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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Reinigen eines in einem Prozessluftkreis-
lauf eines Trockners angeordneten Bauteils sowie einen
Trockner mit einer solchen Vorrichtung. Die Erfindung
betrifft insbesondere eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Reinigen eines in einem Prozessluftkreislauf eines
Trockners angeordneten Bauteils mit einer Spiilfliissig-
keit, wobei die Vorrichtung ein Depot zur Aufnahme der
Spulflissigkeit nach deren Kontakt mit dem zu reinigen-
den Bauteil sowie eine Sensorkammer, in der ein Fll-
standssensor angeordnet ist, aufweist. Die Erfindung be-
trifft auBerdem insbesondere einen Trockner mit einer
solchen Vorrichtung. Unter Trockner wird hierin sowohl
ein Waschtrockner wie auch ein Waschetrockner ver-
standen. Bei einem Waschtrockner handelt es sich um
ein Kombinationsgerat, das uber eine Waschfunktion
zum Waschen von Wasche und lber eine Trocknungs-
funktion zum Trocknen von Wésche verfligt. Hingegen
verfigt ein Waschetrockner nur iber eine Trocknungs-
funktion zum Trocknen von Wésche.

[0002] In einem Trockner wird Luft (so genannte Pro-
zessluft) durch ein Geblase Uber eine Heizung in eine
feuchte Waschestiicke enthaltende Trommel als Trock-
nungskammer geleitet. In der Trommel befinden sich
feuchte, zu trocknende Waschestiicke. Die heil3e Luft
nimmt Feuchtigkeit aus den zu trocknenden Waschesti-
cken auf. Nach Durchgang durch die Trommel wird die
nun feuchte Prozessluft in einen Warmetauscher gelei-
tet, dem in der Regel ein Flusenfilter (auch "Flusensieb"
genannt) vorgeschaltet ist. In diesem Warmetauscher
(z.B. Luft-Luft-Warmetauscher oder Warmesenke einer
Warmepumpe) wird die feuchte Prozessluft abgekdhlt,
so dass das in der feuchten Prozessluft enthaltene Was-
ser kondensiert. Das kondensierte Wasser (Kondensat)
wird anschlieRend in der Regelin einer Kondensatwanne
gesammelt und die abgekihlte und getrocknete Luft er-
neut der Heizung und anschlieRend der Trommel zuge-
fuhrt.

[0003] Von der Prozessluft werden beim Durchgang
durch die Trocknungskammer in den zu trocknenden
Waschestiicken enthaltene Flusen, welche kleine
schwebféhige Gewebepartikel sind, mitgerissen, wobei
gréRere Flusen vom Flusensieb zurtickgehalten werden.
Feinere Flusen gelangen jedoch zum Warmetauscher,
wo sich aufgrund der Abkihlung der feuchtwarmen Pro-
zessluft Kondensat befindet und die Flusen befeuchtet,
so dass sie regelrecht kleben bleiben. Die Ablagerung
von Flusen an Flusensieb und Warmetauscher behin-
dern den Prozessluftstrom, so dass die Effizienz des
Trockners abnimmt und dessen Stéranfalligkeit zuneh-
men kann. Unterbleibt eine rechtzeitige Reinigung von
Flusensieb und Warmetauscher, kann es zu einer Ver-
schlechterung der Leistung des Trockners oder sogar zu
einer Stérung bis hin zu einem Ausfall des Trockners
kommen, so dass eine Reparatur erforderlich sein kann.
[0004] Zwarsind Flusensieb und Warmetauscher, ins-
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besondere Luft-Luft-Warmetauscher, haufig abnehm-
bar, so dass sie dem Trockner zur Reinigung entnommen
und nach einer Beseitigung anhaftender Flusen, bei-
spielsweise durch Spilung mit einer Spilflissigkeit wie
Wasser, wieder in den Trockner eingesetzt werden kon-
nen. Dies istjedoch umstandlich und nicht méglich, wenn
als Warmetauscher eine Warmesenke einer Warme-
pumpe verwendet wird, da die Bestandteile einer War-
mepumpe in der Regel fest miteinander verbunden sind.
Es sind daher Malnahmen fir eine interne Reinigung
eines Trockners, insbesondere eine interne Reinigung
eines Warmetauschers und/oder eines Flusensiebs be-
kannt, wobei zur Reinigung haufig das im Trockner an-
fallende Kondensat verwendet wird.

[0005] Die DE 102007 049 061 A1 beschreibt ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Reinigen eines inner-
halb eines Prozessluftkreislaufes eines Wasch- oder
Waschetrockners angeordneten Bauteiles, insbesonde-
re eines Verdampfers einer Kondensatoreinrichtung, bei
dem Kondensatwasser, das in dem Prozessluftkreislauf
aus der feuchten Wasche gewonnen und in einer Kon-
densatwanne aufgefangen wird, zu einer Splilkammer
eines oberhalb des Verdampfers vorgesehenen Sam-
melbehalters geleitet wird. Der Sammelbehalter weist
neben der Spllkammer noch einen als Speicherkammer
dienenden Uberlaufbereich auf. Von der Austrittsseite
der Spulkammer wird das Kondensatwasser durch
schlagartiges Offnen als Wasserschwall an das genann-
te Bauteil abgegeben und dann wiederum in der Kon-
densatwanne aufgefangen.

[0006] Bei einer wiederholten Verwendung des Kon-
densatwassers zum Spilen eines Bauteils ist es jedoch
von Interesse, dass das Kondensatwasser vor dem Spui-
lenvon Verschmutzungen, insbesondere von Flusen bei-
spielsweise aus dem vorherigen Spilvorgang, gereinigt
wird. So offenbart beispielsweise die DE 10 2010 042
495 A1 eine Reinigungsvorrichtung fir ein mit Flusen
beaufschlagtes Bauteil, die einen Behalter zur Aufnahme
von Spulflissigkeitzum Abspllen der Flusen vom Bauteil
aufweist, wobei der Behalter eine Splilkammer und eine
Vorratskammer umfasst. Die Spllkammer weist einen
Zulauf auf, Gber den mittels einer Pumpe Spiilflissigkeit
in die Spulkammer geférdert werden kann, wobei im Be-
reich des Zulaufs ein Sieb zur Reinigung der Spuilflis-
sigkeit angeordnet ist. Zudem weist die Reinigungsvor-
richtung zwei Ablaufe auf. Der erste Ablauf, der auf der
anderen Seite des Siebs als der Zulauf angeordnet ist,
dient der Zuleitung der gereinigten Spiilflissigkeit zu
dem zu reinigenden Bauteil, Der zweite Ablauf, der auf
der gleichen Seite des Siebs wie der Zulauf angeordnet
ist, dient zur Ableitung Uberflissiger ungereinigter Spul-
flissigkeit, um ein unerwiinschtes Uberlaufen der Spiil-
flissigkeit zu vermeiden. Uber den zweiten Ablauf wird
die Uberflissige Spuilflissigkeitin die Vorratskammer ge-
leitet, wobei die Spiilflissigkeit, wenn die Vorratskammer
geflllt ist, wiederum in die Bodengruppe des Trockners
abgeleitet wird.

[0007] Beidenbekannteninternen Reinigungsvorrich-
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tungen flr im Prozesskreislauf eines Trockners angeord-
nete Bauteile, die eine Spiilflissigkeit verwenden, muss
dementsprechend die Spilflissigkeit nach dem Spiilen
des Bauteils auf geeignete Art und Weise aufgefangen
und abgefiihrt werden. Insbesondere wenn das Auffan-
gen durch die Kondensatwanne geschieht, muss ge-
wahrleistet werden, dass diese nicht Uberlauft. Auch bei
einem kontinuierlichen Abfluss aus dem Auffangbehalter
fur die Spiilflissigkeit ist eine Uberwachung nétig, da die
Spulflissigkeit die abgespiilten Flusen mitfihrt, wodurch
es zu Behinderungen im Abfluss und somit zum Uber-
laufen des Auffangbehalters kommen kann. Zudem ist
es bei zu hohem Flllstand der Spiulflissigkeit im Auf-
fangbehalter mdéglich, dass je nach konstruktiver Anord-
nung das zu reinigende Bauteil mit bereits benutztem
Spllwasser mit Flusen in Bertihrung bleibt. Somit ist es
erwiinscht, den Fullstand des Auffangbehalters fiir die
Spllflissigkeit zuverlassig zu bestimmen. Zu diesem
Zweck ist der Einsatz von Fullstandssensoren bekannt.
Jedoch besteht hier die Gefahr, dass die Funktion sol-
cher Sensoren durch Ablagerung von Verschmutzun-
gen, insbesondere durch den Kontakt mit der flusenfiih-
renden Spiilflissigkeit, beeintrachtigt wird, so dass der
Fillstand nicht mehr zuverldssig ermittelt werden kann.
[0008] Daher sind MaRnahmen bekannt, um Full-
standssensoren zu reinigen oder vorbeugend vor Ver-
schmutzungen zu schiitzen. So ist es bekannt, einen
Fillstandssensor durch eine Kombination von Spllgan-
gen von Verschmutzungen, insbesondere von Flusen,
zu reinigen und der Verschmutzung praventiv entgegen
zu wirken, indem wahrend des Spilvorgangs zur Reini-
gung des Bauteils ein Teil der Spiilflissigkeit direkt Gber
den Sensor geleitet wird und auRerdem ein weiterer Tell
der Spiilflissigkeit in eine separate Kammer zur Bevor-
ratung geleitet wird, so dass zudem eine zeitverzdgerte
Spllung des Sensors nach Beendigung des Spulvor-
gangs des Bauteils mit Spilflissigkeit aus dieser Vor-
ratskammer ermdglicht wird. Weiterhin ist es auch be-
kannt, die Verschmutzung des Fllstandssensors zu ver-
meiden, indem der Flllstandssensor in einer separaten
Kammer des Auffangbehalters angeordnet ist, wobei die
Kammer erst beim Uberschreiten einer bestimmten Fiill-
héhe mit Spulflissigkeit befillt wird und die Einstromoff-
nung in die Kammer mit einem Sieb ausgestattet ist, das
das Einsptlen von Schmutz und dessen Anlagerung am
Sensor verhindert. Dies hat jedoch den Nachteil, dass
das Sieb die Einstrdomung in die Kammer zustandsab-
hangig beeinflussen kann, so dass insbesondere eine
Verschmutzung des Siebs zu einer verzdgerten bzw. ver-
ringerten Einstrdomung und somit zu einer fehlerhaften
Fullstandsdetektion fiihren kann.

[0009] DieEP 2508 668 A1 beschreibteinen Wasche-
trockner, umfassend unter anderem ein Gehause, einen
Wascheraum im Gehause, einen Trocknungskreislauf
miteinem Warmetauscher, einen Behalter zur Aufnahme
von Kondensat und einen Sensor flr die Detektion eines
Schwellenwertes fir die Kondensation innerhalb des Be-
halters. Der Sensor umfasst u.a. einen Schwimmer in
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fluider Kommunikation mit dem Inneren des Behalters,
wobei der Schwimmer einen Magneten tragt, welcher bei
Erreichen des Schwellenwertes einen Schalter auslost.
[0010] Die WO 2009/123407 A2 beschreibt ein Wa-
schebehandlungsgerat mit unter anderem einem Auf-
nahmebehalter fir Wasche, einem Dampfgenerator fir
die Zurverfigungstellung von Dampf in den Aufnahme-
behélter und einem Wasser sammelnden Teil. Es wird
zudem einem Sensormessung in einer vorgeschalteten
Sensorkammer beschreiben, wobei kein weiterer Zulauf
zur Sensorkammer gezeigt ist.

[0011] Die DE 102010 039 552 A1 beschreibt ein Wa-
schebehandlungsgerat, aufweisend eine Siebaufnahme
zur Aufnahme eines Siebs, wobei der Siebaufnahme
mindestens eine Pegelmesseinrichtung zum Messen
mindestens eines Pegelstands an der Siebaufnahme zu-
geordnet ist. In einer Ausfiihrungsform ist die Siebauf-
nahme mit einer Flutkammer nach dem Prinzip der kom-
munizierenden Gefale verbunden und die mindestens
eine Pegelmesseinrichtung ist zum Messen mindestens
eines Pegelstandes der Flutkammer eingerichtet und an-
geordnet. Die Flutkammer kann sich in der Siebaufnah-
me befinden und ein Feuchtigkeitssensor kann zumin-
dest teilweise in der Flutkammer angeordnet sein.
[0012] Die DE 102009 001 548 A1 beschreibt ein Wa-
schetrocknungsgerat mit einem innerhalb eines Pro-
zessluftkreislaufs angeordneten zu reinigenden Bauteil
und mit einem oberhalb des zu reinigenden Bauteils vor-
gesehenen Spllbehalter, wobei eine Reinigungsflissig-
keit aus dem Spiilbehalter durch ein steuerbares Ventil
an das zu reinigende Bauteil abgebbar ist und wobei das
Ventil auf der Grundlage einer in dem Spulbehélter be-
findlichen Menge der Reinigungsflissigkeit steuerbar ist.
Es ist vorgesehen, dass eine fir eine effektive Abreini-
gung gerade noch ausreichende Menge der Reinigungs-
flissigkeit abgegeben wird, wodurch auch ein dem zu
reinigenden Bauteil fluidisch nachgeordneter Auffangbe-
hélter (Flusendepot, Kondensatwasserwannd usw.) nur
mit der geringstmdglichen Menge an Reinigungsflissig-
keit befllt wird.

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es vor
diesem Hintergrund, eine Reinigungsvorrichtung, ein
Reinigungsverfahren sowie einen entsprechenden
Trockner bereitzustellen, bei dem der Fillstand im Auf-
fangbehalter, der zur Aufnahme der Splflissigkeit nach
deren Kontakt mit dem zu reinigenden Bauteil dient, zu-
verlassig ermittelt werden kann. Damit kann die Entsor-
gung der verschmutzten Spulflissigkeit gewahrleistet
werden, so dass ein im Prozessluftkanal angeordnetes
Bauteil auf verbesserte Weise gereinigt werden kann.
[0014] Die Lésung dieser Aufgabe wird nach dieser
Erfindung erreicht durch eine Vorrichtung sowie einen
Trockner mit den Merkmalen der entsprechenden unab-
hangigen Patentanspriiche sowie das Verfahren des ent-
sprechenden unabhangigen Patentanspruchs. Bevor-
zugte Ausfuhrungsformen der erfindungsgemafien Vor-
richtung und des erfindungsgeméafien Trockners sind in
entsprechenden abhangigen Patentanspriichen aufge-
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fuhrt. Bevorzugten Ausfiihrungsformen der erfindungs-
gemalen Vorrichtung entsprechen bevorzugte Ausfiih-
rungsformen des erfindungsgeméafien Trockners und
des erfindungsgemafRen Verfahrens und umgekehrt,
auch wenn dies hierin nicht explizit festgestellt ist.
[0015] Gegenstand der Erfindung ist somit eine Vor-
richtung zum Reinigen eines in einem Prozessluftkreis-
lauf eines Trockners angeordneten Bauteils mit einer
Spulflissigkeit, welche ein Depot zur Aufnahme der
Spulflissigkeit nach deren Kontakt mit dem zu reinigen-
den Bauteil sowie eine Sensorkammer, in der ein Fll-
standssensor angeordnet ist, aufweist, wobei

i. die Sensorkammer auf3erhalb des Depots und mit
diesem (iber ein Offnungssystem hydraulisch kom-
munizierend angeordnet ist, wobei das Offnungs-
system zum Depotboden in vertikaler Richtung be-
abstandet angeordnet ist;

ii. ein Zuleitungssystem der Reinigungsvorrichtung
einen ersten Zulauf direkt zur Sensorkammer sowie
einen zweiten Zulauf zu dem zu reinigenden Bauteil
aufweist, wobei die Reinigungsvorrichtung mit einer
Wasserversorgung und einer Kondensatwanne ver-
bunden ist;

iii. das Zuleitungssystem und das Offnungssystem
so ausgestaltet sind, dass pro Zeiteinheit ein gréRRe-
res Volumen der Spulflissigkeit Giber den ersten Zu-
laufin die Sensorkammer hineinflieBen kann als aus
der Sensorkammer durch das Offnungssystem in
das Depot abflieRen kann und

iv. die Reinigungsvorrichtung so ausgestaltet ist,
dass bei einer Beflllung der Fullstand der Spiilflis-
sigkeit in der Sensorkammer mindestens eine Héhe
erreicht hat, die der oberen Begrenzung des Off-
nungssystems entspricht, bevor der Fillstand der
Spllflissigkeit im Depot eine Héhe erreicht hat, die
der unteren Begrenzung des Offnungssystems ent-
spricht,

und wobei anhand der Dauer At eines Kontakts des Fill-
standssensors mit Spulflissigkeit zumindest zwischen
drei unterschiedlichen Fillstdnden des Depots unter-
schieden werden kann, ndmlich einem anhaltend gerin-
gen Fillstand, der die Hohe der unteren Begrenzung des
Offnungssystems nicht erreicht bei At;, einem zunéchst
héheren, dann jedoch wieder absinkenden Fiillstand bei
Aty und einem andauernd hohen Fillstand bei At,.

