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Zubringeeinrichtung fiir die Zufuhr elektrischer Leitungen zu einer Bearbeitungseinrichtung.

®) Die einer Bearbeitungssinrichtung, inshesondere
einer Leitungsvorfertigungseinrichtung 2u-
zuflhrenden elektrischen Leitungen (L) sind in
Féssern (F) und/oder in Form von Spulen bereitge-
stellt. Oberhalb der Fésser (F) und/oder Spulen ist
vorzugsweise auf einem Gerlist (G) mindestens sin
zu der Bearbeitungseinrichtung hinflihrender Lei-
tungskanal (Lk3) angeordnet, wobei die in axialer
Richtung nach oben aus den Fissern (F) und/oder
von den Spulen abziehbaren Leitungen (L) jeweils
Uber eine zugeordnete Umlenkeinrichtung, vorzugs-
weise Uber ein gekrlimmtes Flhrungsrohr (Fr), in
den Leitungskanal (Lk3) eingeflihrt sind. F ' G 1
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Zubringeeinrichtung fiir die Zufuhr elektrischer Leitungen zu einer Bearbeitungseinrichtung

Die Erfindung betrifft eine Zubringeeinrichtung
fur die Zufuhr elektrischer Leitungen zu einer Bear-
beitungseinrichtung, insbesondere zu einer Lei-
tungsvorfertigungseinrichtung.

Beim Verlegen von elektrischen Leitungen, ins-
besondere von einadrigen Litzen und Kabein,
entfdllt ein wesentlicher Teil der Montagearbeiten
auf das Abldngen, das Abisolieren und das Anbrin-
gen von Kabelschuhen, Steckhiilsen und dergl..
Um auch auf diesem Gebiet alle Rationalisie-
rungsmbglichkeiten auszuschdpfen werden die vor-
stehend aufgefiihrien Arbeitsgénge und die Aus-
wahi der jeweils ben&tigten Leitungen in sog. Lei-
tungsvorfertigungseinrichiungen  selbsitétig aus-
gefuhrt. Auf diese Weise kdnnen dann beispiels-
weise alle fUr die Verdrahtung eines Schalt-
schrankes bendtigten Leitungen vorgefertigt, gege-
benenfalls gekennzeichnet und an der Montage-
stelle einbaufertig bereitgestellt werden.

Um bei den vorstehend geschilderten Leitungs-
vorfertigungseinrichtungen eine hohe Flexibilitét zu
gewihrleisten und insbesondere alle gdngigen Lei-
tungstypen frei programmierbar herstellen zu
kdnnen, ist die Bereitstellung einer Vielzahl von
Leitungen erforderlich. Da die Leitungen in der
Regel in Féssern oder auch in Form von Spulen
angeliefert werden, bereitet eine Ubersichtliche An-
ordnung ohne Verwirren der einzeinen Leitungen
mit der Mdglichkeit einer raschen Zufuhr aus-
gewsdhiter Leitungen zu der Leitungsvorfertigun-
gseinrichtung er hebliche Schwierigkeiten. So

miiBten beispiclsweise beim Abziehen einer Lei- . -

tung von einer drehbar gelagerten Spule derart
groBe Massen in Bewegung gesetzt werden, daB
flir jede der Spulen ein eigener Drehantrieb erfor-
derlich wére. -

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Zubringeeinrichtung fiir die Zufuhr
elekirischer Leitungen zu einer Bearbeitungsein-
richtung insbesondere zu einer Leitungsvoriertigun-
gseinrichiung zu schaffen, die mit geringem Auf-
wand realisiert werden kann und eine rasche und
zuveridssige Zufuhr ausgewZhiter Leitungen zu der
Bearbeitungseinrichtung ermdglicht.

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgem&fen
Zubringeeinrichtung durch folgende Merkmale
geldst:

a. die Leitungen sind in Féssern und/oder in
Form von Spulen bereitgestellt,

b. oberhalb der Fasser und/oder Spulen ist
mindestens ein zu der Bearbeitungseinrichtung
hinflihrender Leitungskanal angeordnet,
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¢. die in axialer Richtung nach oben aus den
Féssern und/oder von den Spulen abziehbaren Lei-
tungen sind jeweils {iber eine zugeordnete Umlen-
keinrichtung in den Leitungskanal eingeflhrt.

