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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER WASCHETROMMEL MIT LAGEGENAUER

POSITIONIERUNG EINER PRAGESTRUKTUR UND FLUTLOCHERN ZUEINANDER, SOWIE

WASCHETROMMEL

(567)  Ein Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Waschetrommel (29) fiir ein Haus-
haltsgerat (27) zur Pflege von Waschestiicken, aufwei-
send folgende Schritte:

- Bereitstellen einer metallischen Platte;

- Formen der metallischen Platte zu einem Hohlzylinder
(2), sodass eine Mantelwand (1) der Waschetrommel

-
(2]

(29) gebildet wird;

- Erzeugen zumindest einer zusammenhangenden Pra-
gestruktur (13, 14) in der Mantelwand (1), wobei dazu
eine Vielzahl von Prageelemente (15) engmaschig zu-
einander erzeugt werden;

- Positionell definiertes Erzeugen von Flutléchern (21)
an den Prageelementen (15).
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Beschreibung

[0001] Ein Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Waschetrommel fiir ein Haushalts-
gerat zur Pflege von Waschestlcken. Ein weiterer As-
pekt der Erfindung betrifft eine Waschetrommel fiir ein
Haushaltsgerat zur Pflege von Waschestliicken. Ein
nochmals weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Haus-
haltsgerat zur Pflege von Waschestiicken.

[0002] Haushaltsgerate zur Pflege von Waschesti-
cken, wie beispielsweise eine Waschmaschine oder ein
Waschtrockner, weisen eine Waschetrommel auf. Diese
weist Ublicherweise eine hohlzylinderférmige Mantel-
wand auf.

[0003] Dartiber hinaus weist eine Waschetrommel tib-
licherweise auch eine riickseitige Bodenscheibe auf. Da-
durch ist die Mantelwand in der Hohlzylinderform nach
hinten geschlossen. Frontseitig weist die Waschetrom-
mel Ublicherweise einen sogenannten Stirnboden auf.
Der Stirnboden und die Bodenscheibe sind zur Mantel-
wand Ublicherweise separate Teile, die mit der Mantel-
wand verbunden werden. Bekannt ist es in dem Zusam-
menhang, dass Falzverbindungen zwischen den ge-
nannten Komponenten erzeugt werden.

[0004] Zum Bereitstellen eines entsprechenden Auf-
nahmevolumens flr Waschestlicke ist es auch bekannt,
dass die Mantelwand radial nach auRen orientierte Bau-
chungen aufweist. Beispielsweise ist aus der EP 1 872
881 A2 ein Trommelmantel bekannt, in den eine Prage-
struktur mit einer Vielzahl von einzelnen Prageelemen-
ten erzeugt ist. Die dortigen Prageelemente sind jedoch
fur sich betrachtet beabstandet zueinander ausgebildet,
sodass die Anzahl der Prageelemente limitiert ist. Dort
ist vorgesehen, dass der bereits zylindrisch gebogene
Trommelmantel wahrend des Pragevorgangs in einer
festen Position gehalten wird.

[0005] Dariber hinaus ist es auch bekannt, dass eine
derartige Mantelwand einen grof3en, radial expandierten
Bereich aufweist. Dieser ist gegeniber einem endseiti-
gen Randstreifen des Trommelmantels radial weiter au-
Ren als dieser Randstreifen. Derartiges ist beispielswei-
se aus der WO 2011/064201 A1 bekannt. In dem radial
expandierten Bereich des Trommelmantels ist eine Viel-
zahl von Léchern ausgebildet.

[0006] DarilberhinausistausderKR 1020200105071
A eine Waschetrommel mit einem Trommelmantel be-
kannt. Dort sind in dem Trommelmantel gréRere, radial
nach auflen stehende Pragebereiche ausgebildet. In die-
sen Pragebereichenistjeweils eine Vielzahl von Léchern
gebildet.

[0007] Bei Mantelwanden fir eine Waschetrommel,
bei denen die Pragestruktur mit einer Vielzahl von ndher
beieinander, aber beabstandet zueinander liegenden
Prageelementen erzeugtwird, kann dariiber hinaus auch
ein Problem bei der Erzeugung von Flutléchern in dieser
Mantelwand auftreten. Aufgrund von Toleranzen, insbe-
sondere auch denjenigen, die bereits oben genannt wur-
den, ist gerade bei diesen Prageelementen die exakte
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Positionierung der Flutldcher dazu bisher nur relativ un-
genau maoglich. Nur dann, wenn dort eine relativ weitma-
schige Pragestruktur vorliegt, kdnnen auch die Flutiécher
entsprechend dazu positioniert ausgebildet werden.
Werden die Prageelemente dichter zueinander ausge-
bildet, kdnnen positionell relativ grole Abweichungen
der Flutlocher dazu auftreten. Dies fiihrt dazu, dass die
Flutiécher in ihrer Geometrie entartet werden. Derartige
Abweichungen werden visuell auch leichter wahrgenom-
men, da sie in ihrem positionellen Bezug zur Pragestruk-
tur erkannt werden. Des Weiteren kdnnen unerwiinschte
Grate an den Kanten der Flutlocher, die mit einem
Schneidwerkzeug geschnitten werden, auftreten. Dies
insbesondere dann, wenn Flutlécher vor dem Umform-
prozess des Pragens geschnitten werden.

[0008] Bei herkdmmlichen Verfahren ist es daher vor-
gesehen, dass in die noch ebene Platte der Mantelwand,
aus der dann nachfolgend der Hohlzylinder erzeugt wird,
die Flutlécher geschnitten werden und dann die Prage-
struktur eingebracht wird. Erst nachtraglich erfolgt dann
das Aufrollen dieser ebenen Platte zu einem Hohlzylin-
der. Ein Schneiden der Flutldcher vor dem Erzeugen der
Prageelemente ist in dem Zusammenhang nur dann
moglich, wenn die Prageelemente in ihrer Anzahl sehr
gering sind und relativ weit voneinander entfernt sind.
Gerade dann, wennin einem weiteren Fertigungsverfah-
ren zunachstdie Flutldcher in eine ebene Platte geschnit-
ten werden, dann diese Platte zu einem Hohlzylinder ge-
formt wird und die StoRkanten entsprechend ver-
schweif3t werden und erst dann im Nachgang die Prage-
struktur in die Mantelwand eingebracht wird, kénnen sich
diesbezuglich unerwiinschte positionelle Abweichungen
zwischen den Prageelementen und den Flutléchern er-
geben.

[0009] Dadurch kdnnen sich auch unerwiinschte Situ-
ationen bezlglich der Laugenabfuhr aus der Wasche-
trommel ergeben.

[0010] Ein weiteres nachteiliges Problem kann dann
auftreten, wenn Flutlécher in die ebene Platte geschnit-
ten sind, die Platte zu einem Hohlzylinder geformt wird
und vor dem Erzeugen der Pragestruktur in der Mantel-
wand ein radialer Expansionsbereich erzeugt wird. Da-
durch kénnen sich namlich dannim Bereich der Schneid-
kanten der Flutlécher Strukturrisse ergeben. Auch dies
ist nachteilig. Des Weiteren verandern die Flutlécher die
Rundheit in Richtung der Material-HauptflieRrichtung
beim Umformen bzw. Expandieren und werden oval. Da-
mit erhoht sich die potentiell kantige Schnittkante im Um-
fang.

[0011] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren, eine Mantelwand fiir eine Waschetrommel
sowie eine derartige Waschetrommel zu schaffen, bei
welchem beziehungsweise bei welcher die Lagegenau-
igkeitzwischen Prageelementen einer Pragestruktur und
Flutldchern verbessert ist.

[0012] Ein Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Mantelwand fir eine Waschetrom-
mel, insbesondere eine Waschetrommel flir ein Haus-
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haltsgerat zur Pflege von Waschestlicken, aufweisend
folgende Schritte:

- Bereitstellen einer metallischen Platte;

- Formen der metallischen Platte zu einem Hohlzylin-
der, sodass eine Grundform Mantelwand der Wa-
schetrommel gebildet wird;

- Erzeugen zumindest einer zusammenhangenden
Pragestruktur in der Mantelwand, wobei dazu eine
Vielzahl von Prageelemente engmaschig zueinan-
der erzeugt werden;

- Positionell definiertes Erzeugen von Flutléchern an
den Prageelementen.