[0016] Die erfindungsgemale Vorrichtung zum Reini-
gen (im Folgenden auch "Reinigungsvorrichtung" abge-
kirzt) arbeitet mit einer Spulflissigkeit, bei der es sich
um eine wassrige Flissigkeit handelt. Die Spuilflissigkeit
umfasst im Allgemeinen Kondensat und/oder Leitungs-
wasser aus der Wasserversorgung. Zudem kann auch
in vorangegangen Reinigungsvorgangen bereits benutz-
te Spilflissigkeit insbesondere nach ihrer Reinigung
wieder benutzt werden. Zur Verbesserung der Reini-
gungswirkung kénnen der Spilflissigkeit Zusatze wie
andere Losungsmittel (beispielsweise Alkohole) oder
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oberflachenaktive Agenzien zugesetzt sein.

[0017] Die Spilflissigkeit kann auf verschiedene Wei-
se zur Verfligung gestellt werden. Erfindungsgemal ist
die Reinigungsvorrichtung hierzu mit einer Wasserver-
sorgung und einer Kondensatwanne verbunden. Zudem
kann zur Verwendung bereits benutzter Spulflissigkeit
diese auch aus dem Depot der Reinigungsvorrichtung
Uber eine entsprechende Verbindung dem Zuleitungs-
system zugefiihrt werden.

[0018] Unter Wasserversorgung wird hierin im Allge-
meinen eine Wasserversorgung mit in Haushalten ver-
fugbarem Leitungswasser verstanden, welches norma-
lerweise mit einem Leitungswasserdruck von mindes-
tens 3 bar, zuweilen aber auch mit einem héheren Druck,
wie z.B. mit 6 bar, bereitgestellt wird.

[0019] Die Verbindung mit einer Wasserversorgung
ermdglicht die Reinigung mit frischem Wasser, das keine
Verunreinigungen enthalt. Die Verbindung mit einer Kon-
densatwanne und/oder einem Depot, in dem Spiilflis-
sigkeit aus vorangegangenen Spiilgangen aufbewahrt
wird, ermdglicht die Verwendung des im Trockner anfal-
lenden Kondensats bzw. bereits benutzter Splilflissig-
keit. Da das Kondensatin der Kondensatwanne bzw. be-
reits benutzte Spulflissigkeit im Depot in der Regel Flu-
sen enthalten, wird vor deren Verwendung in der Reini-
gungsvorrichtung vorzugsweise eine Filtration und/oder
eine Beimischung von frischem Wasser aus einer Was-
serversorgung vorgenommen.

[0020] Die Wasserversorgung, die Kondensatwanne
und/oder das Depot kénnen direkt mit dem Zuleitungs-
system der Reinigungsvorrichtung verbunden sein, ggf.
unter Zwischenschaltung einer Pumpe und/oder eines
Filters. Allerdings kénnen das frische Wasser aus der
Wasserversorgung und/oder das Kondensat bzw. be-
reits benutzte Spilflissigkeit auch zunachst in einen
Spiilbehalter gelangen, der wiederum mit dem Zulei-
tungssystem der Reinigungsvorrichtung verbunden ist.
[0021] Die Reinigungsvorrichtung wird vorzugsweise
unmittelbar oder kurz nach Beendigung eines Trock-
nungsvorgangs von zu trocknender feuchter Wasche be-
trieben, da zu diesem Zeitpunkt an dem Bauteil, etwa
einem Warmetauscher, haftende Verunreinigungen, ins-
besondere Flusen, noch feucht oder angeldst sind und
durch die abgegebene Spilflissigkeit relativ leicht ent-
fernbar sind. Zu diesem Zeitpunkt sind dartber hinaus
Kondensatwanne bzw. Spulbehalter Gblicherweise mit
Kondensat gefiillt, das zum Reinigen des Bauteils ver-
wendet werden kann. Ferner vergeht im Allgemeinen
nach jedem Trocknungsvorgang langere Zeit bis zum
nachsten Trocknungsvorgang, so dass genlgend Zeit
zur Entfernung der Spulflissigkeit bleibt.

[0022] Die erfindungsgemale Reinigungsvorrichtung
weist ein Depot zur Aufnahme der Spllflissigkeit nach
deren Kontakt mit dem zu reinigenden Bauteil auf. Bei
dem Depot handelt es sich um einen Auffangbehalter fur
die Spilflissigkeit nach dem Spiilen des Bauteils. Somit
ist das Depot in der Regel unterhalb des zu reinigenden
Bauteils angeordnet. Im Allgemeinen weist das Depot
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einen Flissigkeitsablauf (auch "Ablauf' genannt) auf.
Dabei kann es sich um einen passiven Flissigkeitsablauf
handeln, bei dem die Flissigkeit lediglich unter Ausnut-
zung der Schwerkraft ablduft oder die Flissigkeit kann
aktiv, beispielsweise durch eine Pumpe, aus dem Depot
entfernt werden. Daruber hinaus ist auch die Kombina-
tion beider Varianten mdéglich, beispielsweise durch ei-
nen entsprechend dimensionierten passiven Flissig-
keitsablauf und den Betrieb einer Pumpe am gleichen
Ablauf oder an unterschiedlichen Ablaufen des Depots.
[0023] Vorzugsweise entspricht das Depot der Kon-
densatwanne oder ist konstruktiv mit dieser verbunden,
so dass es einen Teil der Kondensatwanne bildet, wobei
es besonders bevorzugtist, dass das Depot der Konden-
satwanne entspricht. Dies hat den Vorteil, dass fir das
Depot kein zuséatzliches Bauteil erforderlich ist. Insbe-
sondere wenn es sich bei dem zu reinigenden Bautell
um einen Warmetauscher oder das dem Warmetauscher
im Prozessluftkreislauf gegebenenfalls vorgeschaltete
Flusensieb handelt, kann die Kondensatwanne durch ih-
re rdumliche Anordnung gleichzeitig als Depot zur Auf-
nahme der Spiilflissigkeit nach deren Kontakt mit dem
zu reinigenden Bauteil dienen.

[0024] Zudem weist die erfindungsgemaRe Reini-
gungsvorrichtung eine Sensorkammer auf. Bei der Sen-
sorkammer handelt es sich um einen Behalter, der Spil-
flissigkeit aufnehmen kann und in dem ein Fllstands-
sensor (im Folgenden auch "Sensor" genannt) angeord-
net ist. Die Art des Sensors ist dabei erfindungsgeman
nichtbeschrankt, solange der Sensor Informationen tiber
den Fullstand der Spiulflissigkeit liefert. Im einfachsten
Fall handelt es sich bei dem Sensor um Elektroden, die
einen Widerstand des die Elektroden umgebenden Me-
diums detektieren kénnen. Wenn sich das die Elektroden
umgebende Medium &ndert, beispielsweise wahrend der
Befiillung der Sensorkammer von Luft in Spulflissigkeit,
andert sich auch der von den Elektroden detektierte Wi-
derstand. Somit liefert ein solcher Sensor Informationen
daruber, ob ein bestimmter Fillstand an Spulflissigkeit
erreicht ist oder nicht.

[0025] Es sind jedoch auch andere Arten von Senso-
ren zur Flllstandsdetektion erfindungsgemal einsetz-
bar, wie beispielsweise optische Sensoren, Drucksenso-
ren etc.. Im Allgemeinen kann durch den Sensor ermittelt
werden, wie lange Spiilflissigkeitam Sensor anliegt, bei-
spielsweise durch ein einziges Signal, das Uber die Dau-
er Atdes Kontakts des Sensors mit der Flissigkeit anhalt
oder durch mehrere, beispielsweise zwei Signale zu den
Zeitpunkten t;, Beginn des Kontakts mit der Spiilflissig-
keit, und ty, Ende des Kontakts mit der Spiilflissigkeit,
aus denen At ermittelbar ist.

[0026] AuRerdem weist die erfindungsgemafe Reini-
gungsvorrichtung ein Zuleitungssystem auf, welches ei-
nen ersten Zulauf direkt zur Sensorkammer sowie einen
zweiten Zulauf zu dem zu reinigenden Bauteil umfasst.
Im Allgemeinen gelangt die Spiilflissigkeit von der Was-
serversorgung, der Kondensatwanne und/oder dem De-
pot direkt oder Uber einen Spilbehalter, ggf. unter Zwi-
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schenschaltung einer Pumpe und/oder eines Filters, in
das Zuleitungssystem der Reinigungsvorrichtung.
[0027] In dem Zuleitungssystem wird das Spulflissig-
keitsvolumen derart aufgeteilt, dass ein Teil der Spuilflis-
sigkeit Uber den ersten Zulauf ohne Kontakt mit dem zu
reinigenden Bauteil direkt zur Sensorkammer geleitet
wird und ein anderer Teil der Spiulflissigkeit Uber den
zweiten Zulauf zu dem zu reinigenden Bauteil geleitet
wird. Bei dem ersten und zweiten Zulauf handelt es sich
somit in der Regel um zwei unterschiedliche, entspre-
chend ausgestaltete Hohlrdume wie beispielsweise Ka-
nale, Rohre oder Anschliisse. So flie3t ein Teil des Spiil-
flissigkeitsvolumens direkt Gber den ersten Zulauf des
Zuleitungssystems zur Sensorkammer.

[0028] Derandere Teil der Spulflissigkeit gelangt iber
den zweiten Zulauf zu dem zu reinigenden Bauteil, wobei
hier gegebenenfalls noch weitere Elemente, wie etwa
Mittel zur Stromungsbeeinflussung und/oder ein Vertei-
lersystem, zwischengeschaltet sein kénnen. Dieser An-
teil der Spllflissigkeit gelangt nach der Spiilung des zu
reinigenden Bauteils in das Depot.

[0029] Depot und Sensorkammer sind erfindungsge-
maf durch bauliche bzw. konstruktive Malnahmen ge-
trennt, so dass die Sensorkammer auflerhalb des Depots
angeordnet ist. Das heil}t, dass Sensorkammer und De-
pot zwei getrennte Kammern bilden, die jeweils Spulflis-
sigkeit aufnehmen kdénnen. Es ist jedoch mdglich, Sen-
sorkammer und Depot als zwei getrennte Kammern in
einem Bauteil zu integrieren. Da der Fillstandssensor
erfindungsgeman in der Sensorkammer angeordnet ist,
kann so ein Kontakt des Sensors mit der im Depot be-
findlichen verschmutzten Spilflissigkeit auf einfache
Weise vermieden werden, ohne dass die Gefahr der Ver-
stopfung eines Siebs zum Schutz des Sensors besteht.
AuBerdem sind zusatzliche ReinigungsmalRnahmen des
Sensors, wie beispielsweise Spllgange, unnotig.
[0030] ErfindungsgemaR ist die Sensorkammer Uber
ein Offnungssystem hydraulisch kommunizierend mit
dem Depot verbunden. Auf diese Weise werden Infor-
mationen uber den Fillstand im Depot ermdglicht, ob-
wohl der Fllstandssensor in der separaten Sensorkam-
mer angeordnet ist. Die Art des Offnungssystems, ins-
besondere die Form, Anzahl und GroRe sowie das An-
ordnungsmuster der Offnungen, ist erfindungsgeman
nichteingeschrankt. Beispielsweise kann es sichumeine
oder mehrere kreisférmige Offnungen, wie z.B. Bohrlé-
cher, in einer gemeinsamen Trennwand zwischen Depot
und Sensorkammer handeln. Alternativ kann eine Trenn-
wand mit dem Offnungssystem etwa auch in einem Ver-
bindungskanal zwischen Sensorkammer und Depot bzw.
zwischen Sensorkammer und einem Verbindungskanal
zum Depot oder zwischen Depot und einem Verbin-
dungskanal zur Sensorkammer angeordnet sein.
[0031] AuRerdem sind Zuleitungssystem und Off-
nungssystem erfindungsgemal so ausgestaltet, dass
pro Zeiteinheit ein grolReres Volumen der Spulflissigkeit
Uber den ersten Zulauf in die Sensorkammer hineinflie-
Ren kann als aus der Sensorkammer durch das Off-
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nungssystem in das Depot abflieRen kann. Dies bedeu-
tet, dass der Zulauf an Spulflissigkeit zur Sensorkammer
groRer ist als der Ablauf an Spulflissigkeit aus der Sen-
sorkammer. So wird ein hoher Fillstand an Spiilflissig-
keit in der Sensorkammer gewahrleistet. Insbesondere
wird, wenn eine komplette Befiillung der Sensorkammer
erreicht ist, der Fillstand in der Sensorkammer nicht sin-
ken, solange Spiilflissigkeit weiter in die Sensorkammer
zugefihrt wird.

[0032] Konstruktiv kann eine entsprechende Ausge-
staltung von Zuleitungssystem und Offnungssystem bei-
spielsweise dadurch erreicht werden, in dem die Quer-
schnittsflache des zur Sensorkammer fiihrenden ersten
Zulaufs groRer ist als die Summe der Flachen aller Off-
nungen des Offnungssystems.

[0033] Erfindungsgemal ist die Reinigungsvorrich-
tung zudem so ausgelegt, dass bei einer Befiillung der
Fullstand der Spiilflissigkeit in der Sensorkammer min-
destens eine Hohe erreicht hat, die der oberen Begren-
zung des Offnungssystems entspricht, bevor der Fiill-
stand der Spiulflissigkeit im Depot eine Héhe erreicht
hat, die der unteren Begrenzung des Offnungssystems
entspricht. Im Folgenden wird hiervon auch als "bevor-
zugte Befiillung" der Sensorkammer gesprochen.
[0034] Konstruktiv kann eine solche bevorzugte Befiil-
lung der Sensorkammer mit Spulflissigkeit auf verschie-
dene Art und Weise erreicht werden, dies ist erfindungs-
gemal nicht eingeschrankt. Insbesondere kann dies
durch eine entsprechende Auslegung des Zuleitungs-
systems und/oder durch eine entsprechende Dimensio-
nierung von Depot und Sensorkammer und/oder durch
eine entsprechende Dimensionierung der von der Spiil-
flissigkeit durchstrémten Bauelemente der Reinigungs-
vorrichtung bis diese Depot bzw. Sensorkammer er-
reicht, erfolgen. Beispielsweise kann die Spulflissigkeit
einen langeren Weg von der Zuleitung bis zum Depot-
boden im Vergleich zum Weg von der Zuleitung bis zum
Sensorkammerboden zurlicklegen. Hinsichtlich der Di-
mensionierung von Depot und Sensorkammer kann bei-
spielsweise das Depot eine grofiere Grundflache als die
Sensorkammer aufweisen, so dass in der Sensorkam-
mer schneller ein hoherer Fullstand erreicht wird. Zudem
kann der Boden des Depots im Trockner tiefer angeord-
net sein als der Boden der Sensorkammer.

