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(54) TROMMELVORRICHTUNG FÜR EINE WÄSCHEBEHANDLUNGSMASCHINE UND 
VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Trommelvorrichtung
(2) mit einer Trommel (4) für eine Wäschebehandlungs-
maschine, wobei die Trommelvorrichtung (2) zur dreh-
baren Lagerung der Trommel (4) an einem Rahmen der
Wäschebehandlungsmaschine einen mit der Trommel
(4) kraftübertragend verbundenen Trommelflansch (6)
aufweist, wobei die Trommel (4) einen Trommelboden
(8) und einen Trommelmantel (10) umfasst, die einen
Wäschebehandlungsraum (12) der Trommel (4) be-
grenzen.

Um eine Trommelvorrichtung (2) mit einer Trommel
(4) für eine Wäschebehandlungsmaschine anzugeben,
bei der die Trommelvorrichtung (2) auf einfachere Weise
realisierbar ist, wird vorgeschlagen, dass der Trommel-
flansch (6) und die Trommel (4) mittels einer Mehrzahl
von Schweißverbindungen (14) miteinander kraftüber-
tragend verbunden sind.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung einer Trommelvorrichtung (2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trommelvorrichtung
mit einer Trommel für eine Wäschebehandlungsmaschi-
ne der im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 genannten
Art sowie ein Verfahren zu deren Herstellung.
[0002] Derartige Trommelvorrichtungen und Verfah-
ren zu deren Herstellung sind aus dem Stand der Technik
bereits in einer Vielzahl von Ausführungsformen vorbe-
kannt. Die bekannten Trommelvorrichtungen mit einer
Trommel weisen zur drehbaren Lagerung der Trommel
an einem Rahmen der Wäschebehandlungsmaschine
einen mit der Trommel kraftübertragend verbundenen
Trommelflansch auf, wobei die Trommel einen Trommel-
boden und einen Trommelmantel umfasst, die einen Wä-
schebehandlungsraum der Trommel begrenzen.
[0003] Der Erfindung stellt sich somit das Problem, ei-
ne Trommelvorrichtung mit einer Trommel für eine Wä-
schebehandlungsmaschine und ein Verfahren zur Her-
stellung einer Trommelvorrichtung anzugeben, bei de-
nen die Trommelvorrichtung auf einfachere Weise reali-
sierbar ist.
[0004] Erfindungsgemäß wird dieses Problem durch
eine Trommelvorrichtung mit den Merkmalen des Paten-
tanspruchs 1 gelöst, die dadurch gekennzeichnet ist,
dass der Trommelflansch und die Trommel mittels einer
Mehrzahl von Schweißverbindungen miteinander kraft-
übertragend verbunden sind. Ferner wird dieses Pro-
blem durch ein Verfahren zur Herstellung einer Trom-
melvorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs
8 gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen der Erfindung ergeben sich aus den nachfolgenden
Unteransprüchen.
[0005] Der mit der Erfindung erreichbare Vorteil be-
steht insbesondere darin, dass die erfindungsgemäße
Trommelvorrichtung auf einfachere Weise realisierbar
ist. Aufgrund der Schweißverbindung der Trommel und
des Trommelflansches der erfindungsgemäßen Trom-
melvorrichtung, anstelle von Schraubverbindungen oder
dergleichen, ist zum einen die Anzahl der Bauteile und
damit die Lagerhaltung für die erfindungsgemäße Trom-
melvorrichtung sowie deren Fertigung vereinfacht. Zum
anderen ist mittels der Schweißverbindungen eine bes-
sere Kraftübertragung zwischen der Trommel auf der ei-
nen Seite und dem Trommelflansch auf der anderen Sei-
te ermöglicht. Ferner ist die Fertigung toleranter gegen-
über Abweichungen in den Dimensionen der einzelnen
Bauteile der erfindungsgemäßen Trommelvorrichtung
sowie deren relativer Ausrichtung zueinander. Derartige
Toleranzen können aufgrund der Verbindung von Trom-
mel und Trommelflansch mittels Schweißen leichter aus-
geglichen und/oder kompensiert werden.
[0006] Grundsätzlich sind die Schweißverbindungen
nach Art, Anzahl, Material, Dimensionierung,
Schweißverfahren, Anordnung und der Verwendung ei-
nes Zusatzdrahts in weiten geeigneten Grenzen frei
wählbar. Eine vorteilhafte Weiterbildung der erfindungs-
gemäßen Trommelvorrichtung sieht vor, dass die

