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(67)  Die Erfindung betrifft eine Trommel 1 fur ein Wa-
schebehandlungsgerét, umfassend einen Zylinderman-
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2 eine Naht 3 aufweist, und mindestens eine Seitenwand
4, wobei der Zylindermantel 2 an mindestens einem sei-
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Fig. 7

4 verbunden ist, und wobei entlang des Falzes 5 ein den
Falz 5 zumindest an einer Falzoberseite 6 bedeckendes
Kunststoffteil 7 aufgebracht ist. Die Erfindung betrifft au-
Rerdem ein Verfahren zur Herstellung der Trommel 1
sowie ein diese Trommel 1 enthaltendes Waschebe-
handlungsgerét.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trommel fiir ein Wa-
schebehandlungsgerét, ein Waschebehandlungsgerat
sowie ein Verfahren zur Herstellung der Trommel. Die
Erfindung betrifftinsbesondere eine Trommel fir ein Wa-
schebehandlungsgerét, umfassend einen Zylinderman-
tel, welcher in Richtung der Breite des Zylindermantels
eine Naht aufweist, und mindestens eine Seitenwand,
wobei der Zylindermantel an mindestens einem seiner
Enden mittels eines Falzes, der auch als Bérdelung be-
zeichnet werden kann, mit einer Seitenwand verbunden
ist, ein Verfahren zur Herstellung dieser Trommel sowie
ein Waschebehandlungsgerat, welches diese Trommel
enthalt.

[0002] Waschebehandlungsgerate weisen im Allge-
meinen eine vorgenannte Trommel mit einer Bérdelung
auf. Dies gilt insbesondere auch bei Waschetrocknern,
hierin als Trockner bezeichnet, die hier beispielhaft ge-
nannt seien. Trockner weisen eine Trommel zur Aufnah-
me von Waschestlicken auf. Diese Trommel bewegt sich
wahrend der Durchfiihrung eines Waschebehandlungs-
programmes. Im Allgemeinen lauft die Trommel auf Ra-
dern oder Rollen (hierin als "Rollen" bezeichnet), auf de-
nen sie um eine im Wesentlichen horizontal gelagerte
Achse drehbar gelagert ist. Der Antrieb der Trommel er-
folgt in der Regel durch einen Riemenantrieb. Die Trom-
mel kann eine integrierte Riickenwand aufweisen, wel-
che sich somit bei der Drehung der Trommel mit dreht,
oder aber eine stehende Rickwand. In einer integrierten
Ruckwand kann eine Trommeldrehachse gelagert sein,
so dass im Fall der integrierten Rickwand haufig zwei
Rollen gentigen, die mitdem vorderen Ende der Trommel
in Kontakt stehen. Es werden allerdings bisweilen auch
vier Rollen eingesetzt. Fur den Fall einer stehenden
Ruckwand werden im Allgemeinen vier Rollen einge-
setzt.

[0003] Die Rollen haben insbesondere bei Trocknern
die Funktion, die Trommel zu stltzen. Bislang wurden
die Rollen unterhalb des am vorderen Ende der Trommel
befindlichen Stirnbodens angebracht. Allerdings gibt es
eine Tendenz zu gréReren Beladungen der Trommel mit
Waschestlicken. Bei einem gréReren Gewicht der mit
Waschestlicken beladenen Trommel wére eine andere
Lagerung der Trommel sinnvoll. Eine vorteilhafte Lage-
rung wirde Uber die Bérdelung der Trommel stattfinden,
wobei die Bérdelung der Bereich ist, an welchem der
Trommelmantel mit einer Seitenwand verbunden ist. Je
nachdem, ob die Trommel eine integrierte oder stehende
Ruckwand hat, gibt es entweder eine oder zwei Boérde-
lungen. Bei dieser Losung wiirden die Rollen auf der Bor-
delung laufen und nicht mehr auf dem Stirnboden. Bei
der Bordelung gibt es allerdings die Besonderheit, dass
die Oberflache der Bordelung, hierin insbesondere als
Falz bezeichnet, nach dem Bdrdeln nicht mehr glatt ist.
Fir geringe Abrollgerdusche bei der Drehung der Trom-
mel auf den Rollen ist jedoch neben der Rundheit der
Trommel auch die Rundheit und glatte Beschaffenheit
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der Bordelung wichtig. Der Lauf der Trommeln sollte in
Hinblick auf eine geringe Gerauschentwicklung und ei-
nen moglichst langen problemlosen Lauf gleichmaRig er-
folgen.