[0035] Die bevorzugte Befillung der Sensorkammer
bewirkt, insbesondere im Zusammenhang damit, dass
der Zulauf zur Sensorkammer groRer als der Ablauf ist,
dass die Spiilflissigkeit von Beginn an durch das Off-
nungssystem stets von der Sensorkammer in das Depot
fliet und nicht umgekehrt. Insbesondere dringt so auch
dann keine verschmutzte Spulflissigkeit vom Depot in
die Sensorkammer ein, wenn der Flllstand im Depot die
Héhe des Offnungssystems erreicht bzw. (iberschreitet,
daderFllstand in der Sensorkammer durch die genann-
ten MalRnahmen bereits mindestens auf gleicher Hohe
wie im Depot ist oder die Sensorkammer sogar komplett
gefullt ist. So wird ein Eindringen verschmutzter Spil-
flissigkeit aus dem Depot in die Sensorkammer vermie-
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den und der Sensor kommt nicht in Kontakt mit der ver-
schmutzten Spulflissigkeit. Auf diese Weise kann eine
zuverlassige Flllstandsdetektion durch den Sensor ge-
wahrleistet werden.

[0036] Da nach Beendigung der Spiilflissigkeitszu-
fuhr in einem entsprechenden Reinigungsvorgang die
Spiilflissigkeit in der Regel lediglich tGiber den Ablauf des
Depots aus der erfindungsgemafRen Reinigungsvorrich-
tung entfernt werden kann, ist auch nach Beendigung
der Spulflissigkeitszufuhr die FlieRrichtung der Spiilflis-
sigkeit von der Sensorkammer tiber das Offnungssystem
in das Depot gewabhrleistet.

[0037] Insbesondere kann die in der Sensorkammer
befindliche Spiilfliissigkeit erst dann (iber das Offnungs-
system in das Depot abflieBen, wenn der Flllstand im
Depot zumindest die Héhe der oberen Begrenzung des
Offnungssystems unterschreitet. Nach Beendigung der
Spiilflissigkeitszufuhr wird dies im Allgemeinen erst
durch Entfernung der Spulfliissigkeit iber den Ablauf des
Depots erreicht.

[0038] Erst dann wird durch den Abfluss der Spuilflis-
sigkeit aus der Sensorkammer in das Depot der Fiill-
standssensor in der Sensorkammer wieder frei von Splil-
flissigkeit. Somit endet bei einer erfindungsgemaflen
Reinigungsvorrichtung die Dauer Atdes Spiilflissigkeits-
kontakts des Sensors in der Sensorkammer dann, wenn
nach Beendigung der Spulflissigkeitszufuhr der Full-
stand im Depot ein bestimmtes Mindestmal unterschrei-
tet. Dieses Mindestmal ist beispielsweise von der Ge-
samtmenge an zugefiihrter Spiilflissigkeit, von der Men-
ge an zugefiuhrter Spiilflissigkeit pro Zeiteinheit
und/oder von der Dimensionierung und/oder der Anord-
nung des Depots, der Sensorkammer und insbesondere
des Offnungssystems abhangig.

[0039] Diese Art der hydraulischen Kommunikation
zwischen Sensorkammer und Depot {iber das Offnungs-
system ermdglicht somit beispielsweise, dass je nach
Ablaufgeschwindigkeit der Spilflissigkeit aus dem De-
pot die Dauer At des Spllflissigkeitskontakts des Sen-
sors in der Sensorkammer variiert und somit ermittelbar
ist, wie schnell die Spiilflissigkeit aus dem Depot entfernt
wird.

[0040] Beieiner bevorzugten Ausfilhrungsform der er-
findungsgemafen Reinigungsvorrichtung wird eine be-
vorzugte Beflllung der Sensorkammer, d.h. eine Befl-
lung, bei der der Fillstand der Spiilflissigkeit in der Sen-
sorkammer mindestens eine Hohe erreicht hat, die der
oberen Begrenzung des Offnungssystems entspricht,
bevor der Fillstand der Spiilflissigkeit im Depot eine H6-
he erreicht hat, die der unteren Begrenzung des Off-
nungssystems entspricht, durch die unveranderliche Ge-
ometrie des Zuleitungssystems ermdoglicht.

[0041] Dieunveranderliche Geometrie des Zuleitungs-
systems bedeutet hierin die Dimensionierung und An-
ordnung des entsprechenden Kanals oder der entspre-
chenden Kanéle des Zuleitungssystems. Dies schlief3t
permanente Querschnittsverengungen bzw. -erweite-
rungen der Kanéle des Zuleitungssystems ein. Beispiels-
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weise kann eine entsprechende Dimensionierung des
Querschnitts eine bevorzugte Befiillung der Sensorkam-
mer ermdglichen, indem der erste Zulauf einen gréReren
Querschnitt als der zweite Zulauf aufweist. Weiterhin
kann der zweite Zulauf langer sein als der erste Zulauf.
Zudem kann auch eine Ausnutzung der Schwerkraft im
Zuleitungssystem eine bevorzugte Beflillung der Sensor-
kammer ermdglichen.

[0042] Ganz besonders bevorzugt ist hierbei ein Zu-
leitungssystem mit einer gemeinsamen Zuleitung zu dem
ersten und dem zweiten Zulauf, wobei der erste Zulauf
zur Sensorkammer in einer im Wesentlichen vertikalen
Richtung nach unten fihrt und der zweite Zulauf in einer
im Wesentlichen horizontalen Richtung zu dem zu reini-
genden Bauteil bzw. zu Elementen, wie einem Verteiler-
system, die dem zu reinigenden Bauteil vorgeschaltet
sind, fuhrt.

[0043] Alternativ zu einer entsprechenden Ausgestal-
tung der unveranderlichen Geometrie des Zuleitungs-
systems, kannim Zuleitungssystem beispielsweise auch
ein Ventil vorgesehen sein, das etwa zunachst geschlos-
senist und erst nach der bevorzugten Befiillung der Sen-
sorkammer gedffnet wird, um den zweiten Zulauf zu dem
reinigenden Bauteil freizugeben. Jedoch hat die Ausge-
staltung der unveranderlichen Geometrie des Zulei-
tungssystems den Vorteil, dass mdégliche Fehlerquellen
gering gehalten werden.

[0044] ErfindungsgemaR ist das Offnungssystem zum
Depotbodenin vertikaler Richtung beabstandet angeord-
net. Dies bedeutet, dass die untere Begrenzung des Off-
nungssystems nicht direkt mit dem Depotboden ab-
schlief3t. Durch die Einhaltung eines solchen Abstands
in vertikaler Richtung zum Boden des Depots kann eine
gewisse Menge an Spilflissigkeit Uber das zu reinigen-
de Bauteil in das Depot einstrémen, ohne dass der Fll-
stand der eingestromten Spllflissigkeit die Hohe des
Offnungssystems erreicht. So wird vorteilhaft die
FlieRrichtung der Spiilfliissigkeit durch das Offnungssys-
tem von der Sensorkammer zum Depot hin beeinflusst
und der Sensor vor einer Verschmutzung bewabhrt.
[0045] Es ist bevorzugt, dass die Reinigungsvorrich-
tung ein Verteilersystem flr die Spllflissigkeit aufweist,
welches in Strdmungsrichtung der Splilflissigkeit vor
dem zu reinigenden Bauteil angeordnet ist. Ein solches
Verteilersystem ist in der Regel oberhalb des zu reini-
genden Bauteils angeordnet und bewirkt eine Verteilung
der Spilflissigkeit Gber das zu reinigende Bauteil, wobei
beispielsweise eine gleichmaRige Verteilung der Spll-
flissigkeit erwiinscht ist. Bei dem Verteilersystem kann
es sich beispielsweise um einen Diffusor, wie etwa in der
DE 10 2009 046 683 A1 beschrieben, handeln. Dieser
Diffusor weist einen Uber seine Breite sich erstreckenden
Verteilungskanal zum Verteilen der in den Diffusor ein-
geleiteten Spulflissigkeit und einen strémungstechnisch
mit dem Verteilungskanal gekoppelten Uberlaufkanal
auf, mit dem die Spulflissigkeit in vertikaler Stromungs-
richtung nach unten zu dem Bauteil leitbar ist. Durch ein
solches Verteilersystem kdnnen quasi alle Bereiche des
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Bauteils gespilt werden und somit kann ein deutlich ver-
besserter Reinigungseffekt erzielt werden.

[0046] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist das Depot ein Depotreinigungssystem zur
Reinigung der Spiulflissigkeit, von Verschmutzungen,
insbesondere von Flusen, auf. Dies hat den Vorteil, dass
die bereits benutzte Spulflissigkeit schon im Depot ge-
reinigt und flr einen weiteren Spllvorgang bzw. weitere
Spiilvorgange benutzt werden kann. Bei diesem Depot-
reinigungssystem kann es sich beispielsweise um ein
Sieb, ein Siebgewebe, einen Schwamm, Gaze etc. han-
deln. Bevorzugt ist das Depotreinigungssystem an bzw.
direkt oberhalb der Bodenplatte des Depots angeordnet.
Das Depotreinigungssystem ist vorzugsweise entnehm-
bar und besonders bevorzugt als austauschbarer Filter-
beutel oder austauschbare Filterbox ausgestaltet.
[0047] Bei dieser Ausfiihrungsform ist es besonders
bevorzugt, wenn das Depot der Kondensatwanne ent-
spricht. Solche vorteilhaften Kondensatwannen, die
gleichzeitig als Depot, d.h. als Auffangbehalter fur die
Spiilflissigkeit, dienen und ein Depotreinigungssystem
aufweisen, sind etwa in der WO 2010/028992 A1, in der
DE 10 2009 047 155 A1 und in der DE 10 2010 039 603
A1 beschrieben.

[0048] Vorzugsweise weist die erfindungsgemalie
Reinigungsvorrichtung eine Pumpe auf, mit der Spiilflis-
sigkeit dem Zuleitungssystem wieder zugefiihrt werden
kann. Dies hatden Vorteil, dass die Splflissigkeit mehr-
fach verwendet werden kann.

[0049] ErfindungsgemalR istesbevorzugt, dass bereits
benutzte Spiilflissigkeit gereinigt wird, bevor sie erneut
in das Zuleitungssystem der Reinigungsvorrichtung ge-
langt. Diese Reinigung der Spllflissigkeit kann bei-
spielsweise durch ein Flusensieb bzw. einen Flusenfilter
erfolgen. Insbesondere wenn das Depot ein Depotreini-
gungssystem aufweist, kann die so gereinigte Spilflis-
sigkeit etwa mittels einer Pumpe dem Zuleitungssystem
wieder zugefiihrt werden. Alternativ kann auch ein Flu-
sensieb aufderhalb des Depots, beispielsweise zwischen
Depot und einer Pumpe, vor einem Spllbehalter
und/oder vor dem Zuleitungssystem der Reinigungsvor-
richtung angebracht sein.

[0050] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die erfindungsgeméfie Reinigungsvorrichtung
mit einem Spllbehalter zur Bevorratung von flusenfreier
Spiilflissigkeit verbunden. In diesem Fall gelangt die
Spiilflissigkeit von dem Spulbehalter aus in das Zulei-
tungssystem der Reinigungsvorrichtung. Flusenfreie
Spiilflissigkeit bedeutet hierin beispielsweise frisches
Wasser aus einer Wasserversorgung, gegebenenfalls
gereinigtes Kondensat und/oder bereits gereinigte Spuil-
flissigkeit. Dementsprechend gelangt bereits flusenfreie
Spiilflissigkeit zum Spulbehalter und/oder der Spiilbe-
hélter selbst enthalt ein entsprechendes Reinigungssys-
tem, etwa ein Flusensieb, das insbesondere im Zulauf-
bereich des Spulbehélters angeordnetist. Aufdiese Wei-
se wird gewahrleistet, dass die im Spulbehalter bevorra-
tete Spulflissigkeit flusenfreiistund somit wahrend eines
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Reinigungsvorgangs flusenfreie Spllflissigkeit einge-
setzt wird.

[0051] Der Spilbehélter kann auch Teil eines gréRe-
ren Sammelbehalters fir wassrige Flissigkeit sein, wo-
bei dann der die Spiilflissigkeit enthaltende Teil des
Sammelbehalters auch als Spllkammer bezeichnet wer-
den kann. Wenn hierin von Spllbehalter die Rede ist,
sollen beide Mdglichkeiten erfasst sein. Der Spllbehalter
kann im Trockner fest oder abnehmbar installiert sein.
Vorzugsweise umfasst der im erfindungsgemafen
Trockner optional eingesetzte Spulbehalter fir die wass-
rige Spulflissigkeit eine untere Behalter6ffnung und ist
von dieser mit dem Zuleitungssystem der Reinigungs-
vorrichtung verbunden.

[0052] Vorzugsweise ist der Spilbehalter im Trockner
oberhalb des zu reinigenden Bauteils angebracht. Dies
hat den Vorteil, dass die Spulflissigkeit unter Ausnut-
zung der Schwerkraft, beispielsweise ber ein Fallrohr,
in die Reinigungsvorrichtung einstrémen kann und durch
den so entstehenden Druck eine besonders gute Reini-
gungswirkung an dem zu reinigenden Bauteil erzielt wer-
den kann. Bei Verwendung von Kondensat und/oder be-
reits genutzter Spulflissigkeit wird diese in der Regel
durch eine Pumpe in den Spulbehalter geférdert.
[0053] Alternativ kann bei der erfindungsgemaRen
Reinigungsvorrichtung auch kein separater Spilbehalter
vorgesehen sein und beispielsweise das Depot oder eine
als Depot dienende Kondensatwanne als Behélter zur
Bevorratung der Spiilflissigkeit dienen. In diesem Fall
ist es bevorzugt, dass das Depot bzw. die Kondensat-
wanne ein Depotreinigungssystem enthalt. Dabei wird in
der Regel die Spiilflissigkeit bei Bedarf eines Reini-
gungsvorgangs Uber eine Pumpe in das Zuleitungssys-
tem der erfindungsgemaRen Reinigungsvorrichtung ge-
fordert.

[0054] Die Reinigungsvorrichtung kann zur Reinigung
von verschiedenen im Prozessluftkreislauf eines Trock-
ners angeordneten Bauteilen,verwendet werden, wobei
vorzugsweise solche Komponenten gereinigt werden,
deren innere Oberflachen mit Prozessluft, insbesondere
mit Flusen beladener Prozessluft in Kontakt geraten. Die
zu reinigenden Bauteile sind daher vorzugsweise ein im
Prozessluftkanal angeordneter Warmetauscher
und/oder ein dem Warmetauscher im Prozessluftkreis-
lauf gegebenenfalls vorgeschaltetes Flusensieb. Der
Warmetauscher ist dabei vorzugsweise ein Luft-Luft-
Warmetauscher oder, wenn eine Warmepumpe vorge-
sehen ist, ein Verdampfer.

