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@ Verfahren zum Transportieren von Kopsen von einer Ringspinnmaschine zu einer Spulmaschine

und Verbundanlage.

@ Bei einem Verfahren und einer Verbundanlage
zum Transportieren von Kopsen von einer Rings-
pinnmaschine (10) zu einer Spulmaschine (11) durch
eine  Wirmebehandlungseinrichtung (22) hindurch
wird vorgesehen, daB die Kopse (12) mit ihren Tr3-
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gerelementen (14) jeweils zu Chargen (23-26) zu-
sammengefaBt werden, die bei unvolistdndiger An-
zahl automatisch auf die vollstdndige Anzahl mittels
Hilfselementen (30) vervolistdndigt werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trans-
portieren von jeweils auf einem Tragerelement auf-
rechtstehenden Kopsen von wenigstens einer
Ringspinnmaschine durch eine WAirmebehand-
lungseinrichtung hindurch zu einer Spulmaschine,
wobei die Tridgerelemente zu gemeinsam in der
Warmebehandlungseinrichtung zu behandelnden
Chargen mit jeweils vorbestimmter Anzahl von Tri-
gerelementen zusammengefaBt werden, und eine
Verbundanlage zum Durchfiihren des Verfahrens.

Bei bekannten Verbundanlagen der eingangs
genannten Art (DE-A 38 05 648 und DE-A 38 35
633) werden die Kopse auf Trigerelemente aufge-
steckt, die auf Transportbdndern in einem Trans-
portweg von einer Ringspinnmaschine zu einer
Spulmaschine durch eine Wirmebehandlungsein-
richtung hindurchgefiihrt werden,die aus einer
Kammer besteht, in der jeweils eine Charge von
Tragerelementen mit Kopsen aufgenommen wird.

Um den Energieverbrauch bei der Wirmebe-
handlung zu verringern, wird vorgesehen, daB auf
die zugefihrten Tragerelemente einzelne Glocken
o.dgl. aufgesetzt werden, die jeweils eine eigene
Warmebehandlungskammer flir einen Kops bilden.
Um in der Wirmebehandlungseinrichtung die Glok-
ken korrekt den Trigerelementen mit den Kopsen
zustellen zu k&nnen, missen die Trigerelemente
sich jeweils in einer definierten Position in der
Warmebehandlungseinrichtung befinden. Diese Be-
dingung ist einfach einzuhalten, wenn die Triger-
elemente vollstdndige Chagen bilden, d.h. eine
Charge jeweils aus der vorbestimmten Anzahl von
Tragerelementen besteht. Diese in einer oder meh-
reren Reihen in der Warmebehandlungseinrichtung
angeordneten Trdgerelemente stoBen dann anein-
ander und befinden sich in definierten Positionen.
Diese Chargen lassen sich dann paketartig durch
die Wirmebehandlungseinrichtung, beispielsweise
eine D3mpfvorrichtung, hindurchschieben. In der
Praxis kann es jedoch vorkommen, daB in be-
stimmten Fillen keine volistindigen Chargen zu-
sammengestellt werden, da die Anzahl von Triger-
elementen nicht ausreicht. Dies kann beispielswei-
se der Fall sein, weil die Gesamtzahl der Kopse
eines Abzuges der Ringspinnmaschine kein ganz-
zahliges Vielfaches der eine Charge bildenden An-
zahl der Trigerelemente darstellt, oder weil in der
Zufuhr von den Trigerelementen eine Hemmung
aufgetreten ist. In diesem Fall wird keine vollstdndi-
ge Charge mehr zusammengestellt, so daB dann
die Tragerelemente in der Wirmebehandlungsein-
richtung nicht mehr an definierte Stellen gelangen
und gegebenenfalls auch nicht mehr in der korrek-
ten Form aus der Wirmebehandlungseinrichtung
ausgegeben werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, si-
cherzustellen, daB immer eine korrekte Wérmebe-
handlung durchgefiihrt werden kann.
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Diese Aufgabe wird dadurch gelSst, daB die
Chargen automatisch auf die Vollstdndigkeit der
Anzahl von Trigerelementen Uberwacht werden,
und daB bei einer unvollstdndigen Anzahl von Tréa-
gerelementen die betreffende Charge mit in der
Grundabmessung einem Trigerelement entspre-
chenden Hilfselementen automatisch aufgeflllt
wird, die einem Nebenkreislauf flir die Hilfselemen-
te entnommen werden und die nach Durchlaufen
der Wirmebehandlungseinrichtung ausgesondert
und an den Nebenkreislauf zurlickgegeben werden.

