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(54) HULSENTELLER

(567)  Die Erfindung betrifft einen Hulsenteller (130,
230, 530, 630) ausgebildet zur Anlage und Zentrierung
einer Spulenhilse (120), aufweisend

- einen Zentriervorsprung (136); und

- einen Grundkorper (131), insbesondere kreisférmig
ausgebildet, weiter insbesondere plattenartig ausgebil-
det, mit einer Oberflachenseite (133).

Dabei kann der Zentriervorsprung (136) ausgebildet
sein, derart, um durch eine Offnung (125) an einer Stirn-
seite (124) der Spulenhiilse (120) aufgenommen zu wer-
den. Dabei ist der Zentriervorsprung (136) auf der Ober-
flachenseite (133) des Grundkorpers (131) rotationszen-
triert angeordnet und ragt von dieser Oberflachenseite
(133) ab und ist ausgebildet derart, um die Spulenhiilse
(120) in einem aufgenommenen Zustand der Spulenhdil-
se (120)zu zentrieren. Dabei weist der Zentriervorsprung
(136) eine Mantelflache auf. Um die Aufnahme einer
Spulenhilse (120) an einem Hulsenteller (130, 230, 530,
630) bei einem Ubergang von einem Anrotationszustand
zu einem Wickelzustand zu verbessern, dadurch die Pro-
zesssicherheit zu erh6hen und dadurch Ressourcen zu
sparen, ist vorgesehen, dass dem Zentriervorsprung
(136), insbesondere der Mantelflache des Zentriervor-
sprungs (136), eine Funktionsvorrichtung zuordenbar
oder zugeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Hulsenteller fir eine Textiimaschine. Die Erfindung betrifft eine Verschleivorrich-
tung. Die Erfindung betrifft eine Textiimaschine. Die Erfindung betrifft weiter einen Spulenrahmen.

[0002] Hilsenteller sind im Bereich der Textilmaschinen, insbesondere von Spinnmaschinen oder Zwirnmaschinen
bekannt. Dabei ist bekannt, dass die Hiilsenteller ausgestaltet sind, um eine Offnung einer Stirnseite einer Spulenhiilse
aufzunehmen fiir ein Wickeln einer Spule in einem Wickelprozess. Durch die Aufnahme wird die Spule gehaltert und
zentriert. Dabei muss die Aufnahme nach einem Anrotationszustand, auch als Anrotationsprozess oder Anrotationsver-
fahren ausgebildet, durchgefiihrt werden.

[0003] Ein Anrotationszustand ist dabei ein Zustand, in dem die Spule vorbeschleunigt wird, um eine entsprechend
hohe Rotationsgeschwindigkeit aufzunehmen, um die Prozessgeschwindigkeit zu erreichen.

[0004] Die Aufnahme der Spulenhiilse hat dabei méglichst unterbrechungsarm zu erfolgen, da ein plétzliches Ab-
bremsen der Spulenhiilse bei Kontakt mit dem Hulsenteller bzw. mit einer Aufnahmevorrichtung oder auch Zentriervor-
richtung am Hulsenteller zu Beschadigungen am Hulsenteller und/oder an der Spulenhdilse fihren kann, was sich negativ
auf den Wickelprozess auswirken kann oder sogar zu einer Unterbrechung des Wickelprozesses fiihren kann.

[0005] Damitist es Aufgabe der Erfindung, einen Spulenwechsel zu vereinfachen. Es ist insbesondere die Aufgabe
derErfindung, die Aufnahme einer Spulenhiilse an einem Hiilsenteller bei einem Ubergang von einem Anrotationszustand
zu einem Wickelzustand zu verbessern, dadurch die Prozesssicherheit zu erhéhen und dadurch Ressourcen zu sparen.
[0006] Die Aufgabe wird durch einen Hiilsenteller mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. Die Aufgabe wird durch
eine Funktionsvorrichtung, insbesondere eine Verschleilvorrichtung, mit den Merkmalen des Anspruchs 15 geldst.
[0007] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0008] Nach einem Aspekt wird die Aufgabe durch einen Hulsenteller mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
[0009] Ein Hilsenteller kann ausgebildet sein zur Anlage und Zentrierung einer Spulenhiilse. Dabei kann der Hilsen-
teller einen Zentriervorsprung und einen Grundkdérper mit einer Oberflachenseite aufweisen. Dabei ist der Grundkdrper
insbesondere kreisférmig, weiter insbesondere plattenartig ausgebildet. Der Zentriervorsprung dient insbesondere als
Zentriervorrichtung. Der Zentriervorsprung ist insbesondere ausgebildet, derart, um durch eine Offnung einer Stirnseite
der Spulenhiilse aufgenommen zu werden. Dabei ist der Zentriervorsprung auf der Oberflachenseite des Grundkorpers
rotationszentriert angeordnet und ragt insbesondere von dieser Oberflache ab. Er ist insbesondere ausgebildet derart,
umdie Spulenhiilse in einem aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse zu zentrieren. Dabei kann der Zentriervorsprung
eine Mantelflache aufweisen. Dabei kann dem Zentriervorsprung eine Funktionsvorrichtung zuordenbar sein oder zu-
geordnet sein. Die Funktionsvorrichtung kann dabei insbesondere der Mantelflache des Zentriervorsprungs zuordenbar
sein oder zugeordnet sein. Dadurch kénnen neue Funktionen auf den Zentriervorsprung ibertragen werden. Dadurch
kann ein Spulenwechsel vereinfacht werden. Dadurch kann die Aufnahme einer Spulenhlilse an einem Hilsenteller bei
einem Ubergang von einem Anrotationszustand zu einem Wickelzustand verbessert werden, dadurch die Prozesssi-
cherheit erhéht werden und dadurch Ressourcen gespart werden.

[0010] Ein Anrotationszustand kann bei einem Spulenwechsel vorliegen, beispielsweise als Zwischenschritt eines
Spulenwechselverfahrens. Bei einem solchen Verfahren kann eine volle Spule (bei Erreichen eines vordefinierten Durch-
messers) entnommen werden und durch eine leere Spulenhiilse ersetzt werden. In einem Anrotationszustand bzw. bei
einem entsprechenden Verfahrensschritt kippt mit einem Fadenanlegekopf der Hilsenteller in einem Spulenrahmen der
Spinnmaschine. Dadurch kann ein Spalt zwischen dem Hulsenteller und der Spulenhiilse ausgebildet werden. In dem
hierdurch erzeugten Spalt zwischen gekipptem Hilsenteller und (waagerechtliegendem) Hiilsenende (auch als Stirnseite
bezeichnet) kann der Faden eingelegt werden. Bei einem Ubergang in einen aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse
kann also ein Anlegen der Spulenhiilse an die Zentriervorrichtung, insbesondere den Zentriervorsprung erfolgen.
[0011] Hilsenteller kénnen dazu dienen, eine Spulenhiilse (bzw. auch eine Spule) zu haltern und zu zentrieren, damit
die Spulenhilse mittels des Hiilsentellers rotiert werden kann. Der Hiilsenteller kann dabei einen Grundkorper aufweisen,
der etwa dazu dienen kann, dass der Hiilsenteller in einen Spulenspannvorrichtungsarm einsetzbar ist, indem er rotierbar
gelagert sein kann. Der Hilsenteller kann einen Zylinder oder Konus aufweisen, auf dem die Spulenhiilse zentriert
angeordnet werden kann. Dieser Zylinder oder Konus kann als Zentriervorrichtung oder als Zentriervorsprung bezeichnet
werden. Dieser kann insbesondere einstlickig mit dem Rest des Hiilsentellers ausgebildet worden sein, etwa durch ein
SpritzguBverfahren.

[0012] Der Hiilsenboden kann dabei einer Stirnseite entsprechen, die ausgebildet ist, um Kontakt zur Oberflache des
Hulsentellers aufzunehmen. Die Oberflache des Hilsentellers kann insbesondere als Kunststoffoberflache ausgebildet
sein. Beim Fadenanlegen auf der vorbeschleunigten Spulenhiilse, wie es oben beschrieben ist, kann der Hulsenteller
durch einen Fadenanlegekopf gekippt werden, um den anzulegenden Faden zwischen Spulenhiilse und Hulsenteller
zu fuhren. Es kann Ausfiihrungsformen geben, in denen die Spulenhiilse mit einem Anlagebereich, insbesondere nur
mit einem Punktkontakt, auf dem Hilsenteller aufliegt. Dennoch kann es bei ausreichendem Druck durch die Spulenhiilse
zu einer Verformung der Spulenhiilse kommen, wodurch nicht mehr nur von einem mathematischen Punkt zu sprechen
ist, sondern eine Auflageflache ausgebildet wird. Bei der Spulenhiilse handelt es sich um einen, insbesondere zylindrisch
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ausgebildeten, Tragerkorper, auf dem die Spule aufgetragen werden kann. Fir den Auftrag der Spule (in anderen
Worten: fir das Ausbilden der Spule) kann die Hilse zwischen zwei Hilsentellern gelagert sein. Dabei kénnen die
beiden Hiilsenteller jeweils einem Arm eines Spulenrahmens zugeordnet sein, indem sie rotierend gelagert sein kdnnen.
Die Spulenhiilse wird dann durch einen Reibungskontakt mit der Stirnseite, bzw. mit deren Rand, und der Oberflache
des Hilsentellers simultan zum Hilsenteller in einem aufgenommenen Zustand rotiert. Dabei ist es moglich, dass ein
Faden zwischen der Stirnseite, bzw. dem Rand, und der Oberflache des Hiilsentellers eingeklemmt wird, in einem
aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse. Dadurch ist es mdglich, dass der Faden zwischen zwei Punkten in den
jeweiligen Randbereichen der Spulenhiilse eingeklemmt wird, wodurch der Faden innerhalb des randseitigen (auch
stirnseitigen) Kreisquerschnitts der Spulenhiilse eine Schnittlinie durch den Kreisquerschnitt ausbildet. Dadurch ist es
moglich, den Faden relativ zu diesem Kreisquerschnitt zu fixieren, wodurch eine Rotation der Querschnittlinie durch den
Fadenbereich durchfiihrbar ist. Dadurch kann ein nachgefiihrter Faden auf die Spulenhiilse bzw. auf die sich bildende
Spule aufgewickelt werden.

