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(54) Speisemulde fiir eine Faserbandaufléseeinrichtung einer Offenend-Spinnvorrichtung

(67)  Die Erfindung betrifft eine Speisemulde fur eine
Faserbandaufléseeinrichtung einer Offenend-Spinnvor-
richtung, mit einem konkav ausgebildeten Klemmbereich
zum Fordern eines Vorlagefaserbandes mittels eines Fa-
denbandeinzugszylinders und einer konkav ausgebilde-
ten Stitzflache zur Fixierung eines beim Auskdmmen
des Vorlagefaserbandes durch eine Auflésewalze ent-
stehenden Faserbartes.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die Speise-
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mulde (8) ein an einem Speisemuldenhalter (24) aus-
wechselbar festgelegtes Speisemuldenelement (21) mit
einer sich nahtlos vom Klemmbereich (22) bis zur Faser-
bartstitz-flache (23) des Speisemuldenelements (21) er-
streckenden Gleitbahn fiir das Vorlagefaserband (4) auf-
weist, dass das Speisemuldenelement (21) in einem
MIM-Verfahren gefertigtist und dass das Speisemulden-
element (21) wenigstens im Klemmbereich (22) und im
Bereich der Faserbartstitzflache (23) Uber eine glatte
Hartstoffschicht verflgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Speisemulde flr eine
Faserbandaufléseeinrichtung einer Offenend-Spinnvor-
richtung gemafR dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Speisemulden fir Faserbandaufléseeinrich-
tungen von Offenend-Spinnvorrichtungen sind seit lan-
gem bekannt und in zahlreichen Patentschriften in ver-
schiedenen Ausfiihrungsformen zum Teil recht ausfihr-
lich beschrieben.

[0003] Durch die DE 35 01 842 A1 ist beispielsweise
eine Faserbandaufléseeinrichtung bekannt, bei der, wie
Uiblich, ein zylindrischer, vorzugsweise geriffelter Faser-
bandeinzugszylinder mit einer zugeordneten Speisemul-
de einen Klemmbereich fiir ein Vorlagefaserband bildet,
wobei die Speisemulde Bestandteil eines schwenkbar
gelagerten Zuflihrtisches ist.

Der langsam umlaufende Faserbandeinzugszylinder
fuhrt das Vorlagefaserband, das vorzugsweise in Spinn-
kannen zwischengelagert ist, einer nachgeschalteten
Auflésewalze mit einer konstanten Transportgeschwin-
digkeit zu.

Das Vorlagefaserband durchlauft auf seinem Weg zur
Auflésewalze zunachst einen auf dem Zufiihrtisch posi-
tionierten Verdichter, der das Vorlagefaserband nicht nur
verdichtet, sondern ihm auch ein bestimmtes, fiir den
Einzug glinstiges Profil verleiht, bevor es in den Klemm-
bereich der Speisemulde gelangt.

Der Zufiihrtisch verfugt im Anschluss an den Klemmbe-
reich aulRerdem Uber eine so genannte Faserbartstultze,
das heildt, der Endbereich des Zufiihrtisches bildet eine
im Wesentlichen geradlinig auf die Auflésewalze zulau-
fende Stitzflache fir den von der Aufldsewalze zu bear-
beitenden, so genannten Faserbart.

[0004] Beidiesenbekannten Speisemulden ergibtsich
zwischen dem Klemmbereich und der Faserbartstitze
allerdings ein relativ grofRer offener Zwickel, was sich
beim Auskdmmen des Faserbartes negativ auswirkt.
[0005] Inder DE 103 51 365 A1 ist eine Speisemulde
beschrieben, bei der die Faserbartstiitze nicht geradlinig
ausgebildet, sondern an die Form der zugehdrigen Auf-
I6sewalze angepasst ist.

Das bedeutet, bei diesen Speisemulden weist die Stiitz-
flache fir den Faserbart eine konkave Form auf, was zu
einer sehr guten Abstlitzung des Faserbartes wahrend
des Auskdmmprozesses fihrt.