Durch diese Ausbildung wird der Fall ausge-
schlossen, daB unvollstdndige Chargen in die Wir-
mebehandlungseinrichtung eingefiihrt werden. Es
werden jeweils vollstdndige Chargen zusammenge-
stellt, die aus Trigerelementen und gegebenenfalls
den Hilfselementen bestehen, so daB dabei sicher-
gestellt ist, daB die Trigerelemente mit den Kop-
sen immer an den definierten Positionen stehen.

Zur L8sung der gleichen Aufgabe wird bei ei-
ner Verbundanlage zwischen wenigstens einer
Ringspinnmaschine und einer Spulmaschine mit ei-
ner Transporteinrichtung flir jeweils einen Kops
aufrechtstehend aufnehmende Trigerelemente, mit
einer in die Transporteinrichtung integrierten War-
mebehandlungseinrichtung und mit Mitteln zum Zu-
sammenfassen von jeweils in die Wiarmebehand-
lungseinrichtung einlaufenden Chargen aus jewseils
einer vorbestimmten Anzahl von Trdgerelementen
vorgesehen, daB Mittel zum Uberwachen jeder
Charge auf die Vollstdndigkeit der Anzahl der Tri-
gerelemente vorhanden sind, die Uber eine Steue-
rung mit einer Auffllleinrichtung zum Auffillen ei-
ner unvolistdndigen Charge mit in ihren Grundab-
messungen einem Trigerelement entsprechenden
Hilfselementen verbunden sind, die Bestandteil ei-
nes Nebenkreislaufs flir diese Hilfselemente ist, der
zusétzlich zu der vor der Wirmebehandlungsein-
richtung befindlichen Auffilleinrichtung mit einer
nach der Wirmebehandlungseinrichtung angeord-
neten Einrichtung zum Aussondern und Zurilickge-
ben der Hilfselemente in den Nebenkreislauf verse-
hen ist.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
der in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungform
und den Unteransprlichen.

Fig. 1
zeigt eine Draufsicht auf eine Verbundanlage
zwischen einer Ringspinnmaschine und einer
Spulmaschine, in die eine Wirmebehandlungs-
einrichtung integriert ist,
Fig. 2
eine Draufsicht in vergroBertem MaBstab auf
eine Einrichtung zum Aussondern und Zurlick-
geben von Hilfselementen in einen Nebenkreis-
lauf,

Fig. 3a
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einen Schnitt entlang der Linie lll-llla der Fig. 2
und

Fig. 3b und 3c

einen Schnitt entlang der Linie llI-lll der Fig. 2,

wobei einmal ein Hilfselement und zum anderen
ein Trigerelement mit einem Kops sich im Be-
reich der Einrichtung zum Aussondern und Zu-
rliickgeben der Hilfselemente befindet.

In Fig. 1 ist schematisch eine Verbundanlage
zwischen einer nur angedeuteten Ringspinnmaschi-
ne (10) und einer ebenfalls nur angedeuteten Spul-
maschine (11) dargestellt. Von der Ringspinnma-
schine (10) werden an einer Vielzahl von auf bei-
den Seiten der Maschine angeordneten Spinnstel-
len Kopse (12) ersponnen, die der Spulmaschine
(11) zugefiihrt werden. Die Spulmaschine (11)
nimmt das Garn von den Kopsen auf und wickelt
es zu groBen Kreuzspulen.

Die Kopse (12) werden mittels einer Transport-
einrichtung (13) von der Ringspinnmaschine (10) zu
der Spulmaschine (11) gefdrdert. Dabei befinden
sich die Kopse (12) aufrechtstehend auf Tragerele-
menten (14), die eine kreisscheibenférmige Grund-
platte (15) aufweisen, von der zentrisch lber einen
verdickten Ansatz (16) ein Zapfen (17) aufragt, auf
welchen die Kopse (12) mit ihren Hilsen aufge-
steckt sind. Die Trigerelemente (14) stehen auf
Transportbandern (18, 19, 20) der Transporteinrich-
tung (13) auf,die in Fig.1 nur angedeutet sind,um
das Grundprinzip darzustellen. Die Transportban-
der (18, 19, 20) verlaufen entlang der Ringspinnma-
schine (10) und der Spulmaschine (19) und dienen
in bekannter Weise zum Transport der Trigerele-
mente (14) mit vollen Kopsen (12) oder zum Riick-
transport der leeren Spulenhiilsen (21).Die Trans-
porteinrichtung (13) enthdlt im Bereich der Rings-
pinnmaschine (10) und der Spulmaschine (11) noch
weitere Elemente, die durch den Stand der Technik
bekannt sind und die hier nicht dargestellf sind.

