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(57) Abstract: The invention relates to a method for
producing a shaft 20 for a domestic appliance 10 for
treating items of laundry, in which at least a
subregion of the shaft 20 is surface hardened,
wherein the shaft 20 is carbonitrided in order to be
surface hardened, with the result that a nitrided layer
enriched with nitrogen and carbon is formed on the
shaft 20. Furthermore, the invention relates to a
shaft 20 for a domestic appliance for treating items
of laundry and to a domestic appliance 10 for
treating items of laundry that has such a shatt 20.
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft ein
Verfahren zum Herstellen einer Welle 20 fiir ein
Haushaltsgerdat 10 zur Pflege von Waéschestiicken,
bei welchem zumindest ein Teilbereich der Welle 20
randschichtgehértet wird, wobei die Welle 20 zum
Randschichthédrten nitrocarburiert wird, wodurch
eine mit Stickstoff und Kohlenstoff angereicherte
Nitrierschicht an der Welle 20 ausgebildet wird. Des
Weiteren betriftt die Erfindung eine Welle 20 fiir ein
Haushaltsgerat zur Pflege von Wischestiicken sowie
ein Haushaltsgerdt 10 zur Pflege von Wiéschestiicken
mit einer derartigen Welle 20.
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Verfahren zum Herstellen einer Welle fiir ein Haushaltsgerat,
Welle fir ein Haushaltsgerat zur Pflege von Waschestiicken

sowie Haushaltsgerat zur Pflege von Waschestiicken

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Welle fiir ein Haushaltsgerat,
eine Welle fir ein Haushaltsgerdt sowie ein Haushaltsgerat zur Pflege von

Waschestiicken mit einer derartigen Welle gemaf} den unabhangigen Patentanspriichen.

Bei Haushaltsgeraten zur Pflege von Waschesticken, insbesondere bei
Frontladerwaschmaschinen, ist Ublicherweise eine Waschetrommel Uber eine Welle
drehbar gelagert. Die Welle, welche in diesem Zusammenhang auch als Trommelwelle
bezeichnet wird, ist wiederum gewohnlich Uber Walzlager gegeniber der restlichen
Frontladerwaschmaschine gelagert. Eine besondere Herausforderung besteht darin, eine
zuverlassige Abdichtung derartiger Walzlagern zu erzielen, um ein Eindringen von
Wasser, Staub und Waschlauge in die Walzlager zu verhindern. Die zuverldssige
Abdichtung der Walzlager hat somit einen erheblichen Einfluss auf die Lebensdauer

derartiger Haushaltsgerate.

Die WO 2007/098976 A2 beschreibt eine sogenannte Nasslauferpumpe, welche eine
Gleitlagerung aufweist. Eine Welle, welche in der Gleitlagerung geflihrt wird, wird mittels
eines PVD-Verfahrens beschichtet, um bessere Laufeigenschaften zu erzielen. Hierbei
wird eine Chrom-Stickstoff-Verbindung aufgebracht. Alternativ kann die Beschichtung der
Welle auch mittels eines CVD-Verfahrens oder durch Galvanisieren erfolgen. Die Welle
besteht aus Edelstahl, sodass diese bereits von sich aus eine Korrosionsbestandigkeit

aufweist.

Die DE 19 508 085 A1 beschreibt eine Dichtungsanordnung fir eine Welle, wobei hier
eine korrosionshemmende Schicht aus Al,Os, Cr oder eine TiN- bzw. TeC-Schicht mittels
eines CVD- oder PVD-Verfahrens an der Welle ausgebildet wird. Hierbei werden nur

partielle Bereiche der Welle oberflachenbehandelt.
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Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine erhdhte Lebensdauer eines
Haushaltsgerates zu erzielen, welches eine Welle umfasst, die Gber Walzlager gelagert

ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Herstellen einer Welle, durch eine Welle fiir
ein Haushaltsgerat sowie durch ein Haushaltsgerat mit einer derartigen Welle mit den

Merkmalen der unabhangigen Patentanspriiche geldst.