[0004] Die Verdffentlichung DE 11 2009 001 081 B4
beschreibt einen Waschetrockner mit einer drehbar in
das Gehause eingebauten Trommel und einer Rolle, die
unter der Trommel angeordnet und konfiguriert ist, die
Trommel zu stitzen, wobei die Rolle durch ein Kugella-
ger an einer Rollenachse angebracht ist. Die Rolle weist
u.a. einen besonderen Rollenrahmen mit mehreren kon-
kav-konvexen Abschnitten auf und einen speziell ausge-
bildeten dufReren Radabschnitt. Damit soll eine Trommel
des Waschetrockners besonders gut abgestultzt werden
kénnen, wobei die Rolle konfiguriert ist, sogar eine grof3e
Last auszuhalten. Die Lebensdauer der Rolle soll ver-
langert sein, indem eine Belastungskonzentration ver-
hindert wird, indem eine Berthrungsflache zwischen der
Rolle und der Trommel erhdht wird.

[0005] Die Veroffentlichung WO 2004/005603 A1 be-
schreibt eine Waschmaschinentrommel, die eine zylind-
rische Wand umfasst, welche mit mehreren Flutléchern
versehenist, und die anihren Enden mithilfe eines Falzes
mit einer rickwartigen Seitenwand und einer vorderen
Seitenwand verbunden ist, wobei entlang dem Falz eine
Pragung angebracht ist, die sich in alle Blechlagen ab-
bildet, die den Falz bilden.

[0006] Die Veroffentlichung WO 2015/058962 A1 be-
schreibt ein Verfahren zum Befestigen einer Unwucht-
ausgleichsvorrichtung an einer Waschetrommel, eine
Anordnung flr ein Haushaltsgerat und ein Haushaltsge-
rat. Dabei wird die Unwuchtausgleichsvorrichtungin eine
umlaufend gebildete Aufnahme der Waschetrommel ein-
gesetzt, wobei ein an einem Gehause der Unwuchtaus-
gleichsvorrichtung ausgebildeter Fortsatz erwarmt und
plastisch so verformt wird, dass der Fortsatz eine die
Aufnahme begrenzende Wandung der Waschetrommel
hintergreift. Das Verformen umfasst, dass der Fortsatz
um eine axiale Stirnkante der axial angeordneten Wan-
dung umgebogen wird. In einer Ausfiihrungsform des
Verfahrens wird beim Verformen des Fortsatzes ein an
einer von der Aufnahme abgewandten Seite der Wan-
dung ausgebildeter und in Richtung von der Aufnahme
weg, insbesondere in radialer Richtung nach auf3en hin,
weisender Vorsprung von dem Fortsatz hintergriffen
wird. Als Vorsprung wird insbesondere ein Falz der Wan-
dung von dem Fortsatz hintergriffen.

[0007] Vor diesem Hintergrund war es Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, eine Trommel mit mindestens
einer Falz sowie ein Waschebehandlungsgerat, insbe-
sondere einen Trockner, bereitzustellen, bei dem die
Trommel entlang ihrer Falz oder Falze eine bessere
Oberflachengite hat. Vorzugsweise soll die Trommel bei
ihrer Anwendung in einem Trockner auch beim Abrollen
auf Rollen, die entlang einer Falz angeordnet sind, ruhig
laufen.