[0055] Gegenstand der Erfindung ist auRerdem ein
Trockner mit zumindest einem im Prozessluftkreislauf
des Trockners angeordneten, mit Flusen beaufschlag-
baren Bauteil und einer Vorrichtung zum Reinigen des
Bauteils mit einer Spulflissigkeit, wobei die Vorrichtung
ein Depot zur Aufnahme der Spiilflissigkeit nach deren
Kontakt mit dem zu reinigenden Bauteil sowie eine Sen-
sorkammer, in der ein Fillstandssensor angeordnet ist,
aufweist, wobei
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i. die Sensorkammer auflierhalb des Depots und mit
diesem (iber ein Offnungssystem hydraulisch kom-
munizierend angeordnet ist, wobei das Offnungs-
system zum Depotboden in vertikaler Richtung be-
abstandet angeordnet ist;

ii. ein Zuleitungssystem der Reinigungsvorrichtung
einen ersten Zulauf direkt zur Sensorkammer sowie
einen zweiten Zulauf zu dem zu reinigenden Bauteil
aufweist, wobei die Reinigungsvorrichtung mit einer
Wasserversorgung und einer Kondensatwanne ver-
bunden ist;

iii. das Zuleitungssystem und das Offnungssystem
so ausgestaltet sind, dass pro Zeiteinheit ein gréRe-
res Volumen der Spulflissigkeit Gber den ersten Zu-
laufin die Sensorkammer hineinflieBen kann als aus
der Sensorkammer durch das Offnungssystem in
das Depot abflieRen kann und

iv. die Reinigungsvorrichtung so ausgestaltet ist,
dass bei einer Beflllung der Flllstand der Spiilflis-
sigkeit in der Sensorkammer mindestens eine Héhe
erreicht hat, die der oberen Begrenzung des Off-
nungssystems entspricht, bevor der Fillstand der
Spllflissigkeit im Depot eine Hohe erreicht hat, die
der unteren Begrenzung des Offnungssystems ent-
spricht,

wobei anhand der Dauer At eines Kontakts des Full-
standssensors mit Spilflissigkeit zumindest zwischen
drei unterschiedlichen Fillstinden des Depots unter-
schieden werden kann, ndmlich einem anhaltend gerin-
gen Flllstand, der die Hohe der unteren Begrenzung des
Offnungssystems nicht erreicht bei At,, einem zunéchst
héheren, dann jedoch wieder absinkenden Fiillstand bei
At; und einem andauernd hohen Fiillstand bei At,.
[0056] Der erfindungsgemalfie Trockner kann als rei-
ner Trockner, aber auch als Waschtrockner ausgestaltet
sein. Unter einem Waschtrockner wird hierbei ein Kom-
binationsgerat verstanden, das Uber eine Waschfunktion
zum Waschen von Wasche und uber eine Trocknungs-
funktion zum Trocknen von feuchter Wasche verfiigt. Bei
einem Waschtrockner ist von Vorteil, dass er als solcher
bereits an eine Wasserversorgung angeschlossen ist. In
beiden Fallen ist ein Kondensationstrockner bevorzugt.
Unter Kondensationstrockner wird hierin ein Trockner
verstanden, dessen Funktionsweise auf der Kondensa-
tion der mittels warmer Prozessluft verdampften Feuch-
tigkeit aus der Wasche beruht.

[0057] Ein Trockner weist in der Regel zumindest eine
Steuereinrichtung, eine Trocknungskammer fiir die zu
trocknenden Gegenstdnde und einen Prozessluftkanal,
in dem sich zumindest eine Heizung zur Erwarmung der
Prozessluft, ein Warmetauscher zur Abkiihlung der Pro-
zessluft nach Durchgang durch die Trocknungskammer
und ein Geblase fir die Beférderung der Prozessluft be-
finden, auf. Zuséatzlich kann im Prozessluftkanal zwi-
schen Trocknungskammer und Warmetauscher ein Flu-
sensieb angeordnetsein, um die Ablagerung von Flusen,
die von der Prozessluft nach Durchgang durch die Trock-
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nungskammer mitgefihrt werden, am Warmetauscher
moglichst gering zu halten.

[0058] Bei einem erfindungsgemaflen Trockner wird
unter einem im Prozessluftkreislauf des Trockners an-
geordneten, mit Flusen beaufschlagbaren Bauteil ein
Bauteil verstanden, das mit Prozessluft, die Flusen mit-
fuhrt, in Kontakt kommen kann. Insbesondere handelt es
sich hierbei um den Warmetauscher und, wenn vorhan-
den, das dem Warmetauscher im Prozessluftkreislauf
vorgeschaltete Flusensieb. Vorzugsweise ist der War-
metauscher hierbei ein Luft-Luft-Wa&rmetauscher oder,
wenn eine Warmepumpe vorgesehen ist, der Verdamp-
fer der Warmepumpe.

[0059] Im erfindungsgeméaRen Trockner kann die Rei-
nigungsvorrichtung manuell durch einen Benutzer des
Trockners oder automatisch in Betrieb genommen wer-
den. In beiden Fallen weist der Trockner vorzugsweise
ein Mittel zur Erkennung eines Reinigungsbedarfs fiir das
zu reinigende Bauteil auf.

[0060] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
der Trockner Mittel zur Erkennung eines Reinigungsbe-
darfs fiir das zu reinigende Bauteil auf, die zur Ermittlung
des Reinigungsbedarfs eine Benutzungsmafizahl U be-
stimmen, diese mit einem vorgegebenen Wert U, ver-
gleichen und bei Erreichen von Uy, d.h. unter der Be-
dingung U}, = U, den Reinigungsbedarf feststellen.
[0061] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist als
Mittel zur Erkennung des Reinigungsbedarfs ein Zahler
vorhanden, der die Anzahl n der bereits durchgefiihrten
Trocknungsprozesse bestimmt und mit einer vorgege-
benen Grenzanzahl ny,, vergleicht. Dieser Zahler kann
vorzugsweise zuriickgesetzt werden, wenn eine Reini-
gung des Warmetauschers durchgefihrt wird.

[0062] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist als Mittel zur Erkennung des Reinigungsbedarfs
eine Uhrvorhanden, welche eine Gesamtdauer t,,,, von
bisher durchgefiihrten Trocknungsprozessen bestimmt
und mit einer vorgegebenen Grenzdauer t,, vergleicht.
Diese Uhr kann vorzugsweise zuriickgesetzt werden,
wenn eine Reinigung des zu reinigenden Bauteils durch-
geflhrt wird.

[0063] Gegebenenfalls umfasst der erfindungsgema-
Re Trockner in einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form als Mittel zur Erkennung des Reinigungsbedarfs ei-
ne Auswerteeinheit, die eine Gesamtmenge M an bislang
getrockneten Waschestiicken ermittelt und mit einer vor-
gegebenen Grenzgesamtmenge M, vergleicht. Der
Wert fir die Gesamtmenge M kann vorzugsweise zu-
rickgesetzt werden, wenn eine Reinigung des zu reini-
genden Bauteils durchgefihrt wird.

[0064] Daruber hinaus kann der Trockner vorzugswei-
se als Mittel zur Erkennung des Reinigungsbedarfs im
Prozessluftkanal einen Sensor zur Volumenstrommes-
sung aufweisen. Die Auswerteeinheit, die einen Gesamt-
volumenstrom V ermittelt und diesen mit einem Grenz-
volumenstrom V,;,, vergleicht, kann dann die Reinigungs-
einrichtung in Gang setzen. Der Wert V wird danach vor-
zugsweise zuriickgesetzt.
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[0065] SchlieRlich kann durch die Auswerteeinheit in
einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform ein
Temperaturgradient AT Uber einen in Richtung des
Prozessluftstroms gesehen hinter der Heizung
angeordneten Temperaturfihler ermittelt werden. Dieser
Temperaturgradient wird mit einem
Grenztemperaturgradienten AT, verglichen. Bei
Uberschreiten des Grenztemperaturgradienten wird der
Reinigungsvorgang ausgeldst.

[0066] Es ist erfindungsgemal bevorzugt, dass der
Trockner ein akustisches und/oder optisches Anzeige-
mittel zur Anzeige des Reinigungsbedarfs und/oder zur
Anzeige des Betriebes der Reinigungseinrichtung auf-
weist.

[0067] Nach Ermittlung des Reinigungsbedarfs fiir das
zu reinigende Bauteil wird vorzugsweise eine Reinigung
des zu reinigenden Bauteils mit der Reinigungsvorrich-
tung durchgefiihrt. Die Reinigung unter Verwendung der
wassrigen Spulflissigkeit kann automatisch oder durch
einen Benutzer des Trockners steuerbar durchgefiihrt
werden. Vorzugsweise kann hierzu am Trockner einge-
stellt werden, ob automatisch oder manuell eine Reini-
gung durchgefiihrt werden soll.

Gegenstand der Erfindung ist auRerdem ein Verfahren
zum Reinigen eines in einem Prozessluftkreislauf eines
Trockners angeordneten Bauteils mit einer Spulflissig-
keit, wobei eine Reinigungsvorrichtung des Trockners
ein Depot zur Aufnahme der Spiilflissigkeit nach deren
Kontakt mit dem zu reinigenden Bauteil sowie eine Sen-
sorkammer, in der ein Flllstandssensor angeordnet ist,
aufweist, wobei die Sensorkammer auerhalb des De-
pots und mit diesem iiber ein Offnungssystem hydrau-
lisch kommunizierend angeordnet ist, wobei das Off-
nungssystem zum Depotboden in vertikaler Richtung be-
abstandet angeordnet ist, und ein Zuleitungssystem der
Reinigungsvorrichtung einen ersten Zulauf direkt zur
Sensorkammer sowie einen zweiten Zulauf zu dem zu
reinigenden Bauteil aufweist, wobei die Reinigungsvor-
richtung mit einer Wasserversorgung und einer Konden-
satwanne verbunden ist und das Zuleitungssystem und
das Offnungssystem so ausgestaltet sind, dass pro Zeit-
einheit ein gréReres Volumen der Spilflissigkeit Gber
den ersten Zulauf in die Sensorkammer hineinflielen
kann als aus der Sensorkammer durch das Offnungs-
systemin das Depot abflielen kann, und die Reinigungs-
vorrichtung so ausgestaltet ist, dass bei einer Befiillung
der Fullstand der Spiilflissigkeit in der Sensorkammer
mindestens eine Hohe erreicht hat, die der oberen Be-
grenzung des Offnungssystems entspricht, bevor der
Fullstand der Spuilflissigkeitim Depot eine Hohe erreicht
hat, die der unteren Begrenzung des Offnungssystems
entspricht,

und wobei

i. pro Zeiteinheit ein grofReres Volumen der Splilflis-
sigkeit Uber den ersten Zulauf in die Sensorkammer
hineinflieRt als aus der Sensorkammer durch das
Offnungssystem in das Depot abflieRen kann;
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ii. bei einer Beflllung der Fillstand der Spiilflissig-
keit in der Sensorkammer mindestens eine Héhe er-
reicht hat, die der oberen Begrenzung des Offnungs-
systems entspricht, bevor der Fiillstand der Spuilflis-
sigkeit im Depot eine Héhe erreicht hat, die der un-
teren Begrenzung des Offnungssystems entspricht
und

iii. anhand der Dauer At des Kontakts des Fillstands-
sensors mit Spuilflissigkeit ein Fillstand des Depots
ermittelt wird, wobei anhand der Dauer At eines Kon-
takts des Fllstandssensors mit Spllflissigkeit zu-
mindest zwischen drei unterschiedlichen Fillstéan-
den des Depots unterschieden werden kann, nam-
lich einem anhaltend geringen Flllstand, der die H6-
he der unteren Begrenzung des Offnungssystems
nicht erreicht bei At4, einem zunachst héheren, dann
jedoch wieder absinkenden Fiillstand bei At und ei-
nem andauernd hohen Flillstand bei At,.

[0068] Im Allgemeinen erfolgt nach der Auslésung des
erfindungsgemaRen Verfahrens zum Reinigen eines in
einem Prozessluftkreislauf eines Trockners angeordne-
ten Bauteils mit einer Spulflissigkeit (im Folgenden auch
"Reinigungsverfahren" abgekiirzt) eine Spilflissigkeits-
zufuhr in das Zuleitungssystem der Reinigungsvorrich-
tung. Von dort gelangt ein Teil der Spiilflissigkeit Gber
den ersten Zulauf in die Sensorkammer und ein anderer
Teil der Spiilflissigkeit gelangt tGber den zweiten Zulauf
in das Depot.

[0069] ErfindungsgemalR ist der Zufluss an Spulflis-
sigkeit in die Sensorkammer gréRer als der Abfluss aus
der Sensorkammer und zudem erfolgt eine bevorzugte
Befullung der Sensorkammer, d.h. dass bei einer Befiil-
lung der Fiillstand der Spiilflissigkeit in der Sensorkam-
mer mindestens eine Hohe erreicht hat, die der oberen
Begrenzung des Offnungssystems entspricht, bevor der
Fullstand der Spiilflissigkeitim Depot eine Hohe erreicht
hat, die der unteren Begrenzung des Offnungssystems
entspricht. Somit ist in der Regel nach Auslésung des
Reinigungsverfahrens bereits nach vergleichsweise kur-
zer Zeit ein Flllstand in der Sensorkammer erreicht, der
einen Kontakt des Fiillstandssensors mit der Spulflis-
sigkeit ermdglicht. Dieser Zeitraum von der Ausldsung
des Reinigungsvorgangs bis zum Kontakt des Sensors
mit Spulflissigkeit Atgegiung h@ngt im Allgemeinen von
systemimmanenten Grofen wie der Ausgestaltung der
Reinigungsvorrichtung ab. Folglich variiert dieser Zeit-
raum Atgung Pei Wiederholten Reinigungsverfahrenim
gleichen Trockner in der Regel nicht.

[0070] Im Allgemeinen wird bei dem erfindungsgema-
Ren Verfahren eine Menge an Spllflissigkeit eingesetzt,
die ausreicht, um ein zumindest durchschnittlich mit Flu-
sen beaufschlagtes zu reinigendes Bauteil zu reinigen.
In der Regel ist eine solche Menge an Spilflissigkeit
auch ausreichend, damit bei einem erfindungsgemafen
Reinigungsverfahren bei maximalem Fillstand in der
Sensorkammer F, . sens das Offnungssystem und der
Sensor mit Spiilflissigkeit bedeckt sind.
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[0071] AuBerdem reicht eine solche Menge an Spiil-
flissigkeit auch aus, um bei einem erfindungsgemafen
Reinigungsverfahren einen theoretischen maximalem
Fullstand im Depot Fi,maxpepot ZU €rTeichen, bei dem Zu-
mindest eine H6he, die der unteren Begrenzung des Off-
nungssystems entspricht, Gberschritten ware - wenn kei-
ne Spilflissigkeit aus dem Depot entfernt wiirde. Dem-
entsprechend ist der tatsdchliche maximale Fllstand im
Depot

I:maxDepot < FthmaxDepot

wenn wahrend des Reinigungsverfahrens Spiilfliissig-
keit aus dem Depot ablauft bzw. entfernt wird.

[0072] Hierbei kann zumindest zwischen drei Fallen
unterschieden werden. In einem ersten Fall erreicht in
einem Reinigungsverfahren der tatséachliche maximale
Fullstand im Depot Fmaxl:,epot nicht die Hohe, die der
unteren Begrenzung des Offnungssystems entspricht. In
diesem Fall variiert beim gleichen Trockner weder der
Zeitraum von der Auslésung des Reinigungsvorgangs
bis zum Kontakt des Sensors mit Spulflissigkeit
Atgefiiung NOch die Dauer At; des Kontakts des
Fullstandssensors mit Spulflissigkeit. Letzteres ist damit
begriindet, dass der Abfluss der Spiilflissigkeit aus der
Sensorkammer in das Depot wahrend des gesamten
Reinigungsverfahrens ungehindert erfolgen kann, da der
Fiillstand im Depot das Offnungssystem nicht erreicht.
Ein solcher ungehinderter Abfluss hangt somit lediglich
von systemimmanenten Groflen wie etwa der
Ausgestaltung der Reinigungsvorrichtung oder der
eingesetzten Menge an Spiilflissigkeit ab.

[0073] Wenndementsprechend die Dauer At des Kon-
takts des Fllstandssensors mit Spulflissigkeit einem
Wert At4 entspricht, der fiir einen bestimmten Trockner
bei gleicher Spiilflissigkeitsmenge vorgegebenist, dann
kann daraus geschlossen werden, dass der tatsachliche
maximale Flllstand im Depot Fy,,pepot Nicht die Hohe
erreicht hat, die der unteren Begrenzung des Offnungs-
systems entspricht.