[0006] Des Weiteren sind Speisemulden bekannt und
in der Praxis in grof3er Stiickzahlim Einsatz, die zweiteilig
ausgebildet sind. Das heil3t, auf einem schwenkbar ge-
lagerten Zufiihrtisch, der vorzugsweise als Aluminium-
druckgussteil ausgebildet und endseitig mit einer konka-
ven Faserbartstlitze ausgestattet ist, ist ein zum Beispiel
stédhlernes Speisemuldenteil festgelegt, das in Verbin-
dung mit einem Faserbandzuflihrzylinder einen Klemm-
bereich fir das Vorlagefaserband bildet.

[0007] Solche Speisemulden weisen allerdings nicht
nur den Nachteil auf, dass sie nicht nur etwas aufwendig
in der Herstellung sind, sondern verfligen im Bereich der
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Gleitbahn des Vorlagefaserbandes auch tber eine Naht-
stelle.

Diese im Bereich zwischen Speisemuldenteil und Zu-
fuhrtisch angeordnete Nahtstelle ist anfallig gegen Ver-
schmutzungen, zum Beispiel durch Baumwollwachse,
Honigtau oder dgl.

[0008] In der Vergangenheit ist daher bereits vorge-
schlagen worden, Speisemulden, zumindest in den Be-
reichen, die mit den Fasern von Vorlagefaserbandern in
Berlihrung kommen, mit einer harten, durchgangigen
Oberflachenschutzschicht zu versehen, die verhindern
soll, dass sich klebrige Verunreinigungen an der Speise-
mulde festsetzen kdnnen.

[0009] Derartige Speisemulden sind zum Beispiel in
der DE 40 08 884 A1 beschrieben.

Diese bekannten Speisemulden verfiigen ber einen
Grundkorper, auf den als Oberflachenschutzschicht eine
Schicht aus keramischen Stoffen aufgebracht ist. Das
heilt, bei der Herstellung dieser bekannten Speisemul-
den wird der gereinigte Grundkdrper zunédchst durch
Sandstrahlen aufgeraut und anschlieRend mit einer auf
Wasserbasis angerthrten Mischung mit mikroskopisch
kleinen Partikeln aus Chromoxid, Siliciumdioxid und Alu-
miniumoxid eingeschlammt. Nach der Trocknung erfolgt
eine Erhitzung des Werkstilickes auf etwa 500° Celsius
sowie ein mehrstufiges Impragnierungs- und Warmebe-
handlungsverfahren.

Die auf diese Weise erhaltene Oberflache des Werkstiik-
kes ist nicht nur relativ abriebfest, sondern weist auch
einen Reibungskoeffizienten von nur etwa 0,26 auf, was
das Anhaften von Verunreinigungen weitestgehend ver-
hindert.

[0010] Anschlielende Feldversuche habenjedoch ge-
zeigt, dass die zwischen dem Faserbandeinzugszylinder
und der Speisemulde anstehende Klemmkraft bei auf
diese Weise beschichteten Speisemulden mit der Zeit
dazu fuhrt, dass sich die harte Oberflache in den Grund-
kérper eindrickt, was zu starken Oberflachenfehlern
fuhrt.

[0011] Diese bei Fachleuten auch als Eierschalenef-
fekt bezeichneten Fehler waren schlieRlich Ursache da-
fur, dass die Entwicklung derartiger Speisemulden ein-
gestellt wurde.

[0012] Auchdiedurchdie DE 19504 607 A1bekannten
Speisemulden, bei denen durch eine spezielle Ausbil-
dung des Faserbandeinzugszylinders sowie eines aus-
wechselbaren, separaten Speisemuldenelements die
Verschmutzung der Speisemulden minimiert werden
sollte, konnten sich in der Praxis nicht durchsetzen.

Bei diesen bekannten Speisemulden ist im Klemmbe-
reich der Speisemulde jeweils ein U-férmig ausgebilde-
tes Speisemuldenelement angeordnet, das auf einem
zugehdrigen Zufihrtisch festgelegt ist, der seinerseits ei-
ne endseitige Stutzflache fiir den Faserbart bildet.

Bei solchen Speisemulden soll durch entsprechende,
seitlich am Faserbandeinzugszylinder angeordnete Rei-
nigungseinrichtungen eine zu schnelle Verschmutzung
des Klemmbereichs der Speisemulde verhindert werden.
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In diesem Schutzrecht ist allerdings nicht beschrieben,
wie entsprechende Verschmutzungen, die Gblicherweise
insbesondere aufder Gleitbahn des Vorlagefaserbandes
im Bereich der Nahtstelle Speisemuldenelement/Zufihr-
tisch auftreten, verhindert werden kénnen.