[0008] Die Lésung dieser Aufgabe wird nach dieser
Erfindung erreicht durch eine Trommel und ein Wasche-
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behandlungsgerat sowie ein Verfahren zur Herstellung
der Trommel mit den Merkmalen der jeweiligen unab-
hangigen Patentanspriiche. Bevorzugte Ausflihrungs-
formen der erfindungsgemafen Trommel sind in abhan-
gigen Patentansprichen aufgeflihrt, wobei bevorzugten
Ausfiihrungsformen der erfindungsgemafen Trommel
bevorzugte Ausfiihrungsformen des erfindungsgema-
Ren Waschebehandlungsgerates sowie des Verfahrens
zu ihrer Herstellung entsprechen und umgekehrt, selbst
wenn dies hierin nicht ausdriicklich festgestellt ist.
[0009] Gegenstand der Erfindung ist somit eine Trom-
mel fir ein Waschebehandlungsgerat, umfassend einen
Zylindermantel, welcher in Richtung der Breite des Zy-
lindermantels eine Naht aufweist, und mindestens eine
Seitenwand, wobei der Zylindermantel an mindestens ei-
nem seiner Enden mittels eines Falzes mit einer Seiten-
wand verbunden ist, und wobei entlang des Falzes ein
den Falzzumindest an einer Falzoberseite bedeckendes
Kunststoffteil aufgebracht ist.

[0010] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist das
Kunststoffteil eine Folie aus einem thermoplastischen
Kunststoff oder umfasst diese. Hierbei hat die Folie vor-
zugsweise eine Dicke im Bereich von 0,3 bis 1 mm.
[0011] In einer weiteren bevorzugten Ausfliihrungs-
form umfasst das Kunststoffteil einen Kunststoffformkor-
per. Dabei ist es wiederum bevorzugt, dass der Kunst-
stoffformkdrper zumindest auf einer dem Falz zuge-
wandten Unterseite ein Profil aufweist. Ein solches Profil
dientinsbesondere dazu, dass der Kunststoffformkorper
denFalz nicht nur vollstandig bedeckt, sondern sich auch
Uber den Falz hinaus eben erstrecken und so eine Lauf-
flache fur Rollen vergréRern kann.

[0012] Der Kunststoffformkdrper kann einteilig sein
oderaber aus mindestens zwei, vorzugsweise drei Teilen
bestehen. Wenn der Kunststoffformkorper mindestens
zwei Teile aufweist, kann entlang des Falzes leichter ein
komplexerer Kunststoffformkdrper angebracht werden.
[0013] Bei der erfindungsgemalen Trommel enthalt
das Kunststoffteil vorzugsweise Polyethylen oder be-
steht aus Polyethylen.

[0014] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findung bedeckt das Kunststoffteil den Falz auf der Fal-
zoberseite und der Falzunterseite. Dabei ist es bevor-
zugt, dass das Kunststoffteil den Falz von der Falzober-
seite zur Falzunterseite umgreift.

[0015] In Hinblick auf die Verwendung des Kunststoff-
teils als Laufflache fiir Rollen ist es bei der erfindungs-
gemalen Trommel bevorzugt, dass das Kunststoffteil in
dem den Falz bedeckenden Teil seiner Oberseite, d.h.
seiner dem Falz abgewandten Oberflache flach ausge-
staltet ist.

[0016] Uberdies ist es erfindungsgeméaR bevorzugt,
dass eine Breite by des den Falz bedeckenden Kunst-
stoffteils mindestens das 1,5-fache der Breite b des Fal-
zes ist, besonders bevorzugt mindestens das 2-fache
der Breite bg des Falzes.

[0017] So hat ein Falz im Sinne der Erfindung im All-
gemeinen eine Breite bg im Bereich von 4 bis 8 mm,
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insbesondere im Bereich von 5 bis 7 mm. Vorteilhaft kann
dann das den Falz bedeckende Kunststoffteil eine Breite
bk im Bereich von 15 bis 25 mm, insbesondere im Bereich
von 18 bis 22 mm haben.