Bei dem erfindungsgemalen Verfahren zum Herstellen einer Welle fiir ein Haushaltsgerat
zur Pflege von Waschesticken wird zumindest ein Teilbereich der Welle
randschichtgehartet. Um eine Erh6hung der Lebensdauer des Haushaltsgerates zu
ermdglichen, in welchem die Welle eingesetzt wird, ist es erfindungsgemal} vorgesehen,
dass die Welle zum Randschichtharten nitrocarburiert wird, wodurch eine mit Stickstoff
und Kohlenstoff angereicherte Nitrierschicht an der Welle ausgebildet wird. Durch die
Nitrocarburierung kann zum einen bei dem randschichtgeharteten Teilbereich eine
besonders hohe Harte erzielt werden. Des Weiteren wird durch die Nitrocarburierung eine
besonders hohe Korrosionsbestandigkeit in dem randschichtgeharteten Teilbereich der
Welle erzielt. Aufgrund der durch die Nitrocarbuierung erzielten Eigenschaften der Welle
kann bei einer Walzlagerung der Welle eine entsprechende Lebensdauererhthung erzielt
werden, da insbesondere eine Verringerung eines Eintrags von Fremdpartikeln in
zugehdrige Walzlager sowie ein verbesserter Schutz vor eindringender Lauge, Wasser
und Staub erzielt werden kann. Ferner wird durch das erfindungsgemafie Verfahren ein

verbesserter Schutz vor Reibkorrosion an der Welle ermdglicht.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Nitrocarburierung
in einem Salzbad durchgefiihrt wird. Die Nitrocarburierung wird vorzugsweise bei einer
Temperatur zwischen 170 und 580° C flir eine Dauer von ca. 1 bis 3 Stunden
durchgefiihrt. Als Salzbad kommen beispielsweise cyanid- und cyanadhaltige bellftete
Salzschmelzen in Frage. Die Nitrocarbunierung in einem Salzbad weist insbesondere die
Vorteile auf, dass eine besonders kurze Behandlungsdauer ausreicht und im
Wesentlichen alle Eisen- und Eisensinterwerkstoffe behandelt werden kénnen. Darliber
hinaus kann durch die Nitrocaburierung in einem Salzbad ein Porenanteil in der
Verbindungsschicht der Nitrierschicht von mehr als 50 % erzielt werden. Alternativ ist es

aber auch mdoglich, die Nitrocaburierung statt in einem Salzbad durch sogenanntes
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Gasnitrocaburieren oder auch durch Plasmanitrocarburieren durchzufiihren. Mit anderen
Worten kann die Nitrocaburierung auch in einem Plasma- oder Gasverfahren durchgefuhrt

werden.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Welle
nach der Nitrocaburierung mit einem Oxidationsmittel behandelt wird. Durch die
nachgeschaltete  Oxidationsbehandlung kann eine weitere  Steigerung der
Korrosionsbestandigkeit der Welle erzielt werden. Beispielsweise koénnen als
Oxidationsmittel heilRe Salzlésungen oder Salzschmelzen verwendet werden, die
entsprechende Oxidationsmittel enthalten. Als Oxidationsmittel kann aber auch
beispielsweise eine Schmelze aus Kalium- oder Natriumnitrit verwendet werden.
Vorzugsweise erfolgt die Behandlung mit dem Oxidationsmittel bei 400° C. Neben der
Erhdhung der Korrosionsbestandigkeit wird zusatzlich auch die Gleitfahigkeit durch die
Behandlung mit dem Oxidationsmittel erhéht, so dass der Reibwiderstand an der

betreffenden Wellenoberflache reduziert wird.

Gemal} einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung ist es vorgesehen,
dass die Welle nach der Behandlung mit dem Oxidationsmittel zum Versiegeln der
Nitrierschicht mit einem Impragniermittel behandelt wird. Das verwendete Impragniermittel
kann dabei sowohl organischer als auch anorganischer Natur sein. Die Versiegelung
erhdht zusatzlich nochmals die Korrosionsbestandigkeit der Welle und tragt ebenfalls

dazu bei, den Reibwert an der Oberflache zu senken.

Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung ist es vorgesehen,
dass die Welle beim Randschichtharten vollstandig nitrocaburiert sowie anschlief3end
vollstandig mit dem Oxidationsmittel und dem Impragniermittel behandelt wird. Es erfolgt
also vorzugsweise keine Randschichthartung einzelner Bereiche der Welle. Dies ist zwar
grundsatzlich mdoglich, jedoch wirtschaftlich nicht besonders sinnvoll, da jeweilige
Bereiche dann einzeln abgedeckt werden missen. Vorzugsweise ist die Welle vor der
Randschichthartung und den nachfolgenden Verfahrensschritten schon vollstandig
mechanisch bearbeitet worden, wobei bei der mechanischen Bearbeitung beriicksichtigt
wird, dass sich die Toleranzmalie aufgrund der Randschichthartung und der

nachfolgenden Verfahrensschritte noch dndern.
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Eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform der Erfindung sieht vor, dass wenigstens ein
vorgegebener Funktionsbereich der Welle, insbesondere flir die Anbringung eines
Radialwellendichtrings, mit einem abrasiven Mittel behandelt wird. Vorzugsweise wird der
besagte Funktionsbereich  poliert oder sandgestrahlt. Alternativ kann eine
Nachbehandlung der Welle auch durch Glasperlenstrahlen bzw. Lappstrahlen mit
Glasperlen durchgefihrt werden. Wahrend des Nitrocarburiervorgangs kommt es
dblicherweise zu einer gewissen Aufrauung der betreffenden Oberflachen. Durch die
Behandlung mit einem abrasiven Mittel, vorzugsweise durch Polieren oder Sandstrahlen,
kann die Oberflachenrauhigkeit entsprechend reduziert werden, so dass insbesondere
auch ein Radialwellendichtring unmittelbar auf der Welle in dem betreffenden
Funktionsbereich angebracht werden kann und dieser sicher abdichtet. Alternativ ist es
auch moglich, dass die Welle von vorneherein mit einer besonders geringen
Oberflachenrauhigkeit, beispielsweise durch Feinstdrehen oder Oberflachenschleifen,
hergestellt wird. Dadurch kann zu einem gewissen Grad eine Aufrauung der Oberflachen

wahrend des Nitrocaburiervorgangs reduziert werden.

Die erfindungsgemalfe Welle flr ein Haushaltsgerat zur Pflege von Wéaschestlicken
umfasst zumindest einen randschichtgeharteten Teilbereich, wobei sich die
erfindungsgemalie Welle dadurch auszeichnet, dass der randschichtgehartete Teilbereich
eine durch Nitrocarburieren mit Stickstoff und Kohlenstoff angereicherte Nitrierschicht
umfasst. Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemafen Verfahrens sind dabei als

vorteilhaften Ausgestaltungen der erfindungsgemafen Welle anzusehen.

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemafien Welle ist es vorgesehen,
dass der randschichtgehartete Teilbereich eine Dicke zwischen 10 und 30 um aufweist.
Dadurch wird eine ausreichend dicke randschichtgehartete Schicht an der Welle

bereitgestellt, sodass die Welle eine besonders lange Lebensdauer aufweist.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der erfindungsgemafen Welle ist vorgesehen, dass
der randschichtgehartete Teilbereich eine Harte von 500 bis 900 HV aufweist. Aufgrund

dieser relativ hohen Harte weist die Welle eine besonders lange Lebensdauer auf.

Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemafien Welle ist es

vorgesehen, dass die Welle aus dem Vergitungsstahl C45E hergestellt ist. Beim Einsatz
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dieses Vergltungsstahls stellt sich Ublicherweise beim Nitrocarburieren die besagte Harte
von 500 bis 900 HV ein. Sollte eine noch gréere Harte erwlinscht sein, kann durch eine
Verwendung eines anderen Stahls mit einer entsprechenden Legierung auch eine Harte
von Uber 900 HV erzielt werden. Grollere Harten als 900 HV bewirken einen weiteren
positiven Effekt hinsichtlich des mechanischen Abriebs. Dabei wirkt sich die Erhéhung der

Harte nur im unmittelbaren Bereich der Wellenoberflache aus.