[0013] Ausgehendvom vorgenannten Stand der Tech-
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine ver-
schleil’feste Speisemulde zu schaffen, die kostenglinstig
herstellbar und so ausgebildet ist, dass sie, auch bei der
Verarbeitung von schwierigem Vorlagefaserband, még-
lichst lange von Verschmutzungen frei bleibt.

[0014] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Speisemulde geldst, wie sie im Anspruch 1 beschrie-
ben ist.

[0015] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0016] Die erfindungsgemale Speisemulde, bei der
an einem Speisemuldenhalter auswechselbar ein Spei-
semuldenelement festgelegt ist, das eine sich nahtlos
vom Klemmbereich bis zur Faserbartstitzflache erstrek-
kende Gleitbahn fir das Faserband aufweist, wobei das
Speisemuldenelement in einem MIM-Verfahren gefertigt
und wenigstens im Klemmbereich sowie im Bereich der
Faserbartstitzflache Uber eine glatte Hartstoffschicht
verfigt, hat verschiedene Vorteile.

Das Vermeiden einer Nahtstelle im Bereich der Vorlage-
faserband-Gleitflache macht derartige Speisemulden
beispielsweise sehr verschmutzungsresistent, wahrend
die glatte Hartstoffschichtim Klemmbereich sowie im Be-
reich der Faserbartstltzfliche zu einer hohen Ver-
schleil}festigkeit der Speisemulde fihren.

[0017] Die Herstellung des Speisemuldenelements in
einem MIM-Verfahren gehtdabeivon der Erkenntnis aus,
dass das MIM (Metal Injection Molding)-Verfahren eine
sehr vorteilhafte, kostengiinstige Fertigungstechnologie
darstellt, um aus Metall widerstandsféhige Bauteile her-
zustellen, die einbaufertig sind oder endkonturnahe Ab-
messungen aufweisen.

Die zufertigenden Bauteile kénnen dabei durchaus auch
eine etwas komplexe Geometrie aufweisen, wie dies bei
dem erfindungsgemaRen Speisemuldenelement der Fall
ist.

Das vorteilhaft im MIM-Verfahren gefertigte Speisemul-
denelement kann problemlos und bei Bedarf jederzeit
leicht auswechselbar an einem Speisemuldenhalter fest-
gelegt werden, der seinerseits, wie im Anspruch 3 be-
schrieben, ebenfalls kostengiinstig, vorzugsweise als
Druckgussteil gefertigt ist.

[0018] Wieim Anspruch 2 dargelegt, erstreckt sich die
Hartstoffschicht vorzugsweise Uber den gesamten Be-
reich der Gleitbahn des Vorlagefaserbandes. Das heilt,
es ist nicht nur in den Bereichen, die, wie der Klemmbe-
reich oder die Faserbartstlitzflache, einer sehr hohen Be-
anspruchung  ausgesetzt sind, ein  optimaler
VerschleiRschutz gegeben, sondern es ist ein ausrei-
chender Verschleilschutz auf der gesamten Lénge der
Gleitbahn gewabhrleistet.

Wie im Anspruch 4 beschrieben, ist in vorteilhafter Aus-
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fuhrungsform des Weiteren vorgesehen, dass das Spei-
semuldenelement mittels einer Schraubverbindung, die
mit einer Anschlussbohrung im Speisemuldenhalter kor-
respondiert, auf dem Speisemuldenhalter befestigt ist.
Durch eine solche im Maschinenbau seitlangem bewahr-
te Schraubverbindung kann nicht nur der konstruktive
Aufwand zum sicheren Festlegen des Speisemuldenele-
ments auf dem Zufihrtisch minimiert und damit eine ko-
stengiinstige Befestigung realisiert werden, sondern es
kann auch auf einfache Weise gewahrleistet werden,
dass das Speisemuldenelement im Bedarfsfall stets pro-
blemlos auswechselbar ist.

[0019] Wie im Anspruch 5 beschrieben, ist in vorteil-
hafter Ausfiihrungsform aullerdem vorgesehen, dass
das Speisemuldenelement durch eine Hartchromschicht
gegen Verschleifl geschitzt ist.