[0018] Gegenstand der Erfindung ist auerdem ein
Verfahren zur Herstellung einer Trommel fiir ein Wasche-
behandlungsgerat, umfassend einen Zylindermantel,
welcher in Richtung der Breite des Zylindermantels eine
Naht aufweist, und mindestens eine Seitenwand, wobei
der Zylindermantel an mindestens einem seiner Enden
mittels eines Falzes mit einer Seitenwand verbunden ist,
und entlang des Falzes ein den Falz zumindest an einer
Falzoberseite bedeckendes Kunststoffteilaufgebracht
ist, umfassend die Schritte

(a) Bereitstellen der Trommel mit einem unbedeck-
ten Falz; und

(b) Aufbringen des Kunststoffteils auf zumindest der
Falzoberseite durch Verkleben des Kunststoffteils
mit der Falz oder durch Aufschrumpfen des Kunst-
stoffteils auf die Falz.

[0019] Dabei ist der Begriff "Aufschrumpfen" breit zu
verstehen. Im Wesentlichen ist damit ein Verfahrens-
schritt gemeint, bei dem ein in der Regel einen thermo-
plastischen Kunststoff enthaltendes Kunststoffteil aus-
reichend erwarmt und damit erweicht wird, um an der
Falz angebracht zu werden. Nach dem Abkihlen und
damit Zusammenziehen des thermoplastischen Kunst-
stoffes liegt dann eine feste Verbindung zwischen Kunst-
stoffteil und Falz vor.

[0020] Die Erwdrmung des Kunststoffteils kann auf
verschiedene Weise erfolgen, beispielsweise auch durch
Ultraschall.

[0021] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform dieses
Verfahrens ist das Kunststoffteil eine Folie aus einem
thermoplastischen Kunststoff und wird durch Auf-
schrumpfen auf die Falz aufgebracht. Bei Folien ist das
Aufschrumpfen besonders einfach.

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form dieses Verfahrens ist das Kunststoffteil ein Kunst-
stoffformkdrper, der zumindest auf einer dem Falz zuge-
wandten Unterseite ein Profil aufweist und wird durch
Verkleben oder Aufschrumpfen des Kunststoffteils auf
die Falz aufgebracht.

[0023] Wenn das Kunststoffteil ein Kunststoffformkor-
per ist, kann durch Erwdrmen meist nicht ein Erweichen
in dem AusmaR erreicht werden wie bei einer Folie. Fir
komplexe Kunststoffformkdrper kann es daher ange-
bracht sein, sie in mehreren Teilen vorab herzustellen,
in der Regel durch Spritzdruck, und sie dann am Falz
zusammenzubauen. SchlieBlich ist Gegenstand der Er-
findung auch ein Waschebehandlungsgerat, umfassend
eine Trommel zur Aufnahme von zu behandelnden Wa-
schestiicken, wobei die Trommel einen Zylindermantel,
welcher in Richtung der Breite des Zylindermantels eine
Naht aufweist, und mindestens eine Seitenwand enthéilt,
wobei der Zylindermantel an mindestens einem seiner
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Enden mittels eines Falzes miteiner Seitenwand verbun-
den ist, und wobei entlang des Falzes ein den Falz zu-
mindest an einer Falzoberseite bedeckendes Kunststoff-
teil aufgebracht ist.

[0024] Das Waschebehandlungsgerat ist erfindungs-
gemal nicht eingeschrankt, solange es eine erfindungs-
gemale Trommel aufweisen kann. Da die erfindungsge-
mafle Trommel aber insbesondere auch tber verbesser-
te Laufeigenschaften auf Rollen verflgt, ist das Wasche-
behandlungsgerat vorzugsweise ein Trockner. Ein sol-
cher Trockner umfasst ein Gehduse sowie eine innerhalb
des Gehduses um eine Achse drehbar gelagerte erfin-
dungsgemafie Trommel zur Aufnahme von Waschesti-
cken, wobei die Trommel wahrend des Betriebes des
Trockners mit mindestens zwei Rollenvorrichtungen, ins-
besondere Rollen, in Kontakt steht.