Das erfindungsgemalle Haushaltsgerat zur Pflege von Waschestliicken umfasst die
erfindungsgemalie Welle oder eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der erfindungsgemaien
Welle.

In vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungsgemalien Haushaltsgerats ist es vorgesehen,
dass wenigstens ein Radialwellendichtring direkt auf der Welle angeordnet ist.
Ublicherweise wird auf einer derartigen Welle noch eine zusatzliche Buchse angebracht,
auf welcher der Radialwellendichtring angebracht wird. Aufgrund der zuvor beschriebenen
Oberflachenbehandlung der Welle und des dadurch erzielbaren erhdhten
Korrosionsschutzes der Welle kann ein Radialwellendichtring auch direkt auf der Welle
angeordnet sein. Mit anderen Worten ist an der Welle eine Laufflache fiir einen
Radialwellendichtring ausgebildet. Dadurch wird ein verbesserter Temperaturabtransport
von der Laufflache der Welle zum Radialwellendichtring hin ermoglicht. Entweder kann
der Wellendurchmesser an der besagten Stelle entsprechend angepasst werden, so dass
bislang im Zusammenhang mit der zuvor erwdhnten Buchse verwendete
Radialwellendichtringe weiter verwendet werden kdnnen. Alternativ ist es auch mdglich,
dass das  Dbetreffende Wellensegment, welches die Laufflache fiir den
Radialwellendichtring bildet, mit verringertem Auf3endurchmesser ausgebildet wird, wobei
in diesem Fall entsprechende Radialwellendichtringe mit verringertem Durchmesser

Anwendung finden.

SchlieBBlich ist es in weiterer vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungsgemafien
Haushaltsgerats vorgesehen, dass das Haushaltsgerat eine Frontladerwaschmaschine
ist.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der

nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele sowie anhand der
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Zeichnungen. Die vorstehend in der Beschreibung genannten 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 angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu

verlassen.

Die Zeichnung zeigt in:

Fig. 1 eine  schematische  Schnittdarstellung durch  eine  beispielhafte
Ausfuhrungsform eines als Frontladerwaschmaschine ausgebildeten

Haushaltsgeréts;

Fig. 2 eine Seitenschnittansicht, in welcher eine Lagerung einer Welle des

Haushaltsgerats dargestellt ist;

Fig. 3 eine Seitenansicht einer ersten Ausfliihrungsform der Welle; und in

Fig. 4 eine Seitenansicht einer alternativen Ausfiihrungsform der Trommelwelle.

In den Figuren werden gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit gleichen

Bezugszeichen versehen.

In Fig. 1 ist in einer Langsschnittdarstellung bzw. Vertikalschnittdarstellung ein
Haushaltsgerat zur Pflege von  Waschesticken gezeigt, welches eine
Frontladerwaschmaschine 10 ist. Die Frontladerwaschmaschine 10 umfasst ein Gehause
12, in dem ein Schwingsystem 14 angeordnet ist. Das Schwingsystem 14 umfasst einen
Laugenbehalter 16 der Frontladerwaschmaschine 10. Darlber hinaus umfassen die
Frontladerwaschmaschine 10 und auch das Schwingsystem 14 eine Trommel 18, die im
hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel um eine Achse A, die horizontal und somit in x-

Richtung orientiert ist, drehbar gelagert ist.

Die Trommel 18 ist zur Aufnahme der Waschestlicke ausgebildet und von dem

Laugenbehalter 16 umgeben. Die Trommel 18 ist lber eine Welle 20, deren Achse
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ebenfalls horizontal und koaxial zur Achse A orientiert ist, drehbar gelagert. Zum Antrieb
sind beispielsweise eine Riemenscheibe 22 und ein Riemen 24 vorgesehen, die lber
einen Motor 26, insbesondere einen Elektromotor, antreibbar sind. Das Schwingsystem

14 umfasst darliber hinaus Federn 28 und einen Stolddampfer 30.