[0013] DerHiulsenteller,aberauchderZentriervorsprung kénnen rotationssymmetrisch ausgebildet sein. Dabeibezieht
sich rotationssymmetrisch insbesondere auf die mathematische Definition der Rotationssymmetrie. Dabei kann eine
einfache rotationssymmetrische Form etwa eine Kreisform sein, die die frontale Oberflache, die der Stirnseite der Spu-
lenhllse in einem angelegten Zustand gegenibersteht, ausbildet.

[0014] Die Funktionsvorrichtung kann dabei insbesondere nachristbar ausgebildet sein. Dadurch kann sie dem Zen-
triervorsprung nachtraglich zugeordnet werden. Dadurch kénnen neue Funktionalitdten auf den Zentriervorsprung tGber-
tragen werden. Dabei kann eine Funktionsvorrichtung eine Mantelflache aufweisen, die einer Mantelflache des Zen-
triervorsprungs zugeordnet werden kann. Dabei kann die Funktionsvorrichtung einen Innenradius und einen AuRenradius
aufweisen, wobei eine Mantelflache am Innenradius mit einer Mantelflache des Zentriervorsprungs in Kontakt bringbar
ist und wobei eine Mantelfliche am Auflenradius mit einer Spulenhlilse bei deren Aufnahme in Kontakt bringbar ist.
Dadurch kdnnen an einem Zentriervorsprung verschiedene Arten von Spulenhiilsen angeordnet werden. Dabei kann
eine Nachristung derart erfolgen, um in einem aufgebauten und betriebsbereiten Zustand der Textilmaschine, insbe-
sondere Spinnmaschine, wie sie insbesondere an anderer Stelle beschrieben ist, verschiedene Spulenhiilsen einzuset-
zen, ohne dabei einen kompletten Tausch der Hilsenteller oder der Spulenrahmen durchfiihren zu missen.

[0015] Inanderen Worten ausgedriickt, kann eine Art Hiilsenteller vorgelegt werden, der zusammen mit einer weiteren
Vorrichtung nachgeristet werden kann, um den zuvor beschriebenen Spulenrahmen an verschiedene Hulseninnen-
durchmesser anzupassen. Dies kann dabei insbesondere derart erfolgen, ohne den gesamten Spulenrahmen oder
Spulenrahmenarm und etwaige darin angeordnete (hochprazise) Kugellager ausbauen zu mussen. Dadurch wird der
Tausch zwischen verschiedenen Spulenhilsenarten erleichtert. Auch kdnnen dadurch die Kosten, insbesondere Mate-
rialkosten, eines Tausches reduziert werden.

[0016] Nach einem Aspekt kann die Funktionsvorrichtung ausgebildet sein als mindestens eines von einer Fadenfiih-
rung, die der Mantelflache zuordenbar ist, und/oder einer VerschleiBvorrichtung, die der Mantelflache an einer Basis
des Zentriervorsprungs zuordenbar ist oder zugeordnet ist. Dadurch kann eine neue Funktionalitat auf den Hulsenteller
Ubertragen werden. Dadurch kann ein Spulenhiilsenwechsel einfacher gestaltet werden und dadurch kann eine Pro-
zesssicherheit verbessert werden.

[0017] Eine Fadenfiihrung kann dabei derart ausgestaltet sein, dass sie einen Faden fiihrt, wenn der Hulsenteller in
einem Anrotationszustand der Spulenhiilse rotiert. Dabei wird der Faden in der Fadenfiihrung insbesondere angelagert,
um nicht auf direktem Weg Uber die Oberflache des Zentriervorsprungs durch den Spalt zwischen dem Hilsenteller und
der Hilsenstirnseite in einer gekippten Konfiguration der Spulenhiilse gefiihrt zu werden. Dabei kann der Faden in einer
ersten Richtung auf die Fadenfiihrung zulaufen und diese kontaktieren. Dabei kann der Faden einen Bereich der Fa-
denfiihrung umlaufen, insbesondere mindestens um einen Teil eines Umfangs des Zentriervorsprungs herum. Der Faden
kann in einer zweiten Richtung wieder aus dem Kontaktbereich der Fadenfiihrung auslaufen. Dadurch kann die Faden-
fuhrung auch als Umlenkeinrichtung fungieren. Die Fadenfiihrung ermdglicht es bei héheren Abzugsgeschwindigkeiten
oberhalb von insbesondere 300 m/min, wie an anderer Stelle beschrieben, auf einer vorbeschleunigten Spulenhlse
eine sichere Fadenreserve zu generieren und ein Wickeln des Fadens zwischen Spulenhllse und Hilsenteller zu ver-
hindern. Dadurch wird die Prozesssicherheit verbessert und es kdnnen die Standzeiten reduziert werden. Dadurch
werden der Ressourcenaufwand reduziert und die Kosten gesenkt.

[0018] GemaR einer Ausfihrungsform kann vorgesehen sein, dass die Fadenfiihrung einer Mantelflache des Zen-
triervorsprungs zuordenbar ist, indem sie an der Mantelflache des Zentriervorsprungs angeordnet ist. Gemaf anderer
Ausfiihrungsformen kann die Fadenfiihrung nicht ein Teil der Mantelflache des Zentriervorsprungs sein bzw. nicht an
dieser angeordnet sein, sondern die Fadenfiihrung kann der Mantelflache zugeordnet sein, wie an anderer Stelle be-
schrieben.

[0019] IneinerAusfiihrungsform kann die Fadenfiihrung mindestens einen Haken aufweisen. Alternativ oder zusatzlich
kann die Fadenfiihrung einen ersten Kontaktbereich mit dem Faden aufweisen und einen zweiten Kontaktbereich mit
dem Faden aufweisen, derart, dass der Faden zwischen den beiden Kontaktbereichen gefiihrt werden kann.

[0020] Die Verschleillvorrichtung, insbesondere als Verschleifiring ausgebildet, kann dabei derart ausgebildet und
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angeordnet sein, um mit einem stirnseitigen Rand der aufzunehmenden Spulenhiilse in einem Anlagebereich angelegt
zu werden. Dabei kann die VerschleiBvorrichtung derart den Hilsenteller umlaufen, dass der Anlagebereich in einem
Anrotationszustand der Spulenhiilse in der VerschleiRvorrichtung verortet bleibt. Dadurch, dass der Anlagebereich
(entsprechendes giltauch flir eine Punktberiihrung) im Bereich der VerschleiRvorrichtung verbleibt, kann der Hilsenteller
nicht beschadigt werden. Dazu kann die VerschleiRvorrichtung insbesondere ausgebildet sein, um einen geringeren
Verschlei® aufzuweisen, als es das Material des ubrigen Hulsentellers unter gleichen Bedingungen tun wiirde.

[0021] Nach einem Aspekt kann die Kegelstumpfmantelfliche die Mantelflache des Zentriervorsprungs sein. Dabei
istdie Kegelstumpfmantelflache insbesondere derart ausgebildet und angeordnet, um einer Innenseite einer Spulenhiilse
in einem aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse zugewandt zu sein. Dabei kann eine Fadenfiihrung in einem Bereich
der Mantelflache derart angeordnet und ausgebildet sein, um einen Faden bei einem Anrotieren der Spulenhiilse zu
fihren und um den Faden im aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse zwischen der Stirnseite der Spulenhllse und
dem Grundkérper zu klemmen. Dadurch kann die Halterung des Fadens in einem aufgenommenen Zustand von einer
Halterung des Fadens in einem Anrotationszustand getrennt werden. Dadurch kann die Halterung des Fadens in beiden
Konfigurationen verbessert werden, insbesondere indem der Fadenverlauf im Bereich des Hilsentellers getrennt von
der Spulenhiilsenanlagerung gehaltert werden kann. Es ist insbesondere mdoglich, dass die Spulenhiilse in einem An-
rotationszustand relativ zum Hulsenteller bewegt wird. Dies kann dadurch herriihren, dass der Hiilsenteller eine gréRere
Masse und damit eine groRere Massentragheit aufweist als die Spulenhilse. Durch das Haltern des Fadens in / an einer
Fadenfuhrung kann verhindert werden, dass der Faden in den Kontaktbereich (auch Anlagebereich, insbesondere
Punktkontakt) zwischen der Spulenhiilse und dem Hulsenteller geréat. Dies kann dabei insbesondere die Gefahr redu-
zieren, dass das Verfahren unterbrochen werden muss, etwa um einen neuen Faden einzuziehen, weil er bei der
Anrotation kaputtgerieben worden ist. Dadurch ist es moglich, die Prozesssicherheit zu erhéhen. Dadurch kénnen der
Ressourcenaufwand reduziert und die Kosten gesenkt werden.

[0022] Dem Zentriervorsprung kann eine Kegelstumpfmantelflaiche zugeordnet sein. Dadurch kann eine Kegelstumpf-
mantelflache an die Innenseite einer Spulenhiilse angelagert werden. Dies erlaubt einen schrittlosen (unterbrechungs-
losen) Ubergang von einem Anrotationszustand in einen angelegten Zustand (auch als aufgenommener Zustand zu
bezeichnen) der Spulenhiilse. Dadurch wird etwa die Gefahr eines Verkantens verringert. Dadurch kann die Gefahr fiir
Beschadigungen an der Spulenhiilse und/oder am Hiilsenteller reduziert werden. Dabei kann eine kegelstumpfartige
Ausgestaltung des Zentriervorsprungs derart sein, dass die Spulenhiilse an die Basis des Zentriervorsprungs gefiihrt
wird, also insbesondere ohne zuerst mit der Oberflachenseite des Zentriervorsprungs in Kontakt zu kommen. Dadurch
kann das Risiko eines Verkantens verringert werden.