[0025] Die Erfindung hat mehrere Vorteile. So wird ge-
nerell die Bordelung in einer Trommel durch das Kunst-
stoffteil geschitzt, wobeiinsbesondere auch ggf. vorhan-
dene Offnungen mit abgedeckt werden kénnen. AuRer-
dem hat die Erfindung den Vorteil, dass die Falz selbst
bei hohen Belastungen der Trommel eine bessere Sta-
bilitat aufweist und weniger zu einer méglichen Durch-
biegung und Offnung im Laufe der Zeit neigt.

[0026] Zudem kann eine solche Trommel in einem
Trockner als Ausfiihrungsform fiir ein erfindungsgema-
Res Waschebehandlungsgerat besonders vorteilhaft
eingesetzt werden. Eine erfindungsgemafe Trommel er-
moglicht in einem solchen Trockner ein geringeres Ab-
rollgerdusch, also eine geringere Gerauschentwicklung.
AuBerdem sind Leckverluste geringer, da Offnungen, die
haufig im Randbereich bei der Fertigung eines Trommel-
mantels auftreten, mit abgedeckt werden kénnen. Zu-
dem kann der Verschleil der im Trockner eingesetzten
Rollen geringer sein, wenn die Laufflache, d.h. die Ober-
seite des Kunststoffteils flach ausgestaltet ist.

[0027] Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiih-
rungsbeispielen fir eine erfindungsgemafle Trommel,
die in einem erfindungsgemafien Waschebehandlungs-
gerat, insbesondere Trockner, eingesetzt werden kann.
Dabei wird Bezug genommen auf die Figuren 1 bis 7

Fig. 1 zeigt ein Foto eines Ausschnitts aus einer her-
kémmlichen Trommel, bei welcher kein Kunststoff-
teil auf dem Falz angeordnet ist.

Fig. 2 zeigt schematisch eine Zeichnung der pers-
pektivischen Ansicht der herkémmlichen Trommel
von Fig. 1.

Fig. 3 zeigt schematisch eine Zeichnung der pers-
pektivischen Ansicht einer erfindungsgemafen
Trommel, bei welcher ein Kunststoffteil, hier eine Fo-
lie, auf dem Falz angeordnet ist.

Fig. 4 zeigt eine perspektivische Schnittansicht
durch einen mit einer Folie bedeckten Falz.
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Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf einen Schnitt durch
einen mit einer Folie bedeckten Falz.

Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt aus einer erfindungs-
gemalen Trommel mit einer Folie auf dem Falz.

Fig. 7 zeigt eine perspektivische Schnittansicht
durch einen mit einem Kunststoffformkérper bedeck-
ten Falz.

[0028] Fig. 1zeigtein Foto eines Ausschnitts aus einer
herkdbmmlichen Trommel 1, bei welcher kein Kunststoff-
teil auf dem Falz 5 angeordnet ist. Die grobe Struktur der
Falzoberflache 6 ist gut erkennbar. Wenn diese Falzo-
berflache als Laufflache flir Rollen verwendet wiirde, bei-
spielsweise in einem Trockner, kdme es zu einem un-
gleichmaRigen Lauf, der zu einer Gerauschentwicklung
sowie einem erhdhten Verschleil’ fiihren wiirde. 12 be-
deutet hier eine Offnung im Zylindermantel 2 der Trom-
mel 1. Eingezeichnet ist hier ein Bereich, Gber welchen
sich eine Folie mit einer Breite by Uber den Falz 5 erstre-
cken wiirde. Die Offnung 12 wiirde hierbei von der Folie
Uberdeckt werden.