Der Laugenbehdlter 16 hat an seiner Rickseite bzw. Rickwand einen Tragstern 32, in
dessen Zentrum sich zwei Lager 34 flir die Welle 20 der Trommel 18 befinden. Darliber
hinaus umfasst die Frontladerwaschmaschine 10 einen Tragstern 36 fur die Trommel 18.
Wie zu erkennen, ist der Tragstern 36 fur die Trommel 18 in Richtung der Achse A
betrachtet hinter einer Rlickwand 38 der Trommel 18 angeordnet und mit der Trommel 18
verbunden. Darlber hinaus ist der Tragstern 36 mit der Welle 20 drehfest verbunden, so
dass die Trommel 18 sich innerhalb des Laugenbehalters 16 konzentrisch zu den Lagern
34 drehen lasst. Der Tragstern 36 fur die Trommel 18 umfasst vorzugsweise eine
Mehrzahl von nicht naher bezeichneten Tragarmen, beispielsweise drei Tragarme, die in
Umlaufrichtung um die Achse A aquidistant zueinander angeordnet sind, wobei sich die

Tragarme radial zur Achse A erstrecken.

In Fig. 2 ist in einer Seitenschnittansicht der Lagerbereich der Welle 20 im Detail gezeigt.
Wie zu erkennen, ist die Welle 20 mittels der beiden als Walzlager ausgebildeten Lager
34 gelagert. Um eine besonders hohe Lebensdauer der Frontladerwaschmaschine 10
erzielen zu konnen, ist eine sichere Abdichtung der Lager 34 besonders wichtig, um ein
Eindringen von Wasser, Staub und Waschlauge in die Lager 34 zu verhindern. Die Welle
20 stellt dabei ein besonders wichtiges Element dar, um dieses Ziel zu erreichen. Die
Optimierung der Eigenschaften der Welle 20 stellt daher ein grundlegendes Mittel zur

Erhdéhung der Lebensdauer der Frontladerwaschmaschine 10 dar.

Nachfolgend wird ein Verfahren zur Herstellung der Welle 20 naher erldutert. Nach der
mechanischen Fertigbearbeitung der Welle 20 wird zumindest ein Teilbereich der Welle
20 randschichtgehartet. Die Welle 20 wird dabei zum Randschichtharten nitrocarburiert,
wodurch eine mit Stickstoff und Kohlenstoff angereicherte Nitrierschicht an der Welle 20
ausgebildet wird. Durch die Nitrocarburierung kann eine besonders grofte Harte und eine

besonders grol3e Korrosionsbestandigkeit an der Welle 20 erzielt werden.
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Vorliegend ist die Welle 20 aus dem Vergitungsstahl C45E hergestellt. Bei der
Verwendung dieses Vergltungsstahls kann durch die Nitrocarburierung eine Harte der
Randschicht von 500 bis ca. 900 HV erzielt werden. Sollen aufgrund der
Randbedingungen noch grofiere Harten erzielt werden, ist es auch mdglich, statt des
Verglitungsstahls C45E andere Legierungen zu verwenden, bei welchen sich im

Nachgang zur Nitrocarburierung eine noch gré3ere Harte als 900 HV erzielen lasst.

Vorzugsweise wird die Nitrocarburierung in einem Salzbad durchgefiihrt, beispielsweise
ein einer cyanid- oder in einer cyanadhaltigen gellifteten Salzschmelze. Nach der
Nitrocarburierung wird die Welle 20 mit einem Oxidationsmittel behandelt, wobei die
Oxidationsbehandlung bei ca. 400° C durchgefiihrt wird. Durch die Behandlung mit dem
Oxidationsmittel kann die Korrosionsbestandigkeit der Welle 20 noch weiter erhdht
werden. Darliber hinaus wird durch die Oxidation auch die Gleitfahigkeit der Welle 20

zusatzlich erhoht wird.