Schweißverbindungen jeweils in einem dem Trommel-
mantel zugewandten Bereich der Trommel angeordnet
sind. Hierdurch ist die Kraftübertragung zwischen der
Trommel auf der einen Seite und dem Trommelflansch
auf der anderen Seite verbessert.
[0007] Eine vorteilhafte Weiterbildung der vorgenann-
ten Ausführungsform der erfindungsgemäßen Trommel-
vorrichtung sieht vor, dass in dem dem Trommelmantel
zugewandten Bereich ein Verbindungsbereich von dem
Trommelmantel und dem Trommelboden der Trommel
ausgebildet ist, wobei die Schweißverbindungen jeweils
in einem Kontaktbereich des Trommelflansches mit dem
Verbindungsbereich, bevorzugt auf einer von dem Trom-
melboden abgewandten Seite des jeweiligen Kontaktbe-
reichs, angeordnet sind. Auf diese Weise ist die Kraftü-
bertragung zwischen der Trommel auf der einen Seite
und dem Trommelflansch auf der anderen Seite weiter
verbessert. Entsprechend ist die kraftübertragende Ver-
bindung zwischen der Trommel und dem Trommel-
flansch robuster und damit langlebiger ausgebildet.
[0008] Eine vorteilhafte Weiterbildung der letztge-
nannten Ausführungsform der erfindungsgemäßen
Trommelvorrichtung sieht vor, dass der Verbindungsbe-
reich im Vergleich zu dem Trommelboden und dem
Trommelmantel eine höhere Materialstärke aufweist.
Hierdurch ist der Bereich der Trommel, in dem die
Schweißverbindungen angeordnet sind, verstärkt, so
dass die kraftübertragende Verbindung zwischen der
Trommel und dem Trommelflansch in einem sehr stabi-
len Querschnitt der Trommelvorrichtung angeordnet ist.
[0009] Eine vorteilhafte Weiterbildung der erfindungs-
gemäßen Trommelvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4
sieht vor, dass der Verbindungsbereich einen in Richtung
des Trommelflansches über den Trommelboden hinaus-
ragenden Abschnitt aufweist, wobei der Kontaktbereich
des Trommelflansches mit dem Verbindungsbereich in
dem über den Trommelboden hinausragenden Abschnitt
angeordnet ist. Auf diese Weise sind die Schweißverbin-
dungen leicht herstellbar, so dass die Fertigung der er-
findungsgemäßen Trommelvorrichtung vereinfacht und
damit schneller sowie kostengünstiger ist.
[0010] Eine vorteilhafte Weiterbildung der vorgenann-
ten Ausführungsform der erfindungsgemäßen Trommel-
vorrichtung sieht vor, dass in dem Kontaktbereich zwi-
schen der Trommel und dem Trommelflansch zusätzlich
zu den Schweißverbindungen eine Pressverbindung
ausgebildet ist. Hierdurch ist die kraftübertragende Ver-
bindung zwischen der Trommel auf der einen Seite und
dem Trommelflansch auf der anderen Seite weiter ver-
bessert. Ferner ist es dadurch auch möglich, die Ferti-
gung der erfindungsgemäßen Trommelvorrichtung zu
vereinfachen, da die Pressverbindung zwischen der
Trommel und dem Trommelflansch beispielsweise zur
Vorfixierung vor der Herstellung der Schweißverbindun-
gen nutzbar ist.
[0011] Entsprechend sieht eine vorteilhafte Weiterbil-
dung des erfindungsgemäßen Verfahrens vor, dass in
dem Kontaktbereich zwischen der Trommel und dem
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Trommelflansch zeitlich vor der Herstellung der
Schweißverbindungen zunächst eine Pressverbindung
hergestellt wird.
[0012] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der er-
findungsgemäßen Trommelvorrichtung sieht vor, dass
der Trommelflansch als ein Tragstern, bevorzugt als ein
dreiarmiger Tragstern ausgebildet ist, wobei die
Schweißverbindungen oder die Schweißverbindungen
und die Pressverbindung an den freien Enden des Trag-
sterns ausgebildet sind. Auf diese Weise ist der Trom-
melflansch zum einen materialsparend und damit kos-
tengünstig realisierbar. Zum anderen ist dadurch die
Kraftübertragung zwischen der Trommel und dem Trom-
melflansch mittels der Schweißverbindungen auf kon-
struktiv einfache Art verbessert.
[0013] Grundsätzlich ist es möglich, dass bei der Her-
stellung der Schweißverbindungen jeweils ein Zusatz-
draht verwendet wird. Eine vorteilhafte Weiterbildung
des erfindungsgemäßen Verfahrens sieht vor, dass die
Schweißverbindungen durch Materialabtrag von dem
Trommelflansch und/oder von der Trommel hergestellt
werden. Hierdurch kann auf die Verwendung von Zusatz-
draht bei der Herstellung der Schweißverbindungen ver-
zichtet werden. Entsprechend vereinfacht sich die Her-
stellung. Ferner ist die erfindungsgemäße Trommelvor-
richtung dadurch kostengünstiger herstellbar.
[0014] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen rein schematisch dargestellt und wird
nachfolgend näher beschrieben. Es zeigt