Der Erfindung liegt die Erkenninis zugrunde,
daB sowoh! bei senkrecht aufgestellien Fassern als
auch bei senkrecht aufgesteliten Spulen die Lei-
tungen problemlos in axialer Richtung nach oben
abgezogen werden k&nnen, sofern die Leitungen in
Abhéngigkeit von ihrer jeweiligen Torsionsstufigkeit
in einer zumindest weitgehend dralifreien Form be-
reitgestellt sind. Wird dann jede dieser Leitungen
iber eine zugeordnete Umlenkeinrichtung in einen
darliber angeordneten und zur Bearbeitungsein
richtung hinfllhrenden Leitungskanal eingefiihrt, so
kann die jeweils ausgewihlte Leitung problemios
und ohne Gefahr von Verwirrungen abgezogen
werden.

FlUr das Abzishen werden keine groBen Krifte
bendtigt, so daB beispielsweise ein kieiner Rolle-
nantrieb in der Bearbeitungseinrichtung v&llig aus-
reichen wirde.

GemdpB einer besonders bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung sind die Fdsser und/oder
Spulen in mindestens einer in Richtung des Lei-
tungskanals ausgerichteten Reihe aufgestellt. Durch
eine derartige Reihenaufstellung ergibt sich sine
besonders ibersichtliche und raumsparende An-
ordnung und auBerdem die Md&glichkeit die einzel-
nen Fésser mit Hilfe eines Gabelstaplers auszutau-
schen. Werden dann s@mtliche Leitungen der in
einer Reihe aufgestellten Fasser und/oder Spulen
in einen zugeordneten gemeinsamen Leitungskanal
eingeflhrt, so ergibt sich eine besonders kompakie
Anordnung der gesamten Zubringeeinrichtung.

GemiB einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist der Leitungskanal auf einem
Gerlist angeordnet. Ein derartiges Gerlist kann
dann beispielsweise mit wenigen Stiitzen in Fach-
werkbauweise realisiert werden, so daB die Aufstel-
lung der Fasser und/oder Spulen nicht behindert
wird.

Der Leitungskanal ist vorzugsweise durch ein
im wesentlichen U-formiges Profil gebildet. Die
Verwendung eines derartigen Profils ermd&glicht bei
geringem Aufwand eine ausgezeichnete Fihrung
der einzelnen Leitungen. Auflerdem ist an
samtlichen Stellen des Leitungskanals die
Zugénglichkeit zu den darin gefiihrien Leitungen

 gewidhrleistet.

Es hat sich auch als besonders glinstig heraus-
gestelli, wenn die Umienkeinrichtungen durch
gekrimmie Fihrungs rohre gebildet sind. Eine be-
sonders reibungsarme EinfUhrung einer Leitung in
den zugeordneten Leitungskanal wird dann erreicht,




3 0 258 544 4

wenn ein Flhrungsrohr aus einem vertikalen
Schenkel und einem schrig in den zugeordneten
Leitungskanal einmiindenden horizontalen Schen-
kel besteht.

Das untere Ende des vertikalen Schenkels ist
dann vorzugsweise trichterfSrmig erweitert. Hier-

durch wird der Einlauf einer Leitung beglinstigt und ~

das Einfddeln einer Leitung nach dem Austausch
des entsprechenden Fasses oder der entsprechen-
den Spule erleichtert.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden
néher beschrieben.

Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Teils einer
Zubringesinrichtung flr die Zufuhr elektrischer Lei-
tungen zu einer Leitungsvorfertigungseinrichtung,

Fig. 2 eine stimseitige Ansicht der Zubrin-
geeinrichtung nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf den in Fig. 1
dargesteliten Teil der Zubringeeinrichtung,

Fig. 4 die Einmlindung der Flhrungsrohre in
die Leitungskandle der in den Fig. 1 bis 3 gezeig-
ten Zubringeeinrichtung,

Fig. 5 eines der in Fig. 4 dargesteliten
Fiihrungsrohre in einem gréBer gewihiten MagBstab
und

Fig. 6 die Anordnung der hier nur schemati-
sch dargestellten Zubringesinrichtung bei einer Lei-
tungsvorfertigungseinrichtung.