[0013] Durch dieses Verfahren ist es ermdglicht, dass
zunachst der Hohlzylinder gebildet wird und somit eine
Basisgeometrie der Mantelwand der Waschetrommel
gebildet wird. Erst nach dieser Erzeugung des Hohlzy-
linders werden sowohl die Pragestruktur als auch die
Flutldcher in dem Hohlzylinder erzeugt. Gerade bei einer
diesbezliglich engmaschigen Ausgestaltung der Prage-
elemente kann durch diese Vorgehensweise die Lage-
genauigkeit zwischen diesen Prageelementen und den
Flutldchern deutlich verbessert werden. Unerwiinschte
Verformungen der Flutldcher einerseits und ein dezent-
riertes Erzeugen von Prageelementen und Flutléchern
andererseits, wie dies bei den herkdmmlichen Verfahren
der Fall ist, kann dadurch vermieden werden. Eine sehr
lagegenaue Erzeugung von Flutléchern einerseits und
engmaschig zueinander angeordneten Prageelementen
andererseits ist dadurch erméglicht. Insbesondere dann,
wenn, wie im Herstellungsverfahren dargelegt, diese
Flutlécher an dem Prageelement selbst erzeugt werden
sollen und dieses engmaschig ist, kann durch das vor-
geschlagene Verfahren die Lagegenauigkeit wesentlich
verbessert werden. Insbesondere kénnen damit auch
verzerrte Geometrien der Flutlécher, wie sie beim nach-
traglichen Erzeugen der Hohlzylinderform, nachdem die
Flutlécher in einer ebenen Platte gebildet werden, wie
dies im Stand der Technik der Fall ist, vermieden werden.
Ebenso kénnen in dem Zusammenhang Ausrisse der er-
zeugten Flutlécher vermieden werden. Eine engmaschi-
ge Erzeugung der Prageelemente bedeutetinsbesonde-
re, dass die Prageelemente direkt aneinander anschlie-
Ren.Ein Teilbereich einer Begrenzungskontur eines Pra-
geelements ist zugleich auch ein Teilbereich einer Be-
grenzungskontur des benachbarten weiteren Prageele-
ments. Dies ist bei mehreren Prageelementen der Fall,
sodass sich dadurch die Engmaschigkeit definiert.
[0014] In einem Ausflhrungsbeispiel erfolgt das po-
tentiell definierte Erzeugen von Flutléchern und Prage-
elementen dahingehend, dass die Flutlécher an Refe-
renzstellen der Prageelemente erzeugt werden. Diese
vorher bekannten und gewinschten Referenzstellen
stellen daher den Bezugspunkt dar, an welchem zumin-
dest ein Flutloch erzeugt werden soll.

[0015] Ein positionell definiertes Erzeugen bedeutet
somit auch, dass ein vorgegebener Zusammenhang zwi-
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schen dem Prageelementteil beziehungsweise der Re-
ferenzstelle und dem Flutloch gegeben ist.

[0016] In einem Ausfiihrungsbeispiel werden zumin-
dest einige Prageelemente direkt aneinander angren-
zend erzeugt. Eine Begrenzungskontur eines Prageele-
ments ist gleichzeitig eine Begrenzungskontur des an-
deren Prageelements. Zumindest ein Flutloch wird an
dieser Begrenzungskontur erzeugt. Es wird im Bereich
der Begrenzungskontur erzeugt. Dies ist ein weiteres
vorteilhaftes Ausfiihrungsbeispiel. Denn durch die eng-
maschige Pragestruktur wird auf der Innenseite des
Hohlzylinders auch ein Rinnensystem fiir die Entwasse-
rung der Lauge in der Waschetrommel gebildet. Auch
dies ist somit engmaschig und durch die entsprechend
geformten und direkt aneinander angrenzenden Prage-
elemente gebildet. Es kdnnen somit auch sehr definierte
Entwasserungsrinnen dadurch gebildet werden. Indem
die Flutlécher dann genau an diesen jeweiligen Begren-
zungskonturen ausgebildet sind, kann die Lauge in die-
sen, durch die Begrenzungskonturen gebildeten, Ent-
wasserungsrinnen direkt und zielgerichtet zu den Flutl6-
chern geleitet werden. Das Ableiten der Lauge ist da-
durch verbessert.

[0017] Daruber hinaus ist durch eine derartige engma-
schige Pragestruktur ein verbessertes Konzept fir die
Waschefiihrung in der Waschetrommel erreicht. Eine
moglichst kontaktreduzierte Lagerung der Waschesti-
cke in der Waschetrommel ist dadurch ermdglicht.
[0018] In einem Ausfiihrungsbeispiel wird eine Be-
grenzungskontur, die zwei aneinander angrenzende
Prageelemente begrenzt und voneinander separiert, mit
einer freien Randkante erzeugt. Die freie Randkante ist
somit das Ende der Begrenzungskontur. Diese freie
Randkante ist somit auch Verbindungskante zwischen
den beiden aneinander angrenzenden Prageelementen.
Insbesondere miinden nun somit Begrenzungskonturen
von benachbarten Prageelementen direkt und gemein-
sam in diese eine Randkante. Zumindest ein Flutloch
wird in dieser Randkante erzeugt. Das Flutloch ist ins-
besondere vollstandig innerhalb der Flache der Rand-
kante gebildet.

[0019] Diesisteine sehrexponierte Position eines Flut-
lochs insbesondere im Zusammenhang mit der engma-
schigen Struktur der Prageelemente. Die oben genann-
ten Vorteile werden dadurch nochmals verbessert.
[0020] Gerade das vorherige Erzeugen des Hohlzylin-
ders, sodass die grundsatzliche Geometrie der Mantel-
wand besteht, ermdglicht bei einem dann diesbezuglich
sehr engmaschigen Anordnen der Prageelemente eine
sehr lagegenaue Erzeugung der Flutlécher an diesen
sehr exponierten Stellen, namlich an diesen Randkan-
ten.

[0021] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel wird ein Pragee-
lement als kuppelartiges beziehungsweise hockerarti-
ges Element gepragt. Die diesbezigliche Wélbung ist
zur Langsachse der Waschetrommel hin gerichtet. Somit
istquasi eine konkave Formgebung der gewdlbten Wand
eines Prageelements gebildet. Die Begrenzungswand
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des Prageelements ist somit kuppelartig geformt. Ein
Prageelementeingang, der den Eingang zu dem Hohl-
bereich des Prageelements bildet, ist somit an der Au-
Renseite der Mantelwand. Dieser Eingang ist durch eine
Begrenzungskontur begrenzt. Die Begrenzungskontur
ist der Rand der Begrenzungswand. Diese Begren-
zungskontur ist insbesondere durch die Randkante ge-
bildet. Somit steht quasi ein Teilbereich dieser Begren-
zungskontur eines Prageelements in einen Teilbereich
der Begrenzungskontur des unmittelbar daran angren-
zenden weiteren Prageelements (iber. Dieser Ubergang
der Begrenzungskonturen ist dann auch die Randkante.
Die Randkante stellt somit auch einen relativ schmalen
Steg einer derartigen Begrenzungskontur von Prageele-
menten dar. Die Randkante ist somit ein schmaler, zu-
sammenhangender Flachenstreifen.

[0022] Eine derartige Randkante ist somit auch ein Li-
nienelement beziehungsweise ein diinnes Streifenele-
ment.

[0023] Das Prageelement ist insbesondere als Mulde
ausgebildet. Sie ist zur AuRBenseite hin offen, insbeson-
dere durch den Eingang.

[0024] Eine Begrenzungskontur eines Prageelements
kann in einem Ausfiihrungsbeispiel tropfenférmig gestal-
tet sein. Die diesbezligliche Geometrie weitet sich somit
von einem Ende ausgehend beidseits auf und nahert sich
dann dem anderen Ende zulaufend wieder einander an.
[0025] Insbesondere wird die Pragestruktur mit den
Prageelementen als Wabenmuster beziehungsweise
Wabenstruktur erzeugt. Dies bedeutet, dass die Prage-
elemente diesbeziiglich wabenartig versetzt zueinander
angeordnet werden.

[0026] In einem Ausflihrungsbeispiel wird ein Pragee-
lementin Umlaufrichtung um eine Langsachse des Hohl-
zylinders betrachtet mit einem ersten Ende erzeugt. Von
diesem erste Ende ist ein erster Begrenzungskonturen-
knoten beziehungsweise Randkantenknoten gebildet.
An diesem enden insbesondere mehrere Begrenzungs-
konturen beziehungsweise mehrere Teilbereiche von
Begrenzungskonturen von Prageelementen. An diesem
ersten Begrenzungskonturenknoten, insbesondere dem
ersten Randkantenknoten, wird zumindest ein Flutloch,
insbesondere nur zwei Flutlécher, erzeugt. Zusatzlich
oder anstatt dazu wird azimutal versetzt dazu ein zweites
Ende des Prageelements erzeugt. An diesem zweiten
Ende ist ein zweiter Begrenzungskonturenknoten, ins-
besondere ein zweiter Randkantenknoten, gebildet. An
diesem zweiten Knoten enden insbesondere mehrere
Begrenzungskonturen, insbesondere mehrere Teilab-
schnitte der Begrenzungskontur von mehreren benach-
barten Prageelementen. An diesem zweiten Begren-
zungskonturenknoten, insbesondere dem zweiten
Randkantenknoten, wird zumindest ein Flutloch erzeugt.
Insbesondere werden dort genau zwei Flutlécher er-
zeugt.