[0074] In einem zweiten Fall Uberschreitet in einem
Reinigungsverfahren der tatsachliche maximale Full-
stand im Depot .l.:maxDepot die Hohe, die der unteren Be-
grenzung des Offnungssystems entspricht, wobei der
Fillstand im Depot nicht wieder unter diese Hohe ab-
sinkt. Somit kann keine Spllflissigkeit aus der Sensor-
kammer abflieen und der Sensor bleibt mit Spilflissig-
keit bedeckt. Die Dauer At, des Kontakts des Fillstands-
sensors mit Spllflissigkeit geht in diesem Fall gegen
unendlich. Vorzugsweise sieht das Reinigungsverfahren
in diesem Fall jedoch eine "Time-out"-Funktion vor. Dies
bedeutet, dass, wenn die Dauer At, des Kontakts des
Fullstandssensors mit Spilflissigkeit einen bestimmten
festgelegten Wert, etwa 15 min, Uberschreitet, davon
ausgegangen wird, das der Fiillstand im Depot nicht wei-
ter absinkt.
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[0075] Da ein solcher Fall etwa bei mangelhafter Ent-
fernung der Spllflissigkeit aus dem Depot eintreten
kann und in der Regel auf eine Verstopfung des Depots
und somit die Gefahr des Uberlaufens hindeutet, wird,
wenn die Dauer At des Kontakts des Fillstandssensors
mit Spulflissigkeit einem Wert At, entspricht, also bei-
spielsweise der Time-out-Wert erreicht ist, vorzugsweise
dem Benutzer ein entsprechender Hinweis angezeigt.
[0076] In einem dritten Fall Gberschreitet in einem Rei-
nigungsverfahren der tatsdchliche maximale Fullstand
im Depot F\5xpepot ZUndchst die Hohe, die der unteren
Begrenzung des Offnungssystems entspricht, jedoch
sinkt der Fullstand im Depot noch vor Erreichen des Ti-
me-Outs wieder ab, etwa nach Beendigung der Spiilflis-
sigkeitszufuhr. In diesem Fall hangt beim gleichen Trock-
ner die Dauer At; des Kontakts des Flllstandssensors
mit Spllflissigkeit von der Dauer Atgpep, @b, in der der
Fillstand im Depot die Hohe, die der unteren Begren-
zung des Offnungssystems entspricht, liberschreitet.
Erst nachdem der Fiillstand diese Hohe wieder unter-
schreitet, kann die Spulflissigkeit aus der Sensorkam-
mer ungehindert in das Depot abflieRen.

[0077] In diesem Fall liegt der Wert fiir Aty im Allge-
meinen zwischen At; und At,. Somit kann bei einem sol-
chen Wert Aty darauf geschlossen werden, dass in die-
sem Fall der tatséchliche maximale Fiillstand im Depot
FmaxDepot"zunéchst die Hohe, die der unteren Begren-
zung des Offnungssystems entspricht, Gberschritten hat-
te, dann jedoch wieder abgesunken ist.

[0078] Dementsprechend ist erfindungsgemaf vorge-
sehen, dass anhand der Dauer At des Kontakts des Flill-
standssensors mit Spulflissigkeit zumindest zwischen
drei unterschiedlichen Fillstdnden des Depots unter-
schieden werden kann, ndmlich einem anhaltend gerin-
gen Fillstand, der die Hohe der unteren Begrenzung des
Offnungssystems nicht erreicht bei Aty, einem zunéchst
héheren, dann jedoch wieder absinkenden Fiillstand bei
Atz und einem andauernd hohen Fiillstand bei At,.
[0079] Zusatzlich kann sogar eine Fehlfunktion der
Reinigungsvorrichtung detektiert werden, wenn nach
einmaliger Auslésung der Sensor fiir eine Dauer At oder
Aty mit Splilflissigkeit in Kontakt war und ohne erneute
Ausldsung eines Reinigungsvorgangs ein erneuter Kon-
takt des Sensors mit Spiilflissigkeit stattfindet. Dies wiir-
de daraufhindeuten, dass Spiilflissigkeit vom Depot aus
in die Sensorkammer eingedrungen ist, die den Sensor
verschmutzen kénnte.

[0080] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens weist das Depot ein De-
potreinigungssystem zur Reinigung der Spiuilflissigkeit
von Verschmutzungen, insbesondere von Flusen, auf
und nach dem Kontakt der Spilflissigkeit mit dem zu
reinigenden Bauteil erfolgt im Depot durch das Depotrei-
nigungssystem eine Reinigung der Spiilflissigkeit von
Verschmutzungen, insbesondere von Flusen. Dies kann
beispielsweise durch die Anordnung eines Flusensiebs
im Depot erfolgen, so dass die Spllflissigkeit das Flu-
sensieb passieren muss, bevor sie liber den Ablauf aus
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dem Depot entfernt wird. Durch eine solche Reinigung
der Spulflissigkeit kann diese anschlieRend, beispiels-
weise Uber eine Pumpe, dem Zuleitungssystem der Rei-
nigungsvorrichtung entweder direkt oder Uber einen
Spiilbehalter zur Bevorratung der Spiilflissigkeit zuge-
fuhrt werden. Im Verfahren kann vorgegeben sein, dass
ein solcher Zyklus mehr als einmal durchlaufen wird.
[0081] Hierbei ist es ganz besonders bevorzugt, dass
beim erfindungsgemafen Verfahren die Spulflissigkeit
Kondensat umfasst und eine Kondensatwanne gleich-
zeitig als Depot dient. Somit wird die Spiilflissigkeit bzw.
das Kondensat in die Reinigungsvorrichtung geleitet und
nach ihrer Verwendung anschlieRend in der Kondensat-
wanne aufgefangen und Uber ein darin befindliches De-
potreinigungssystem, etwa einen Flusenfilter, gereinigt
und danach wieder in das Zuleitungssystem der Reini-
gungsvorrichtung zurtickgepumpt.

[0082] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens wird anhand der Dauer At
des Kontakts des Fllstandssensors mit Spiilflissigkeit,
die Ablaufgeschwindigkeit der Spulflissigkeit aus dem
Depot ermittelt.

[0083] Insbesondere hangt die Dauer At der Bede-
ckung des Sensors mit Spulflissigkeit wahrend des Rei-
nigungsverfahrens neben systeminternen GréRen der
Reinigungsvorrichtung, die sich Uiber die Zeitin der Regel
nicht andern, wie beispielsweise der Dimensionierung
und Anordnung der Komponenten der Reinigungsvor-
richtung, wesentlich von der Ablaufgeschwindigkeit der
Spiilflissigkeit aus dem Depot ab. Dabei kann sich die
Ablaufgeschwindigkeit vor allem wegen der in der be-
nutzten Spulflissigkeit mitgefihrten Flusen andern. Ins-
besondere deutet eine Verlangsamung der Ablaufge-
schwindigkeit im Vergleich zur Ablaufgeschwindigkeit
flusenfreier Spllflissigkeit auf eine Verschmutzung bzw.
Verflusung des Depots, insbesondere des Depotablaufs,
hin.

[0084] Vorzugsweise wird dies dem Benutzer ange-
zeigt, damit er eine entsprechende Sauberung vorneh-
men kann oder der Trockner verfligt Gber interne Reini-
gungsmittel, die eine entsprechende Sauberung bei ei-
nem bestimmten, durch dieses Verfahren ermittelbaren
Verschmutzungsgrad einleiten.

[0085] In einer besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form des erfindungsgemafRen Verfahrens wird anhand
der Dauer At des Kontakts des Fillstandssensors mit
Spiilflissigkeit, der Grad der Verschmutzung des Depot-
reinigungssystems ermittelt. Da auch eine Verschmut-
zung bzw. Verflusung einer solchen Depotreinigungs-
systems zu einer Verlangsamung der Ablaufgeschwin-
digkeit fuhrt, erlaubt die Dauer At des Kontakts des Sen-
sors mit der Spulflissigkeit eine Aussage Uber den Ver-
flusungszustand eines solchen Depotreinigungssys-
tems. Insbesondere verhindert das Depotreinigungssys-
tem eine Verflusung am Ablauf des Depots, so dass die
Dauer At direkt mit dem Verflusungszustand des Depot-
reinigungssystems in Verbindung gebracht werden
kann. Vorzugsweise wird dabei dem Benutzer angezeigt,
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wenn eine Sduberung des Depotreinigungssystems vor-
zunehmen ist bzw. dass beispielsweise bei auswechsel-
baren Filterbeuteln oder -boxen, diese ausgetauscht
werden missen.

[0086] Die genannte Ermittlung der Verschmutzung
des Depotreinigungssystems ist ganz besonders bevor-
zugt, wenn beim erfindungsgemafen Verfahren die
Spulflissigkeit Kondensat umfasst und eine Kondensat-
wanne gleichzeitig als Depot dient und ein Depotreini-
gungssystem aufweist.

[0087] Wenn bei dem erfindungsgemaRen Verfahren
anhand der Dauer At des Kontakts des Fillstandssen-
sors mit Spiilflissigkeit eine Ablaufgeschwindigkeit der
Spulflissigkeit aus dem Depot und/oder ein Grad der
Verschmutzung des Depotreinigungssystems ermittelt
wird, bedeutet dies hierin, dass implizit eine Ermittlung
des Depotfiillstands umfasst ist, auch wenn diese nicht
in einem expliziten Verfahrensschritt vorgenommen wird.
[0088] Die Steuereinrichtung des Trockners kann eine
automatische Reinigung auch zu einer Nachtzeit durch-
fihren, wenn der Benutzer den Trockner ohnehin nicht
benutzt. In jedem Fall kann der Trockner eine bevorste-
hende Reinigungsphase anzeigen und den Benutzer ggf.
darauf hinweisen, dass beispielsweise ein als Depot
und/oder Spulbehélter genutzter Kondensatbehalter
nicht geleert werden soll, damit gentigend Kondensat fir
eine Reinigung mit der Reinigungseinrichtung zur Verfi-
gung steht.

[0089] Die Erfindung hat den Vorteil, dass der Depot-
fullstand bei einer Reinigungsvorrichtung eines Trock-
ners auf einfache Art und Weise ermittelt werden kann,
um ein Uberlaufen des Depots zu verhindern. AuRerdem
kann so eine hohe Reinigungswirkung an dem zu reini-
genden Bauteil gewahrleistet werden, da verhindert wer-
den kann, dass insbesondere der untere Teil des zu rei-
nigenden Bauteils mit der verschmutzten Spiilflissigkeit
durch mangelnden Ablauf in Beriihrung bleibt. Insbeson-
dere wird durch die Erfindung eine Verminderung des
Wartungsaufwands erzielt, da eine Verschmutzung des
Sensors mit der im Depot befindlichen verschmutzten
Spulflissigkeit auf einfache Weise vermieden wird, ohne
dass die Gefahr der Verstopfung eines Siebs zum Schutz
des Sensors besteht. Aulerdem sind zuséatzliche Reini-
gungsmalBnahmen des Sensors, wie beispielsweise
Spllgange, unnétig. Darliber hinaus ermoglicht die Er-
findung auch, dass je nach Ablaufgeschwindigkeit der
Spulflissigkeit aus dem Depot die Dauer der Bedeckung
des Sensors in der Sensorkammer mit Spulflissigkeit
variiert und somit ermittelbar ist, wie schnell die Spulflis-
sigkeit aus dem Depot entfernt wird. Dies erlaubt Riick-
schlisse Uber eine Verflusung im Depot und erméglicht
beispielsweise eine Anzeige fiir den Benutzer, ob bzw.
wann Filtervorrichtungen im Depot zu sédubern oder zu
wechseln sind.

[0090] Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von nicht ein-
schrankenden Ausfiihrungsbeispielen fir die erfin-
dungsgemaflle Reinigungsvorrichtung und das erfin-
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dungsgemale Verfahren. Dabei wird Bezug auf die Fi-
guren 1 bis 3 genommen.

Figur 1 zeigt schematisch einen senkrechten Schnitt
durch eine Reinigungsvorrichtung gemaR einer ers-
ten Ausfihrungsform der Erfindung, wobei die Rei-
nigungsvorrichtung einen separaten Spulbehalter
zur Bevorratung flusenfreier Spulflissigkeit auf-
weist.

Figur 2 zeigt schematisch einen senkrechten Schnitt
durch eine Reinigungsvorrichtung gemaf einer
zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung, wobei die
Reinigungsvorrichtung keinen separaten Spulbehal-
ter aufweist.

Figur 3 zeigt schematisch in den Abbildungen 3A bis
3C den Ablauf eines Verfahrens gemaR einer Aus-
fihrungsform der Erfindung. Dabei zeigen Pfeile die
FlieRrichtung der gepunktet dargestellten Spiilfliis-
sigkeit an.

[0091] Die in Figur 1 dargestellte Reinigungsvorrich-
tung 1 weist ein in einem Prozessluftkreislauf eines
Trockners, beispielsweise eines Kondensationstrock-
ners, angeordnetes Bauteil 2 auf, das durch die Reini-
gungsvorrichtung 1 gereinigt werden kann. Das zu reini-
gende Bauteil 2 kommt mit Flusen in Kontakt, die in der
Prozessluft nach deren Durchgang durch die Trock-
nungskammer des Trockners, die hier nicht dargestellt
istund bei der es sich um eine um eine horizontale Achse
drehbare Trommel handelt. Bei dem zu reinigenden Bau-
teil 2 handelt es sich beispielsweise um einen Warme-
tauscher, wie etwa einen Verdampfer einer Warmepum-
pe.

[0092] Weiterhin weist die in Figur 1 dargestellte Rei-
nigungsvorrichtung 1 einen Spulbehalter 13 zur Bevor-
ratung flusenfreier Spilflissigkeit, die hier nicht darge-
stellt ist, auf. Der Spulbehalter 13 ist im Trockner ober-
halb des zu reinigenden Bauteils 2 angeordnet und tber
eine als Fallrohr ausgestaltete Spulbehalterableitung 16
mit dem Zuleitungssystem 7 der Reinigungsvorrichtung
1verbunden. Das Zuleitungssystem 7 weist eine gemein-
same Zuleitung 10 sowie einen vertikal angeordneten
ersten Zulauf 8, der direkt zur Sensorkammer 5 fiihrt,
und einen horizontal angeordneten zweiten Zulauf 9, der
Uber ein Bauteil zur Strémungsbeeinflussung 14, etwa
eine Blende, und ein Verteilersystem 11 zu dem zu rei-
nigenden Bauteil 2 fihrt, auf. Unterhalb des zu reinigen-
den Bauteils 2 ist ein Depot 3 zur Aufnahme der hier nicht
dargestellten Spulflissigkeit nach ihrem Kontakt mit dem
zu reinigenden Bauteil 2 angeordnet.

[0093] InderSensorkammer5istein Fillstandssensor
4 angeordnet. Bei dem Sensor 4 handelt es sich um Elek-
troden, die den Widerstand des sie umgebenden Medi-
ums, etwa Luft oder Spilflissigkeit, detektieren kénnen.
Die Sensorkammer 5 ist hier neben dem Depot 3 ange-
ordnet, so dass Sensorkammer 5 und Depot 3 liber eine
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gemeinsame Trennwand verfiigen, die ein Offnungssys-
tem 6 aufweist.

[0094] Das Offnungssystem 6, das hierim Schnitt nicht
naher dargestellt ist, verfligt Gber vier gleich groRe kreis-
runde Offnungen’, wobei jeweils zwei dieser Offnungen
nebeneinander auf gleicher Héhe und jeweils zwei dieser
Offnungen direkt (ibereinander angeordnet sind. Das
Offnungssystem 6 weist einen Abstand zum Boden des
Depots 3 auf, d.h. die untere Begrenzung der unteren
Offnungen ist vom Depotboden 21 beabstandet. Sensor-
kammer 5 und Depot 3 kénnen liber das Offnungssystem
6 hydraulisch kommunizieren.