Die Fig. 1 und 2 zeigen in einer teilweisen
Seitenansicht bzw. einer stirseitigen Ansicht ein
unmittelbar auf den Flur F| aufgestelltes Geriist G,
das nach Art eines Fachwerks ausgebildet ist,
wobei die einzelnen Stlitzen, Trager und Querstre-
ben nicht ndher bezeichnet sind. Auf der Oberseite
dieses Gerlists G befinden sich gem&B Fig. 2 drei
Leitungskanéle Lk1, Lk2 und Lk3, die durch U-
férmige, nach oben offene Profile gebildet sind.
Aus Fig. 1 geht hervor, daB unterhalb des Leitungs-
kanals Lk3 unmittelbar auf dem Flur FI Fésser F
aufgestellt sind, aus welchen mit L bezeichnete
Leitungen nach oben abgezogen und Uber mittels
Rohrhalterungen Rh am Gerlst G befestigter
Flhrungsrohre Fr in den Fuhrungskanal Fk3 einge-
Ieitet werden.

Bei den Fidssern F handelt es sich um Tran-
sportbehdlter, mit welchen einadrige Litzen und
Kabel angeliefert werden. In jedem FaB F befindet
sich dabei eine drallfreie Leitung L in Form einer
losen Wicklung, die zwischen der Fafwandung und
einem konzentrisch eingesetzten Hohizylinder an-
geordnet ist. Jede Leitung L kann dann auf ein-
fache Weise in axialer Richtung nach oben aus
dem entsprechenden FaB F abgezogen werden.
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Neben den vorstehend beschriebenen Fissern
F kdnnen Leitungen L, insbesondere einadrige Lit-
zen und Kabe! auch in Form von Spulen angeliefert
werden. Auch von derartigen, senkrecht aufgestell-
ten Spulen kdnnen die Leitungen L dann in axialer
Richtung nach oben abgezogen und Uber zugeord-
nete Flhrungsrohre Fr in die entsprechenden Lei-
tungskangie eingefiihrt werden.

Aus der in Fig. 3 gezeigten Draufsicht geht
hervor, daB neben den bereits in Fig. 1 gezeigten
Féssern F auch Spulen S unterhalb des Gerlists G
angeordnet sind. Die Spulen S sind dabei in zwei
mit R1 und R2 bezeichneten Reihen versetzt zuei-
nander angeordnet und unmittelbar auf dem Flur FI
(vergl. Fig. 1 und 2) aufgestellt. Die Reihe, in
welcher die einzelnen Fisser F nebeneinander auf-
gestellt sind, ist mit R3 bezeichnét.

Fig. 4 zeigt in einem etwas gr&8er gewihlten
MaBstab die Eimlindung der einzelnen mittels
Rohrhalterungen Rh befestigten Flhrungsrohre Fr
in die auf der Oberseite des Geriists G angeordne-
ten Leitungskanéle Lk1, Lk2 und Lk3, wahrend Fig.
5 in einem noch gr8Ber gewihiten Mapstab die
Einzelheiten eines Flhrungsrohres Fr aufzeigt. Es
ist zu erkennen, daB8 ein Flhrungsrohr Fr einen
vertikalen Schenkel besitzt, dessen unteres Ende
trichterférmig aufgeweitet ist, um das Einfideln
und den Einlauf einer Leitung L zu begtlinstigen. An
das obere Ende des vertikalen Schenkels schliefien
sich dann ein Rohrbogen und ein horizontaler
Schenkel an, wobei die endseitige Stirnfliche des
horizontalen Schenkels zur Rohrachse um einen
Winkel von 45° geneigt ist. Diese endseitige Ab-
schrdgung ist darauf abgestimmt, daB die horizo-
ntalen Schenkel der Flihrungsrohre Fr ebenfalls
unter einem Winkel von 45° schrdg nach hinten in
die Leitungskanéle Lk1, Lk2 oder Lk3 einmlinden
und somit einen besonders reibungsarmen Einlauf
der einzelnen Leitungen L ermdglichen.