Figur 1 ein Ausführungsbeispiel der erfindungsgemä-
ßen Trommelvorrichtung in einer Seitenan-
sicht,

Figur 2 das Ausführungsbeispiel in einer Rückansicht
und

Figur 3 das Ausführungsbeispiel in einer geschnitte-
nen Seitenansicht, in teilweiser und vergrö-
ßerter Darstellung.

[0015] In den Fig. 1 bis 3 ist ein Ausführungsbeispiel
der erfindungsgemäßen Trommelvorrichtung mit einer
Trommel für eine Wäschebehandlungsmaschine exem-
plarisch dargestellt.
[0016] Die Trommelvorrichtung 2 mit einer Trommel 4
ist für eine nicht dargestellte Wäschebehandlungsma-
schine geeignet ausgebildet. Die Wäschebehandlungs-
maschine ist bei dem vorliegenden Ausführungsbeispiel
als eine Waschmaschine für den Haushalt ausgebildet.
Jedoch sind auch Ausführungsformen der erfindungsge-
mäßen Trommelvorrichtung für andere Wäschebehand-
lungsmaschinen, beispielsweise Wäschetrockner, sowie
für den professionellen Einsatz, also für gewerbliche Wä-
schebehandlungsmaschinen, denkbar. Die Trommelvor-
richtung 2 weist zur drehbaren Lagerung der Trommel 4
an einem Rahmen der nicht dargestellten Wäschebe-
handlungsmaschine einen mit der Trommel 4 kraftüber-
tragend verbundenen Trommelflansch 6 auf, wobei die
Trommel 4 einen Trommelboden 8 und einen Trommel-