[0095] Das Depot 3 weist einen Flussigkeitsablauf 17
auf, Uber den die Spiilflissigkeit kontinuierlich abtrans-
portiert werden kann. Hier erfolgt der Abtransport sowohl
passiv durch die Schwerkraft, da der Ablauf 17 seitlich
am unteren Ende des Depots 3 angeordnet ist, als auch
aktiv Uber eine Pumpe 12. Die Pumpe 12 bewirkt, dass
die Spiilflissigkeit in die sich an die Pumpe 12 anschlie-
Rende Spulbehalterzuleitung 15 gepumpt wird und dar-
Uber zum Spulbehalter 13 gelangt. Im Zulaufbereich des
Spllbehalters 13 befindet sich ein Mittel zur Reinigung
der Spilflussigkeit 19, etwa ein Flusensieb.

[0096] Bei Auslésung eines Reinigungsvorgangs
durch den Benutzer oder automatisch tber die Steuer-
einrichtung des Trockners nachdem beispielsweise ein
Mittel zur Erkennung des Reinigungsbedarfs des Trock-
ners den Reinigungsbedarf des zu reinigenden Bauteils
2, etwa des Verdampfers einer Warmepumpe, erkannt
hat, strémt flusenfreie Spllflissigkeit aus dem Spiilbe-
halter 13 in das als Spuilbehalterableitung dienende Fall-
rohr 16 und gelangt von dortin die gemeinsame Zuleitung
10 des Zuleitungssystems 7 der Reinigungsvorrichtung
1. Durch die unveranderliche Geometrie des Zuleitungs-
systems 7, wobei der erste Zulauf 8 zur Sensorkammer
5 vertikal angeordnet ist und der zweite Zulauf 9 zu dem
zu reinigenden Bauteil 2 horizontal angeordnet ist sowie
durch die Blende 14 wird die Strdmung der Spiilflissig-
keit derart beeinflusst, dass sich zunachst die Sensor-
kammer 5 mit Spulflissigkeit flllt. Dies wird zusatzlich
dadurch gewahrleistet, dass das Offnungssystem 6 der-
art dimensioniert ist, dass der Zulauf an Spulflissigkeit
in die Sensorkammer 5 groRer als der Ablauf aus der
Sensorkammer 5 durch das Offnungssystem 6 ist.
[0097] Sobald der erste Zulauf 8 und die Sensorkam-
mer 5 mit Spllflissigkeit gefillt sind, strémt ein anderer
Teil der Spiilflissigkeit in das oberhalb des zu reinigen-
den Bauteils 2 angeordnete Verteilersystem 11 ein. Das
Verteilersystem 11 verteilt die Spulflissigkeit tber die
Lange des zu reinigenden Bauteils 2, so dass dieses
durch die Spiilflissigkeit griindlich gereinigt wird. Dabei
lauft die Spulflissigkeit an dem zu reinigenden Bauteil 2
hinunter und wird im Depot 3 aufgefangen.

[0098] Vom Depot 3 gelangt die Spulflissigkeit iber
dessen Ablauf 17 und mittels der Pumpe 12 in die Spiil-
behalterzuleitung 15 und weiter in den Spulbehalter 13.
Bei Eintritt der Spilflissigkeit von der Spulbehalterzulei-
tung 15 in den Spiilbehalter 13 wird die Spulflissigkeit
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Uber die im Zulaufbereich des Spllbehalters 13 ange-
ordneten Mittel zur Reinigung der Spuilflissigkeit 19, et-
wa ein Flusensieb, von Flusen befreit, so dass im Spll-
behalter 13 flusenfreie Spulflissigkeit flir einen erneuten
Reinigungsvorgang bevorratet wird.

[0099] Figur 2 zeigt einen senkrechten Schnitt durch
eine Reinigungsvorrichtung 1 gemaR einer zweiten Aus-
fuhrungsform der Erfindung, wobei die Reinigungsvor-
richtung 1 hier keinen separaten Spulbehalter 13 auf-
weist. Im Unterschied zu dem im Zusammenhang mit
Figur 1 beschriebenen Fallstromprinzip der Spllflissig-
keitsfiihrung arbeitet die in Figur 2 dargestellte Reini-
gungsvorrichtung 1 mit einem Umpumpsystem.

[0100] Im Gegensatz zu der in Figur 1 dargestellten
Reinigungsvorrichtung 1 wird bei der in Figur 2 darge-
stellten zweiten Ausfiihrungsform der erfindungsgema-
Ren Reinigungsvorrichtung 1 die Spulflissigkeit ohne se-
paraten Spllbehalter 13 direkt Gber eine Zuleitung zur
Reinigungsvorrichtung 18 in das Zuleitungssystem 7 der
Reinigungsvorrichtung 1 gepumpt. Auch hier weist das
Zuleitungssystem 7 eine gemeinsame Zuleitung 10 so-
wie einen vertikal angeordneten ersten Zulauf 8, der di-
rekt zur Sensorkammer 5 fiihrt, und einen horizontal an-
geordneten zweiten Zulauf 9, der Uber ein Verteilersys-
tem 11, hier jedoch ohne vorgeschaltete Blende 14, zu
dem zu reinigenden Bauteil 2 fuhrt, auf. Unterhalb des
zu reinigenden Bauteils 2 ist wiederum ein Depot 3 zur
Aufnahme der hier nicht dargestellten Spulflissigkeit
nach ihrem Kontakt mit dem zu reinigenden Bauteil 2
angeordnet.

[0101] Bei dieser in Figur 2 gezeigten Ausfiihrungs-
form ist das Depot 3 eine Kondensatwanne, die konven-
tionell unter dem Wéarmetauscher 2 des Trockners an-
geordnetist, und das Depot 3 bzw. die Kondensatwanne
weist ein hier nicht dargestelltes Depotreinigungssystem
zur Reinigung der Spuilflissigkeit von Verschmutzungen,
insbesondere von Flusen, auf. Dabei handelt es sich et-
wa um ein abnehmbares Flusensieb oder um einen aus-
tauschbaren Filterbeutel. Dies bewirkt, dass die Spulflis-
sigkeit bereits im Depot 3 bzw. in der Kondensatwanne
gereinigt wird und als flusenfreie Spilflissigkeit Uber ei-
nen Flissigkeitsablauf 17 kontinuierlich abtransportiert
werden kann. Auch hier erfolgt der Abtransport sowohl
passiv durch die Schwerkraft, da der Ablauf 17 ebenfalls
seitlich am unteren Ende des Depots 3 angeordnet ist,
als auch aktiv tGber eine Pumpe 12. Die Pumpe 12 be-
wirkt, dass die flusenfreie Spiilflissigkeit Gber die sich
an die Pumpe 12 anschlieende Zuleitung 18 zur Reini-
gungsvorrichtung direkt wieder in das Zuleitungssystem
7 der Reinigungsvorrichtung beférdert werden kann.
[0102] Die Ausgestaltung der Sensorkammer 5 mit
dem Sensor 4 sowie das Offnungssystem 6 zwischen
Sensorkammer 3 und Depot 3 entsprechen bei der in
Figur 2 gezeigten zweiten Ausfiihrungsform der in Figur
1 gezeigten ersten Ausfihrungsform.

[0103] Bei Auslésung eines Reinigungsvorgangs wird
bei der in Figur 2 dargestellten Ausfiihrungsform somit
flusenfreie Spulflissigkeit aus der als Depot 3 dienenden
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Kondensatwanne, die darliber hinaus auch zur Bevorra-
tung und Reinigung der Spiilflissigkeit dient, mittels der
Pumpe 12 liber die Zuleitung 18 zur Reinigungsvorrich-
tung 1 in das Zuleitungssystem 7 und zwar zunachst in
dessen gemeinsamen Zulauf 10 gepumpt. Durch die un-
veranderliche Geometrie des Zuleitungssystems 7, wo-
bei auch hier der erste Zulauf 8 zur Sensorkammer 5
vertikal angeordnet ist und der zweite Zulauf 9 zu dem
zu reinigenden Bauteil 2 horizontal angeordnet ist wird
die Strdmung der Spiilflissigkeit derart beeinflusst, dass
sich zunachst hauptsachlich die Sensorkammer 5 mit ei-
nem Teil der Spiilflissigkeit fullt und lediglich ein sehr
geringer anderer Teil der Spulflissigkeit in das dem zu
reinigenden Bauteil 2 vorgeschaltete Verteilersystem 11
gelangt. Zusétzlich wird die bevorzugte Beflllung der
Sensorkammer mit Spulflissigkeit auch hier dadurch ge-
wiéhrleistet, dass das Offnungssystem 6 derart dimensi-
oniert ist, dass der Zulauf an Spiilflissigkeit in die Sen-
sorkammer 5 gréRer als der Ablauf aus der Sensorkam-
mer 5 durch das Offnungssystem 6 ist.

[0104] Sobald der erste Zulauf 8 und die Sensorkam-
mer 5 mit Spllflissigkeit gefullt sind, stromt die Spilflis-
sigkeit nahezu vollstédndig in das oberhalb des zu reini-
genden Bauteils 2 angeordnete Verteilersystem 11 ein.
Das Verteilersystem 11 verteilt die Spilflissigkeit Uber
die Lange des zu reinigenden Bauteils 2, so dass dieses
durch die Spiilflissigkeit griindlich gereinigt wird. Dabei
lauft die Spulflissigkeit an dem zu reinigenden Bauteil 2
hinunter und wird in der als Depot 3 dienenden Konden-
satwanne aufgefangen.

[0105] Inderals Depot 3 dienenden Kondensatwanne
wird die Spiilflissigkeit durch ein darin befindliches, hier
nicht dargestelltes Depotreinigungssystem gereinigt.
Uber den Ablauf des Depots 3 bzw. der Kondensatwanne
gelangt die nun flusenfreie Spiilflissigkeit mittels der
Pumpe 12 fiir einen erneuten Reinigungsvorgang in die
Zuleitung 18 zur Reinigungsvorrichtung.

[0106] In Figur 3 ist schematisch der Ablauf eines Ver-
fahrens gemal einer Ausflihrungsform der Erfindung
dargestellt. Dabei zeigen Pfeile die FlieRrichtung der ge-
punktet dargestellten Spulflissigkeit an.

[0107] Dabeiistin den Abbildungen 3A bis 3C jeweils
dieselbe Reinigungsvorrichtung 1 zu unterschiedlichen
Zeitpunkten des Verlaufs einer Ausflihrungsform des er-
findungsgemafRen Verfahrens dargestellt. Diese sche-
matisch dargestellte Reinigungsvorrichtung 1 weist ein
Zuleitungssystem 7 mit einem gemeinsamen Zulauf 10
sowie einem vertikal angeordneten ersten Zulauf 8 zur
Sensorkammer 5 und einem horizontal angeordneten
zweiten Zulauf 9 zu dem zu reinigenden Bauteil 2 auf.
Oberhalb des zu reinigenden Bauteils 2 ist ein Verteiler-
system 11 angeordnet, das dem zu reinigenden Bauteil
2 in Strémungsrichtung der Spiilflissigkeit vorgeschaltet
ist. Unterhalb des zu reinigenden Bauteils 2 befindet sich
ein Depot 3 zur Aufnahme der Spulflissigkeit nach deren
Kontakt mit dem zu reinigenden Bauteil 2, an dessen
Boden 21 sich in Strémungsrichtung vor dem Ablauf 17
ein Depotreinigungssystem 20 zur Reinigung der Spl-
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flissigkeit von Verschmutzungen, insbesondere von Flu-
sen, befindet. In der Sensorkammer 5 ist ein Sensor 4
und ein Offnungssystem 6 angeordnet, wobei das Off-
nungssystem eine hydraulische Kommunikation zwi-
schen Sensorkammer 5 und Depot 3 erméglicht.
[0108] Figur 3A zeigt die Reinigungsvorrichtung mit
der gepunktet dargestellten Spiilflissigkeit zu einem
Zeitpunkt kurz nach der Auslésung des Reinigungsver-
fahrens. Durch die unveranderliche Geometrie des Zu-
leitungssystems 7, wobei der erste Zulauf 8 zur Sensor-
kammer 5 vertikal angeordnet ist und der zweite Zulauf
9 zu dem zu reinigenden Bauteil 2 horizontal angeordnet
ist wird ist die Spiilflissigkeit vorrangig Uiber den ersten
Zulauf 8 in die Sensorkammer eingestrédmt und nur ein
sehr geringer anderer Teil der Spulflissigkeit ist in das
dem zu reinigenden Bauteil 2 vorgeschaltete Verteiler-
system 11 gelangt. Sobald der Sensor 4 durch den stei-
genden Fiillstand in der Sensorkammer mit der Spilflis-
sigkeit in Kontakt gekommen ist, andert sich der durch
die Elektroden detektierte Widerstand. Dadurch, dass
das Offnungssystem 6 derart dimensioniert ist, dass der
Zulauf an Spulflissigkeit groRRer als der Ablauf durch das
Offnungssystem 6 ist, ist gewahrleistet, dass der Sensor
4 nach erstmaligem Kontakt mit Spulflissigkeit nach der
Auslésung des Reinigungsverfahrens von der Spiilflis-
sigkeit bedeckt bleibt, so dass keine weitere Wider-
standsanderung eintritt.

[0109] Zu dem in Figur 3A gezeigten Zeitpunkt ist der
erste Zulauf 8 und die Sensorkammer 5 mit Spuilflissig-
keit gefiillt, ab diesem Zeitpunkt kann die Spulflissigkeit
nahezu vollstédndig in das oberhalb des zu reinigenden
Bauteils 2 angeordnete Verteilersystem 11 einstromen.
Ein spaterer Zeitpunkt, zu dem die Spiilflissigkeit nahe-
zu vollstdndig in das oberhalb des zu reinigenden Bau-
teils 2 angeordnete Verteilersystem 11 eingestromt ist,
istin Figur 3B dargestellt. Das Verteilersystem 11 verteilt
die Spilflissigkeit Uber die Lange des zu reinigenden
Bauteils 2, so dass dieses durch die Spllflissigkeit
grundlich gereinigt wird. Dabei lauft die Spiilflissigkeit,
wie mit den Pfeilen dargestellt, an dem zu reinigenden
Bauteil 2 hinunter und wird im Depot 3 aufgefangen und
kontinuierlich Gber einen Ablauf 17 des Depots 3 abge-
fihrt. Vor dem Ablauf 17 am Boden des Depots 3 befindet
sich ein Depotreinigungssystem 20, etwa ein Flusensieb
oder ein austauschbarer Filterbeutel, so dass die abflie-
Rende Spiilflissigkeit von Flusen gereinigt ist.

[0110] In Figur 3C ist wiederum ein spéterer Zeitpunkt
des erfindungsgemafRen Reinigungsverfahrens darge-
stellt, zu dem keine Spilflissigkeit mehr in die Reini-
gungsvorrichtung 1 hineingeleitet wird. Hier ist zunachst
die im Depot 3 befindliche Spiilflissigkeit Uber das De-
potreinigungssystem 20 und den Ablauf 17 so weit ab-
geflossen, dass der Flllstand im Depot 3 unterhalb des
zum Boden des Depots 3 beabstandet angeordneten Off-
nungssystems 6 liegt. Da auf der Seite des Depots 3
keine Flissigkeit mehr am Offnungssystem 6. anliegt,
flieRt nun die Spiulflissigkeit aus der Sensorkammer 5
und deren Zulauf 8 iiber das Offnungssystem 6 in das
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Depot 3 ab.

[0111] Zu dem in Figur 3C dargestellten Zeitpunkt ist
der Sensor 4 zwar noch immer mit Spulflissigkeit be-
deckt, wird aber zu einem kurz darauffolgenden Zeit-
punkt, nach Absinken der Spilflissigkeit in der Sensor-
kammer 5 unterhalb des Sensors 4, nicht mehr bedeckt
sein und somit wird sich dann der durch die Sensorelek-
troden 4 detektierte Widerstand wiederum &ndern. Somit
ist die Dauer At des Kontakts des Sensors 4 mit Splil-
flissigkeit ermittelbar.

[0112] Solange der Sensor 4 mit Spllflissigkeit be-
deckt ist, bedeutet dies hierin, dass der Fillstand des
Depots 3 oberhalb eines bestimmten Niveaus liegt. Die-
ses Niveau ergibt sich konstruktiv in Abhangigkeit von
der Anordnung und Ausgestaltung des Offnungssystems
6 und der Dimensionierung von Depot 3 und Sensorkam-
mer 5.