[0027] Eine Begrenzungskontur wird durch insbeson-
dere wellenférmige, Konturenabschnitte gebildet. Dies
sind einzelne Teilbereiche der Kontur.
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[0028] Durch die oben genannte Geometrie der Pra-
geelemente, insbesondere deren Formgebung der Be-
grenzungskontur am Prageelementeingang, werden auf
der gegenilberliegenden Seite, namlich der Innenseite
der Mantelwand, spezifische Entwasserungsrinnen und
entsprechende Verldufe der Entwasserungsrinnen ge-
bildet. Da sich diese Entwasserungsrinnen dann auch
an diesen ersten und zweiten Enden treffen beziehungs-
weise ineinanderlaufen, ist die Erzeugung zumindest ei-
nes Flutlochs an dem entsprechenden Knoten beson-
ders vorteilhaft. Insbesondere beziiglich der Laugenfiih-
rung einerseits und der Ableitung der Lauge aus der Wa-
schetrommel heraus uber die Flutlécher andererseits.
[0029] Durch das oben erlauterte Verfahren ist es be-
sonders vorteilhaft ermdglicht, auch an diesen sehr ex-
ponierten Stellen der Prageelemente Flutldcher exakt
positionieren und erzeugen zu kénnen.

[0030] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel wird ein Pragee-
lement, insbesondere alle Prageelemente, als eine zur
Langsachse des Hohlzylinders nach innen hin gewdlbte
Kuppel erzeugt. Deren Begrenzungsflache beziehungs-
weise Begrenzungswand wird bauchig geformt und der
Begrenzungsrand beziehungsweise die Begrenzungs-
kontur werden an den azimutal gegeniberliegenden En-
den spitz zulaufend verjungt erzeugt. Dies ist bereits die
vorteilhafte Geometrie der Prageelemente, wie sie oben
erlautert wurde.

[0031] In einem Ausfiihrungsbeispiel wird die Vielzahl
der derartig ausgebildeten Prageelemente als Waben-
struktur in der Mantelwand erzeugt. Insbesondere wird
eine axial orientierte erste Reihe von Prageelementen in
azimutaler Richtung auf gleicher Azimutlage erzeugt.
Diese erste Reihe wird zu einer zweiten Reihe von eben-
falls axial orientierten Prageelementen, die auch an glei-
cher Azimutlage erzeugt werden, in azimutaler Richtung
um ein halbes Prageelement mit den Prageelementen
der ersten Reihe liberlappend erzeugt. In axialer Rich-
tung werden diese Prageelemente der zweiten Reihe um
ein halbes Prageelement mit den Prageelementen der
ersten Reihe Uiberlappend erzeugt. Insbesondere ergibt
sich daraus die vorteilhafte Wabenstruktur. Eine sehr
dicht gepackte und besonders engmaschige Anordnung
der Prageelemente ist dadurch erreicht. Im Serienpro-
zess werden vorzugsweise jeweils drei Pragefelder be-
ziehungsweise Pragestrukturen simultan also gleichzei-
tig erzeugt. Es ware auch moglich, diese Pragefelder
nacheinander zu erzeugen.

[0032] In einem Ausflihrungsbeispiel werden Flutlo-
cherin den Begrenzungsrandern und Prageelemente ei-
ner jeweiligen Reihe durch eine Flutlocherzeugungsein-
heit gleichzeitig erzeugt. Damit I&sst sich eine besonders
hohe Symmetrie und schnelle Erzeugung von Flutlo-
chern erreichen.

[0033] In einem Ausflihrungsbeispiel werden Flutlo-
cheran den azimutal gegentiberliegenden Enden der Be-
grenzungsrander der Prageelemente einer jeweiligen
Reihe gleichzeitig erzeugt. Auch dadurch kann eine be-
sonders lagegenaue Ausbildung der Flutldcher an bei-
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den Enden von jeweiligen Prageelementen einer Reihe
erzeugt werden. Eine besonders gerade axiale Linie der
jeweiligen Flutldcher an den Enden ist dadurch ermdg-
licht.

[0034] In einem Ausfiihrungsbeispiel wird nach dem
Erzeugen der Flutlécher in einer Reihe von Prageele-
menten, die in einer ersten Axiallage erzeugt ist, der
Hohlzylinder axial um einen Hub entsprechend einer hal-
ben axialen Hohe eines Prageelements versetzt. An-
schlielend werden dann die Flutlécher an den gegenu-
berliegenden Enden der Begrenzungsrander der Prage-
elemente einer Reihe gleichzeitig erzeugt, wobei diese
Reihe diejenige ist, die axial um ein halbes Prageelement
versetzt zu den bereits gelochten Reihen erzeugt ist.
Auch dadurch wird ein schnelles und dennoch sehr la-
gegenaues Erzeugen von mehreren Flutldchern gleich-
zeitig ermdglicht. Insbesondere von Flutléchern in einer
diesbeziglich axialen Reihe von Prageelementen.
[0035] In einem Ausflihrungsbeispiel werden an der
Mantelwand drei separierte, engmaschige Pragestruktu-
ren erzeugt. Diese sind in Umlaufrichtung um die Langs-
achse des Hohlzylinders aquidistant zueinander ange-
ordnet beziehungsweise erzeugt.

[0036] IndenZwischenbereichender Mantelwand zwi-
schen den Pragestrukturen werden Mitnehmer ausgebil-
det.

[0037] In einem Ausfiihrungsbeispiel wird nach dem
Erzeugen des Hohlzylinders eine Expansionspragung in
der Mantelwand erzeugt. Diese definierte Expansions-
pragung bildet einen radial nach aul’en gebauchten Ex-
pansionsbereich aus. Dieser Expansionsbereich ist als
umlaufender und nach aufen gewdlbter Ringwulst er-
zeugt. Er ist vollstandig umlaufend tber die Ladngsachse
ausgebildet. Diesbezuglich ist er somit auch unterbre-
chungsfrei um die Langsachse ausgebildet. In dieser Ex-
pansionspragung beziehungsweise in diesem im Ver-
gleich zu einem Prageelement der Pragestruktur sehr
groRen Expansionsbereich wird die zumindest eine dazu
separate Pragestruktur mit der Vielzahl der Prageele-
mente erzeugt. Die Prageelemente sind allgemein be-
trachtet in einem Ausfiihrungsbeispiel von gleicher Form
und gleicher GroRe.

[0038] In einem Ausflhrungsbeispiel wird an dem
Hohlzylinder eine Bodenwand beziehungsweise eine
Bodenscheibe angebracht. Die Bodenwand ist eine zur
Mantelwand separate Komponente der Waschetrom-
mel. Durch die Bodenwand wird die Waschetrommel an
einem axialen Ende des Hohlzylinders geschlossen.
[0039] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel wird an den Hohl-
zylinder ein Stirnboden angebracht. Der Stirnboden ist
eine zum Hohlzylinder separate Komponente. Insbeson-
dere wird die Verbindung zwischen dem Stirnboden und
dem Hohlzylinder durch einen Bérdelprozess und somit
durch eine Falzverbindung gebildet. Entsprechendes
kann auch zwischen dem Hohlzylinder und der Boden-
scheibe vorgesehen sein.

[0040] In einem Ausfihrungsbeispiel werden die Flut-
I6cher als kreisrunde Locher erzeugt.
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[0041] Beidem Verfahren erfolgtin einem vorteilhaften
Ausflihrungsbeispiel somit, wie es bereits oben erldutert
wurde, ein sequentielles Erzeugen von mehreren Flutl6-
chern. Insbesondere erfolgt dabei ein sequentielles
Schneiden von Flutldchern im Hohlzylinder der Mantel-
wand. Es kann vorgesehen sein, dass mehr als 50, ins-
besondere mehrals 100, insbesondere mehr als 200 und
insbesondere mehr als 250 Flutlécher pro Pragestruktur
erzeugt werden. Weist eine Mantelwand somit beispiels-
weise dann zwei separierte Pragestrukturen oder drei
separierte Pragestrukturen auf, so weist jede dieser Pra-
gestrukturen auch insbesondere diese Anzahl von Flut-
lI6chern auf. Es kann vorgesehen sein, dass die Flutlo-
cher in ihren einzelnen Segmenten gleichzeitig erzeugt
werden. Diese Flutldcher kdnnen von innen nach auen
geschnitten werden. Sie kénnen in einem Zeitintervall
kleiner 25 s, insbesondere zwischen 50 und 20 s, se-
quentiell geschnitten werden. In einem Ausfiihrungsbei-
spiel besteht dabei eine Schneideeinheit der Fertigungs-
anlage aus beispielsweise 20 Schneidstempeln. Da-
durch kénnen 20 Flutlécher gleichzeitig geschnitten wer-
den. Dies kann somit pro Pragestruktur entsprechend
erfolgen. Die Schneideeinheit kann somit pro Schneide-
prozess zwei vertikale Lochreihen, insbesondere von je-
weils 10 Flutldchern, gleichzeitig schneiden. Dies ist be-
reits oben erlautert.