Schliellich wird die Welle 20 nach der Behandlung mit dem Oxidationsmittel zum
Versiegeln der Nitrierschicht mit einem Impragniermittel behandelt. Als Impragniermittel
kénnen dabei organische als auch anorganische Impragniermittel verwendet werden.
Durch die Versiegelung wird nochmals die Korrosionsbestandigkeit der Welle erhéht und

der Reibwert der Welle, also die Oberflachenrauhigkeit, reduziert.

Vorzugsweise wird die gesamte Welle 20 beim Randschichtharten vollstandig
nitrocarburiert sowie anschlieBend vollstandig mit Oxidationsmittel und dem
Impragniermittel behandelt. Bei der Herstellung der Welle 20, insbesondere bei deren
mechanischer Bearbeitung, wird die Welle 20 mit einem entsprechenden Toleranzmaf}
versehen, welches die Abmaflidnderung aufgrund der Randschichthdrtung schon

berlicksichtigt.

In der in Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungsform ist an der Welle 20 zusatzlich noch eine
Buchse 40 angebracht. An dieser Buchse 40 ist wiederum ein Radialwellendichtring 42
angebracht, wodurch die Lagerung der Welle 20 derart abgedichtet wird, dass
insbesondere ein Eindringen von Wasser, Staub und Waschlauge in das Lagersystem,

insbesondere in die Lager 34, verhindert wird.
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In Fig. 3 ist die in Fig. 2 gezeigte Ausfuhrungsform der Welle 20 in einer
Seitenschnittansicht gezeigt. Die Welle 20 weist eine Randelung 44 auf, Gber welche die
Welle 20 mit dem Tragstern 36 — wie in Fig. 1 gezeigt — verbunden ist. Mit anderen
Worten ist die Randelung 44 von dem Tragstern 36 umschlossen. Die Welle 20 weist eine
Fase 46 auf, welche dafiir vorgesehen ist, dass die in Fig. 2 gezeigte Buchse 40 leichter

tber den entsprechenden Wellenabschnitt geschoben werden kann.

In Fig. 4 ist eine alternative Ausflihrungsform der Welle 20 dargestellt. Aufgrund des zuvor
erlauterten Nitrocrburierverfahrens und der nachfolgenden Verfahrensschritte kann die
Welle 20 — auch bei einer Verwendung eines herkdmmlichen Vergitungsstahls — so
korrosionsbestandig und hart ausgebildet werden, dass der Radialwellendichtring 42
direkt auf einem Funktionsbereich 48 der Welle 20 angebracht werden kann. Der
Funktionsbereich 48 dient somit als Laufflache fir den Radialwellendichtring 42, so dass
der Radialwellendichtring 42 direkt auf der Welle 20 |auft.

Wahrend des Nitrocarburiervorgangs kommt es Ublicherweise zu einer Aufrauung der
Oberflache der Welle 20. Um insbesondere eine Reduzierung des Reibwiderstands
gegenlber des Radialwellendichtrings 42 2zu erzielen, sind grundsatzlich zwei
unterschiedliche Herangehensweisen denkbar. Zum einen kann die Welle 20 direkt mit
einer verringerten Oberflachenrauhigkeit hergestellt werden, beispielsweise durch
Feinstdrehen oder einen entsprechenden Oberflachenschleifprozess. Alternativ ist es
aber auch moglich, nach dem Randschichtharten ein nachtragliches Bearbeiten des
Funktionsbereichs 48 mit abrasiven Mitteln, beispielsweise durch Polieren oder

Sandstrahlen vorzunehmen.

Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausflihrungsform der Welle 20 ist es zum einen mdglich, dass
der Durchmesser d im Bereich des Funktionsbereichs 48 mit einem grofieren
Durchmesser als bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform der Welle 20 ausgebildet
wird. Dies wirde den Vorteil mit sich bringen, dass der Radialwellendichtring 42 im
Wesentlichen mit unveranderten Abmafen beibehalten werden kann, obwohl die Buchse
40 entfallt. Alternativ ist es auch maoglich, den Durchmesser der Welle 20 kleiner als in
Fig. 4 gezeigt auszubilden, also wie bei der Ausfuhrungsform in Fig. 3 zu belassen, wobei

in diesem Fall ein angepasster Radialwellendichtring 42 verwendet werden muss. Der
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Vorteil bei dieser Ausfihrung der Welle 20 wére, dass entsprechendes Material an der

Welle 20 eingespart werden kann.