In die Transporteinrichtung (13) ist eine Wér-
mebehandlungseinrichtung (22) integriert, die bei-
spielsweise aus einer Dampfeinrichtung und einer
Trockeneinrichtung besteht. In die Warmebehand-
lungseinrichtung (22) werden jeweils Trigerele-
mente (14) mit Kopsen (12) (gegebenenfalls auch
mit leeren Spulenhiilsen (21) oder nur teilweise
bewickelten Spulenhiisen (21)) in Chargen (23, 24,
25, 26) eingefiihrt, die jeweils eine bestimmie An-
zahl von Trdgerelementen (14) enthalten sollen; bei
dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel jeweils 12
Tragerelemente (14), die in zwei Sechserreihen
angeordnet sind.

Die Chargen (23, 24, 25, 26) werden auf einer
Flhrungsschiene (27) vor der Wirmebehandlungs-
einrichtung (22) zusammengestellt und durch diese
hindurchgefiihrt. Dazu weist die Flhrungsschiene
(27) vor der Wirmebehandlungseinrichtung (22)
eine der Linge einer Charge (23) entsprechende
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Lange auf. Die Flihrungsschiene (27) durchlduft die
Warmebehandlungseinrichtung (22) und erstreckt
sich mit einer wenigstens der Lange einer Charge
(26) entsprechenden Ldnge noch Uber die Wirme-
behandlungseinrichtung (22) hinaus. Innerhalb der
Warmebehandlungseinrichtung (22) besitzt die
Flhrungsschiene (27) eine der Ladnge zweier Char-
gen (24 und 25) entsprechende Linge. An die
Flihrungsschiene (27) angeschlossen ist das zur
Spulmaschine (11) flihrende Transportband (19),
wie nachfolgend noch erldutert werden wird.

Das Zusammenstellen der Chargen (23, 24, 25,
26) auf der Fihrungsschiene (27) vor der Wirme-
behandlungseinrichtung (22) erfolgt durch das Zu-
flihren von Tragerelementen (14) von der Rings-
pinnmaschine (10) auf die Flihrungsschiene (27).
Dazu ist an das Transportband (18) eine nicht
ndher bezeichnete Umlenkeinrichtung, beispiels-
weise eine Rutsche o.dgl., angeschlossen, durch
die jeweils zwei Trigerelemente (14) lotrecht zur
Langsrichtung der Flhrungsschiene (27) im Be-
reich ihres Stirnendes auf diese aufgeschoben wer-
den. Diese jeweils zwei Trigerelemente (14) wer-
den mit Hilfe eines Schiebers (28) einer Schubein-
richtung (29) nun auf der Fdrderschiene (27) so
weit in Richtung der Wiarmebehandlungseinrich-
tung (22) nach vorne geschoben, daB im Bereich
des Stirnendes der Fihrungsschiene (27) geni-
gend Raum vorhanden ist, um weitere zwei Triger-
elemente (14) von dem Transportband (18) auf die
Flihrungsschiene (27) zu schieben. Anschliefend
werden auch diese beiden Trigerelemente durch
die Schubeinrichtung (29) nach vorne geschoben,
so daB die Chargen (23, 24, 25, 26) von Tragerele-
menten (14) schubweise aufgebaut werden.