[0023] Dem Zentriervorsprung kann eine Kegelstumpfmantelfldche zugeordnet sein, wobei der Zentriervorsprung
dabei selbst eine Mantelflache aufweisen kann. Diese kann insbesondere derart ausgebildet sein, dass sie mindestens
in einem Bereich der Mantelflache die Hilseninnenseite kontaktieren kann, wenn die Spulenhiilse aufgenommen ist,
um die Spule auszubilden, wie oben beschrieben. Dabei kann in einer Ausfiihrungsform die Mantelflache des Zentrier-
vorsprungs selbst als Kegelstumpfmantelflache ausgebildet sein. Damit fallen in einer derartigen Ausfiihrungsform die
Mantelflache des Zentriervorsprungs und die Funktion der Kegelstumpfmantelfliche zusammen. In anderen Worten
kann man sagen, dass die Mantelflache des Zentriervorsprungs in einer solchen Ausflihrungsform eine Kegelstumpf-
mantelflache ist.

[0024] Inanderen Worten und zusammengefasst heiltdas, dass in einer Ausfiihrungsform der Hiilsenteller zur Anlage
und Zentrierung einer Spulenhilse ausgebildet sein kann. Dabei kann der Hilsenteller einen kegelstumpfartig ausge-
bildeten Zentriervorsprung zur Aufnahme durch eine Offnung einer Stirnseite der Spulenhiilse aufweisen. Der Zentrier-
vorsprung kann auf einer Oberflachenseite eines kreisférmigen, insbesondere plattenartig ausgebildeten Grundkorpers
mittig angeordnet sein und von dieser Oberflachenseite abragen. Die Grundseite des kegelstumpfartig ausgebildeten
Zentriervorsprungs kann einen AuRendurchmesser aufweisen, welcher einem Innendurchmesser der Stirnseite der
Spulenhiilse entsprechen kann. Durch die kegelstumpfartige Ausgestaltung des Zentriervorsprungs kann ermdglicht
werden, dass die Spulenhiilse beim Ubergang von einer gekippten Konfiguration - relativ zum Hiilsenteller gekippt - in
eine angelegte Konfiguration Gibergehen kann, wobei die Hillseninnenseite durch den Kegelstumpf bzw. durch dessen
Kegelstumpfmantelflache flhrbar ist. Dadurch wird die Gefahr eines Verkantens verringert und die Prozesssicherheit
erhoht, was wiederum die Kosten reduzieren kann.

[0025] Es kdnnen auch Ausfihrungsformen vorliegen, die keine kegelstumpfartige Ausgestaltung des Zentriervor-
sprungs aufweisen, bei denen jedoch eine oder mehrere Merkmale der im Folgenden beschriebenen Ausgestaltungen
implementiert sind. Dadurch kénnen, wie im Folgenden jeweils noch im Detail beschrieben, auch die Gefahr einer
Unterbrechung eines Spulentauschverfahrens und/oder eines Produktionsverfahrens reduziert werden. Insbesondere
kann einer Mantelflache - unabhéngig davon, ob diese selbst eine Kegelstumpfmantelfldche ist oder ob diese anders
ausgebildet ist - des Zentriervorsprungs eine Kegelstumpfmantelfliche zugeordnet werden, beispielsweise indem eine
entsprechend ausgebildete, wie an anderer Stelle beschriebene Vorrichtung eingefiigt wird, die die Mantelflache des
Zentriervorsprungs erganzen kann. Dadurch kann es mdglich sein, das Merkmal der Kegelstumpfmantelflache auf einen
Zentriervorsprung zu ubertragen, der selbst keine entsprechende Kegelstumpfform aufweist. Es kann mdéglich sein,
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dass eine Spule gehaltert werden kann, die einen gréReren Innendurchmesser aufweist, indem lediglich eine Vorrichtung
getauscht werden kann, ohne aber den ganzen Hilsenteller zu tauschen. Dadurch lassen sich auch verschiedene
Spulenhiilsen durch einen Hilsenteller haltern.

[0026] Das Anrotieren der Spulenhlilse, wie auch der aufgenommene Zustand der Spulenhiilse, sind dabei insbeson-
dere wie eingehend beschrieben zu verstehen. Eine Abzugsgeschwindigkeit beim Rotorspinnen kann zwischen 200
m/min und 400 m/min, weiter insbesondere zwischen 250 m/min und 350 m/min, weiter insbesondere bei maximal 300
m/min liegen. Beim Luftspinnen kénnen héhere Abzugsgeschwindigkeiten zwischen 500 m/min und 700 m/min, insbe-
sondere zwischen 550 m/min und 650 m/min, weiter insbesondere von maximal 600 m/min liegen. Hierzu kénnen
Wickelwelle und Spulenhiilse vorbeschleunigt werden. Durch die hdhere Dynamik im Fadenlauf kann ein vorzeitiges
MitreiRen des im Spalt zwischen Hulsenteller und Spulenhiilse eingelegten Fadens erfolgen und in Folge keine ord-
nungsgemale Fadenreserve auf die Spulenhiilse gewickelt werden.

[0027] Der Zentriervorsprung kann eine Oberflaiche aufweisen, die in einem angelagerten Zustand der Spulenhiilse
insbesondere (weitestgehend) parallel zu einer aufgenommenen Stirnseite der Spulenhlilse zu liegen kommen kann,
bei Anlagerung der Hulsenstirnseite an die Oberflachenseite des Grundkdrpers.

[0028] Nach einem Aspekt kann die Fadenfiihrung eine Nut sein, die ausgebildet und angeordnet ist derart, um in
einem Bereich der umlaufenden Nut einen Faden aufzunehmen und zu fihren. Diese Nut kann der Mantelflache derart
zuordenbar sein, um diese derart zu umlaufen, um den Faden bei einem Anrotieren der Spulenhiilse zu fiihren und um
den Faden im aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse zwischen der Stirnseite der Spulenhtlse und dem Grundkdrper
zu klemmen. Hier kann die Fadenflihrung und die in beiden Konfigurationen der Spulenhiilse - verkippt und angelegt -
vorgesehene Halterung des Fadens wieder getrennt erfolgen. Dadurch wird die Halterung des Fadens verbessert,
weshalb auch die Gefahr eines Durchscheuerns des Fadens, wie sie zuvor beschrieben worden ist, reduziert werden
kann. Dadurch kann die Prozesssicherheit verbessert werden und potenzielle Standzeiten werden reduziert. Dadurch
kénnen Ressourcen eingespart werden.

[0029] Das Anrotieren der Spulenhtilse, wie auch der aufgenommene Zustand der Spulenhiilse, sind dabei insbeson-
dere wie eingehend beschrieben zu verstehen.

[0030] Die Nut kann der Mantelflaiche des Zentriervorsprungs zuordenbar sein. Zuordenbar kann dabei derart ver-
standen werden, dass die Nut eine funktionale Beziehung zur Mantelfliche des Zentriervorsprungs einnimmt. Dabei
kann in Ausfiihrungsformen die Nut als eine Materialausnehmung gestaltet sein, insbesondere als ein Einschnitt, der
in der Mantelflache des Zentriervorsprungs umlauft. Dabei ist die Nut insbesondere direkt in der Mantelflache des
Zentriervorsprungs angeordnet. Dadurch kann der Faden in dieser Nut in einem Bereich geflihrt werden. Dadurch verlauft
der Faden insbesondere nicht entlang einer direkten Schnittlinie Gber die Oberflache des Zentriervorsprungs durch einen
Spalt zwischen einer Oberflache des Zentriervorsprungs und der verkippten Spulenhiilsenstirnseite. Vielmehr kann der
Faden versetzt zu dieser direkten Schnittlinie verlaufen, indem er in die Nut in einem Bereich eintritt und in einem anderen
Bereich aus der Nut wieder austritt. Dabei kann der Faden in einer ersten Richtung auf die Nut zulaufen und in diese
eintreten. Dabei kann der Faden einen Bereich der Nut durchlaufen, insbesondere mindestens um einen Teil eines
Umfangs des Zentriervorsprungs herum. Der Faden kann in einer zweiten Richtung wieder aus dem Kontaktbereich der
Nut auslaufen. Dadurch kann die Nut auch als Umlenkeinrichtung fungieren.

[0031] In Ausfihrungsformen kann die Nut nicht eine Materialausnehmung der Mantelflache des Zentriervorsprungs
sein, sondern die Nut kann eine Materialausnehmung einer Mantelfliche sein, wobei die Mantelfliche, die die Nut tragt,
dem Zentriervorsprung zugeordnet ist, wie an anderer Stelle beschrieben.

[0032] Nach einem Aspekt kann die um die Mantelfliche umlaufende Nut am Ubergang der Mantelfldche zur Ober-
flachenseite des Grundkoérpers ausgebildet sein und/oder die um die Mantelfliche umlaufende Nut kann mindestens
teilweise als eine Vertiefung in der Kegelstumpfmantelflache des Zentriervorsprungs ausgebildet sein, derart, um die
Nut als Vertiefung in der Mantelflache auszubilden. Dadurch kann der Faden an zwei Kontaktbereichen gefiihrt werden,
was insbesondere zu einer verbesserten Fadenflihrung in einem Hiilsenteller in einem Arm eines Spulenrahmens fiihrt.
Dadurch kann die Lage des Fadens in der Nut eine verbesserte Hoheneinstellung eines Fadenanlegekopfes bedingen.
Dabei kann eine geringere Spannung auf den Faden ausgetibt werden. Dadurch wird ein geringerer Materialstress in
den Faden eingefiihrt, wodurch die Gefahr reduziert werden kann, dass der Faden rei3t. Dadurch kann die Prozesssi-
cherheit verbessert werden und potenzielle Standzeiten werden reduziert. Dadurch kénnen Ressourcen eingespart
werden.

[0033] Dabei kann der Ausdruck "am Ubergang der Mantelflache zur Oberflichenseite des Grundkdrpers" insbeson-
dere derart verstanden werden, als der Bereich, in dem Zentriervorsprung und Oberflachenseite des Grundkorpers
ineinander Gibergehen und/oder einander kontaktieren. Dabei kann ein Kontaktieren insbesondere dann vorliegen, wenn
die Mantelflache mit der Nut nicht einstlickig mit dem Zentriervorsprung ausgebildet ist, sondern wie an anderer Stelle
beschrieben ist, die Mantelflache mit der Nut der Mantelflache des Zentriervorsprungs zugeordnet ist.