[0042] In einem weiteren Vorgehen kann dann die
Mantelwand jeweils nach jedem Schneideschnitt zu-
nachst beispielsweise im Uhrzeigersinn um eine be-
stimmte Anzahl weitergedreht werden, um dann die je-
weils nachste Flutlochreihe zu schneiden. Weist bei-
spielsweise eine Pragestruktur mit zusammenhangend
und somit engmaschig zueinander ausgebildeten Pra-
geelementen auf, so kann die Mantelwand beispielswei-
se nach jedem Schneidevorgang, in dem insbesondere
zwei parallele Reihen mit jeweils 10 Flutléchern geschnit-
ten werden, siebenmal um eine weitere entsprechende
Teilung gedreht werden, so dass dann eine beispielhafte
Anzahl von axialen Reihen mit ungeraden Nummerzahl
einer Pragestruktur geschnitten ist.

[0043] Insbesondere nach dem Schneiden der achten
Flutlochreihe wird die Mantelwand um eine Teilung in
vertikaler Richtung ausgehoben. Die Teilung betragt
auch hier die Halfte einer GroRRe eines Prageelements.
Hier betrifft dies dann die Halfte einer axialen Hohe eines
Prageelements. Es wird dann diesbezlglich im Gegen-
uhrzeigersinn der gleiche Ablauf beziiglich des Schnei-
dens aller Flutlécher in diesen Reihen der Pragestruktur
vollzogen und die Schneideeinheit entsprechend betrie-
ben.

[0044] Es ist somit mit dem Verfahren eine exakte Po-
sitionierung der Flutldcher auf den schmalen Stegen der
engmaschigen Pragestruktur ermdglicht. Durch diese
schmalen Stege sind insbesondere die bereits oben er-
lauterten Randkanten, die als zusammenhdngende
schmale Flache beziehungsweise schmale Flachen-
streifen gebildet sind, erzeugt

[0045] Eskdnnen auch sehrformstabile,insbesondere
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runde Flutlécher erzeugt werden. Die Flutlécher kdnnen
mit deutlich reduziertem Grat gebildet werden, da diese
nicht mehr vor dem Umformprozess und somit vor dem
Erzeugen des Hohlzylinders eingebracht werden und in-
folgedessen nicht mehr durch diese Hohlzylinderfor-
mung deformiert und strukturell aufgerissen werden kon-
nen. Dariber hinaus treten geringere Schneidkrafte und
damit kostengiinstigere Anlagentechniken in den Vor-
dergrund.

[0046] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine
Mantelwand, insbesondere eine Waschetrommel fiir ein
Haushaltsgerat zur Pflege von Waschestiicken. Die
Mantelwand, insbesondere die Waschetrommel, ist ins-
besondere durch ein Verfahren gemafR dem oben ge-
nannten Aspekt oder einem vorteilhaften Ausfiihrungs-
beispiel davon erhaltlich.

[0047] Die Waschetrommel weist in einem Ausflh-
rungsbeispiel eine engmaschige Pragestruktur auf. Dies
bedeutet, dass die Pragestruktur eine Vielzahl von ein-
zelnen Prageelementen aufweist, die direkt aneinander
angrenzen. Insbesondere sind in dem Zusammenhang
Begrenzungskonturen eines Eingangs einer derartig ge-
wolbten Ausgestaltung eines Prageelements ineinander
Ubergehend. Freie Rander dieser Begrenzungskontur
miindenin eine linienférmige Randkante beziehungswei-
se einen Randstreifen, in welche auch ein freier Rand
einer benachbarten Begrenzungskontur eines weiteren
Prageelements endet.

[0048] Flutlécher dieser Waschetrommel sind an die-
sen Randkanten ausgebildet. Sie sind insbesondere voll-
sténdig innerhalb dieser Randkanten gebildet. Insbeson-
dere sind sie an azimutal gegeniberliegenden Enden
der Begrenzungskontur eines Prageelements angeord-
net. Eine lagegenaue Positionierung der Flutldcher an
diesen spezifischen Positionen von Prageelementen ist
dadurch erméglicht. Eine stabile Lage der Flutlécher zur
Pragestruktur ist dadurch ermoglicht. Eine formstabile
Ausgestaltung der Flutldcher ist erreicht. Sie sind kreis-
rund. Ovale Flutlécher kénnen vermieden werden. Die
Schneidkanten der Flutldcher sind ohne Oberflachenris-
se ausgebildet. Auch eine Gratbildung ist reduziert be-
ziehungsweise vermieden. Der Verlauf und die Ausfiih-
rung der Schneidkante ist glatter beziehungsweise blan-
ker bis zur Bruchkante hin.

[0049] Mit den Angaben "oben", "unten", "vorne",
"hinten, "horizontal", "vertikal", "Tiefenrichtung", "Breite
nrichtung”, "Héhenrichtung" sind die bei bestimmungs-
gemalen Gebrauch und bestimmungsgemalRen Positi-
onieren der Mantelwand beziehungsweise der Wasche-
trommel beziehungsweise des Gerats gegebenen Posi-
tionen und Orientierungen angegeben.

[0050] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Anspriichen, den Figuren und der Figurenbe-
schreibung. Die vorstehend in der Beschreibung ge-
nannten Merkmale und Merkmalskombinationen, sowie
die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und
Merkmalskombinationen sind nicht nur in der jeweils an-
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gegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kom-
binationen oder in Alleinstellung verwendbar, ohne den
Rahmen der Erfindung zu verlassen. Es sind somit auch
Ausfihrungen von der Erfindung als umfasst und offen-
bart anzusehen, die in den Figuren nicht explizit gezeigt
und erlautert sind, jedoch durch separierte Merkmals-
kombinationen aus den erlauterten Ausfiihrungen her-
vorgehen und erzeugbar sind. Es sind auch Ausfiihrun-
gen und Merkmalskombinationen als offenbart anzuse-
hen, die somit nicht alle Merkmale eines urspriinglich
formulierten unabhangigen Anspruchs aufweisen.
[0051] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand schematischer Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer erfindungsgemaflen Man-
telwand fir eine Waschetrommel;

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Ausflihrungsbei-
spiels einer erfindungsgemalen Mantelwand fiir ei-
ne Waschetrommel; und

Fig. 3 eine Frontansicht eines Ausfiihrungsbeispiels
eines erfindungsgemafen Haushaltsgerats zur Pfle-
ge von Waschestiicken mit einem Ausflihrungsbei-
spiel einer erfindungsgemafen Waschetrommel.

[0052] In Fig. 1 ist in einer schematischen und pers-
pektivischen Darstellung ein Ausfiihrungsbeispiel einer
Mantelwand 1 fir eine Waschetrommel flr ein Haus-
haltsgerat zur Pflege von Waschestlicken gezeigt. Der
Trommelmantel beziehungsweise die Mantelwand 1
weist eine Langsachse A auf. Die Mantelwand 1 ist ins-
besondere einstiickig, insbesondere aus Metall, insbe-
sondere Edelstahl, gebildet. Die Mantelwand 1 ist als
Hohlzylinder 2 gestaltet. Sie weist einen senkrecht zur
Langsachse A und somit radial nach aufen gebauchten
Expansionsbereich 3 auf. Der Expansionsbereich 3 ist
unterbrechungsfrei vollstandig umlaufend um die Langs-
achse A ausgebildet. Der Expansionsbereich 3 ist somit
quasi eine umlaufende Wulst. Im Ausfiihrungsbeispiel ist
dieser Expansionsbereich 3 beabstandet zu einem ers-
ten Hohlzylinderrand 4 der Mantelwand 1 ausgebildet.
Er istinsbesondere auch beabstandet zu einem zweiten
Hohlzylinderrand 5 ausgebildet. Dies bedeutet, dass der
Expansionsbereich 3 in diesen gegenulberliegenden
endseitigen Hohlzylinderwanden 4 und 5 verkiirzt bezie-
hungsweise zuriickversetzt endet. Dazu weist der Ex-
pansionsbereich 3 einen ersten azimutal umlaufenden
Rand 6 auf. Des Weiteren weist der Expansionsbereich
3 einen zweiten, azimutal umlaufenden Rand 7 auf. Die
beiden Rander 6 und 7 sind in Umlaufrichtung um die
Langsachse A ausgebildet. In axialer Richtung betrach-
tetist der erste Rand 6 beabstandet zu dem ersten Hohl-
zylinderrand 4 ausgebildet. Ebenso ist der zweite Rand
7 beabstandet zu dem zweiten Hohlzylinderrand 5 aus-
gebildet. Wie zu erkennen ist, ist zwischen dem ersten
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Hohlzylinderrand 4 und dem ersten Rand 6 ein Rand-
streifen 8 der Mantelwand 1 gebildet. Der Radius dieses
Randstreifens 8 ist kleiner als derjenige des Expansions-
bereichs 3. Der Randstreifen 8 ist axial durch diesen
Rand 6 und diesen Hohlzylinderrand 4 begrenzt.
[0053] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel istzwischen dem
zweiten Rand 7 und dem zweiten Hohlzylinderrand 5 ein
weiterer Randstreifen 9 ausgebildet. Dieser weitere
Randstreifen 9 weist einen kleineren Radius auf, als der
Expansionsbereich 3. Der Randstreifen 9 ist axial durch
den Rand 7 und den Hohlzylinderrand 5 begrenzt.
[0054] DerRandstreifen 8 isthierbeziehungsweise bei
diesem Herstellungszeitpunkt der gesamten Wasche-
trommel noch einlagig ausgebildet. Der Randstreifen 9
ist hier noch einlagig ausgebildet.