[0020] Durch eine solche Hartchromschicht kann zu-
verlassig eine sehr vorteilhafte Oberflache erstellt wer-
den, die sich nicht nur durch einen geringen Verschleil3,
sondern auch durch ein minimales Adhasionsvermoégen
und eine relativ gute Korrosionsbestandigkeit auszeich-
net.

Die Hartchromschicht, deren Dicke zum Beispiel zwi-
schen 10 und 100 um betragt, kann dabei direkt, das
heilt, ohne aufwendige Zwischenschichten auf den
Grundkorper aufgebracht werden.

Ein weiterer Vorteil einer Hartverchromung ist auch darin
zu sehen, dass beim Aufbringen einer Hartchromschicht
aufgrund der dabei zum Einsatz kommenden, nur relativ
niedrigen Temperaturen kein Verzug des Grundkorpers
zu befirchten ist.

[0021] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiels
naher erlautert.

[0022] Es zeigt:

eine Vorderansicht auf eine Faserbandauflo-
seeinrichtung einer Offenend-Spinnvorrich-
tung, wobei die erfindungsgeméfe Speisemul-
de in Seitenansicht dargestellt ist,

Fig. 1

Fig.2 in Seitenansicht und in einem groReren
MaRstab eine erfindungsgemafle Speisemul-
de.

[0023] Die Figur 1 zeigt ein Auflésewalzengehduse 1

einer insgesamt mit der Bezugszahl 20 gekennzeichne-
ten Faserbandaufléseeinrichtung einer (bekannten und
nicht naher dargestellten) Offenend-Spinnvorrichtung.
In diesem Auflésewalzengehause 1 ist eine Aufldsewal-
ze 2 rotierbar gelagert, die wahrend des Spinnbetriebes
in Richtung des Pfeiles 5 umlauft und auf ihrem AulRen-
umfang eine sogenannte Auflésewalzengarnitur 3 zum
Auskammen eines Vorlagefaserbandes 4 aufweist.

Im oder am Auflésewalzengehause 1 sind auRerdem ein
in Richtung des Pfeiles 6 rotierbarer Faserbandeinzugs-
zylinder 7 sowie eine zugehdrige Speisemulde 8 gela-
gert.
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Wie in Figur 1 angedeutet, wird das Vorlagefaserband
4, das Ublicherweise in einer nicht dargestellten Spinn-
kanne bevorratet ist, Gber einen Faserbandverdichter 9
in Richtung des Pfeiles 15 in eine Klemmzone 10 geleitet,
die durch die Speisemulde 8 und den Faserbandeinzugs-
zylinder 7 gebildet wird. Die Speisemulde 8 wird dabei
durch ein (nicht dargestelltes) Federelement in Richtung
des Faserbandeinzugszylinders 7 beaufschlagt und
driickt das Vorlagefaserband 4 an den in Richtung des
Pfeiles 6 umlaufenden Faserbandeinzugszylinder 7. Der
Faserbandeinzugszylinder 7 férdert das Vorlagefaser-
band 4 in den Bereich Aufldsewalze 2, deren Auflose-
walzengarnitur 3 das Vorlagefaserband 4 in Einzelfasern
auskdmmt, die anschlielend, wie bekannt, Giber einen
Faserleitkanal auf einen Spinnrotor aufgespeist werden.
[0024] Wie vorstehend bereits angedeutet undin Fig.2
in einem groReren Malstab dargestellt, besteht die er-
findungsgemaRe Speisemulde 8, die um eine Schwenk-
achse 16 schwenkbar gelagert ist und dabei durch ein
(nicht dargestelltes) Federelement beaufschlagt wird,
aus einem, vorzugsweise als Druckgussteil, beispiels-
weise Aluminiumdruckgussteil, ausgebildeten Speise-
muldenhalter 24 sowie einem am Speisemuldenhalter
24 festlegbaren Speisemuldenelement 21.