[0034] Durch eine umlaufende Nut im Konus des Hiilsentellers kann der Faden oberhalb des Klemmbereichs (auch
Anlegebereich oder Kontaktbereich; der Bereich oberhalb des Klemmbereichs kann auch als Spalt bezeichnet werden)
zwischen Spulenhiilse und Hillsenteller verlaufen. Beim Vorbeschleunigen der Spulenhiilse bleibt der Faden insbeson-
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dere oberhalb des Klemmbereichs in der Nut des rotierenden Hiilsentellers, bis der Spalt geschlossen wird.

[0035] Nach einem Aspekt kann die Oberflachenseite des Grundkdrpers eine VerschleilRvorrichtung aufweisen. Diese
kann insbesondere als ein Verschleillbereich ausgebildet sein. Weiter insbesondere kann die Verschleilvorrichtung als
Verschleil’ring ausgebildet sein. Die VerschleiRvorrichtung kann ausgebildet sein, um an der Basis der Mantelflache
angeordnet zu werden oder an der Basis der Mantelflache angeordnet zu sein, um mit einem stirnseitigen Rand der
aufzunehmenden Spulenhiilse in einem Anlagebereich angelegt zu werden. Dabei kann die Verschleivorrichtung derart
den Hilsenteller umlaufen, dass der Anlagebereich in einem Anrotationszustand der Spulenhiilse in einem
VerschleilRbereich der Verschleilvorrichtung verortet bleibt. Dadurch kann ein Verschleify des Hilsentellers reduziert
werden, wodurch die Standzeiten reduziert werden, was Ressourcen spart und Kosten reduziert.

[0036] Eine Eignung, um an der Basis der Mantelflaiche angeordnet zu werden, bezieht sich dabei insbesondere auf
eine Nachristbarkeit der Funktionsvorrichtung, insbesondere als VerschleilRvorrichtung ausgebildet. Nach Nachriistung
kann von einem angeordnet sein gesprochen werden.

[0037] Zwischen verkipptem Hulsenteller und Spulenhiilse im Anrotationszustand findet zu dieser Zeit insbesondere
nur eine Beriihrung in einem Anlagebereich statt, insbesondere findet nur eine Punktberihrung statt. Dabei kann auch
eine Verformung der Spulenhiilse insofern einsetzen, dass nicht mehr nur von einer Punktberiihrung im mathematischen
Sinne auszugehen ist. Vielmehr kann auch ein Anlagebereich ausgebildet sein, der eine Flachenausdehnung aufweist.
Bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten kann die Spulenhiilse insbesondere vor dem eigentlichen Anlegen des Fadens
vorbeschleunigt werden.

[0038] Die Abzugsgeschwindigkeit beim Rotorspinnen ist insbesondere wie an anderer Stelle beschrieben. Diese
kann insbesondere max. 300 m/min betragen. Die Abzugsgeschwindigkeiten beim Luftspinnen sind insbesondere wie
an anderer Stelle beschrieben. Diese kénnen hdher sein als bei einem Rotorspinnen. Die héheren Abzugsgeschwin-
digkeiten kdnnen insbesondere bis zu 600 m/min erfordern. Hierzu kdnnen Wickelwelle und Spulenhiilse vorbeschleunigt
werden, wie an einer anderen Stelle beschrieben. Durch die hohe Vorbeschleunigung der Spulenhilse und dem Punkt-
kontakt und/oder dem Anlagebereich zwischen Spulenhilse und Hilsenteller kann ein erhéhter Verschleift an der Kon-
taktflache des Hulsentellers entstehen. Insbesondere durch die Massentragheit des Hiilsentellers dreht sich die ange-
triebene Spulenhiilse auf dem noch stehenden oder deutlich langsamer drehenden Hulsenteller. In anderen Worten
ausgedriickt, bewegt sich der Anlegebereich insbesondere auf einer Kreisbahn um die Rotationsachse des Hilsentellers.
Dadurch kann in einem Bereich des Hilsentellers, auf dem eigentlich der Hiilsenboden aufliegen sollte, eine
VerschleiRspur, insbesondere eine VerschleilRnut ausgebildet werden, durch einen Verschleil. Die Spulenhiilse kann
dann nicht mehr vollstdndig durch den Spulenrahmen geklemmt werden und es entsteht insbesondere wahrend der
Garnproduktion mehr Schlupf zwischen Spulenhiilse und Hilsenteller, wodurch es méglich ist, dass der Verschleil des
Hulsentellers schneller fortschreitet und dieser vorzeitig zu ersetzen ist.

[0039] Die Verschleillvorrichtung, insbesondere als Verschleifiring ausgebildet, kann dabei derart ausgebildet und
angeordnet sein, um mit einem stirnseitigen Rand der aufzunehmenden Spulenhlilse in einem Anlagebereich angelegt
zu werden. Dabei kann die VerschleiBvorrichtung derart den Hilsenteller umlaufen, dass der Anlagebereich in einem
Anrotationszustand der Spulenhiilse in der VerschleiRvorrichtung verortet bleibt. Dadurch, dass der Anlagebereich
(entsprechendes giltauch fiir eine Punktberiihrung) im Bereich der VerschleiRvorrichtung verbleibt, kann der Hilsenteller
nicht beschadigt werden. Dazu kann die VerschleiRvorrichtung insbesondere ausgebildet sein, um einen geringeren
Verschleill aufzuweisen, als es das Material des Ubrigen Hilsentellers unter gleichen Bedingungen tun wiirde.

[0040] Nach einem Aspekt kann die, insbesondere rotationssymmetrisch ausgebildete, VerschleilRvorrichtung in eine
der Form der VerschleiBvorrichtung entsprechende Vertiefung der Oberflachenseite des Grundkdrpers eingelassen
sein. Dadurch kann die VerschleiBvorrichtung einen Verschlei des Hilsentellers reduzieren und die Lebenszeit des
Hulsentellers verbessern. Dadurch kann die Standzeit reduziert werden. Dadurch kdnnen Ressourcen gespart und die
Kosten gesenkt werden.

[0041] Alternativ oder zusatzlich kann die VerschleilRvorrichtung auswechselbar ausgebildet sein. Dadurch kann der
Wechsel der Verschleilvorrichtung erleichtert werden. Dadurch kann die Standzeit reduziert werden. Dadurch kénnen
Ressourcen gespart und die Kosten gesenkt werden.

[0042] Die VerschleiBvorrichtung kann in einen (kostengtinstigen) Werkstoff eingelegt und/oder von diesem umspritzt
sein. Dabei kann in einer Ausfiihrungsform eine Verschleilvorrichtung, insbesondere als ein Verschleilring ausgebildet,
aus Stahl ausgebildet sein, der auf den Hilsenteller aus (kostengiinstigem) Werkstoff aufgeklebt werden kann.

[0043] In einer Ausfihrungsform kann die VerschleiBvorrichtung, insbesondere als ein Verschleil’ring ausgebildet,
aus Stahl ausgebildet sein und austauschbar an dem Hilsenteller aus (kostengiinstigem) Werkstoff befestigt sein.
[0044] Eine Befestigung kann durch mindestens eine Befestigungsvorrichtung ermdéglicht werden. Eine Befestigungs-
vorrichtung kann etwa Magnete und/oder Clips umfassen. Dadurch kann die VerschleiRvorrichtung, insbesondere als
ein Verschleil’ring ausgebildet, einfach ausgetauscht werden. Insbesondere kann ein Austausch ohne Demontage des
Hulsentellers erfolgen. Dadurch kann das (verhaltnismafig teure) Kugellager in der Spinnstelle verbleiben. Dadurch
kénnen Ressourcen gespart werden und die Kosten reduziert werden. Gleiches kann durch eine Reduktion der Stand-
zeiten erreicht werden.
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[0045] Nach einem Aspekt kann ein Kragen auf einer Grundflache der VerschleiRvorrichtung ausgebildet sein, der
derart ausgebildet ist, um in einem montierten Zustand der VerschleiBvorrichtung die Kragenmantelflache der Mantel-
flache des Zentriervorsprungs zuzuordnen. Dabei kann der Bereich des Kragens, der an der Grundseite des Zentrier-
vorsprungs einen auReren Durchmesser aufweist, dem Innendurchmesser einer Stirnseite der Spulenhiilse entsprechen,
um die Spulenhiilse in einem angelegten Zustand zu zentrieren. Dadurch kann die Anpassung des Durchmessers des
Zentriervorsprungs an den Innendurchmesser verschiedener Spulenhiilsen angepasst werden.

[0046] Ein Kragen ist dabeiinsbesondere eine um den inneren Radius einer VerschleiRvorrichtung umlaufende Struk-
tur, die ausgebildet ist, um entlang der Rotationsachse des Hiilsentellers von der hiilsenseitigen Oberflache der Ver-
schleifvorrichtung vorzukragen. Die Kragenmantelflache kann insbesondere eine Kegelstumpfmantelflache sein. Durch
Anordnen des Kragens kann somit dessen Kegelstumpfmantelfliche der Mantelflache des Zentriervorsprungs zuge-
ordnet werden.

[0047] Als Grundseite des Zentriervorsprungs ist dabeiinsbesondere die Flache zu verstehen, die von der Mantelflache
des Zentriervorsprungs eingeschlossen wird, am Ubergang zu der Oberflichenseite des Grundkérpers. Der Begriff
"Zuordnen" istinsbesondere wie an anderer Stelle beschrieben zu verstehen. Ein Zuordnen kann dabei eine Verbindung
in Form einer Verbindung sein, wie einem festen, insbesondere strukturellen Verbinden und/oder einem Anordnen an
der Struktur, der etwas zugeordnet ist. Alternativ kann darunter auch eine funktionale Zuordnung verstanden werden.
Dabei kann es sich insbesondere um eine Kombination mehrerer Elemente und/oder Vorrichtungen handeln, die zu-
sammen einander derart zugeordnet werden, um eine bestimmte Funktion und/oder ein bestimmtes Merkmal zu reali-
sieren.