mantel 10 umfasst, die einen Wäschebehandlungsraum
12 der Trommel 4 begrenzen. Der Wäschebehandlungs-
raum 12 ist in der Fig. 3 dargestellt. Der Trommelflansch
6 und die Trommel 4 sind mittels dreier Schweißverbin-
dungen 14 miteinander kraftübertragend verbunden.
[0017] Wie aus den Fig. 1 bis 3 ersichtlich ist, sind die
Schweißverbindungen 14 jeweils in einem dem Trom-
melmantel 10 zugewandten Bereich der Trommel 4 an-
geordnet, wobei in dem dem Trommelmantel 10 zuge-
wandten Bereich ein Verbindungsbereich 16 von dem
Trommelmantel 10 und dem Trommelboden 8 der Trom-
mel 4 ausgebildet ist, und wobei die Schweißverbindun-
gen 14 jeweils in einem Kontaktbereich 18 des Trommel-
flansches 6 mit dem Verbindungsbereich 16, nämlich auf
einer von dem Trommelboden 8 abgewandten Seite des
jeweiligen Kontaktbereichs 18, angeordnet sind. Siehe
hierzu insbesondere die Fig. 3, in der die Trommelvor-
richtung 2 in einer vergrößerten, teilweisen Darstellung
in einer geschnittenen Seitenansicht im Bereich einer der
Schweißverbindungen 14 gezeigt ist. Die beiden weite-
ren Verbindungsbereiche 16 mit den dazu korrespondie-
renden Schweißverbindungen 14 sind identisch dazu
ausgebildet, so dass diesbezüglich auf die Ausführungen
zu der Fig. 3 verwiesen wird.
[0018] Der Verbindungsbereich 16 weist im Vergleich
zu dem Trommelboden 8 und dem Trommelmantel 10
eine höhere Materialstärke auf. Dies deshalb, weil der
Trommelmantel 10 und der Trommelboden 8 bei dem
vorliegenden Ausführungsbeispiel in dem Verbindungs-
bereich 16 mittels Bördelung miteinander formschlüssig
verbunden sind. Siehe hierzu die Fig. 3. Entsprechend
ergibt sich in dem Verbindungsbereich 16 eine Material-
häufung und damit ein für die Kraftübertragung zwischen
der Trommel 4 und dem Trommelflansch 6 mittels der
Schweißverbindungen 14 sehr stabiler Querschnitt.
[0019] Wie ebenfalls aus den Fig. 1 bis 3 ersichtlich
ist, weist der Verbindungsbereich 16 einen in Richtung
des Trommelflansches 6 über den Trommelboden 8 hi-
nausragenden Abschnitt 20 auf, wobei die Kontaktberei-
che 18 des Trommelflansches 6 mit dem Verbindungs-
bereich 16 jeweils in dem über den Trommelboden 8 hi-
nausragenden Abschnitt 20 angeordnet sind. Zwischen
dem Trommelflansch 6 und dem über den Trommelbo-
den 8 hinausragenden Abschnitt 20 des Verbindungsbe-
reichs 16, also in den Kontaktbereichen 18, ist zusätzlich
zu den Schweißverbindungen 14 eine Pressverbindung
ausgebildet. Die Pressverbindung wird im Folgenden
noch näher erläutert.
[0020] Der Trommelflansch 6 ist als ein Tragstern,
nämlich als ein dreiarmiger Tragstern ausgebildet, wobei
die Schweißverbindungen 14 und die Pressverbindung
an den freien Enden des Tragsterns 6 ausgebildet sind.
Siehe insbesondere die Fig. 2.
[0021] Im Nachfolgenden wird die Funktionsweise der
erfindungsgemäßen Trommelvorrichtung sowie das Ver-
fahren zu deren Herstellung gemäß dem vorliegenden
Ausführungsbeispiel und anhand der Fig. 1 bis 3 näher
erläutert.
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[0022] Zur Herstellung der erfindungsgemäßen Trom-
melvorrichtung 2 gemäß dem vorliegenden Ausfüh-
rungsbeispiel wird zunächst die vorgefertigte Trommel 4
mit dem als Tragstern ausgebildeten Trommelflansch 6
mittels einer Pressverbindung vorgefügt, die Trommel 4
und der Trommelflansch 6 werden also zueinander vor-
fixiert. Hierzu wird zeitlich vor der Herstellung der
Schweißverbindungen 14 zunächst die Pressverbindung
zwischen dem Trommelflansch 6 und dem über den
Trommelboden 8 hinausragenden Abschnitt 20 des Ver-
bindungsbereichs 16 hergestellt. Die Pressverbindung
ist somit mittels der oben bereits erläuterten Kontaktbe-
reiche 18 ausgebildet. Die Trommel 4 und der Trommel-
flansch 6 sind nun mittels der vorgenannten Pressver-
bindung vorfixiert.
[0023] Anschließend werden die Schweißverbindun-
gen 14 mittels Laserschweißen, beispielsweise durch
Materialabtrag von dem Trommelflansch 6 und/oder von
der Trommel 4, hergestellt. Beispielsweise ist es durch
eine schräg gestellte Lasereinkopplung bei dem Laser-
schweißen möglich, mittels des Materialabtrags gewisse
Schweißspalte in gewünschter Weise zu überbrücken.
[0024] Die Erfindung ist nicht auf das erläuterte Aus-
führungsbeispiel beschränkt. Beispielsweise ist die Er-
findung auch bei Trommelvorrichtungen für andere Wä-
schebehandlungsmaschinen, wie beispielsweise Wä-
schetrockner, sowie für gewerbliche Geräte für den pro-
fessionellen Einsatz vorteilhaft einsetzbar. Entsprechen-
des gilt für das erfindungsgemäße Verfahren zu deren
Herstellung.
[0025] Anstelle von Laserschweißen sind auch andere
geeignete Schweißverfahren, beispielsweise Laser-Hy-
bridschweißen oder WIG-Schweißen, denkbar. Im Un-
terschied zu dem vorliegenden Ausführungsbeispiel sind
darüber hinaus auch Schweißverbindungen unter Ver-
wendung von Zusatzdraht herstellbar. Entsprechend er-
gibt sich ein breites Anwendungsspektrum für die Erfin-
dung.