Flr den Fall, daB vor der Wiarmebehandlungs-
einrichtung (22) auf der Flihrungsschiene (27) noch
keine vollzdhlige Charge (23) vorhanden ist und
das Transportband (18) keine weiteren Trigerele-
mente (14) mehr zufihrt, ist die Transporteinrich-
tung (13) mit einem Nebenkreislauf (31) versehen,
der der Fihrungsschiene (27) vor der Wirmebe-
handlungseinrichtung (22) ersatzweise eine ent-
sprechende Anzahl von Hilfselementen (30) zuflihrt.
Dazu ist der Flhrungsschiene (27) auf der der
Umlenkeinrichtung des Transportbandes (18) ge-
genlberliegenden Seite eine Auffllleinrichtung (32)
zugeordnet, die eine Anzahl von Hilfselementen
(30) bereithdlt. Um sicherzustellen, daB auch dann,
wenn keine Trigerelemente (14) mit Kopsen (12)
mehr nachgeliefert werden, alle Trigerelemente
(14) aus der Wirmebehandlungseinrichtung (22)
herausgebracht werden, ist eine Anzahl von Hilfs-
elementen (30) notwendig, die zwei Chargen (23,
24, 25, 26) entspricht. Um auch sicherzustellen,
daB zudem noch alle wirmebehandelten Tragerele-
mente (14) mit den Kopsen (12) nach der Warme-
behandlungseinrichtung (22) die Fihrungsschiene
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(27) verlassen und an das Transportband (19) Uber-
geben werden, ist eine Anzahl erforderlich, die
wenigstens dem Dreifachen der Anzahl der Tréger-
elemente (14) entspricht, die fiir eine Charge (23,
24, 25, 26) bendtigt werden.

Um der Flhrungsschiene (27) eine Anzahl von
Hilfselementen (30) zuzufiihren, die der Anzahl von
flr eine vollzdhlige Charge (23) noch fehlenden
Tragerelementen (14) entspricht, ist eine Detektor-
einrichtung (40) vorgesehen, die die Zufuhr von
Tragerelementen (14) vom Transportband (18)
Uberwacht. Die Detektoreinrichtung (40) ist im Be-
reich des Stirnendes der Fihrungsschiene (27) so
angeordnet, daB sie auf die in Transporirichtung
linke Sechserreihe der Charge (23) gerichtet ist.
Dadurch kann sie neben der Zufuhr von Trdgerele-
menten (14) auch die Zufuhr von Hilfselementen
(30) Uberwachen, wie nachfolgend noch beschrie-
ben wird.Die Detektoreinrichtung (40) steht mit ei-
ner Steuerung (39) in Verbindung, die die Auffill-
einrichtung zum Zuflihren der Hilfselemente (30) an
die Flhrungsschiene (27) betatigt. Im einzelnen
besteht die Auffllleinrichtung aus einem quer zur
Langsrichtung der Flhrungsschiene (27) angeord-
neten, angetriebenen Transportband (35), auf dem
die Hilfselemente (30) in einer Reihe hintereinander
angeordnet sind.Am Ende des Transportbandes
(35) vor der Fuhrungsschiene (27) ist eine Sperre
(36, 37) vorgesehen, die die Zufuhr von Hilfsele-
menten (30) auf die Flhrungsschiene (27) steuert.
Als Sperre dient ein durch einen Pneumatikzylinder
(37) betétigter Schieber (36). Die Betdtigung dieses
Pneumatikzylinders erfolgt durch die Steuerung
(39) mit Hilfe eines Ventils (38).

Sobald daher die Detektoreinrichtung (40) kei-
ne Zufuhr von Tragerelementen (14) mehr meldet,
jedoch noch keine vollzihlige Charge (23) gebildet
ist, gibt die Steuerung (39) Uber den Schieber (36)
die Zufuhr von Hilfselementen (30) vom Transport-
band (35) an die Flhrungsschiene (27) frei. Das
Auffillen der Flhrungsschiene (27) mit Hilfsele-
menten (30) erfolgt dabei in gleicher Weise wie das
zuvor beschriebene Aufflllen mit Tragerelementen
(14), d.h. die Hilfselemente (30) werden jeweils
paar- und schubweise durch die Schubeinrichtung
(29) vorgeschoben, bis eine volizdhlige Charge (23)
erreicht ist. Das Erreichen einer vollzihligen Char-
ge (23) erkennt die Steuerung (39) durch die Uber-
mittlung der Signale von der die zugefiihrten Hilfs-
elemente erfassenden Detektoreinrichtung (40). Bei
Erreichen der vollzdhligen Charge (23) stoppt die
Steuerung (39) mittels des Schiebers (36) die wei-
tere Zufuhr von Hilfselementen (30). Anschliefiend
kann das Durchfiihren der Chargen (23, 24, 25, 26)
durch die Warmebehandlungseinrichtung (22) erfol-
gen.