[0055] Der Expansionsbereich 3 weist einen Konus-
abschnitt 10 auf. Der Konusabschnitt 10 endet direkt an
dem ersten Rand 6. Er geht ausgehend von diesem ers-
ten Rand 6 nach aulRen konusférmig ber, um in einen
hohlzylinderférmigen Abschnitt 11 des Expansionsbe-
reichs 3 Uberzugehen. Entsprechend istauch an deraxial
gegenuberliegenden Seite ein weiterer Konusbereich 12
ausgebildet. Dieser endet an dem zweiten Rand 7 einer-
seits und an dem hohlzylinderférmigen Abschnitt 11 an-
dererseits.

[0056] Der Randstreifen 8 ist ringférmig ausgebildet.
Der Randstreifen 9 ist ringférmig ausgebildet.

[0057] Dartber hinaus weist die Mantelwand 1 eine
Pragestruktur 13 auf. Im Ausfiihrungsbeispiel ist dariiber
hinaus eine weitere Pragestruktur 14 ausgebildet. Dar-
Uber hinaus istdie Mantelwand 1 im Ausfiihrungsbeispiel
mit einer dritten, hier in Fig. 1 nicht erkennbaren Prage-
struktur versehen. Die hier beispielhaft drei Pragestruk-
turen 13, 14 sind separate Pragestrukturen. Sie sind in
Umlaufrichtung um die Langsachse A aquidistant zuein-
ander in dem Expansionsbereich 3, insbesondere dem
hohlzylinderférmigen Abschnitt 11 des Expansionsbe-
reichs 3, ausgebildet. Wie dariiber hinaus zu erkennen
ist, istzwischen den Pragestrukturen 13 und 14 eine dazu
unterschiedliche Azimutzone 20 ausgebildet. Dadurch
sind die beiden benachbarten Pragestrukturen 13 und
14 in Umlaufrichtung um die Langsachse A beabstandet
zueinander. Die Azimutzone 20 ist insbesondere dazu
vorgesehen, dass ein Mitnehmer einer Waschetrommel
daran positioniert wird. Dartiber hinaus istauch zwischen
der Pragestruktur 13 und der in Fig. 1 nicht erkennbaren
weiteren Pragestruktur eine weitere Azimutzone ausge-
bildet. Ebenso ist zwischen der Pragestruktur 14 und der
in Fig. 1 nicht erkennbaren, dritten, weiteren Pragestruk-
tur eine weitere Azimutzone ausgebildet. Diese weiteren
Azimutzonen sind bestimmungsgemal dazu vorgese-
hen, dass an der Innenseite der Mantelwand 1 jeweils
ein weiterer Mitnehmer angeordnet werden kann.
[0058] Die Pragestruktur 13 ist als zusammenhangen-
de, gepragte Zone ausgebildet. Sie ist nur bereichsweise
umlaufend um die Langsachse A erzeugt. Ebenso ist die
Pragestruktur 14 als zusammenhangende, gepragte Zo-
ne ausgebildet und dabei bereichsweise umlaufend um
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die Langsachse A erzeugt. Jede Pragestruktur 13, 14
weist eine Vielzahl von Prageelementen 15 auf. Lediglich
beispielhaft und angedeutet sind hier einige Prageele-
mente 15 in Fig. 1 mit dem Bezugszeichen versehen.
Insbesondere ist die jeweilige Pragestruktur 13, 14, wie
dies in Fig. 2 besser zu erkennen ist, als Wabenstruktur
ausgebildet. Dies bedeutet insbesondere auch, dass die
einzelnen Prageelemente 15 direkt aneinander angren-
zend ausgebildet sind. Dies bedeutet auch, dass eine
Begrenzungskontur eines Prageelements auch gleich-
zeitig Begrenzungskontur des benachbarten Prageele-
ments ist. Wie dazu in Fig. 2 zu erkennen ist, istin einem
vorteilhaften Ausfiihrungsbeispiel ein Prageelement bei
seitlicher Betrachtung der Mantelwand 1 tropfenférmig
ausgebildet. Dies bedeutet, dass bei einer derartigen
Seitenansicht die Begrenzungskontur eines derartigen
Prageelements 15 tropfenartig beziehungsweise ge-
baucht ausgebildet ist. Mit den azimutal gegentberlie-
genden Enden ist diese Begrenzungskontur spitz zulau-
fend. Eine Begrenzungskontur begrenzt den Offnungs-
eingang eines als Mulde ausgebildeten Prageelements
15.

[0059] Wie dariiber hinaus in Fig. 1 zu erkennen ist,
weist diese Mantelwand 1 Befestigungsaufnahmen 16
auf. Diese Befestigungsaufnahmen 16 sind zum Befes-
tigen eines Mitnehmers vorgesehen. Insbesondere wenn
diese als separate Komponente ausgebildet ist.

[0060] Daruber hinaus istin dem Ausfiihrungsbeispiel
in der Azimutzone 20 auch eine Zentrier6ffnung ausge-
bildet. Vorzugsweise ist an jeder Azimutzone 20 jeweils
eine derartige Zentrieréffnung ausgebildet. Diese Zen-
trier6ffnungen beziehungsweise Zentrieraufnahmen 17
sind in einer Horizontalebene ausgebildet. Damit kann
diese Mantelwand 1 beim Herstellen nach einem spezi-
fischen Herstellungszwischenzustand in eine horizonta-
le Referenzlage gebracht werden. Insbesondere ist dies
vorteilhaft, um im Nachgang beim Herstellen dann die
Pragestrukturen 13, 14 zu erzeugen und diese entspre-
chend exakt horizontal erzeugen und ausrichten zu kén-
nen.

[0061] Die Mantelwand 1 weist dartiber hinaus zumin-
dest eine Kompensationspragung 18 auf. Alilgemein be-
trachtet ist eine Kompensationspragung ein separates,
gepragtes Kompensationselement. Es ist beabstandet
zu den Pragestrukturen 13, 14 und somit zu den Prage-
elementen 15 ausgebildet. Die Kompensationspragung
18 istin einem Ausfilihrungsbeispiel in dem Randstreifen
8 ausgebildet. Sie kann in einem anderen Ausfiihrungs-
beispiel zusatzlich oder anstatt dazu auch in dem Rand-
streifen 9 ausgebildet sein. Zumindest eine Kompensa-
tionspragung 18 ist in einem Ausflihrungsbeispiel voll-
sténdig in dem Randstreifen 8 ausgebildet. Die diesbe-
zliglich dargelegte Erlduterung und auch die nachfolgen-
de Erlauterung gilt in einem weiteren Ausflihrungsbei-
spiel zusatzlich oder anstatt dazu auch fir den Rand-
streifen 9.

[0062] In einem Ausfihrungsbeispiel ist die Kompen-
sationspragung 18 bestimmungsgemaf zur lokalen An-



13 EP 4 039 860 A1 14

passung der in axialer Richtung und somit in Richtung
der Langsachse A bemessenen Hohe h des Randstrei-
fens 8. Diese H6he h bemisst sich zwischen dem ersten
Rand 6 und dem ersten Hohlzylinderrand 4. Bestim-
mungsgemal ist die Kompensationspragung 18 dazu
vorgesehen und ausgebildet, um diese Hohe h anzupas-
sen beziehungsweise auszugleichen. Dadurch kann die
Hoéhe h in Umlaufrichtung um die Langsachse A flr den
gesamten Randstreifen 8 so gebildet werden, dass eine
maximale Abweichung von +/- 0,3 mm vorliegt.

[0063] Dies ist beziglich einer Referenzhéhe zu se-
hen.

[0064] In einem Ausfiihrungsbeispiel ist die zumindest
eine Kompensationspragung 18 in Umlaufrichtung um
die Langsachse A und somit azimutal betrachtet an der
Azimutstelle ausgebildet, an welcher sich auch die Azi-
mutzone 20 erstreckt. Insbesondere ist die zumindest
eine Kompensationspragung 18 in ihrer azimutalen Lan-
ge vollstandig innerhalb der azimutalen Lange dieser Azi-
mutzone 20 gebildet. In einem Ausfiihrungsbeispiel kann
vorgesehen sein, dass die Kompensationspragung 18 in
dem Konusabschnitt 10 ausgebildet ist. Dies kann voll-
sténdig oder zumindest teilweise der Fall sein.