Die in Fig. 4 dargestellte Anordnung der Lei-
tungskandie Lk1, Lk2 und Lk3 auf der Oberseite
des Gerlists G ist auf die in Fig. 3 dargestelite
Reihenanordnung der Spulen S und der Fisser F
abgestimmt. So werden die von den Spulen S der
Reihe R1 abgezogenen Leitungen L in den Lei-
tungskanal Lk1 eingeflihrt, wihrend die von den
Spulen S der Reihe R2 abgezogenen Leitungen L
in den Leitungskanal Lk2 eingeflihrt werden. Die
Leitungen L die aus den in der Reihe R3 angeord-
neten Fdssern F abgezogen werden, werden in
Ubereinstimmung mit der bereits in Fig. 1 gezeig-
ten Darstellung in den Leitungskanal Lk3 ein-
geflhrt.

Wie bereits erwdhnt wurde, werden sowohl die
Fésser F als auch die Spulen S unmittelbar auf
dem Flur Fi (vergl. Fig. 1 und 2) aufgestellt. Dies
ist im Falle der Fasser F besonders gunstig, da
diese mit einem Gabelstapler transportiert werden
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missen. Die leichteren Spulen S k&nnen jedoch
auch manuell bewegt werden. Es kann dann unter-
halb der Leitungskandle Lk1 und Lk2 eine Art
Regalboden in das Gerlist G eingezogen werden,
auf welchem dann die Spulen S der Reihen R1 und
R2 aufgestellt werden. Ein derartige Anordnung hat
den Vorteil, daB unter jeder Spule S dann bereits
eine Ersatzspule aufgestellt und ein Austausch be-
sonders rasch durchgefiihrt werden kann.

Die vorstehend anhand der Fig. 1 bis 5 be-
schriebene Zubringeeinrichtung wurde flr die Zu-
fuhr von insgesamt 35 verschiedenen Leitungen L
zu einer Leitungsvorfertigungseinrichtung ent-
wickelt. Fig. 6 zeigt die entsprechende Zuordnung
giner hier nur teilweise und rein schematisch dar-
gestellten Zubringesinrichtung zu der mit Lve be-
zeichneten Leitungsvorfertigungseinrichtung. Dabei
sind nur einige Fédsser F zu erkennen, aus weichen
die einzelnen Leitungen L senkrechi nach oben
abgezogen und dann in hier nicht ndher dargestell-
ten Leitungskandlen in horizontaler Richiung zur
Leitungsvorfertigungseinrichtung Lve  hingefiihrt
werden.

Die einzelnen Leitungen L, die sich im
Leitungsquerschnitt, in der Farbe und in der Isolie-
rung unterscheiden, werden nach dem Verlassen
der jeweiligen Kabelkandle etwas aufgefdchert und
in zugeordnete Fiihrungsbohrungen eines mit Sq
bezeichneten Sequenzers eingeféddelt. Bei diesem
Sequenzer Sq handelt es sich also um ein Magazin
in dem alle 35 Leitungsanfinge der Leitungen L
gespeichert sind. Der Sequenzer Sq mit den in
einer vertikalen Reihe angeordneten
Filhrungsbohrungen der einzelnen Leitungen L
kann dann in Richtung des vertikalen Doppelpfeiles
Dpf programmierbar so verfahren werden, daB der
gewliinschte Leitungstyp in den Eingriffsbereich
eines in Fig. 6 nicht ndher erkennbaren Walzenvor-
schubes kommt. Dieser fiihrt dann die betreffende
Leitung L einer ebenfalls nicht ndher erkennbaren
Spannzange zu, welche den Anfang der Leitung L
festhélt und in einem U-férmigen Bogen um einen
Winkel von 180° wieder nach hinten schwenkt.
Danach wird mit Hilfe des Walzenvorschubes so
viel Leitung L nachgeschoben, bis die gewlinschie
Linge erreicht ist. Die Leitung L wird dann mit
einer zweiten nicht ndher erkennbaren Spannzange
festgehalten und abgeschnitten. Durch den Einsatz
der schwenkbaren Spannzange wird also erreicht,
daf die abgeldngte Leitung L eine Schlaufe bildet,
bei welcher beide Leitungsenden nach einer Seite
orientiert sind und dadurch die nachfolgenden Ar-
beitsginge erleichtern. Insbesondere bringt diese
Orientierung grofBe Vorteile flir die Anordnung der
nachfolgenden Werkzeuge, fir die Anzahl der er-
forderlichen Werkzeuge und fiir die Bedienbarkeit
der gesamten Einrichtung.
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Nach der vorstehend beschriebenen Schlaufen-
bildung werden die Leitungsenden an zugeordnete
Spannzangen eines in der x-Richiung und der y-
Richtung programmierbaren  Werkstlicktrdgers
Ubergeben. In Fig. 6 sind mehrere dieser
Werkstlickirdger Wt zu erkennen. Die mit Sc be-
zeichneten Schlaufen sind dabei auf den zugeord-
neten Werkstlicktrigern Wt so fixiert, daB die bei-
den Leitungsenden in y-Richtung nach hinten weg-
stehen, ‘wihrend der Ubrige Bereich je nach Lénge
verschieden weit in z-Richtung nach unten héngt.