AnschlieBend an die Flihrungsschiene (27) wer-
den die TriAgerelemente (14) der Spulmaschine

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(11) auf dem Transportband (19) in einer Reihe
hintereinander zugefiihrt. An dem dem Transport-
band (19) zugewandten Stirnende der Fihrungs-
schiene (27) ist daher eine Einfadelungsvorrichtung
vorgesehen, die die zwei Reihen von Trdgerele-
menten (14) und Hilfselementen (30) auf der Fiih-
rungsschiene (27) in eine Reihe Uberflihrt. Als Ein-
faddelungsvorrichtung dient beispielsweise ein
schrdg zur Transportrichtung der Fihrungsschiene
(27) auf das Transportband (19) zufiihrendes Leit-
blech, das die Trdgerelemente (14) bzw. Hilfsele-
mente (30) der linken Reihe im ReifiverschluBprin-
zip zwischen die Trigerelemente (14) bzw. Hilfs-
elemente (30) der rechten Reihe der Flhrungs-
schiene (27) einfiadelt.

Zu Beginn des Transportbandes (19), das zur
Spulmaschine (11) fihrt, ist eine Einrichtung (33)
zum Aussondern und Zurlickgeben der Hilfsele-
mente (30) an den Nebenkreislauf (31) angeordnet.
Sie enthilt ein quer zum Transportband (19) ver-
laufendes Transporitband (41), an das ein zum
Transportband (35) zurlickflihrendes und den Ne-
benkreislauf (31) schlieBendes Transportband (34)
anschlieBt. Vor diesem Transportband (41) ist ein
Detekior (42) angeordnet, der in der Lage ist, zwi-
schen einem Trdgerelement (14) mit einem Kops
(12) (oder einer leeren Spulenhiilse (21)) und ei-
nem Hilfselement (30) zu unterscheiden. Dies kann
beispielsweise dadurch erfolgen, daB der Detektor
(42) auf die unterschiedliche Form der Trigerele-
mente (14) und der Hilfselemente (30) anspricht.
Es kann jedoch auch vorgesehen werden, daB die
Tragerelemente (14) und/oder die Hilfselemente
(30) mit einer Kodierung versehen werden, die von
dem Detektor (42) erkennbar ist. Der Detektor (42)
meldet das Vorliegen eines Hilfselementes (30) ei-
ner Steuerung (43), die in einem geeigneten seitli-
chen Abstand Uber ein Ventil (44) einen hydrauli-
schen oder pneumatischen Zylinder (45) betatigt,
der einen Schieber (46) aufweist, mit dem dann
das ankommende Hilfselement (30) auf das Trans-
portband (41) geschoben wird.

In Fig. 2 und 3a bis 3c ist eine Einrichtung
(33") zum Aussondern und Zurlickfiihren der Hilfs-
elemente dargestellt, die ohne Schaltungs- und
Steuereinrichtungen auskommt. Oberhalb des
Transportbandes (19) sind Seitenflihrungen (47, 48)
angeordnet, die eine Flihrung in Transportrichtung
des Transportbandes (19) bilden. Im Bereich einer
Abzweigung (50) sind diese Seitenflihrungen (47,
48) unterbrochen. Im Bereich dieser Abzweigung
ist zundchst ein Abstreifer (49) vorgesehen, der nur
auf die Hilfselemente (30) einwirkt. Die Hilfsele-
mente (30) bestehen aus kreisscheibenférmigen
Platten, die den gleichen Durchmesser wie die
Grundplatten (15) der Trigerelemente (14) jedoch
eine gr&Bere Stirke aufweisen. Der Abstreifer (49)
ist so oberhalb des Transportbandes (19) angeord-
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net, daB er nur die Hilfselemente (30) erfaft, jedoch
die Grundplatten (15) unter ihm hindurchlaufen. Es
werden somit nur die Hilfselemente (30) abgestreift
und an die Abzweigung (50) Ubergeben, in deren
Bereich ein Transportband (41') beginnt, das zu
dem Nebenkreislauf (31) gehdrt. Im Einlaufbereich
dieser Abzweigung (50) befindet sich noch ein Ab-
weiser (51), der ebenfalls so hoch liber dem Trans-
portband (19) angeordnet ist, daB die Grundplatte
(15) der Tragerelemente (14) unter ihm hindurch-
13uft. Der Abweiser (51) ist so ausgerichtet, daB er
die Hilfselemente (30) erfaBt und weiter in die Ab-
zweigung (50) hineinflihrt, wdhrend sie noch von
dem Transportband (19) mitgenommen werden.
Ferner ist er so angeordnet, daB er gegen den
Ansatz (16) der Trdgerelemente (14) derart anstdBt,
daB diese von der Abzweigung (50) hinweg zur
gegeniberliegenden Seite geringfligig ausgelenkt
werden, so daB sie ganz sicher an einem Einlaufen
in die Abzweigung (50) gehindert werden.