[0048] Nach einem Aspekt kann die Verschleillvorrichtung eine Fadenfiihrung aufweisen, die ausgebildet und ange-
ordnet ist, derart, um in einem montierten Zustand der Verschleilvorrichtung einen Faden aufzunehmen und zu fiihren,
um den Faden beim Anrotieren der Spulenhiilse zu fiihren und um den Faden im aufgenommenen Zustand der Spu-
lenhiilse zwischen der Stirnseite der Spulenhiilse und dem Grundkdrper zu klemmen. Dadurch kann eine Einheit aus
der Fadenfiihrung und der VerschleilRvorrichtung ausgebildet werden. Dadurch kann die Halterung des Fadens verbes-
sertwerden, weshalb auch die Gefahr eines Durchscheuerns des Fadens, wie sie zuvor beschrieben wordenist, reduziert
werden kann. Dadurch kann die Prozesssicherheit verbessert werden und potenzielle Standzeiten werden reduziert.
Dadurch kénnen Ressourcen eingespart werden.

[0049] Dabei kénnen die Begriffe des "Anrotierens der Spulenhilse" und des "aufgenommenen Zustands der Spu-
lenhilse" wie zuvor beschrieben verstanden werden. Entsprechendes gilt fir das Klemmen des Fadens.

[0050] Die Fadenfiihrung kann insbesondere dem Kragen zugeordnet sein. Dabei kann insbesondere eine Nut vor-
gesehen sein. Diese sind an anderer Stelle ausfiihrlich beschrieben und auf diese Ausfilhrungen wird an dieser Stelle
zurlickverwiesen und aus Griinden der Leserlichkeit und der Kompaktheit wird auf eine Wiederholung verzichtet.
[0051] Die Kombination von einer Fadenfiihrung und einer VerschleilRvorrichtung erlaubt dabei insbesondere einen
vereinfachten Tausch von einer Fadenfiihrung, die etwa in ihrer Harte und/oder Oberflachenbeschaffenheit an einen zu
fuhrenden Faden angepasst sein kann. Dabei kann auch ein Tausch eines verschlissenen VerschleilRbereichs vereinfacht
werden.

[0052] Nach einer Ausfiihrungsform kénnen die VerschleilRvorrichtung aus einem ersten Material und der Kragen aus
einem zweiten Material ausgebildet sein. Dabei kann realisiert werden, dass fiir die Filhrung des Fadens ein erstes
Material vorteilhafter ist als fir den VerschleiRbereich der Verschleivorrichtung. Dadurch kann insbesondere ermdglicht
werden, beide zuvor im Detail beschriebenen Funktionalitdten zu vereinen. Zusatzlich kann auch eine weitere Einstell-
moglichkeit bereitgestellt werden, da der Zentriervorsprung, eine diesem zugeordnete Kragenmantelflache und eine
VerschleiBvorrichtung aus unterschiedlichen Materialien hergestellt sein kann. Dadurch kann auf die fir die verschie-
denen Aufgaben bendtigten Materialeigenschaften geachtet werden. Dadurch kann einerseits der Verschleild der Ver-
schleifvorrichtung verbessert werden, andererseits kann eine Fadenfiihrung verbessert werden, insbesondere kann
dabei eine Materialabnutzung des Fadens reduziert werden und der Zentriervorsprung kann stabilisiert und/oder kos-
tengiinstig ausgebildet werden. Dadurch ist es méglich, Ressourcen zu sparen und damit die Kosten zu reduzieren.
[0053] Nach einem Aspekt kann die Fadenfiihrung der VerschleiRvorrichtung an der Kegelstumpfmantelflache des
Zentriervorsprungs derart anordenbar sein, damit die Grundflache des Zentriervorsprungs zusammen mit der an der
Grundflache angeordneten Fadenfiihrung einen Aufendurchmesser aufweist, welcher einem Innendurchmesser der
Stirnseite der Spulenhiilse entspricht. Dadurch kann die Fadenfiihrung implementiert werden, die die zuvor beschrie-
benen Vorteile zu realisieren vermag. Dabei kann aber auch eine Anpassung an verschiedene Hilsendurchmesser
vorgenommen werden.

[0054] Dabei sind die Begriffe "Zentriervorsprung”, "Grundflache" und "Innendurchmesser der Stirnseite", wie auch
die "Stirnseite", insbesondere wie an anderer Stelle beschrieben, zu verstehen.

[0055] Nach einem Aspekt kann die Fadenfiihrung der, insbesondere auswechselbaren, insbesondere rotationssym-
metrischen, VerschleilRvorrichtung als ein Kragen auf einer Grundflache der VerschleiRvorrichtung ausgebildet sein.
Dabei kann eine Nut im Kragen ausgebildet sein, um in einem montierten Zustand einen Faden aufzunehmen und zu
fihren, um den Faden beim Anrotieren der Spulenhiilse zu fiihren und um den Faden im aufgenommenen Zustand der
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Spulenhiilse zwischen der Stirnseite der Spulenhiilse und dem Grundkoérper zu klemmen. Dadurch kdnnen die verschie-
denen an anderer Stelle in Bezug auf die Fadenfiihrung, die Nut und die Verschleivorrichtung beschriebenen Merkmale,
Vorteile und technischen Effekte realisiert werden.

[0056] Nach einem Aspekt kdnnen die VerschleiBvorrichtung und der Hulsenteller aus unterschiedlichen Werkstoffen
ausgebildet sein, insbesondere aus unterschiedlichen Kunststoffen. Alternativ oder zusatzlich kann die Verschleil3vor-
richtung aus einem von PEEK oder PPA ausgebildet sein. Alternativ oder zusatzlich kann der Hilsenteller aus PA6
ausgebildet sein.

[0057] PEEKIstinsbesondere eine Abkilirzung fur Polyetheretherketon. Dabei handelt es sich insbesondere um einen
hochtemperaturbestandigen, thermoplastischen Kunststoff (Schmelztemperatur - 335°C) und er gehért zur Stoffgruppe
der Polyaryletherketone. Damit handelt es sich insbesondere um einen (reibungs-)temperatur- und verschleilresistenten
Kunststoff, der insbesondere eine VerschleilRresistenz erhoht.

[0058] PPA ist dabei insbesondere die Kurzform fiir Polyphthalamide. PPA steht dabei insbesondere fir partiell aro-
matische Polyamide bzw. teilaromatische Polyamide. Dabei handelt es sich insbesondere um halbkristalline aromatische
Polyamide (PA). PPAs sind insbesondere semiaromatische Polyamide, bei denen die Amidgruppen abwechselnd an
aliphatische Gruppen (-R-) und an Benzoldicarbonsaure-Gruppen gebunden sind. Sie gehdren insbesondere zur Klasse
der Thermoplaste. Sie unterscheiden sich in ihren Eigenschaften von den aliphatischen Polyamiden und den aromati-
schen Polyamiden (Aramide). Wegen geringerer Reibungskoeffizienten und geringerer Abriebkoeffizienten kann es
insbesondere eingesetzt werden, um einer Reibung wie in einem VerschleilRbereich der beschriebenen Art eingesetzt
zu werden. Unverstarktes PPA kann einen Abriebkoeffizienten von 10 mm3/(km-kN) aufweisen. Bei Verstarkung mit 30
% Glasfaser kann es einen Wert von 30 mm3/(km-kN) aufweisen. Weiter besitzt PPA insbesondere eine hohe Warme-
formbestandigkeit von mehr als 280 °C. Der Wirkstoff kann eine hohe Zugfestigkeit und Steifigkeit aufweisen. Dadurch
kann PPA die Widerstandsfahigkeit in einem Schleifbereich verstarken.

[0059] PAG6 kann auch als Polycaprolactam oder Polyamid 6 bezeichnet werden, wobei der Kurzname PAG, bekannt
als Handelsmarke Perlon, verwendetwerden kann. Dabei handelt es sich um ein Polymer aus der Gruppe der Polyamide,
welches preiswert ist, im Vergleich zu anderen Kunststoffen. Dadurch kénnen die Kosten reduziert werden.

[0060] Nach einem Aspektkdnnen die VerschleiBvorrichtung und der Hilsenteller durch ein Mehrkomponenten-Spritz-
gielBen ausgebildet sein. Dabei kdnnen die verschiedenen Eigenschaften der Kunststoffe kombiniert werden, wie an
anderer Stelle beschrieben. Dadurch kdnnen insbesondere die VerschleiRvorrichtung, die Fadenfiihrung und/oder der
Hulsenteller aus verschiedenen Kunststoffen kombiniert werden, insbesondere zu einem Stlick. Alternativ kann die
VerschleiBvorrichtung insbesondere mit einem Kragen, weiter insbesondere der Kragen mit einer Fadenfiihrung ein-
setzbar, insbesondere austauschbar, ausgebildet sein. Dadurch kann der Wechsel der VerschleiRvorrichtung erleichtert
werden. Dadurch kann die Standzeit reduziert werden, die fir den Wechsel eines Hiilsentellers notwendig ware. Dadurch
kénnen Ressourcen gespart und die Kosten gesenkt werden.

[0061] Nach einem Aspekt kann die VerschleiRvorrichtung ein metallisches Material, insbesondere Stahl aufweisen
und/oder ein metallisches Material aufweisen, das durch ein anderes Material ummantelt ist. Die VerschleilRvorrichtung
kann in (kostengiinstigen) Werkstoff eingelegt und umspritzt werden. Dabei kann in einer Ausfiihrungsform eine Ver-
schleiflvorrichtung, insbesondere als ein Verschleil’ring ausgebildet, aus Stahl ausgebildet sein, der auf den Huilsenteller
aus (kostengtinstigem) Werkstoff aufgeklebt werden kann. Dadurch kann eine stabile VerschleiBvorrichtung vorgelegt
werden. Die Ummantelung kann dabei die Materialeigenschaften an die gestellten Anforderungen anpassen. In einer
Ausfiihrungsform kann die VerschleiRvorrichtung, insbesondere als ein Verschleiflring ausgebildet, aus Stahlausgebildet
sein und austauschbar an dem Hiilsenteller aus (kostengtinstigem) Werkstoff befestigt sein. Dadurch kénnen Material-
kosten reduziert werden. Dadurch kann der Wechsel der VerschleiBvorrichtung erleichtert werden. Dadurch kann die
Standzeit reduziert werden, die fir den Wechsel eines Hilsentellers notwendig ware. Dadurch kénnen Ressourcen
gespart und die Kosten gesenkt werden.