[0029] Fig. 2 zeigt schematisch eine Zeichnung der
perspektivischen Ansicht der herkdmmlichen Trommel 1
von Fig. 1 mit einer Seitenwand 4 und einem Zylinder-
mantel 2, die Uber eine Falz 5 miteinander verbunden
sind. 12 bedeutet hier eine Offnung im Zylindermantel 2
der Trommel 1. 11 ist die Stirnwand, die in der Regel bei
Trocknern mit herkémmlichen Trommeln die Laufflache
fur zur Lagerung der Trommel bei der Drehung verwen-
dete Rollen ist.

[0030] Fig. 3 zeigt schematisch eine Zeichnung der
perspektivischen Ansicht einer erfindungsgemaRen
Trommel 1 mit einer Seitenwand 4 und einem Zylinder-
mantel 2, die Uber eine hier nicht weiter erkennbare Falz
miteinander verbunden sind. Hier ist als Kunststoffteil ei-
ne Folie 8 aufdem Falz angeordnet. Die in Fig. 2 gezeigte
Offnung im Zylindermantel 2 ist hier durch die Folie 8
abgedeckt.

[0031] Fig. 4 zeigt eine perspektivische Schnittansicht
durch einen mit einer Folie 8 bedeckten Falz 5. Gut er-
kennbar ist hier die Anordnung von Seitenwand 4 und
Zylindermantel 2 im Falz. Die Folie 8 bedeckt hier den
Falz 5 auf der Falzoberseite 6 und der Falzunterseite 7.
AuBerdem umgreift die Folie 8 den Falz 5 von der Fal-
zoberseite 6 zur Falzunterseite 7.

[0032] Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf einen Schnitt
durch einen mit einer Folie 8 bedeckten Falz 5. Gut er-
kennbar ist hier die Anordnung von Seitenwand 4 und
Zylindermantel 2 im Falz. Die Folie 8 bedeckt hier den
Falz 5 auf der Falzoberseite 6 und der Falzunterseite 7.
AuBerdem umgreift die Folie 8 den Falz 5 von der Fal-
zoberseite 6 zur Falzunterseite 7.

[0033] Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt aus einer erfin-
dungsgemalen Trommel mit einer Folie 8 auf dem Falz.
Die Folie 8 bedeckt hier eine Offnung in der Naht 3. 11
bedeutet den Stirnboden der Trommel.
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[0034] Fig. 7 zeigt eine perspektivische Schnittansicht
durch einen mit einem Kunststoffformkorper 9 bedeckten
Falz 5. Der Kunststoffformkd&rper 9 ist in dem den Falz 5
bedeckenden Teil seiner Oberseite flach ausgestaltet,
umgreift den Falz 5 von der Falzoberseite 6 zur Falzun-
terseite 7 und bedeckt den Falz 5 auf der Falzoberseite
6 und der Falzunterseite 7. Gut erkennbar ist hier die
Anordnung von Seitenwand 4 und Zylindermantel 2 im
Falz 5. AuBerdem ist erkennbar, dass eine Breite by des
den Falz 5 bedeckenden Kunststoffformk&rpers 9 min-
destens das 1,5-fache der Breite bp des Falzes 5 ist.
Damit bietet der Kunststoffformkd&rper 9 fir die Verwen-
dung in einem Trockner eine breitere Laufflache fir Rol-
len. Der Kunststoffformk&rper 9 weist hierzu auf einer
dem Falz 5 zugewandten Unterseite 10 ein Profil auf.

Bezugszeichen
[0035]

Trommel

Zylindermantel

Naht (im Zylindermantel)

Seitenwand

Falz; Bordelung

Falzoberseite

Kunststoffteil

Folie

9 Kunststoffformkorper

10  Unterseite (des Kunststoffformkorpers)
11 Stirnboden

12 Offnung in der Naht im Zylindermantel

O ~NOO OB WN -

Patentanspriiche

1. Trommel (1) fir ein Waschebehandlungsgerat, um-
fassend einen Zylindermantel (2), welcher in Rich-
tung der Breite des Zylindermantels (2) eine Naht
(3) aufweist, und mindestens eine Seitenwand (4),
wobei der Zylindermantel (2) an mindestens einem
seiner Enden mittels eines Falzes (5) mit einer Sei-
tenwand (4) verbunden ist, dadurch gekennzeich-
net, dass entlang des Falzes (5) ein den Falz (5)
zumindest an einer Falzoberseite (6) bedeckendes
Kunststoffteil (7) aufgebracht ist.