[0065] In einem Ausfiihrungsbeispiel ist die Kompen-
sationspragung 18 eine in Umlaufrichtung um die Langs-
achse A ausgebildete Rinne. Sie stellt einen Ringab-
schnitt dar. Die diesbezuglich gestaltete Mantelwand 1
ist Bestandteil einer Waschetrommel. Diese Wasche-
trommel kann dann zuséatzlich noch eine Bodenscheibe
aufweisen. Diese Bodenscheibe ist zur Mantelwand 1
separat. Sie ist mit der Mantelwand 1 verbunden. Dies-
beziglich kann ein Bérdelprozess beziehungsweise ein
Falzprozess vorgesehen sein. Dadurch ist eine Falzver-
bindung zwischen dem Randstreifen 9 und der Boden-
scheibe gebildet.

[0066] In einem Ausflihrungsbeispiel kann eine derar-
tige Waschetrommel einen Stirnboden aufweisen. Die-
seristzuder Mantelwand 1 separat. Der Stirnboden kann
durch einen Bérdelprozess beziehungsweise einen Falz-
prozess mit der Mantelwand 1 verbunden sein. Insbe-
sondere ist hier der Randstreifen 8 mit diesem Stirnbo-
den durch eine Falzverbindung verbunden. Dies ist je-
weils eine direkte Verbindung.

[0067] In Fig. 2 ist die Mantelwand 1 in einer Seiten-
ansicht gezeigt. Der Ubersichtlichkeit dienend ist hier die
Pragestruktur 14 nicht gezeigt. Dariiber hinaus ist in Fig.
2, wie auch in Fig. 1, die Verbindungsstelle 19 gezeigt,
an welcher die StoRkanten der als Hohlzylinder geform-
ten Grundplatte der Mantelwand 1 miteinander verbun-
den sind, insbesondere miteinander verschweif3t sind.
Dies ist hier in der Azimutzone 20 gebildet.

[0068] ZumHerstellen der Trommelwand beziehungs-
weise der Mantelwand 1 wird zunachst eine Grundplatte
der Mantelwand 1 bereitgestellt. Dieses Plattenteil wird
insbesondere von einer Endlosrolle abgerollt und ent-
sprechend abgelangt.

[0069] Nachfolgend wird diese Platte zu einem Hohl-
zylinder 2 aufgerollt und an den einander zugewandten
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Endkanten miteinander verbunden. Insbesondere wird
hier eine Schweillverbindung an der Verbindungsstelle
19 erzeugt. Der so bereitgestellte Hohlzylinder 2 wird
dann in einer Fertigungsanlage bereichsweise radial ex-
pandiert. Dazu kdénnen entsprechende Expansionsele-
mente der Fertigungsanlage in den fertigen Hohlzylinder
2 eingebracht werden beziehungsweise der Hohlzylinder
2 wird diesbeziglich entsprechend aufgestellt, sodass
er diese Expansionselemente umgibt. Die Expansions-
elemente beziehungsweise Formbacken werden dann
radial verfahren, sodass der radial gebauchte Expansi-
onsbereich 3 in dem Hohlzylinder 2 gebildet wird.
[0070] In einem weiteren Fertigungsschritt werden
dann vorzugsweise die bereits erlauterten Zentrierauf-
nahmen 17 gebildet.

[0071] Es kann vorgesehen sein, dass die Befesti-
gungsaufnahmen 16 gleichzeitig oder vor oder nach dem
Erzeugen der Zentrieraufnahmen 17 gebildet werden.
[0072] Sind die Zentrieraufnahmen 17 erzeugt, wird
die Mantelwand 1, wie sie bis dahin hergestellt ist, axial
angehoben und in eine Referenzlage gebracht. Sie sitzt
damit nicht mehr mit einem Rand beziehungsweise einer
Kante auf Randaufnahmen der Fertigungsanlage auf,
sondern ist diesbeziiglich angehoben. Dazu kénnen ent-
sprechende Elemente in die Zentrieraufnahme 17 ein-
greifen und es wird dann diese gewollte Referenzlage,
die eine exakte Horizontalausrichtung des diesbeziiglich
hergestellten Hohlzylinders ist, eingestellt. In dieser Re-
ferenzlage wird dann in einem weiteren, nachfolgenden
Fertigungsschritt vorzugsweise ein Vorspannen des
Randstreifens 8 und/oder des Randstreifens 9 durchge-
fuhrt. Insbesondere ist diesbezliglich ein azimutales
Dehnen dieses Randstreifens 9 und/oder 8 durchgefiihrt.
[0073] Es kann sein, dass beim Pragen auch eine De-
formation einer Zentrier6ffnung 17 auftreten kann. Daher
wird in einem vorteilhaften Ausfiihrungsbeispiel mit dem
Herstellen der Befestigungsaufnahmen 16 auch das Er-
zeugen der Zentrieréffnungen 17 gleichzeitig durchge-
fuhrt. Dadurch kénnen diese Zentrierdffnungen 17 fir
Folgeprozesse, insbesondere ein Anstellen des Flan-
sches beziehungsweise des Randstreifens 8, 9 flr das
Boérdeln beziehungsweise Falzen neu kalibriert werden.
[0074] In einem weiteren Fertigungsschritt werden
dann die Pragestrukturen 13, 14 in dem Expansionsbe-
reich 3 erzeugt. Insbesondere werden diese separaten
Pragestrukturen 13, 14 gleichzeitig erzeugt. In einem
Ausfihrungsbeispiel wird gleichzeitig mit dem Erzeugen
der jeweiligen Pragestruktur 13, 14 auch der finale
Durchmesser der Randstreifen 8 und/oder 9 erzeugt. Der
diesbezglich vorgespannte Zustand wird in die finale
konvexe Geometrie der Randstreifen 8, 9 geformt.
[0075] Ineinem weiteren, insbesondere dann nachfol-
genden Fertigungsschritt wird die zumindest eine Kom-
pensationspragung 18 erzeugt.

[0076] Dartber hinaus ist in Fig. 2 auch zu erkennen,
dass an der Mantelwand 1 eine Vielzahl von Flutléchern
21 ausgebildet ist. Die Flutlécher 21 sind positionell de-
finiert erzeugt. Sie sind positionell definiert an Prageele-
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menten 15 erzeugt. Die Flutlécher 21 sind, aufgrund der
Anordnung der Prageelemente 15, in Reihen und Spal-
ten ausgebildet.

[0077] Wie in Fig. 2 zu erkennen ist, sind die Pragee-
lemente 15 als nach innen, also zur Langsachse A hin
gebauchte Kuppeln beziehungsweise Hocker geformt.
In der in Fig. 2 gezeigten Ansicht von auflen sind sie
somit quasi nach innen gebauchte Vertiefungen. Diese
Prageelemente 15 sind an der AulRenseite 11a des Be-
reichs 11 mit einem Eingang 15a versehen. Dieser Ein-
gang 15a ist durch eine Begrenzungskontur begrenzt.
Die Begrenzungskontur weist einen ersten Konturab-
schnitt 15b und einen zweiten Konturabschnitt 15c auf.
Die beiden Konturabschnitte 15b und 15c¢ sind jeweils
wellenférmig geformt. Sie sind insbesondere symmet-
risch zu einer Horizontallinie gebildet. In azimutaler Rich-
tung weist die Begrenzungskontur eines Prageelements
15 ein erstes Ende 15d und ein gegentiberliegendes wei-
teres Ende 15e auf. In dieser Seitenansicht ist die ge-
samte Begrenzungskontur dieses Eingangs 15a eines
Prageelements 15 tropfenartig. An den in azimutaler
Richtung gegentiberliegenden Enden ist diese Form der
Begrenzungskontur verjiingt, insbesondere spitzartig je-
weils zulaufend.

[0078] An dieser Aullenseite 11a sind Teilabschnitte
der Begrenzungskonturen von unmittelbar aneinander
benachbarten und angrenzenden Prageelementen 15in
jeweils eine freie Randkante 22 endend. Die freie Rand-
kante 22 istin dem Zusammenhang ein zusammenhan-
gender flachiger Streifen beziehungsweise eine flachige
Randlinie. Diese begrenzt somit jeweils zwei benachbar-
te Prageelemente 15. Die Randkante 22 ist auch an den
jeweiligen Enden 15b und 15c¢ ausgebildet.

[0079] WieinFig.2zu erkennen ist, sind die Flutldcher
21 auf diesen Randkanten 22 ausgebildet. Sie sind mit
ihrer gesamten Flache insbesondere vollstandig in den
Randkanten 22 ausgebildet. Der Ubersichtlichkeit die-
nend, sind in Fig. 2 nur einige Flutlécher 21 beispielhalft
eingezeichnet.