[0062] Die Aufgabe wird insbesondere gemaR einem unabhangigen Aspekt durch eine VerschleiRvorrichtung, insbe-
sondere als Verschleildring ausgebildet, geldst. Dabei kdnnen die zuvor fir den Hiilsenteller beschriebenen Merkmale,
Eigenschaften, Vorteile und Effekte auf die Verschleilvorrichtung entsprechend lbertragen werden und diese kann
entsprechend beschrieben werden.

[0063] Die Aufgabe wird insbesondere gemal einem unabhangigen Aspekt durch eine Textilmaschine, insbesondere
Spinnmaschine geldst. Alternativ oder zusatzlich wird die Aufgabe durch einen Spulenrahmen geldst. Textiimaschine
und/oder Spulenrahmen kénnen in bevorzugter Weise einen Hilsenteller wie zuvor beschrieben aufweisen. Alternativ
oder zusatzlich kdnnen die Textilmaschine und/oder der Spulenrahmen in bevorzugter Weise eine Verschleilvorrichtung,
insbesondere als Verschleilring ausgebildet, insbesondere wie zuvor beschrieben, aufweisen. Dabei kdnnen die zuvor
fur den Hulsenteller beschriebenen Merkmale, Eigenschaften, Vorteile und Effekte auf die Textiimaschine und/oder den
Spulenrahmen entsprechend libertragen werden und diese kann/kdnnen entsprechend beschrieben werden.

[0064] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung unter Bezugnahme auf Figuren ndher beschrieben,
dabei zeigen schematisch und beispielhaft:
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Fig. 1 eine Ansicht eines Spulenrahmens in einer Textiimaschine;

Fig. 2A  eine Frontansicht eines Hulsentellers;

Fig. 2B eine Seitenansicht eines Hilsentellers mit angeordneter Spulenhiilse in einem Anrotationszustand;

Fig. 3A  eine Explosionsdarstellung eines Hiilsentellers mit einer Verschleilvorrichtung;

Fig. 3B eine Frontansicht eines Hilsentellers mit einer Verschleilvorrichtung;

Fig. 4A  eine Frontansicht eines Hulsentellers mit einem dartiber verlaufenden Faden;

Fig. 4B  eine Schrag-Vorne-Ansicht eines Hiilsentellers mit einem dartiber verlaufenden Faden mit einer Spulenhiilse
in einem Anspinnzustand;

Fig. 5A  eine Frontansicht eines Hulsentellers mit einem in einer Nut verlaufenden Faden;

Fig. 5B eine Schrag-Vorne-Ansicht eines Hillsentellers mit einem in einer Nut verlaufenden Faden mit einer Spulen-
hiilse in einem Anspinnzustand;

Fig. A eine Frontansicht eines Huilsentellers mit einem in einer Nut eines Kragens verlaufenden Faden;

Fig, 6B  eine VerschleiRvorrichtung mit Kragen und darin angeordneter Nut; und

Fig. 6C  eine Schrag-Vorne-Ansicht eines Hulsentellers mit einem in einer Nut eines Kragens verlaufenden Faden
mit einer Spulenhiilse in einem Anspinnzustand.

[0065] Fur gleichwirkende und/oder gleichartige Elemente und Strukturen werden die gleichen Bezugszeichen ver-
wendet.

[0066] Fig. 1 zeigt eine Ansicht eines Spulenrahmens 150 einer Spuleinrichtung 100 in einer Textilmaschine 700.
Dabei kann es sich um eine Spinnmaschine oder auch um eine Zwirnmaschine handeln. Darin gezeigt ist ein beweglicher
Spulenrahmenarm 152 und ein fester Spulenrahmenarm 156, die zueinander anordenbar sind, um eine Spule 110 tber
eine Spulenhiilse 120 zu haltern. Die Spule 110 kann dabei ausgebildetwerden, indem ein Faden 122 auf die Spulenhiilse
120 aufgewickelt wird. Dabei wird die Spule 110 gegen eine leere Spulenhiilse 120 getauscht, wenn ein vordefinierter
Radius der Spule 110 erreicht wird. Dazu kann der bewegliche Spulenrahmenarm 152 in einer Offnungsrichtung 154
ausgeklappt werden, wobei ein Hilsenteller 130 eine gekippte Konfiguration annehmen kann, wie es in den Figs. 2A,
4B, 5B und 6C gezeigt und diesbeziiglich beschrieben ist. Der in Fig. 1 dargestellte Hilsenteller 130 des beweglichen
Spulenrahmenarms 152 ist dabei naher in den Figs. 3A und 3B gezeigt und diesbeziiglich beschrieben. Im unbewegli-
chen, fixierten Spulenrahmenarm 156 kann ein identischer Hiilsenteller 130 eingebaut sein, von dem lediglich die Hul-
sentellerriickseite 140 bzw. die Riickseite von dessen Grundkérper 131 zu sehen sein kann, der auf einer Schraube
380 rotierend gelagert sein kann.

[0067] Fig. 2A zeigt eine Frontansicht eines Hulsentellers 230. Der Hilsenteller 230 hat einen Zentriervorsprung 236,
der insbesondere als Konus ausgebildet ist, auf dem die Spulenhiilse 120 aufgenommen werden kann. Der Kegelschnitt
(hier als Konus bezeichnet) kann dabei eine Kegelstumpfmantelflaiche 237 aufweisen. Der Faden 122 (hier nicht gezeigt)
lauft in einem Spalt 232 zwischen Spulenhiilse 120 und Hilsenteller 230. Der Faden 122 liegt vor dem Aufnahmekonus
des Hilsentellers 230. Beim Vorbeschleunigen in einem Anrotationszustand dreht der Hiilsenteller 230 insbesondere
im Uhrzeigersinn. Der Faden 122 (hier nicht gezeigt) wird dadurch auf der rechten Seite nach unten bewegt und im
Spalt 232 zwischen Spulenhilse 120 und Hilsenteller 230 geklemmt. Somit kommt es insbesondere bei einem Vorbe-
schleunigen der Spulenhilse 120 zu einer Mithahme des Fadens 122. Durch ein Kontaktieren in einem Kontaktbereich,
auch Anlagebereich 126 genannt, zwischen der Spulenhiilse 120 und dem Hilsenteller 230, wie in der Fig. 2B gezeigt,
kann es zu einem VerschleilRbereich 233 kommen. Darin wird insbesondere eine VerschleiRnut ausgebildet, da es bei
einer Anrotation bzw. bei einem Vorbeschleunigen der Spulenhiilse 120 eine relative Bewegung der Spulenhiilse 120
zu dem massentrageren Hilsenteller 230 kommt. Dadurch lauft der Anlagebereich 126, auch als Punktanlage oder
Punktkontakt bezeichenbar, in dem VerschleiRbereich (Relativbewegung der beiden Komponenten Spulenhiilse 120
und Hulsenteller 130). Dadurch kann die Verschleifinut ausgebildet werden.

[0068] Fig. 2B zeigt eine Seitenansicht eines Hilsentellers 230 mit angeordneter Spulenhiilse 120 in einem Anrota-
tionszustand. Der Hiilsenteller 230 ist dabei ausgebildet zur Anlage und Zentrierung einer Spulenhtlse 120. Diese weist
einen Zentriervorsprung 236 und einen Grundkdorper 231 auf, der insbesondere kreisférmig ausgebildet ist, weiter ins-
besondere plattenartig ausgebildet ist. Dieser weist insbesondere eine Oberflachenseite 133 auf. Der Zentriervorsprung
236 ist dabei ausgebildet derart, um durch eine Offnung (hier nicht gezeigt) an einer Stirnseite 124 der Spulenhiilse 120
aufgenommen zu werden. Dabei kann der Zentriervorsprung 236 auf der Oberflachenseite 133 des Grundkdrpers 231
rotationszentriert angeordnet sein und von dieser Oberflaichenseite 133 abragen. Dabei ist er insbesondere derart
ausgebildet, um die Spulenhiilse 120 in einem aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse 120 zu zentrieren. Dem
Zentriervorsprung 236 ist insbesondere eine Kegelstumpfmantelflache 237 zugeordnet, hier indem die Mantelflache des
Zentriervorsprungs 236, der als Konus ausgebildet ist, direkt eine Kegelstumpfmantelflache 237 darstellt. Dadurch kann
ein Verkippen einer Spulenhilse 120 fiir eine Aufnahme des Kegelstumpfes (sprich: des Konus) durch eine Stirnseite-
noéffnung 125, wie in den Figs 4B, 5B und 6C gezeigt, ermoglicht werden, wobei eine Fiihrung der Spulenhiilse 120
entlang der Innenseite 127 (hier nicht gezeigt) ermdglicht wird, bis der stirnseitige Rand 123 der Stirnseite 124 mit der
Oberflachenseite des Grundkorpers 231 in Kontakt kommt, flr eine Aufnahme der Spulenhiilse 120.
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[0069] Fig. 3A zeigt eine Explosionsdarstellung eines Hulsentellers 130 mit einer Verschleilvorrichtung 135, die hier
als VerschleiRring ausgebildet ist. Der Hilsenteller 130 kann dabei an der Oberflachenseite 133 des Grundkérpers 131
eine VerschleiBvorrichtung 135 aufweisen. Darin kann ein Verschleibereich 233 angeordnet sein. Die Verschleifvor-
richtung 135 kann dabei, wie bereits angeklungen, als Verschleil’ring ausgebildet sein. Wie in der Explosionsdarstellung
in Fig. 3A gezeigt, ist die Verschleivorrichtung 135 anordenbar ausgebildet. Die VerschleiRvorrichtung 135 kann dabei
in eine der Form der VerschleiBvorrichtung 135 entsprechende Vertiefung 132 der Oberflachenseite 133 des Grund-
korpers 131 eingelassen werden. Alternativ oder zusatzlich kann die VerschleiRvorrichtung 135 auswechselbar ausge-
bildet sein.

[0070] Das Einsetzen bzw. das Auswechseln kann dabei durch Aussparungen 146 im VerschleiRring gefihrt werden,
die mit Fihrungselementen 134 in Eingriff bringbar sind. Diese Aussparungen und Fihrungselemente 134 erlauben
auch eine einstiickige Rotation des Hilsentellers 130 und verhindern insbesondere, dass die Verschleilvorrichtung
relativ zum Hulsenteller 130 mit einer anderen Rotation bei einer Anrotation lauft.