Die beiden Leitungsenden einer Schiaufe Sc
werden mit dem zugeordneten Werkstlickirdger Wi
in x-Richtung nacheinander siner Abisolierginrich-
tung Ae, neun verschiedenen ersten An-
schlagwerkzeugen Aw1, sechs verschiedenen zwei-
ten Anschlagwerkzeugen Aw2, drei verschiedenen
Werkzeugen We zum Aufschieben von Iso-
lierhlilsen und einer Verzinnungsstation Vz zu-
gefiihrt, wobei auch jeweils eine Verschiebung in y-
Richtung mdglich ist. In der Abisoliereinrichtung Ae
werden die Isolierungen der beiden Leitungsenden
angeschnitten und abgerissen, wobei die Abiso-
lieldnge ggf. durch ein Verfahren des
Werkstlickirdgers Wt in y-Richtung beeinfluit wer-
den kann. In den neun ersten Anschlagwerkzeugen
Aw1 werden verschiedene Koniaktelemente in
Stanzstreifen ldngs, d. h. in y-Richtung zugefiihrt
und im Falle einer Auswah! von Streifen getrennt
und an das Leitungsende angeschlagen. In den
sechs zweiten Anschlagwerkzeugen Aw2 erfolgt im
Unterschied dazu sine Querzuflihrung der Kontak-
telemente in x-Richtung. In den drei Werkzeugen
We kbnnen dann Uber die in den An-
schlagwerkzeugen Aw1 oder Aw2 angeschlagenen
Kontaktelemente die dazu passenden Isolierhiiisen
unverlierbar aufgesteckt werden. Alternativ zum An-
schlagen von Kontaktelementen und Aufschieben
von lIsolierhiilsen k&nnen die Leitungsenden auch
in der Verzinnungsstation Vz verzinnt werden. Da
bei jedem der vorstehend geschilderten Ar-
beitsgdnge eine ja-nein Aussage mdglich ist, kann
die Bearbeitung des Anfangs und des Endes einer
Leitung L auch véllig verschieden ablaufen. So
kGnnen beispielsweise zwei verschiedene Steckko-
ntakte angeschiagen werden. Es kann aber auch
nur ein Steckkontakt angeschlagen werden,
wahrend das andere Leitungsende in der Verzin-
nungsstation Vz verzinnt wird.

Nach dem Passieren der Verzinnungsstation
Vz werden die Spannzangen des betreffenden
Werkstlickirdgers Wt gedifinet und die gesamte
Schlaufe Sc mit Hilfe eines in Fig. 6 nicht n#her
erkennbaren Greifers entnommen. Der
Werkstlickirdger wird dann in einem Lift Li1 nach
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unten transportiert, in x-Richtung zurlickgeflihrt und
Uber einen Lift Lt2 wieder nach oben in die Aus-
gangslage zurlickgebracht, so daB er dort wieder
eine Schlaufe Sc {ibernehmen kann.