[0080] Ineinem Ausflihrungsbeispiel sind die benach-
barten Enden 15e und 15b von zwei in Umlaufrichtung
um die Langsachse A aufeinanderfolgenden Prageele-
menten 15 an einem Begrenzungskonturenknoten 23
ausgebildet. An diesem Begrenzungskonturenknoten 23
ist ein Flutloch 21 erzeugt. Diesbeziiglich sind jeweils
weitere Begrenzungswandknoten vorgesehen. Beispiel-
haftistin Fig. 2 ein weiterer Begrenzungskonturenknoten
24 gezeigt, an dem wiederum zwei Enden 15e und 15b
an zwei aufeinanderfolgenden Prageelementen 15 en-
den beziehungsweise ausgebildet sind. Auch an diesem
Begrenzungskonturenknoten 24 ist zumindest ein Flut-
loch, insbesondere genau zwei Flutlécher 21, ausgebil-
det. Dies ist auch in einem vergréRerten Ausschnitt in
Fig. 2 stellvertretend fiir die anderen Bereiche beispiel-
haft gezeigt.

[0081] Wie dariber hinaus in Fig. 2 zu erkennen ist,
ist jeweils eine Vielzahl, hier im Ausfiihrungsbeispiel
zehn, Prageelemente 15 in einer axialen Reihe fluchtend
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zueinander ausgebildet. In Umlaufrichtung um die
Langsachse A ist ebenfalls jeweils eine Mehrzahl von
Prageelementen 15 auf gleicher Axiallage in Reihe auf-
einanderfolgend ausgebildet.

[0082] Wiedarliber hinaus zu erkennenist, ist benach-
bart zu dieser beispielhaft in Fig. 2 gezeigten ersten axi-
alen Reihe 25 eine zweite Reihe 26 von Prageelementen
15 ausgebildet. Auch diese Prageelemente 15 der zwei-
ten Reihe 26 sind in axialer Richtung in Reihe zueinander
angeordnet. Wie dazu zu erkennen ist, ist die zweite Rei-
he 26 in Umlaufrichtung um die Langsachse A um die
halbe Lange eines Prageelements 15 zu den Prageele-
menten 15 der ersten Reihe 25 versetzt. In axialer Rich-
tung ist ebenfalls ein Versatz um eine halbe axiale Hohe
eines Prageelements zwischen den Prageelementen 15
der ersten Reihe 25 und den Prageelementen 15 der
zweiten Reihe 26 ausgebildet. Alternierend ist dies dann
entsprechend mit den weiteren Reihen von Prageele-
menten 15 in dieser Pragestruktur 13. Entsprechend ist
dies auch bei den vorteilhaft vorhandenen weiteren Pra-
gestrukturen 15 etc. ausgebildet. Die fiir die Pragestruk-
tur 13 erlauterten Aspekte gelten somit auch fir die wei-
teren Pragestrukturen der Trommelwand beziehungs-
weise der Mantelwand 1.

[0083] Daraus ergibt sich in einem Ausflihrungsbei-
spiel, dass an jedem Begrenzungskonturenknoten 23,
24 dieser entsprechend angeordneten Prageelemente
15 der Pragestruktur 13 ein Flutloch, insbesondere ge-
nau zwei Flutlécher 21, jeweils erzeugt ist.

[0084] BeimHerstellendieser Flutlochreihenkann vor-
gesehen sein, dass eine entsprechende Schneideinheit
der Fertigungsanlage zwanzig Flutldcher 21 gleichzeitig
erzeugen kann. Diese kénnen beispielsweise diejenigen
Flutiécher in einer axialen Reihe von Prageelementen
sein, die an den Enden 15d ausgebildet sind und dieje-
nigen Flutlécher, die an den gegenuberliegenden Enden
15e der Prageelemente 15 dieser spezifischen Reihe er-
zeugt werden sollen. Diese zwanzig Flutlécher kénnen
dann in dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel gleichzeitig
geschnitten werden. Dies istjedoch nur als Ausfiihrungs-
beispiel zu verstehen und sowohl die Anzahl als auch
die Reihenfolge kann anderweitig erfolgen.

[0085] Ausgehend von diesem Ansatz kann dann,
wenn diese ersten zwanzig Flutlécher 21 geschnitten
sind, die Mantelwand 1 um die Langsachse A so weiter-
gedreht werden, dass wiederum an den Enden 15d und
15e der nachste Reihe 25, die auf axial gleicher Lage
ausgebildet ist, weitere Flutldcher 21 erzeugt werden.
Dies erfolgt so lange, bis alle Reihen, die auf axial glei-
cher Lage ausgebildet sind, an den jeweiligen Enden 15d
und 15e der jeweiligen Prageelemente 15 mit jeweils ei-
nem Flutloch 21 erzeugt sind.

[0086] Im Nachgang dazu kann dann die Mantelwand
1 in axialer Richtung um eine halbe Héhe eines Prage-
elements 15 verschoben werden. Es kénnendanninent-
sprechender umgekehrter Weise diejenigen Flutlécher
21 geschnitten werden, die fur die diesbeziiglich axial
um ein halbes Prageelement 15 versetzten weiteren Rei-
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hen der Pragestruktur 13 geschnitten werden.

[0087] Somit ist an jedem Begrenzungskonturenkno-
ten 23, 24 ein Paar von Flutldchern 21 ausgebildet. Denn
die einander zugewandten und in den jeweiligen Begren-
zungsknoten 23 beziehungsweise 24 endenden Enden
15d und 15e von benachbarten Prageelementen 15 wer-
den diesbeziiglich jeweils mit einem, insbesondere je-
weils nur einem einzigen, Flutloch 21 gebildet.

[0088] Insbesondere werden dann, wenn mehrere se-
parate Pragestrukturen 13, 14 ausgebildet sind, die Flut-
lI6cher 21 gleichzeitig in den jeweiligen Pragestrukturen
13, 14 geschnitten. Diesbezuglich sind somit drei gleich
ausgebildete und gleich arbeitende Schneideinheiten
vorgesehen.

[0089] Der Ubersichtlichkeit dienend sind in Fig. 2 nur
jeweils ein Begrenzungskonturenknoten 23 und ein Be-
grenzungskonturenknoten 24 mit den entsprechenden
Bezugszeichen versehen. Grundsatzlich ist an jeder
Ubergangszone zwischen zwei benachbarten Prageele-
menten 15 und deren jeweiligen einander zugewandten
Enden 15d und 15e ein derartiger Begrenzungskontu-
renknoten 23 beziehungsweise 24 gebildet. Dort sind
dann jeweils auch zwei Flutlécher 21 gebildet.

[0090] In Fig. 3 istin einer schematischen Darstellung
ein Haushaltsgerat 27 zur Pflege von Waschestlicken
gezeigt. Das Haushaltsgerat 27 ist insbesondere eine
Waschmaschine. Sie weist ein Gehaduse 28 auf. In dem
Gehause 28 ist die Waschetrommel 29 angeordnet, die
die Mantelwand 1 aufweist. Dartber hinaus weist die Wa-
schetrommel 29 eine Bodenscheibe 30 und einen hier
nur symbolhaft mit einem Bezugszeichen angedeuteten
Stirnboden 31 auf. Die Langsachse A ist hier senkrecht
zur Figurenebene orientiert. Um diese Langsachse A
kann sich die Waschetrommel 29 drehen. Darlber hin-
aus ist eine Tur 32 schwenkbar an dem Gehéause 28 an-
geordnet. Damit kann die Waschetrommel 29 frontseitig
verschlossen werden.

[0091] Dariiber hinaus ist auch noch gestrichelt ein
Laugenbehalter 33 des Haushaltsgerats 27 gezeigt. In
diesem Laugenbehalter 33 ist die Waschetrommel 29
aufgenommen. Dariiber hinaus sind in Fig. 3 auch ledig-
lich symbolhaft zu verstehen Mitnehmer 34, 35 und 36
gezeigt, die an der Innenseite der Mantelwand 1 ange-
ordnet sind. Die Mitnehmer 34 bis 36 sind zum Mitfihren
der eingebrachten Waschestiicke vorgesehen, wenn
sich die Waschetrommel 29 dreht.

[0092] Dartiberhinausistauchnochvorgesehen, dass
die Mantelwand 1 eine Vielzahl von Flutléchern aufweist.
Diese sind durchgangige Lécher, sodass die Lauge in
der Waschetrommel 29 durch die Flutldcher nach auen
gelangen kann und in den Laugenbehélter 33 gelangen
kann. Die Flutldcher kdnnen beispielsweise im Bereich
erzeugt werden, in dem die Pragestrukturen 13, 14 ge-
bildet sind.

[0093] In einem Ausflihrungsbeispiel kann zum Zwe-
cke eines vereinfachten Aufbaus der Fertigungsanlage
und des limitierten Bauraums fiir eine Halteplatte fir ei-
nen Stempel der Fertigungsanlage, der zum Erzeugen
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der Flutlécherin der Mantelwand vorgesehen ist, auf eine
radiale Anordnung der Stempel zum Mantelmittelpunkt
verzichtet werden. Dies bedeutet, dass die Langsachse
des Stempels nicht senkrecht auf der Innenseite der
Mantelwand steht. Insbesondere bedeutet dies auch,
dass die Langsachsen von zwei Stempeln nichtin einem
Winkel zueinander orientiert sind, sondern diese Langs-
achsen der Stempel parallel zueinander angeordnet
sind.