[0071] Der Hilsenteller 130 kann Uber Schrauben 144 in Bohrungen 138 an einem Rotationskdrper (nicht gezeigt)
befestigt werden. Eine Scheibe 360 dient dabei insbesondere zusammen mit einem Lager 370 einer Rotation um eine
Schraube 380, die als Rotationsanker (Lager) dient.

[0072] Die VerschleiBvorrichtung 135 dient dabei insbesondere dazu, um mit einem stirnseitigen Rand 123 der auf-
zunehmenden Spulenhiilse 120 in einem Anlagebereich 126 angelegt zu werden, wie dies entsprechend perspektivisch
in den Figs. 4B, 5B und 6C gezeigt ist. Dabei kann die VerschleiRvorrichtung 135 derart den Hilsenteller 130 umlaufen,
dass der Anlagebereich 126 in einem Anrotationszustand der Spulenhiilse 120 und damit der VerschleilRbereich 233
im Bereich der VerschleiRvorrichtung 135 verortet bleibt. Dadurch kann insbesondere nur die VerschleiRvorrichtung 135
einer verschleiRbedingten Alterung bzw. einem entsprechenden Verbrauch ausgesetzt sein.

[0073] In Fig. 3B ist eine Frontansicht eines entsprechenden Hiilsentellers 130 mit einer VerschleilRvorrichtung 135
gezeigt. Die Verschleilvorrichtung 135 und der Hillsenteller 130 kdnnen aus unterschiedlichen Werkstoffen ausgebildet
sein, insbesondere aus unterschiedlichen Kunststoffen. Alternativ oder zusatzlich kann die VerschleiRvorrichtung 135
aus einem von PEEK oder PPA ausgebildet sein. Dies erhoht insbesondere die Widerstandsfahigkeit der
VerschleiBvorrichtung 135. Alternativ oder zusatzlich kann der Hiilsenteller 130 aus PA6 ausgebildet sein. Dies reduziert
die Materialkosten. Die Verschleif3vorrichtung 135 und der Hulsenteller 130 kdnnen durch ein Mehrkomponenten-Spritz-
gieBen ausgebildet sein. Dadurch lassen sich die verschiedenen Materialeigenschaften kombinieren. Die
VerschleiBvorrichtung 135 kann ein metallisches Material aufweisen, insbesondere Stahl. Alternativ oder zusatzlich
kann die Verschleil3vorrichtung 135 ein metallisches Material aufweisen, das durch ein anderes Material ummantelt ist.
[0074] Fig. 4A zeigt eine Frontansicht eines Hulsentellers 230 mit einem Faden 122, der insbesondere in einem Spalt
232 Uber eine Oberflache des Zentriervorsprungs 236 verlauft. In Fig. 4B ist eine Schrag-Vorne-Ansicht eines entspre-
chenden Hilsentellers 230 mit einem insbesondere in einem Spalt 232 tber eine Oberflache des Zentriervorsprungs
236 verlaufenden Faden 122 mit einer Spulenhiilse 120 in einem Anspinnzustand gezeigt. Dabei kann der Faden 122
durch den um die Rotationsachse 142 rotierenden Hilsenteller 230 mitgenommen werden, wodurch der Faden 122 in
einem Spalt 232 verwickelt werden kann.

[0075] Fig. 5A zeigt eine Frontansicht eines Hulsentellers 530 mit einem in einer Nut 592 als einer exemplarischen
Fadenfuhrung verlaufenden Faden 122. Fig. 5B zeigt eine Schrag-Vorne-Ansicht eines entsprechenden Hilsentellers
530 mit einem in einer Nut 592 verlaufenden Faden 122 mit einer Spulenhiilse 120 in einem Anspinnzustand. Die
Kegelstumpfmantelflache 237 ist hier insbesondere die Mantelflache des Zentriervorsprungs 236 und die Kegelstumpf-
mantelflache 237 ist somit insbesondere derart ausgebildet und angeordnet, um einer Innenseite 127 einer Spulenhiilse
120 in einem aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse 120 zugewandt zu sein. Dabei ist eine Fadenflihrung in einem
Bereich der Mantelflache insbesondere derart angeordnet und ausgebildet, um einen Faden 122 bei einem Anrotieren
der Spulenhiilse 120 zu fihren und um den Faden 122 im aufgenommenen Zustand der Spulenhtilse 120 zwischen der
Stirnseite 124 der Spulenhiilse 120 und dem Grundkérper 131 zu klemmen.

[0076] In anderen Worten ausgedruickt hei3t das: Durch eine insbesondere umlaufende Nut 592 im Konus (Zentrier-
konus, Zentriervorrichtung, Zentriervorsprung 536) des Hulsentellers 530 lauft der Faden 122 oberhalb des Klemmbe-
reichs (Kontaktbereich, Anlagebereich 126) zwischen Spulenhiilse 120 und Hilsenteller 130. Beim Vorbeschleunigen
der Spulenhiilse 120 bleibt der Faden 122 insbesondere oberhalb des Klemmbereichs in der Nut 592 des rotierenden
Hulsentellers 130, bis der Spalt 232 geschlossen wird.

[0077] Fig. 6A zeigt eine Frontansicht eines Hilsentellers 630 mit einem in einer Nut 692 eines Kragens 690 einer
VerschleiBvorrichtung 635 verlaufenden Faden 122. Dabei kann insbesondere eine Verschleillvorrichtung vorgesehen
sein, die als Adapterstiick flr ein Einbringen eines Kragens 690 dienen kann und den AuRendurchmesser flr verschie-
dene Spulenhilsenarten ermdglichen kann. Dabei kann auch insbesondere eine Verrastungsvorrichtung 634 vorgese-
hen sein, die es erlaubt, dass der Kragen 690 mit entsprechenden Aussparungen in einem Zentriervorsprung 636
verrastet.

[0078] Fig. 6B zeigt eine Seitenansicht einer entsprechenden Verschleillvorrichtung 635, bei der insbesondere ein
Kragen 690 auf einer Grundflache 695 der VerschleilRvorrichtung 635 ausgebildet ist. der derart ausgebildet ist, dass
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in einem montierten Zustand der VerschleilBvorrichtung 635 die Kragenmantelflache 694 als die Kegelstumpfmantelflache
237 der Mantelflache des Zentriervorsprungs 636 zugeordnet ist. Dabei kann der Bereich des Kragens 690, der an der
Grundseite des Zentriervorsprungs 636 anordenbar ist, einen duReren Durchmesser aufweisen, der dem Innendurch-
messer der Stirnseite 124 der Spulenhilse 120 entspricht, um die Spulenhiilse 120 in einem angelegten Zustand zu
zentrieren. Auch in diesen Ausfiihrungsformen kann die Fadenfiihrung, insbesondere als Nut 692 ausgebildet, als
Fadenumlenkeinrichtung dienen.

[0079] Fig. 6C zeigt eine Schrag-Vorne-Ansicht eines Hulsentellers 630 mit einem in einer Nut 692 eines Kragens
690 einer Verschleivorrichtung 635 verlaufenden Faden 122 mit einer Spulenhiilse 120 in einem Anspinnzustand. Die
VerschleiRvorrichtung 635 kann eine Fadenfiihrung aufweisen, die hier exemplarisch als Nut 692 ausgebildet ist. Die
Fadenfihrung, respektive die Nut 692, ist ausgebildet und angeordnet, derart, um in einem montierten Zustand den
Faden 122 aufzunehmen und zu fiihren, um den Faden 122 beim Anrotieren der Spulenhilse 120 zu fihren und um
den Faden 122 im aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse 120 zwischen der Stirnseite 124 der Spulenhilse 120
und dem Grundkdrper 131 zu klemmen.

[0080] Die Fadenfihrung, hier die Nut 692 der VerschleiRvorrichtung 635, kann eine Kegelstumpfmantelflache 237
dem Zentriervorsprung 636 derart zuordnen, damit die Grundflache des Zentriervorsprungs 636 zusammen mit der an
der Grundflache angeordneten Fadenfiihrung, hier der Nut 692, einen Aulendurchmesser aufweist, welcher einem
Innendurchmesser der Innenseite 127 der Stirnseite 124 der Spulenhiilse 120 entspricht.

[0081] Dadurch kann der Durchmesser des Zentriervorsprungs 636 entsprechend angepasst werden, um verschie-
dene Spulenhilsen 120 aufnehmen zu kdnnen. Alternativ oder zusatzlich ist es dadurch moglich, dass unterschiedliche
Fadenfuhrungen vorgesehen werden kénnen, die entweder in ihrer Geometrie oder aber auch in ihrer Materialbeschaf-
fenheit und ihren Materialeigenschaften an den zu fiilhrenden Faden 122 angepasst sein kénnen. Dadurch kann der
Faden 122 insbesondere schonender gefiihrt werden.

[0082] Die Fadenfiihrung, hier die Nut 692 der VerschleiRvorrichtung 635 kann insbesondere auswechselbar ausge-
bildet sein. Weiter insbesondere kann die Verschleil3vorrichtung 635 rotationssymmetrisch ausgebildet sein. Dabei kann
der Kragen 690 auf einer Grundflache der VerschleiBvorrichtung 635 ausgebildet sein, wobei die Nut 692 - als ein
Beispiel einer Fadenfiihrung - im Kragen 690 ausgebildet ist, um in einem montierten Zustand einen Faden 122 aufzu-
nehmen und zu flihren, um den Faden 122 beim Anrotieren der Spulenhiilse 120 zu fiihren und um den Faden 122 im
aufgenommenen Zustand der Spulenhilse 120 zwischen der Stirnseite 124 der Spulenhlse 120 und dem Grundkdorper
131 zu klemmen.

[0083] Mit "kann" sind insbesondere optionale Merkmale der Erfindung bezeichnet. Demzufolge gibt es auch Weiter-
bildungen und/oder Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung, die zuséatzlich oder alternativ das jeweilige Merkmal oder die
jeweiligen Merkmale aufweisen.