2. Trommel (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kunststoffteil (7) eine Folie (8)
aus einem thermoplastischen Kunststoffist oder die-
se umfasst.

3. Trommel (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folie (8) eine Dicke im Be-
reich von 0,3 bis 1 mm hat.

4. Trommel (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffteil (7)
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einen Kunststoffformkérper (9) umfasst.

5. Trommel (1) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kunststoffformk&rper (9) zumin-
dest auf einer dem Falz (5) zugewandten Unterseite
(10) ein Profil aufweist.

6. Trommel (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoffformkérper (9)
aus mindestens zwei, vorzugsweise drei Teilen be-
steht.

7. Trommel (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffteil (7)
Polyethylen enthalt oder aus Polyethylen besteht.

8. Trommel (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffteil (7)
den Falz (5) auf der Falzoberseite (6) und der Falz-
unterseite (7) bedeckt.

9. Trommel (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kunststoffteil (7) den Falz (5)
von der Falzoberseite (6) zur Falzunterseite (7) um-
greift.

10. Trommel (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffteil (7)
in dem den Falz (5) bedeckenden Teil seiner Ober-
seite flach ausgestaltet ist.

11. Trommel (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Breite by des
den Falz (5) bedeckenden Kunststoffteils (7) min-
destens das 1,5-fache der Breite bg des Falzes (5)
ist.

12. Verfahren zur Herstellung einer Trommel (1) fir ein
Waschebehandlungsgerat, umfassend einen Zylin-
dermantel (2), welcher in Richtung der Breite des
Zylindermantels (2) eine Naht (3) aufweist, und min-
destens eine Seitenwand (4), wobei der Zylinder-
mantel (2) an mindestens einem seiner Enden mit-
tels eines Falzes (5) mit einer Seitenwand (4) ver-
bunden ist, und entlang des Falzes (5) ein den Falz
(5) zumindest an einer Falzoberseite (6) bedecken-
des Kunststoffteil (7) aufgebracht ist, umfassend die
Schritte

(a) Bereitstellen der Trommel (1) mit einem un-
bedeckten Falz; und

(b) Aufbringen des Kunststoffteils (7) auf zumin-
dest der Falzoberseite (6) durch Verkleben des
Kunststoffteils (7) mit der Falz (5) oder durch
Aufschrumpfen des Kunststoffteils (7) auf die
Falz (5).

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-



14.

15.
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zeichnet, dass das Kunststoffteil (7) eine Folie (8)
aus einem thermoplastischen Kunststoff ist und
durch Aufschrumpfen auf die Falz (5) aufgebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kunststoffteil (7) ein Kunststoff-
formkdrper (9) ist, der zumindest auf einer dem Falz
(5) zugewandten Unterseite (10) ein Profil aufweist
und durch Verkleben oder Aufschrumpfen des
Kunststoffteils (9) auf die Falz (5) aufgebracht wird.

Waschebehandlungsgerat, umfassend eine Trom-
mel (1) zur Aufnahme von zu behandelnden Wa-
schestiicken, wobei die Trommel (1) einen Zylinder-
mantel (2), welcher in Richtung der Breite des Zylin-
dermantels (2) eine Naht (3) aufweist, und mindes-
tens eine Seitenwand (4) enthalt, wobei der Zylin-
dermantel (3) an mindestens einem seiner Enden
mittels eines Falzes (5) mit einer Seitenwand (4) ver-
bunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass ent-
lang des Falzes (5) ein den Falz (5) zumindest an
einer Falzoberseite (6) bedeckendes Kunststoffteil
(7) aufgebracht ist.
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Fig. 1

Fig. 2
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