Durch das erlauterte Randschichthartverfahren und die nachfolgenden Verfahrensschritte
kann an der Welle 20 ein besonders guter Schutz vor Reibkorrosion erzielt werden. Des
Weiteren ist es mdglich, dass die Welle 20 selbst eine Lauffliche fiir einen
Radialwellendichtring 42 aufweist. Dabei wird ein verbesserter Temperaturabtransport von
dem betreffenden, als Laufflache dienenden Funktionsbereich 48 gegeniber dem

Radialwellendichtring 42 ermoglicht.

Insgesamt kann durch die erlauterte Oberflichenbehandlung der Welle 20 eine
Lebensdauererhbhung des Lagersystems der Frontladerwaschmaschine 10 erzielt
werden, da eine erhebliche Verringerung eines Eintrags von Fremdpartikeln, vor allem in

Form von Lauge, Wasser und Staub, in die Lager 34 erzielt werden kann.
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Bezugszeichenliste
10 Frontladerwaschmaschine
12 Gehause
14 Schwingsystem
16 Laugenbehalter
18 Trommel
20 Welle
22 Riemenscheibe
24 Riemen
26 Motor
28 Feder
30 Dampfer
32 Tragstern
34 Lager
36 Tragstern
38 Rickwand
40 Buchse
42 Radialwellendichtring
44 Randelung
46 Fase

48

Funktionsbereich

PCT/EP2016/052992
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PATENTANSPRUCHE

Verfahren zum Herstellen einer Welle (20) fiir ein Haushaltsgerat (10) zur Pflege
von Waschesticken, bei welchem zumindest ein Teilbereich der Welle (20)
randschichtgehartet wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Welle (20) zum Randschichtharten nitrocarburiert wird, wodurch eine mit
Stickstoff und Kohlenstoff angereicherte Nitrierschicht an der Welle (20)

ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Nitrocarburierung in einem Salzbad durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Welle (20) nach der Nitrocarburierung mit einem Oxidationsmittel behandelt

wird.

Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Behandlung mit dem Oxidationsmittel bei 400 °C durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Welle (20) nach der Behandlung mit dem Oxidationsmittel zum Versiegeln der

Nitrierschicht mit einem Impragniermittel behandelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
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12.

13.

13

die Welle (20) beim Randschichtharten vollstandig nitrocarburiert sowie
anschliefend vollstandig mit dem Oxidationsmittel und dem Impragniermittel

behandelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein vorgegebener Funktionsbereich (48) der Welle, insbesondere flr
die Anbringung eines Radialwellendichtrings (42), mit einem abrasiven Mittel

behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Funktionsbereich (48) poliert oder sandgestrahlt wird.

Welle (20) fur ein Haushaltsgerat (10) zur Pflege von Waschestlicken, umfassend
zumindest einen randschichtgeharteten Teilbereich,

dadurch gekennzeichnet, dass

der randschichtgehartete Teilbereich eine durch Nitrocarburieren mit Stickstoff und

Kohlenstoff angereicherte Nitrierschicht umfasst.

Welle (20) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

der randschichtgehartete Teilbereich eine Dicke zwischen 10 und 30 pm aufweist.

Welle (20) nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
der randschichtgehartete Teilbereich eine Harte von 500 bis 900 HV aufweist.

Welle (20) nach einem der Anspriche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Welle (20) aus dem Vergiitungsstahl C45E hergestellt ist.

Haushaltsgerat (10) zur Pflege von Waschestlicken mit einer Welle (20) nach

einem der Anspriiche 9 bis 12.
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14.

15.

14

Haushaltsgerat (10) nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein Radialwellendichtring (42) direkt auf der Welle (20) angeordnet ist.

Haushaltsgerat (10) nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Haushaltsgerat (10) eine Frontladerwaschmaschine ist.
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