[0113] In der in Figur 3 gezeigten Ausfihrungsform,
bei der das Depot 3 ein einem Ablauf 17 vorgeschaltetes
Depotreinigungssystem 20 aufweist, hangt zudem die
Ablaufgeschwindigkeit der Spulflissigkeit und damit der
Depotffiillstand maRgeblich von der Verschmutzung des
Depotreinigungssystems 20 ab. Je nach Verschmut-
zungsgrad variiert somitder Durchlass an Spulflissigkeit
in den Ablauf 17. Somit erlaubt in diesem Fall die Dauer
At des Kontakts des Sensors 4 mit Spiilflissigkeit einen
Ruckschluss auf die Verschmutzung des im Depot 3 an-
geordneten Depotreinigungssystems 20. Somit wird auf
einfache Weise ermdglicht, dass der Benutzer auch ein
Signal zur Reinigung oder zum Austausch des im Depot
3 angeordneten Depotreinigungssystems 20 erhalten
kann.

Bezugszeichenliste

[0114]

N

Reinigungsvorrichtung

zu reinigendes Bauteil, z.B. Warmetauscher oder
Flusensieb

Depot

Sensor zur Flllstandserkennung

Sensorkammer

Offnungssystem zwischen Sensorkammer und
Depot

7 Zuleitungssystem

8 erster Zulauf zur Sensorkammer

9 zweiter Zulauf zu dem zu reinigenden Bauteil

10 gemeinsame Zuleitung

11 Verteilersystem

12 Pumpe

13  Spllbehalter

14  Bauteil zur Strémungsbeeinflussung, z.B. Blende
15  Spilbehalterzuleitung

16  Spulbehalterableitung, z.B. Fallrohr

17  Ablauf des Depots

18  Zuleitung zur Reinigungsvorrichtung

19  Mittel zur Reinigung der Spiilflissigkeit, z.B. Flu-

N
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sensieb
Depotreinigungssystem
Depotboden

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum Reinigen eines in einem Pro-
zessluftkreislauf eines Trockners angeordneten
Bauteils (2) mit einer Spiilflissigkeit, welche ein De-
pot (3) zur Aufnahme der Splflissigkeit nach deren
Kontakt mit dem zu reinigenden Bauteil (2) sowie
eine Sensorkammer (5), in der ein Fillstandssensor
(4) angeordnetist, aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass

i. die Sensorkammer (5) auBerhalb des Depots
(3) und mit diesem uiber ein Offnungssystem (6)
hydraulisch kommunizierend angeordnet ist,
wobei das Offnungssystem (6) zum Depotbo-
den (21) in vertikaler Richtung beabstandet an-
geordnet ist;

ii. ein Zuleitungssystem (7) der Reinigungsvor-
richtung (1) einen ersten Zulauf (8) direkt zur
Sensorkammer (5) sowie einen zweiten Zulauf
(9) zu dem zu reinigenden Bauteil (2) aufweist,
wobei die Reinigungsvorrichtung (1) mit einer
Wasserversorgung und einer Kondensatwanne
verbunden ist;

iii. das Zuleitungssystem (7) und das Offnungs-
system (6) so ausgestaltet sind, dass pro Zeit-
einheit ein groReres Volumen der Spllflissig-
keit Uber den ersten Zulauf (8) in die Sensor-
kammer (5) hineinflieRen kann als aus der Sen-
sorkammer (5) durch das Offnungssystem (6)
in das Depot (3) abflieRen kann und

iv. die Reinigungsvorrichtung (1) so ausgestaltet
ist, dass bei einer Beflllung der Fillstand der
Spulflissigkeit in der Sensorkammer (5) min-
destens eine Hohe erreicht hat, die der oberen
Begrenzung des Offnungssystems (6) ent-
spricht, bevor der Flllstand der Spulflissigkeit
im Depot (3) eine Héhe erreicht hat, die der un-
teren Begrenzung des Offnungssystems (6) ent-
spricht,

und wobei anhand der Dauer At eines Kontakts des
Fullstandssensors (4) mit Spulflissigkeit zumindest
zwischen drei unterschiedlichen Fullstdnden des
Depots (3) unterschieden werden kann, namlich ei-
nem anhaltend geringen Fllstand, der die Hohe der
unteren Begrenzung des Offnungssystems (6) nicht
erreicht bei Aty, einem zunéchst héheren, dann je-
doch wieder absinkenden Fiillstand bei Aty und ei-
nem andauernd hohen Fillstand bei At,.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Befiillung, bei der der Fillstand
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der Spiilflissigkeitin der Sensorkammer (5) mindes-
tens eine Hohe erreicht hat, die der oberen Begren-
zung des Offnungssystems (6) entspricht, bevor der
Fullstand der Spulflissigkeitim Depot (3) eine Hohe
erreicht hat, die der unteren Begrenzung des Off-
nungssystems (6) entspricht, durch die unverénder-
liche Geometrie des Zuleitungssystems (7) ermdg-
licht wird.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Verteiler-
system (11) fir die Spulflissigkeit aufweist, welches
in Strdmungsrichtung der Splflissigkeit vor dem zu
reinigenden Bauteil (2) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem
Fillstandssensor (4) um Elektroden handelt, die ei-
nen Widerstand des die Elektroden umgebenden
Mediums detektieren kénnen.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Depot (3) ein
Depotreinigungssystem (20) zur Reinigung der
Spllflissigkeit von Verschmutzungen, insbesonde-
re von Flusen, aufweist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) eine Pumpe (12)
aufweist, mit der Spiilflissigkeit dem Zuleitungssys-
tem (7) wieder zugefiihrt werden kann.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
mit einem Spllbehalter (13) zur Bevorratung von flu-
senfreier Splilflissigkeit verbunden ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem zu
reinigenden Bauteil (2) um einen Warmetauscher
und/oder um ein Flusensieb handelt.

Trockner mit zumindest einem im Prozessluftkreis-
lauf des Trockners angeordneten, mit Flusen beauf-
schlagbaren Bauteil (2) und einer Vorrichtung (1)
zum Reinigen des Bauteils (2) mit einer Splilflissig-
keit, wobei die Vorrichtung (1) ein Depot (3) zur Auf-
nahme der Spiilflissigkeit nach deren Kontakt mit
dem zu reinigenden Bauteil (2) sowie eine Sensor-
kammer (5), in der ein Fillstandssensor (4) ange-
ordnet ist, aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass

i. die Sensorkammer (5) aulRerhalb des Depots
(3) und mit diesem tiber ein Offnungssystem (6)
hydraulisch kommunizierend angeordnet ist,
wobei das Offnungssystem (6) zum Depotbo-
den (21) in vertikaler Richtung beabstandet an-
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geordnet ist;

ii. ein Zuleitungssystem (7) der Reinigungsvor-
richtung (1) einen ersten Zulauf (8) direkt zur
Sensorkammer (5) sowie einen zweiten Zulauf
(9) zu dem zu reinigenden Bauteil (2) aufweist,
wobei die Reinigungsvorrichtung (1) mit einer
Wasserversorgung und einer Kondensatwanne
verbunden ist;

iii. das Zuleitungssystem (7) und das Offnungs-
system (6) so ausgestaltet sind, dass pro Zeit-
einheit ein groReres Volumen der Spllflissig-
keit Uber den ersten Zulauf (8) in die Sensor-
kammer (5) hineinflieRen kann als aus der Sen-
sorkammer (5) durch das Offnungssystem (6)
in das Depot (3) abflieRen kann und

iv. die Reinigungsvorrichtung (1) so ausgestaltet
ist, dass bei einer Beflllung der Fillstand der
Spulflissigkeit in der Sensorkammer (5) min-
destens eine Hohe erreicht hat, die der oberen
Begrenzung des Offnungssystems (6) ent-
spricht, bevor der Flllstand der Spulflissigkeit
im Depot (3) eine Héhe erreicht hat, die der un-
teren Begrenzung des Offnungssystems (6) ent-
spricht,

und wobei anhand der Dauer At eines Kontakts des
Fullstandssensors (4) mit Spulflissigkeit zumindest
zwischen drei unterschiedlichen Fullstdnden des
Depots (3) unterschieden werden kann, namlich ei-
nem anhaltend geringen Fllstand, der die Hohe der
unteren Begrenzung des Offnungssystems (6) nicht
erreicht bei At,, einem zunachst héheren, dann je-
doch wieder absinkenden Flllstand bei At; und ei-
nem andauernd hohen Fillstand bei At,.

Trockner nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Trockner ein Mittel zur Erkennung ei-
nes Reinigungsbedarfs fiir das zu reinigende Bauteil
aufweist.

Verfahren zum Reinigen eines in einem Prozessluft-
kreislauf eines Trockners angeordneten Bauteils (2)
mit einer Spulflissigkeit, wobei eine Reinigungsvor-
richtung (1) des Trockners ein Depot (3) zur Aufnah-
me der Spulflissigkeit nach deren Kontakt mit dem
zu reinigenden Bauteil (2) sowie eine Sensorkam-
mer (5), in der ein Fullstandssensor (4) angeordnet
ist, aufweist, wobeidie Sensorkammer (5) auRerhalb
des Depots (3) und mit diesem (iber ein Offnungs-
system (6) hydraulisch kommunizierend angeordnet
ist, wobei das Offnungssystem (6) zum Depotboden
(21) in vertikaler Richtung beabstandet angeordnet
ist, und ein Zuleitungssystem (7) der Reinigungsvor-
richtung (1) einen ersten Zulauf (8) direkt zur Sen-
sorkammer (5) sowie einen zweiten Zulauf (9) zu
dem zu reinigenden Bauteil (2) aufweist, wobei die
Reinigungsvorrichtung (1) mit einer Wasserversor-
gung und einer Kondensatwanne verbunden ist und
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das Zuleitungssystem (7) und das Offnungssystem
(6) so ausgestaltet sind, dass pro Zeiteinheit ein gro-
Reres Volumen der Spiilflissigkeit Uber den ersten
Zulauf in die Sensorkammer (5) hineinflieBen kann
als aus der Sensorkammer (5) durch das Offnungs-
system (6) in das Depot (3) abflieBen kann, und
die Reinigungsvorrichtung (1) so ausgestaltet ist,
dass bei einer Beflllung der Flllstand der Spuilflis-
sigkeit in der Sensorkammer (5) mindestens eine
Hoéhe erreicht hat, die der oberen Begrenzung des
Offnungssystems (6) entspricht, bevor der Fiillstand
der Spulflissigkeit im Depot (3) eine Hohe erreicht
hat, die der unteren Begrenzung des Offnungssys-
tems (6) entspricht,

dadurch gekennzeichnet, dass

v. pro Zeiteinheit ein gréReres Volumen der
Spilflissigkeit Gber den ersten Zulauf (8) in die
Sensorkammer (5) hineinflieRt als aus der Sen-
sorkammer (5) durch das Offnungssystem (6)
in das Depot (3) abflieBen kann und

vi. bei einer Befillung der Fillstand der Spiil-
flissigkeit in der Sensorkammer (5) mindestens
eine Hohe erreicht hat, die der oberen Begren-
zung des Offnungssystems (6) entspricht, bevor
der Fillstand der Spilflissigkeit im Depot (3)
eine Hohe erreicht hat, die der unteren Begren-
zung des Offnungssystems (6) entspricht und
vii.anhand der Dauer At eines Kontakts des Fill-
standssensors (4) mit Spulflissigkeit ein Full-
stand des Depots (3) ermittelt wird, wobei an-
hand der Dauer At des Kontakts des Fullstands-
sensors (4) mit Spulflissigkeit zumindest zwi-
schen drei unterschiedlichen Fillstdnden des
Depots (3) unterschieden werden kann, ndmlich
einem anhaltend geringen Fllstand, der die H6-
he der unteren Begrenzung des Offnungssys-
tems (6) nicht erreicht bei Aty, einem zunéchst
héheren, dann jedoch wieder absinkenden Fuill-
stand bei At; und einem andauernd hohen Fiill-
stand bei At,.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Depot (3) ein Depotreinigungs-
system (20) zur Reinigung der Spilflissigkeit von
Verschmutzungen, insbesondere von Flusen, auf-
weistund dass nach dem Kontakt der Spulflissigkeit
mit dem zu reinigenden Bauteil (2) im Depot durch
das Depotreinigungssystem (20) eine Reinigung der
Spulflissigkeit von Verschmutzungen, insbesonde-
re von Flusen, erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass anhand der Dauer At des Kontakts
des Fillstandssensors (4) mit Spulflissigkeit die Ab-
laufgeschwindigkeit der Spulflissigkeit aus dem De-
pot (3) ermittelt wird.
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14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-

zeichnet, dass anhand der Dauer At des Kontakts
des Fullstandssensors (4) mit Spulflissigkeit der
Grad der Verschmutzung des Depotreinigungssys-
tems (20) ermittelt wird.

Claims

Device (1) for cleaning a component (2) arranged in
a process air circuit of a dryer with a washing liquid,
which has a repository (3) for receiving the washing
liquid after its contact with the component (2) to be
cleaned and a sensor chamber (5), in which a fill
level sensor (4) is arranged, characterised in that

i. the sensor chamber (5) is arranged outside of
the repository (3) so as to communicate hydrau-
lically therewith by way of an opening system
(6), wherein the opening system (6) is arranged
at a distance in the vertical direction from the
repository base (21);

ii. a feed system (7) of the cleaning device (1)
has afirstinlet (8) directly to the sensor chamber
(5) and a second inlet (9) to the component (2)
to be cleaned, wherein the cleaning device (1)
is connected to a water supply and a condensate
pan;

iii. the feed system (7) and the opening system
(6) are configured such that per time unitalarger
volume of the washing liquid can flow into the
sensor chamber (5) by way of the first inlet (8)
than can flow out of the sensor chamber (5)
through the opening system (6) into the reposi-
tory (3), and

iv. the cleaning device (1) is configured such dur-
ing filling the fill level of the washing liquid in the
sensor chamber (5) has reached at least a level
which corresponds to the upper limit of the open-
ing system (6), before the fill level of the washing
liquid in the repository (3) has reached a level
which corresponds to the lower limit of the open-
ing system (6),

and wherein on the basis of the duration At of a con-
tact of the fill level sensor (4) with washing liquid, it
is possible to differentiate at least between three dif-
ferent fill levels of the repository (3), namely a per-
sistently low fill level, which does not reach the level
of the lower limit of the opening system (6) at At;, an
initially higher but then falling fill level at At; and a
persistently high fill level at At,.

Device (1) according to claim 1, characterised in
that a filling, with which the fill level of the washing
liquid in the sensor chamber (5) has reached at least
a level which corresponds to the upper limit of the
opening system (6), before the fill level of the wash-
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ing liquid in the repository (3) has reached a level
which corresponds to the lower limit of the opening
system (6), is enabled by the unchangeable geom-
etry of the feed system (7).

Device (1) according to one of claims 1 to 2, char-
acterised in that it has a distribution system (11) for
the washing liquid, which is arranged in the flow di-
rection of the washing liquid upstream of the com-
ponent (2) to be cleaned.

Device (1) according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the fill level sensor (4) consists of
electrodes which can detect a resistance of the me-
dium surrounding the electrodes.

Device (1) according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the repository (3) has a repository
cleaning system (20) for cleaning the washing liquid
of dirt, in particular of lint.

Device (1) according to claim 5, characterised in
thatthe device (1) has apump (12), with which wash-
ing liquid can be supplied again to the feed system

).

Device (1) according to one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the device (1) is connected to a
washing container (13) for storing lint-free washing
liquid.

Device (1) according to one of claims 1 to 7, char-
acterised in that the component (2) to be cleaned
consists of a heat exchanger and/or a lint filter.