Patentansprüche

1. Trommelvorrichtung (2) mit einer Trommel (4) für ei-
ne Wäschebehandlungsmaschine, wobei die Trom-
melvorrichtung (2) zur drehbaren Lagerung der
Trommel (4) an einem Rahmen der Wäschebehand-
lungsmaschine einen mit der Trommel (4) kraftüber-
tragend verbundenen Trommelflansch (6) aufweist,
wobei die Trommel (4) einen Trommelboden (8) und
einen Trommelmantel (10) umfasst, die einen Wä-
schebehandlungsraum (12) der Trommel (4) be-
grenzen, dadurch gekennzeichnet, dass der
Trommelflansch (6) und die Trommel (4) mittels ei-
ner Mehrzahl von Schweißverbindungen (14) mit-
einander kraftübertragend verbunden sind.

2. Trommelvorrichtung (2) nach Anspruchs 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schweißverbindungen

(14) jeweils in einem dem Trommelmantel (10) zu-
gewandten Bereich der Trommel (4) angeordnet
sind.

3. Trommelvorrichtung (2) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem dem Trommelmantel
(10) zugewandten Bereich ein Verbindungsbereich
(16) von dem Trommelmantel (10) und dem Trom-
melboden (8) der Trommel (4) ausgebildet ist, wobei
die Schweißverbindungen (14) jeweils in einem Kon-
taktbereich (18) des Trommelflansches (6) mit dem
Verbindungsbereich (16), bevorzugt auf einer von
dem Trommelboden (8) abgewandten Seite des je-
weiligen Kontaktbereichs (18), angeordnet sind.

4. Trommelvorrichtung (2) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verbindungsbereich
(16) im Vergleich zu dem Trommelboden (8) und
dem Trommelmantel (10) eine höhere Materialstär-
ke aufweist.

5. Trommelvorrichtung (2) nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Verbindungsbe-
reich (16) einen in Richtung des Trommelflansches
(6) über den Trommelboden (8) hinausragenden Ab-
schnitt (20) aufweist, wobei der Kontaktbereich (18)
des Trommelflansches (6) mit dem Verbindungsbe-
reich (16) in dem über den Trommelboden (8) hin-
ausragenden Abschnitt (20) angeordnet ist.

6. Trommelvorrichtung (2) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Kontaktbereich (18)
zwischen der Trommel (4) und dem Trommelflansch
(6) zusätzlich zu den Schweißverbindungen (14) ei-
ne Pressverbindung ausgebildet ist.

7. Trommelvorrichtung (2) nach einem der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Trom-
melflansch (6) als ein Tragstern, bevorzugt als ein
dreiarmiger Tragstern ausgebildet ist, wobei die
Schweißverbindungen oder die Schweißverbindun-
gen (14) und die Pressverbindung an den freien En-
den des Tragsterns (6) ausgebildet sind.

8. Verfahren zur Herstellung einer Trommelvorrichtung
(2) nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wobei die
Schweißverbindungen (14) mittels Laserschweißen,
Laser-Hybridschweißen oder WIG-Schweißen her-
gestellt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schweißverbindungen (14)
durch Materialabtrag von dem Trommelflansch (6)
und/oder von der Trommel (4) hergestellt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Kontaktbereich (18)
zwischen der Trommel (4) und dem Trommelflansch
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(6) zeitlich vor der Herstellung der Schweißverbin-
dungen (14) zunächst eine Pressverbindung herge-
stellt wird.
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