[0094] Dieser Bauraum wird insbesondere bei kleine-
ren Durchmessern des Hohlzylinders der Mantelwand,
beispielsweise zwischen 480mm und 520mm relevant.

[0095] Insbesondere wird bei diesen Ausfihrungsbei-
spielen die parallele Anordnung der Stempel bezie-
hungsweise der Langsachsen der Stempel realisiert. Da-
durch kénnen Blechabstreifer zur Vermeidung von Mar-
kierungen am Produkt entsprechend maximal reduziert
werden. Vorteil dadurch ist die Nutzung von Standard-
normalien, bei der auf eine radiale Formanpassung
(Mantelradius) verzichtet werden kann, da die Auflage-
flache des Blechabstreifers auf das minimalste reduziert
wurde. Folglich sind Markierungen am Produkt infolge
auch einer der parallelen Anordnung einer Stempelma-
trize (auBerhalb des Hohlzylinders) des Stempels und
des Stempelabstreifers (innerhalb des Hohlzylinders)
des Stempels kaum wahrnehmbar. Die Stempelmatrize
und der Stempelabstreifer arbeiten zusammen, um ein
Flutloch in der Mantelwand zu schneiden.

Bezugszeichenliste
[0096]

Mantelwand
Hohlzylinder
Expansionsbereich
erster Hohlzylinderrand
zweiter Hohlzylinderrand
erster Rand

zweiter Rand
Randstreifen
Randstreifen

10 Konusabschnitt

11 hohlzylinderférmiger Abschnitt
AuBenseite

12 Konusbereich

13 Pragestruktur

14 Pragestruktur

0o ~NO O WN =

©

15 Prageelement

15a  Eingang

15b  erster Konturabschnitt
15¢c  zweiter Konturabschnitt
15d  erstes Ende

15e  zweites Ende

16 Befestigungsaufnahme
17 Zentrier6ffnung

18 Kompensationspragung

19 Verbindungsstelle



19 EP 4 039 860 A1 20

20 Azimutzone

21 Flutloch

22 Randkante

23 Begrenzungskonturenknoten
24 Begrenzungskonturenknoten
25 erste axiale Reihe

26 zweite axiale Reihe

27 Haushaltsgerat

28 Gehause

29 Waschetrommel

30 Bodenscheibe

31 Stirnboden

32 Tar

33 Laugenbehalter

34 Mitnehmer

35 Mitnehmer

36 Mitnehmer

h Héhe

A Langsachse
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Mantelwand (1) fir

eine Waschetrommel (29), insbesondere einer Wa-
schetrommel (29) fiir ein Haushaltsgerat (27) zur
Pflege von Waschestlicken, aufweisend folgende
Schritte:

- Bereitstellen einer metallischen Platte;

- Formen der metallischen Platte zu einem Hohl-
zylinder (2), sodass eine Grundform der Man-
telwand (1) der Waschetrommel (29) gebildet
wird;

- Erzeugen zumindest einer zusammenhangen-
den Pragestruktur (13, 14) in der Mantelwand
(1), wobei dazu eine Vielzahl von Prageelemen-
te (15) engmaschig zueinander erzeugt werden;
- Positionell definiertes Erzeugen von Flutlo-
chern (21) an den Prageelementen (15).

Verfahren nach Anspruch 1, wobei zumindest einige
Prageelemente (15) direkt aneinander angrenzend
erzeugt werden, so das eine Begrenzungskontur
(15b, 15¢) eines Prageelements (15) gleichzeitig be-
reichsweise Begrenzungskontur (15b, 15¢) des an-
deren Prageelements (15) ist, wobei zumindest ein
Flutloch (21) an der Begrenzungskontur (15b, 15c)
erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei die Begren-
zungskonturen (15b, 15c) in einer gemeinsamen
freien Randkante (22) endend erzeugt werden, wo-
bei das Flutloch (21), insbesondere vollstandig, in
der Randkante (22) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, wobei eine Be-
grenzungskontur (15b, 15c) eines Prageelements
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(15) in Umlaufrichtung um eine Langsachse (A) des
Hohlzylinders (2) betrachtet mit einem ersten Ende
(15d) erzeugt wird, an welchem ein erster Begren-
zungskonturenknoten (23), an den mehrere Begren-
zungskonturen (15b, 15c¢), insbesondere Konturen-
abschnitte (15b, 15c¢), enden, erzeugt wird, wobei an
dem ersten Begrenzungskonturenknoten (23) zu-
mindest ein Flutloch (21), insbesondere genau zwei
Flutlécher (21), erzeugt wird, und/oder azimutal ver-
setzt dazu die Begrenzungskontur (15b, 15c¢) mit ei-
nem zweiten Ende (15e) erzeugt wird, an welchem
ein zweiter Begrenzungskonturenknoten (24), an
den mehrere Begrenzungskonturen (15b, 15¢), ins-
besondere Konturenabschnitte (15b, 15c), enden,
erzeugt wird, wobei an dem zweiten Begrenzungs-
konturenknoten (24) zumindest ein Flutloch (21),
insbesondere genau zwei Flutldcher (21), erzeugt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei ein Prageelement (15) als eine zur
Langsachse (A) des Hohlzylinders (2) nach innen
hin gewdlbte Kuppel erzeugt wird, deren Begren-
zungsflache bauchig geformt ist und an den azimu-
talen Enden (15d, 15e) der Begrenzungskontur
(15b, 15c) spitz zusammenlaufend verjiingt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei die Vielzahl der
derartig ausgebildeten Prageelemente (15) als Wa-
benstruktur in der Mantelwand (1) erzeugt werden,
insbesondere eine axial orientierte erste Reihe (25)
von Prageelementen (15) zu einer zweiten Reihe
(26) von axial orientierten Prageelementen (15) in
azimutaler Richtung um ein halbes Prageelement
(15) mit den Prageelementen (15) der ersten Reihe
(25) Uberlappend erzeugt werden und in axialer
Richtung um ein halbes Prageelement (25) mit den
Prageelementen (15) der ersten Reihe (25) tberlap-
pend erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei mehrere Flutl6-
cher (21) in den Begrenzungskonturen (15b, 15c)
der Prageelemente (15) einer jeweiligen Reihe (25,
26) durch eine Flutlocherzeugungseinheit einer Fer-
tigungsanlage gleichzeitig erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei mehrere Flutl6-
cher(21)an denjeweiligen gegenuberliegenden En-
den (15d, 15e) der Begrenzungskonturen (15b, 15c)
der Prageelemente (15) einer jeweiligen Reihe (25,
26) gleichzeitig erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei nach dem Erzeu-
gen der Flutlécher (21) in einer Reihe (25, 26) von
Prageelemente (15), die in einer ersten Axiallage er-
zeugt ist, der Hohlyzlinder (2) axial um einen Hub
entsprechend einer halben axialen Hohe eines Pra-
geelements (15) versetzt wird, wobei anschlieRend



10.

1.

12.

13.

14.

15.

21 EP 4 039 860 A1

dann Flutlécher (21) an den gegeniiberliegenden
Enden (15d, 15e) der Begrenzungskonturen (15d,
15e)der Prageelemente (15) einer Reihe (26) gleich-
zeitig erzeugt werden, die axial um ein halbes Pra-
geelement (15) zu den bereits gelochten Reihen (15)
erzeugt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei an der Mantelwand (1) drei separierte,
engmaschige Pragestrukturen (13, 14) erzeugt wer-
den, die in Umlaufrichtung um die Langsachse (A)
des Hohlzylinders (2) aquidistant erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei in den Zwi-
schenbereichen der Mantelwand (1) zwischen den
Pragestrukturen (13, 14) Mitnehmer (34, 35, 36)
durch Pragen erzeugt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei nach dem Erzeugen des Hohlzylinders
(2) ein Expansionsbereich (3) in der Mantelwand (1)
durch Pragen erzeugt wird, der als umlaufender und
nach auBen gewdlbter Ringwulst erzeugt wird, wo-
beiin diese Expansionsbereich (3) die dazu separate
Pragestruktur (13, 14) mit der Vielzahl der Pragee-
lemente (15) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobeian den Hohlzylinder (2) eine Bodenschei-
be (30) angebracht wird, so dass die Waschetrom-
mel (29) an einem Ende des Hohlzylinders (2) ge-
schlossen wird und/oder ein Stirnboden (31) an den
Hohlzylinder (2) angebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei die Flutlécher (21) als kreisrunde Lécher
erzeugt werden.

Waschetrommel (29) fir ein Haushaltsgerat (1) zur
Pflege von Waschestiicken, erhaltlich durch ein Ver-
fahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche.
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