[0025] Das Speisemuldenelement 21, das, wie nach-
folgend naher erlautert werden wird, im MIM-Verfahren
gefertigt ist, weist einen Klemmbereich 22 sowie eine
Faserbartstitzflache 23 auf. Das heil’t, um eine ord-
nungsgemale Flhrung des Vorlagefaserbandes 4, ins-
besondere beim Auskdmmen der Einzelfasern zu ge-
wahrleisten, ist das Speisemuldenelement 21 endseitig
mit einer Faserbartstitzflache 23 ausgestattet, die mit
dem Klemmbereich 22 eine nahtlose, durchgéngige
Gleitflache bildet.

Das Speisemuldenelement 21 ist, vorzugsweise Uber ei-
ne Schraubverbindung 11, auswechselbar am Speise-
muldenhalter 24 festgelegt. Die Schraubverbindung 24
besteht dabei ihrerseits beispielsweise aus einem
Schraubenbolzen 12, der, eine Anschlussbohrung 13 im
Speisemuldenhalter durchfassend, in eine Gewindeboh-
rung 14 des Speisemuldenelementes 21 eingeschraubt
ist. Sowohl der Klemmbereich 22 des Speisemuldenele-
mentes 21, der zum Foérdern des Vorlagefaserbandes 4
dient, als auch die Faserbartstiitzflache 23 des Speise-
muldenelementes 21, mit der der beim Auskammen des
Vorlagefaserbandes 4 entstehenden Faserbart fixiert
wird, sind dabei konkav gewélbt ausgebildet.

Zwischen dem Klemmbereich 22 und der Faserbartstiitz-
flache 23 ist ein konvex gerundeter Ubergangsbereich
19 angeordnet, dessen Radius relativ gering ist. Auf H6-
he des Ubergangsbereiches 19 sind auRerdem seitliche
Fihrungsansatze 18 vorgesehen, die ein Auswandern
des Vorlagefaserbandes 4 wahrend des Auskammens
des Vorlagefaser-bandes 4 verhindern.

[0026] Um sicherzustellen, dass das Vorlagefaser-
band 4 durch die Aufldsewalze 2 stets ordnungsgeman
ausgekammt wird, ist das Vorlagefaserband 4 durch den
Klemmbereich 22 des Speisemuldenelements 21 dicht
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in den Bereich der Spitzen der Auflésewalzengarnitur 3
herangefiihrt und wird durch die Faserbartstitzflache 23
des Speisemuldenelements 21 sicher fixiert.

[0027] Wie vorstehend bereits angedeutet, kommt bei
der Herstellung der Speisemuldenelemente 21 als Fer-
tigungsverfahren das so genannte MIM-Verfahren zum
Einsatz, bei dem ein Grofteil der sonst Ublichen, relativ
aufwendigen Nacharbeiten entfallt und die Ausschus-
squote sehr gering ist.

Das heilt, durch das MIM-Verfahren wird es mdglich,
Speisemulden fir Faserbandaufléseeinrichtungen so-
wohl prozeRstufenarm und damit kostengiinstig, als
auch in hoher Qualitat zu fertigen.

[0028] Beider Herstellung von Speisemuldenelemen-
ten 21 nach der MIM-(Metal Injection Molding)-Techno-
logie wird zunachst ein organisches Bindemittel mit ei-
nem sinterbaren Stoff, beispielsweise einem sehr feinem
(<20 wm), meist kugeligem Metallpulver zu einer homo-
genen Masse vermischt bzw. zu sogenannten Pellets
verarbeitet. Der Volumenanteil des Metallpulvers in die-
ser homogenen Masse betragt dabei in der Regel tGber
50 %.

Die erhaltene Masse wird anschlieRend analog zur
Kunststoffverarbeitung auf SpritzgieBRmaschinen ge-
handhabt. Das heif’t, mittels einer SpritzgieBmaschine
werden aus dieser Masse Rohkdrper gefertigt, die schon
alle typischen geometrischen Merkmale des zu fertigen-
den Speisemuldenelements 21 aufweisen, jedoch noch
ein um den Bindergehalt vergrofRertes Volumen besit-
zen.

AnschlieRend werden in einem sogenannten Entbinde-
rungsprozefld die organischen Binder aus den Rohkér-
pern entfernt. Die zurlickbleibenden pordsen Zwischen-
kérper werden dann durch Sintern unter verschiedenen
Schutzgasen oder Vakuum zu Speisemulden mit den
endgultigen AbmaRen verdichtet. Die dabei auftretende
Schwindung kann bis zu Enddichten grésser 96 % fuh-
ren.