Die von dem vorstehend erwzhnten Greifer
erfaSten Leitungsenden einer Schlaufe Sc werden
zwischen ein Klebeband Kb und ein Papierband Pb
eingeklebt, worauf der Greifer Offnet und zur
Ubernahme der nichsten Schlaufe Sc aus dem
betreffenden Werksilickiriger Wt zurlickgefahren
wird. Das Klebeband Kb wird.von einer oberen
Vorratsspule Vs1 abgezogen, wéhrend das Papier-
band Pb von einer unteren Vorratsspule Vs2 abge-
zogen wird. Hinter der Zusammenflihrungsstelle
des Klebebandes Kb und des Papierbandes Pb ist
eine Druckeinrichtung De angeordnet, in welcher
ein flir die Bedruckung gesigneter Papierstreifen

mit den zur Kennzeichnung der jeweiligen Leitung °

L vorgesehenen Zeichen bedruckt wird. Der derart
bedruckte Papierstreifen wird dann in der zu den
Leitungsenden richtigen Lage zwischen das Klebe-
band Kb und das Papierband Pb geklebt. Bei den
derart gekennzeichneten und zwischen Klebeband
Kb und Papierband Pb sequentiert magazinierten
Leitungen L bzw. Schlaufen Sc handelt es sich
dann um eine At Gure, die in einem
Sténdermagazin Sm méanderférmig abgelegt wer-
den.

Aus dem Stindermagazin Sm werden die ab-
gelegten Gurte mit den Leitungen L dann mit Hilfe
eines Transportwagens entnommen und zu den
entsprechenden Verdrahtungspldtzen befbrdert. Da
die Reihenfolge der Leitungen L im Gurt und in der
Verdrahtungsliste jewsils gleich ist, gestaltet sich
dis Verdrahtung besonders einfach. Auferdem
kdnnen Verwechslungen verschiedener Leitungen L
praktisch ausgeschlossen werden.

Anspriiche

1. Zubringeeinrichtung flir die Zufuhr elektri-
scher Leitungen zu einer Bearbeitungseinrichtung,
insbesondere zu einer Leitungsvorfertigungseinrich-
tung, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a. die Leitungen (L) sind in Fissern (F)
und/oder in Form von Spulen (S) bereitgestelit,

b. oberhalb der Fisser (F) und/oder Spulen
(S) ist mindestens ein zu der Bearbeitungseinrich-
tung (Lve) hinfUhrender Leitungskanal (Lk1, Lk2,
Lk3) angeordnet,

¢. die in axialer Richtung nach oben aus den
Féssern (F) und/oder von den Spulen (S) abziehba-
ren Leitungen (L) sind jeweils Uber eine zugeord-
nete Umlenkeinrichtung in den Leitungskanal (Lk1,
Lk2, Lk3) eingeflhrt.
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2. Zubringeeinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fisser (F)
und/oder Spulen (S) in mindestens einer, in Rich-
tung des Leitungskanals (Lk1, Lk2, Lk3) ausgerich-
teten Reihe (R1, R2, R3) aufgestelit sind.

3. Zubringeeinrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB simtliche Lei-
tungen (L) der in einer Reihe (R1, R2, R3) aufge-
steliten Fésser (F) und/oder Spulen (S) in einen
zugeordneten gemeinsamen Leitungskanal (Lk1,
Lk2, Lk3) eingeflihrt sind.

4. Zubringeeinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriliche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Leitungskanal (Lk1, Lk2, Lk3) auf einem
Gerlst (G) angeordnet ist. .

5. Zubringeeinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Leitungskanal (Lk1, Lk2, Lk3) durch ein im
wesentlichen U-f6rmiges Profil gebildet ist.

6. Zubringesinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
daf die Umlenkeinrichtungen durch gekrlmmte
FUhrungsrohre (Fr) gebildet sind.

7. Zubringeeinrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Flhrungsrohr
(Fr) aus einem vertikalen Schenkel und einem -
schrdg in den zugeordneten Leitungskanal (Lk1,
Lk2, Lk3) einmiindenden horizontalen Schenkel be-
steht.

8. Zubringeeinrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das untere Ende
des vertikalen Schenkels trichterfdrmig erweitert
ist.
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