[0084] Aus den vorliegend offenbarten Merkmalskombinationen kdnnen bedarfsweise auch isolierte Merkmale her-
ausgegriffen und unter Auflésung eines zwischen den Merkmalen gegebenenfalls bestehenden strukturellen und/oder
funktionellen Zusammenhangs in Kombination mit anderen Merkmalen zur Abgrenzung des Anspruchsgegenstands
verwendet werden.

Bezugszeichenliste

[0085]
100  Spuleinrichtung 230  Hulsenteller
110  Spule 231 Grundkorper
120  Spulenhilse 232  Spalt
122  Faden 233  Verschleiflbereich
123  stirnseitiger Rand 236  Zentriervorsprung
124  Stirnseite 237  Kegelstumpfmantelflache
125  Stirnseitendffnung 360  Scheibe
126  Anlagebereich 370  Lager
127  Innenseite 380  Schraube
128  Innendurchmesser 530  Hiulsenteller mit Nut in Mantelflache des
129  AuBendurchmesser Zentriervorsprungs
130  Hulsenteller 536  Zentriervorsprung mit Nut in Mantel-flache
131 Grundkorper
132  Vertiefung / Ausnehmung 537  Kegelstumpfmantelflache
133  Oberflachenseite 592  Nut in der Mantelflache
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(fortgesetzt)
134  Fuhrungselement 630  Hulsenteller
135  VerschleiBvorrichtung, insbesondere 634  Verrastungsvorrichtung
Verschleilring 635  VerschleiRvorrichtung, insbesondere Verschleifring,
136  Zentriervorsprung mit Kragen
138 Bohrung 636  Zentriervorsprung
140  Hulsentellerriickseite 690 Kragen
142  Rotationsachse 692  Fadenfiihrung durch Nut im Kragen
144  Schraube 694  Kragenmantelflache als Kegel-stumpfmantelflache
146  Aussparung im Verschleif3ring
150  Spulenrahmen 695  Grundflache der Verschleivor-richtung
152  beweglicher Spulenrahmenarm
154  Offnungsrichtung 700  Textilmaschine
156  feststehender Spulenrahmenarm
Patentanspriiche
1. Hilsenteller (130, 230, 530, 630) ausgebildet zur Anlage und Zentrierung einer Spulenhiilse (120), aufweisend

- einen Zentriervorsprung (136); und
- einen Grundkérper (131), insbesondere kreisformig ausgebildet, weiter insbesondere plattenartig ausgebildet,
mit einer Oberflachenseite (133);

wobei der Zentriervorsprung (136) ausgebildet ist, derart, um durch eine Offnung (125) an einer Stirnseite (124) der
Spulenhilse (120) aufgenommen zu werden, wobei der Zentriervorsprung (136) auf der Oberflachenseite (133) des
Grundkorpers (131) rotationszentriert angeordnet ist und von dieser Oberflachenseite (133) abragt und ausgebildet
ist derart, um die Spulenhiilse (120) in einem aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse (120) zu zentrieren, wobei
der Zentriervorsprung (136) eine Mantelflache aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

dem Zentriervorsprung (136), insbesondere der Mantelflache des Zentriervorsprungs (136), eine Funktionsvorrich-
tung zuordenbar oder zugeordnet ist.

Hulsenteller (130, 230, 530, 630) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Funktionsvorrichtung
ausgebildet ist als mindestens eines von einer Fadenfiihrung, die der Mantelflaiche zuordenbar ist, und/oder einer
VerschleiBvorrichtung (135, 635), die der Mantelflache an einer Basis des Zentriervorsprungs (136) zuordenbar ist
oder zugeordnet ist.

Hulsenteller (130, 230, 530, 630) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Man-
telflache des Zentriervorsprungs (136) eine Kegelstumpfmantelflache (237, 537) ist und wobei die Kegelstumpf-
mantelflache (237, 537) derart ausgebildet und angeordnet ist, um einer Innenseite (127) der Spulenhilse (120) in
einem aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse (120) zugewandt zu sein, wobei eine Fadenfiihrung in einem
Bereich der Mantelflache derart angeordnet und ausgebildet ist, um einen Faden (122) bei einem Anrotieren der
Spulenhilse (120) zu fihren und um den Faden (122) im aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse (120) zwischen
der Stirnseite (124) der Spulenhilse (120) und dem Grundkoérper (131) zu klemmen.

Hulsenteller (530, 630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Faden-
fuhrung eine Nut (592, 692) ist, die ausgebildet und angeordnet ist derart, um in einem Bereich der umlaufenden
Nut (592, 692) einen Faden (122) aufzunehmen und zu filhren und die der Mantelflache derart zuordenbar ist, um
diese derart zu umlaufen, um den Faden (122) bei einem Anrotieren der Spulenhiilse (120) zu fihren und um den
Faden (122) im aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse (120) zwischen der Stirnseite (124) der Spulenhiilse
(120) und dem Grundkérper (131) zu klemmen.

Hulsenteller (530, 630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die um die

Mantelflaiche umlaufende Nut (592, 692) am Ubergang der Mantelflache zur Oberflachenseite (133) des Grundkor-
pers (131) ausgebildet ist und/oder wobei die um die Mantelflache umlaufende Nut (592, 692) mindestens teilweise
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als eine Vertiefung in der Kegelstumpfmantelflache (237) des Zentriervorsprungs (536) ausgebildet ist, derart, um
die Nut (592) als Vertiefung in der Mantelflache auszubilden.

Hulsenteller (130, 230, 630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenseite (133) des Grundkdrpers (131) eine VerschleiBvorrichtung (135, 635), insbesondere mit einem
VerschleiBbereich (233), weiter insbesondere als Verschleilring ausgebildet, aufweist, der ausgebildet ist, um an
der Basis der Mantelflaiche angeordnet zu werden oder der an der Basis der Mantelflache angeordnet ist, um mit
einem stirnseitigen Rand (123) der aufzunehmenden Spulenhiilse (120) in einem Anlagebereich (126) angelegt zu
werden, wobei die Verschleilvorrichtung (135) derart den Hilsenteller (130) umlauft, dass der Anlagebereich (126)
in einem Anrotationszustand der Spulenhilse (120) in einem Verschleillbereich (233) der Verschleilvorrichtung
(135) verortet bleibt.

Hulsenteller (130, 230, 630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, insbesondere nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die VerschleiBvorrichtung (135, 635) in eine der Form der VerschleiRvorrichtung (135, 635)
entsprechende Vertiefung (132) der Oberflachenseite (133) des Grundkdrpers (131) eingelassen ist und/oder dass
die VerschleiRvorrichtung (135, 635) auswechselbar ausgebildet ist.

Hulsenteller (630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Kragen (690)
auf einer Grundflache (695) der Verschleil3vorrichtung (635) ausgebildet ist, der derart ausgebildet ist, um in einem
montierten Zustand der VerschleiBvorrichtung (635) die Kragenmantelflache (694 ) als die Kegelstumpfmantelflache
(237) der Mantelflache des Zentriervorsprungs (636) zuzuordnen, wobei der Bereich des Kragens (690), der an der
Grundseite des Zentriervorsprungs (636) anordenbar ist, einen dulReren Durchmesser aufweist, der dem Innen-
durchmesser der Stirnseite (124) der Spulenhiilse (120) entspricht, um die Spulenhiilse (120) in einem angelegten
Zustand zu zentrieren.

Hulsenteller (630) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
VerschleiBvorrichtung (635) eine Fadenfiihrung (692) aufweist, die ausgebildet und angeordnet ist, derart, um in
einem montierten Zustand einen Faden (122) aufzunehmen und zu fihren, um den Faden (122) beim Anrotieren
der Spulenhilse (120) zu fihren und um den Faden (122) im aufgenommenen Zustand der Spulenhilse (120)
zwischen der Stirnseite (124) der Spulenhiilse (120) und dem Grundkérper (231) zu klemmen.

Hulsenteller (630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, insbesondere nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadenfiihrung (692) der VerschleilRvorrichtung (635) der Kegelstumpfmantelflache (237) des
Zentriervorsprungs (636) derart zuordenbar ist, damit die Grundflache des Zentriervorsprungs (636) zusammen mit
der an der Grundflache angeordneten Fadenfiihrung (692) einen AulRendurchmesser aufweist, welcher einem In-
nendurchmesser der Stirnseite (124) der Spulenhdiilse (120) entspricht.

Hulsenteller (630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, insbesondere nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadenfiihrung (692) der VerschleiBvorrichtung (635), insbesondere auswechselbar ausgebildet,
weiter insbesondere rotationssymmetrisch ausgebildet, als ein Kragen (690) auf einer Grundflache der
VerschleiBvorrichtung (635) ausgebildet ist, wobei eine Nut (692) im Kragen (690) ausgebildet ist, um in einem
montierten Zustand einen Faden (122) aufzunehmen und zu filhren, um den Faden (122) beim Anrotieren der
Spulenhilse (120) zu fihren und um den Faden (122) im aufgenommenen Zustand der Spulenhiilse (120) zwischen
der Stirnseite (124) der Spulenhilse (120) und dem Grundkérper (131) zu klemmen.

Hulsenteller (630) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
VerschleiBvorrichtung (135) und der Hiilsenteller (130) aus unterschiedlichen Werkstoffen ausgebildet sind, insbe-
sondere aus unterschiedlichen Kunststoffen, und/oder wobei die VerschleiRvorrichtung (135) aus einem von PEEK
oder PPA ausgebildet ist und/oder wobei der Hiilsenteller (130) aus PA6 ausgebildet ist.

Hulsenteller (130, 230, 630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, insbesondere nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die VerschleilRvorrichtung (135, 635) und der Hilsenteller (130) durch ein Mehrkomponen-
ten-Spritzgiel3en ausgebildet sind.

Hulsenteller (130, 230, 630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die

VerschleiBvorrichtung (135, 635) ein metallisches Material, insbesondere Stahl aufweist und/oder ein metallisches
Material aufweist, das durch ein anderes Material ummantelt ist.
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15. Funktionsvorrichtung, insbesondere eine VerschleiBvorrichtung (135, 635), weiter insbesondere ein Verschleif3ring,
ausgebildet um an einem Hiilsenteller (130, 230, 530, 630) nach einem der vorhergehenden Anspriiche angeordnet
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zu werden.
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