[0029] Durch den Werkstoff des sinterbaren Metallpul-
vers, die Korngrof3e des sinterbaren Materials sowie die
Auswahl der Entbinderungs- und/oder Sinterparameter
kann dabei gezielt Einfluss auf die Oberflachenstruktur
des Speisemuldenelements genommen werden. Das
heilt, die fur eine weitere Bearbeitung glinstigste Ober-
flachenstruktur kann bereits im Vorfeld festgelegt wer-
den.

[0030] Die nach der MIM-Technologie hergestellten
Bauteile weisen bereits eine relativ hohe Festigkeit auf
und kénnen anschlielRend problemlos durch entspre-
chende Nachbehandlungen noch weiter verbessert wer-
den. Das heil’t, mit Speisemuldenelementen, die im
MIM-Verfahren hergestellt sind, wird der sogenannte Ei-
erschaleneffekt (= harte Schale jedoch weicher Kern) zu-
verldssig vermieden.

[0031] Die mit den Fasern des Vorlagefaserbandes 4
in Bertihrung kommenden Oberflachen des Speisemul-
denelements 21 kénnen anschlieend auf relativ einfa-
che Weise zusatzlich, vorzugsweise durch eine Hart-
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chromschicht, verbessert werden. Das heif3t, in einem
galvanischen Bad wird elektrolytisch Chrom auf die vor-
her im MIM-Verfahren hergestellten Speisemuldenele-
mente abgeschieden. Dieser an sich bekannte Hart-
chromprozess wird in der Regel bei Temperaturen zwi-
schen 50° und 60° C durchgefihrt.

[0032] Durch eine solche Hartchromschicht kann zu-
verlassig eine sehr vorteilhafte Oberflache erstellt wer-
den, die sich nicht nur durch einen geringen Verschleil3,
sondern auch durch ein minimales Adhasionsvermogen
und eine relativ gute Korrosionsbestandigkeit auszeich-
net.

[0033] Die Hartchromschicht, deren Dicke zum Bei-
spiel zwischen 10 und 100 um betragt, kann dabei direkt,
das heilt, ohne aufwendige Zwischenschichten auf den
Grundkorper aufgebracht werden.

Ein weiterer Vorteil einer Hartverchromung ist auch darin
zu sehen, dass beim Aufbringen einer Hartchromschicht
aufgrund derrelativ niedrigen Temperaturen kein Verzug
des Grundkdrpers zu beflirchten ist.

Patentanspriiche

1. Speisemulde fir eine Faserbandaufléseeinrichtung
einer Offenend-Spinnvorrichtung, mit einem konkav
ausgebildeten Klemmbereich zum Férdern eines
Vorlagefaserbandes mittels eines Fadenbandein-
zugszylinders und einer konkav ausgebildeten
Stutzflache zur Fixierung eines beim Auskdmmen
des Vorlagefaserbandes durch eine Auflésewalze
entstehenden Faserbartes,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Speisemulde (8) ein an einem Speisemul-
denhalter (24) auswechselbar festgelegtes Speise-
muldenelement (21) mit einer sich nahtlos vom
Klemmbereich (22) bis zur Faserbartstitzflache (23)
des Speisemuldenelements (21) erstreckenden
Gleitbahn fiir das Vorlagefaserband (4) aufweist,
dass das Speisemuldenelement (21) in einem MIM-
Verfahren gefertigt ist und
dass das Speisemuldenelement (21) wenigstens im
Klemmbereich (22) und im Bereich der Faserbart-
stutzflache (23) Uber eine glatte Hartstoffschicht ver-
fugt.

2. Speisemulde nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Hartstoffschicht tiber den
gesamten Bereich der Gleitbahn erstreckt.

3. Speisemulde nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Speisemuldenhalter (24) als
Druckgussteil ausgebildet ist.

4. Speisemulde nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Speisemuldenelement (21) mit-
tels einer Schraubverbindung (11), die mit einer An-
schlussbohrung (13) im Speisemuldenhalter (24)
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korrespondiert, am Speisemuldenhalter (24) befe-
stigt ist.

Speisemulde nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Speisemuldenelement (21)
durch eine Hartchromschicht gegen Verschleil ge-
schutzt ist.



FIG. 1
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