Dryer having at least one component (2) which is
arranged in a process air circuit of the dryer and can
be exposed to lint, and a device (1) for cleaning the
component (2) with a washing liquid, wherein the
device (1) has arepository (3) for receiving the wash-
ing liquid after its contact with the component (2) to
be cleaned and a sensor chamber (5), in which a fill
level sensor (4) is arranged, characterised in that

i. the sensor chamber (5) is arranged outside of
the repository (3) so as to communicate hydrau-
lically therewith by way of an opening system
(6), wherein the opening system (6) is arranged
at a distance in the vertical direction from the
repository base (21);

ii. a feed system (7) of the cleaning device (1)
has afirstinlet (8) directly to the sensor chamber
(5) and a second inlet (9) to the component (2)
to be cleaned, wherein the cleaning device (1)
is connected to a water supply and a condensate
pan;

iii. the feed system (7) and the opening system
(6) are configured such that per time unitalarger
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volume of the washing liquid can flow into the
sensor chamber (5) by way of the first inlet (8)
than can flow out of the sensor chamber (5)
through the opening system (6) into the reposi-
tory (3), and

iv. the cleaning device (1) is configured such that
during filling the fill level of the washing liquid in
the sensor chamber (5) has reached at least a
level which corresponds to the upper limit of the
opening system (6), before the fill level of the
washing liquid in the repository (3) has reached
a level which corresponds to the lower limit of
the opening system (6),

and wherein on the basis of the duration At of a con-
tact of the fill level sensor (4) with washing liquid, it
is possible to differentiate at least between three dif-
ferent fill levels of the repository (3), namely a per-
sistently low fill level, which does not reach the level
of the lower limit of the opening system (6) at 4t;, an
initially higher but then falling fill level at At; and a
persistently high fill level at At.

Dryer according to claim 9, characterised in that
the dryer has a means for identifying a cleaning re-
quirement for the component to be cleaned.

Method for cleaning a component (2) arranged in a
process air circuit of a dryer with a washing liquid,
wherein a cleaning device (1) of the dryer has a re-
pository (3) for receiving the washing liquid after its
contact with the component (2) to be cleaned and a
sensor chamber (5), in which a fill level sensor (4) is
arranged, wherein the sensor chamber (5) is ar-
ranged outside of the repository (3) so as to commu-
nicate hydraulically therewith by way of an opening
system (6), wherein the opening system (6) is ar-
ranged at a distance in the vertical direction from the
repository base (21), and a feed system (7) of the
cleaning device (1) has a first inlet (8) directly to the
sensor chamber (5) and a second inlet (9) to the
component (2) to be cleaned, wherein the cleaning
device (1) is connected to a water supply and a con-
densate pan and the feed system (7) and the opening
system (6) are configured such that per time unit a
larger volume of the washing liquid can flow by way
of the first inlet into the sensor chamber (5) than can
flow out of the sensor chamber (5) through the open-
ing system (6) into the repository (3), and

the cleaning device (1) is configured such that during
filling the fill level of the washing liquid in the sensor
chamber (5) has reached at least a level which cor-
responds to the upper limit of the opening system
(6), before the fill level of the washing liquid in the
repository (3) has reached alevel which corresponds
to the lower limit of the opening system (6), charac-
terised in that
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v. per time unit a larger volume of the washing
liquid flows by way of the first inlet (8) into the
sensor chamber (5) than can flow out of the sen-
sor chamber (5) through the opening system (6)
into the repository (3) and

vi. during filling the fill level of the washing liquid
in the sensor chamber (5) has reached at least
a level which corresponds to the upper limit of
the opening system (6), before the fill level of
the washing liquid in the repository (3) has
reached a level which corresponds to the lower
limit of the opening system (6), and

vii. on the basis of the duration At of a contact
of the fill level sensor (4) with washing liquid, a
fill level of the repository (3) is determined,
wherein on the basis of the duration At of the
contact of the fill level sensor (4) with the wash-
ing liquid, it is possible to differentiate at least
between three different fill levels of the reposi-
tory (3), namely a persistently low fill level which
does not reach the level of the lower limit of the
opening system (6) at Ay, an initially higher but
then falling fill level at At; and a persistently high
fill level at At,.

Method according to claim 11, characterised in that
the repository (3) has a repository cleaning system
(20) for cleaning the washing liquid of dirt, in partic-
ular of lint, and that after the contact between the
washing liquid and the component (2) to be cleaned
in the repository, the washing liquid is cleaned of dirt,
in particular of lint, by the repository cleaning system
(20).

Method according to claim 12, characterised in that
on the basis of the duration At of the contact of the
fill level sensor (4) with washing liquid, the drainage
speed of the washing liquid from the repository (3)
is determined.

Method according to claim 13, characterised in that
the degree of dirt in the repository cleaning system
(20) is determined on the basis of the duration At of
the contact of the fill level sensor (4) with the washing
liquid.

Revendications

Dispositif (1) destiné a nettoyer un composant (2)
disposé dans un circuit d’air de processus d’'un sé-
cheur al’aide d'un liquide de lavage, lequel présente
un dépbt (3) pour réceptionner le liquide de lavage
apres le contact de ce dernier avec le composant (2)
anettoyer, ainsi qu’'une chambre de capteur (5) dans
laquelle est disposé un capteur de niveau de rem-
plissage (4), caractérisé en ce que
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i. la chambre de capteur (5) est disposée en de-
hors du dép6t (3) et en communiquant hydrau-
liguement avec celui-ci par l'intermédiaire d’'un
systeme d’ouverture (6), le systéme d’ouverture
(6) étant disposé de maniére distancée du fond
de dép6t (21) en direction verticale ;

ii. en ce qu’un systéeme de conduites d’alimen-
tation (7) du dispositif de nettoyage (1) présente
une premiére arrivée (8) directement vers la
chambre de capteur (5) ainsi qu'une deuxieéme
arrivée (9) vers le composant (2) a nettoyer, le
dispositif de nettoyage (1) étant raccordé a une
alimentation en eau et a une cuve de condensat,
iii. en ce que le systéme de conduites d’alimen-
tation (7) et le systeme d’ouverture (6) sont con-
cus de maniére a ce que, par unité de temps,
un volume plus grand du liquide de lavage puis-
se s’écouler dans la chambre de capteur (5) par
I'intermédiaire de la premiére arrivée (8) que ce-
lui pouvant sortir de la chambre de capteur (5)
a travers le systéme d’ouverture (6) pour arriver
dans le dépét (3), et

iv. en ce que le dispositif de nettoyage (1) est
congu de maniéere a ce que lors d’un remplissa-
ge, le niveau de remplissage du liquide de lava-
ge dans la chambre de capteur (5) atteigne au
moins une hauteur qui corresponde a la limita-
tion supérieure du systéeme d’ouverture (6)
avant que le niveau de remplissage du liquide
de lavage dans le dépét (3) ait atteint une hau-
teur qui corresponde a la limitation inférieure du
systéeme d’ouverture (6),

et une différenciation au moins entre trois niveaux
de remplissage différents du dépét (3) pouvant étre
réalisée a I'aide de la durée At d’un contact du cap-
teur de niveau de remplissage (4) avec le liquide de
lavage, a savoir entre un niveau de remplissage
moindre permanent, qui n’atteint pas la hauteur de
la limitation inférieure du systéme d’ouverture (6) a
At4, unniveau de remplissage d’abord plus haut mais
cependant baissant de nouveau a Aty et un niveau
de remplissage élevé permanent a At,.

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’un remplissage, lors duquel le niveau de
remplissage du liquide de lavage dans la chambre
de capteur (5) a atteint au moins une hauteur qui
correspond a la limitation supérieure du systeme
d’ouverture (6) avant que le niveau de remplissage
du liquide de lavage dans le dépdt (3) ait atteint une
hauteur qui correspond a la limitation inférieure du
systeme d’ouverture (6), est rendu possible en rai-
son de la géométrie invariable du systéme de con-
duites d’alimentation (7).

Dispositif (1) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 2, caractérisé en ce qu’il présente un sys-
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téme de distribution (11) du liquide de lavage, lequel,
en direction d’écoulement du liquide de lavage, est
disposé en amont du composant (2) a nettoyer.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que le capteur de
niveau de remplissage (4) est réalisé par des élec-
trodes qui peuvent détecter une résistance du milieu
entourant les électrodes.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que le dépét (3) pré-
sente un systéeme de nettoyage de dép6t (20) pour
le nettoyage du liquide de lavage par enlévement
des salissures, notamment des peluches.

Dispositif (1) selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le dispositif (1) présente une pompe (12)
avec laquelle le liquide de lavage peut étre de nou-
veau amené au systéme de conduites d’alimentation

).

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce que le dispositif (1)
est relié a une cuve de lavage (13) pour le stockage
de liquide de lavage exempt de peluches.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a7, caractérisé en ce que le composant (2)
anettoyer est un échangeur de chaleur et/ou un filtre
a peluches.

Sécheur comprenant au moins un composant (2)
disposé dans le circuit d’air de processus du sé-
cheur, pouvant étre chargé avec des peluches, et
comprenant un dispositif (1) destiné a nettoyer le
composant (2) a 'aide d’un liquide de lavage, le dis-
positif (1) présentant un dép6t (3) pour réceptionner
le liquide aprés le contact de ce dernier avec le com-
posant (2) a nettoyer, ainsi qu’'une chambre de cap-
teur (5) dans laquelle est disposé un capteur de ni-
veau de remplissage (4), caractérisé en ce que

i. la chambre de capteur (5) est disposée en de-
hors du dép6t (3) et en communiquant hydrau-
liquement avec celui-ci par l'intermédiaire d’'un
systéeme d’ouverture (6), le systeme d’ouverture
(6) étant disposé de maniére distancée du fond
de dépdbt (21) en direction verticale ;

ii. en ce qu’un systéme de conduites d’alimen-
tation (7) du dispositif de nettoyage (1) présente
une premiére arrivée (8) directement vers la
chambre de capteur (5) ainsi qu'une deuxieme
arrivée (9) vers le composant (2) a nettoyer, le
dispositif de nettoyage (1) étant raccordé a une
alimentation en eau et a une cuve de condensat,
ii. en ce que le systéme de conduites d’alimen-
tation (7) et le systeme d’ouverture (6) sont con-
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cus de maniére a ce que, par unité de temps,
un volume plus grand du liquide de lavage puis-
se s’écouler dans la chambre de capteur (5) par
I'intermédiaire de la premiére arrivée (8) que ce-
lui pouvant sortir de la chambre de capteur (5)
a travers le systéme d’ouverture (6) pour arriver
dans le dépét (3), et

iv. en ce que le dispositif de nettoyage (1) est
congu de maniére a ce que lors d’un remplissa-
ge, le niveau de remplissage du liquide de lava-
ge dans la chambre de capteur (5) atteigne au
moins une hauteur qui corresponde a la limita-
tion supérieure du systeme d’ouverture (6)
avant que le niveau de remplissage du liquide
de lavage dans le dépét (3) ait atteint une hau-
teur qui corresponde a la limitation inférieure du
systéeme d’ouverture (6),

et une différenciation au moins entre trois niveaux
de remplissage différents du dépét (3) pouvant étre
réalisée a I'aide de la durée At d’un contact du cap-
teur de niveau de remplissage (4) avec le liquide de
lavage, a savoir entre un niveau de remplissage
moindre permanent, qui n’a pas atteint la hauteur de
la limitation inférieure du systeme d’ouverture (6) a
At4, un niveau de remplissage d’abord plus haut mais
cependant baissant de nouveau a At; et un niveau
de remplissage élevé permanent a At,.

Sécheur selon la revendication 9, caractérisé en ce
que le sécheur présente un moyen d’identification
d’un besoin de nettoyage du composant a nettoyer.

Procédé de nettoyage d’'un composant (2) disposé
dans un circuit d’air de processus d’'un sécheur a
I'aide d’un liquide de lavage, un dispositif de nettoya-
ge (1) du sécheur présentant un dép6ét (3) pour ré-
ceptionner le liquide de lavage aprés le contact de
ce dernier avec le composant (2) a nettoyer, ainsi
qu’une chambre de capteur (5) dans laquelle est dis-
posé un capteur de niveau de remplissage (4), la
chambre de capteur (5) étant disposée en dehors
du dépbt (3) et en communiquant hydrauliquement
avec celui-ci par lintermédiaire d’'un systeme
d’ouverture (6), le systéme d’ouverture (6) étant dis-
posé de maniére distancée du fond de dépbt (21) en
direction verticale, et un systéeme de conduites d’ali-
mentation (7) du dispositif de nettoyage (1) présen-
tant une premiére arrivée (8) directement vers la
chambre de capteur (5) ainsi qu'une deuxiéme arri-
vée (9) vers le composant (2) a nettoyer, le dispositif
de nettoyage (1) étant raccordé a une alimentation
en eau et a une cuve de condensat, et le systeme
de conduites d’alimentation (7) et le systeme
d’ouverture (6) étant congus de maniere a ce que,
par unité de temps, un volume plus grand du liquide
de lavage puisse s’écouler dans la chambre de cap-
teur (5) par I'intermédiaire de la premiére arrivée (8)
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que celui pouvant sortir de la chambre de capteur
(5) a travers le systéme d’ouverture (6) pour arriver
dans le dépét (3), et

le dispositif de nettoyage (1) étant congu de maniére
a ce que lors d'un remplissage, le niveau de rem-
plissage du liquide de lavage dans la chambre de
capteur (5) atteigne au moins une hauteur qui cor-
responde a la limitation supérieure du systéme
d’ouverture (6) avant que le niveau de remplissage
du liquide de lavage dans le dépbt (3) ait atteint une
hauteur qui corresponde a la limitation inférieure du
systeme d’ouverture (6),

caractérisé en ce que

v. par unité de temps, un volume plus grand du
liquide de lavage peut s’écouler dans la cham-
bre de capteur (5) par l'intermédiaire de la pre-
miére arrivée (8) que celui pouvant sortir de la
chambre de capteur (5) a travers le systéeme
d’ouverture (6) pour arriver dans le dép6t (3), et
vi. en ce que lors d’'un remplissage, le niveau
de remplissage du liquide de lavage dans la
chambre de capteur (5) atteint au moins une
hauteur qui correspond a la limitation supérieure
du systeme d’ouverture (6) avant que le niveau
de remplissage du liquide de lavage dans le dé-
pot (3) ait atteint une hauteur qui correspond a
la limitation inférieure du systéeme d’ouverture
(6), et

vii. en ce qu’a l'aide de la durée At d’'un contact
du capteur de niveau de remplissage (4) avec
le liquide de lavage, un niveau de remplissage
du dépbt (3) est déterminé, une différenciation,
al'aide de la durée At du contact du capteur de
niveau de remplissage (4) avec le liquide de la-
vage, au moins entre trois niveaux de remplis-
sage différents du dép6t (3) pouvant étre réali-
sée, a savoir entre un niveau de remplissage
moindre permanent, qui n’a pas atteint la hau-
teur de la limitation inférieure du systéme
d’ouverture (6) & At4, un niveau de remplissage
d’abord plus haut mais cependant baissant de
nouveau a Atz etun niveau de remplissage élevé
permanent a At,.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le dépdt (3) présente un systéme de nettoya-
ge de dépbt (20) pour le nettoyage du liquide de la-
vage par enlevement des salissures, notamment
des peluches, et en ce qu’apres le contact du liquide
de lavage avec le composant (2) a nettoyer dans le
dépdt, un nettoyage du liquide de lavage par enlé-
vement de salissures, notamment de peluches, est
réalisé au moyen du systéme de nettoyage de dépot
(20).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la vitesse de déroulement du liquide de la-
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14.

40

vage hors du dép6t (3) est déterminée a l'aide de la
durée At du contact du capteur de niveau de rem-
plissage (4) avec le liquide de lavage.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le degré de salissure du systeme de nettoya-
ge de dép6bt (20) est déterminé a l'aide de la durée
At du contact du capteur de niveau de remplissage
(4) avec le liquide de lavage.
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Fig. 1
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Fig. 3
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