Aus dem Vorstehenden wird ersichtlich, daB
die Hilfselemente (30) die gleiche Grundflache wie
die Trigerelemente (15) aufweisen missen. Im
Ubrigen ist ihre Gestaltung jedoch frei wahlbar.
Dies schlieft natlrlich auch ein, daB die Hilfsele-
mente (30) die gleiche Form wie die Trigerele-
mente (14) haben, d.h. tatsdchlich derartige Tri-
gerelemente (14) sind. Die Hiliselemente (30) k&n-
nen dann auch aus dem als Nebenkreislauf dienen-
den Teil der Rickfihrung enthommen werden, mit
denen Trigerelemente (14) mit leeren Spulenhiil-
sen (21) von der Spulmaschine (11) zu der Rings-
pinnmaschine (10) zurlckgefihrt werden. Es ist
dann mdglich, diese Trigerelemente (14) mit lee-
ren Spulenhiilsen (21) abzuzweigen und an der
Auffilleinrichtung (32) zum Auffiillen einer Charge
(26) zu benutzen. Der Detektor (42) kann dann so
ausgebildet werden, daB er erkennt, ob ein Tréger-
element (14) einen Kops (12) oder eine leere Spu-
lenhlilse (21) trdgt, so daB dann an der Einrichtung
(33) die Trdgerelemente (14) mit den leeren Spu-
lenhiilsen (21) ausgesondert und wieder auf ihren
Weg zur Ringspinnmaschine (10) zurlickgeschickt
werden k&nnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transportieren von jeweils auf
einem Trigerelement aufrechtstehenden Kop-
sen von wenigstens einer Ringspinnmaschine
durch eine Wirmebehandlungseinrichtung hin-
durch zu einer Spulmaschine, wobei die Tr3-
gerelemente zu gemeinsam in der Wirmebe-
handlungseinrichtung zu behandelnden Char-
gen mit jeweils vorbestimmter Anzahl von Tr3-
gerelementen zusammengefat werden, da-
durch gekennzeichnet, daB die Chargen auto-
matisch auf die Vollstdndigkeit der Anzahl von
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Tragerelementen Uberwacht werden, und daB
bei unvolistdndiger Anzahl von Trigerelemen-
ten die betreffende Charge mit in der Grundab-
messung einem Trigerelement entsprechen-
den Hilfselementen automatisch aufgefillt wird,
die einem Nebenkreislauf flir diese Hilfsele-
mente entnommen werden und die nach
Durchlaufen der Wirmebehandlungseinrich-
tung ausgesondert und an den Nebenkreislauf
zurlickgegeben werden.

Verbundanlage zwischen wenigstens einer
Ringspinnmaschine und einer Spulmaschine
mit einer Transporteinrichtung flr jeweils einen
Kops aufrechtstehend aufnehmende Trdgerele-
mente, mit einer in die Transporteinrichtung
integrierten Warmebehandlungseinrichtung
und mit Mitteln zum Zusammenfassen von je-
weils in die Wirmebehandlungseinrichtung
einlaufenden Chargen aus jeweils einer vorbe-
stimmten Anzahl von Trigerelementen, da-
durch gekennzeichnet, daB Mittel (40) zum
Uberwachen jeder Charge (26) auf die Voll-
stdndigkeit der Anzahl der Trigerelemente
(14) vorgesehen sind, die Uber eine Steuerung
(39) mit einer Auffilleinrichtung (32) zum Auf-
flillen einer unvollstdndigen Charge (26) mit in
ihren Grundabmessungen einem Trigerele-
ment (14) entsprechenden Hilfselementen (30)
verbunden sind, die Bestandteil eines Neben-
kreislaufes (31) flr diese Hilfselemente (30) ist,
der zusitizlich zu der vor der Warmebehand-
lungseinrichtung (22) befindlichen Auffillein-
richtung (32) mit einer nach der Wirmebe-
handlungseinrichtung (22) angeordneten Ein-
richtung (33) zum Aussondern und Zurlickge-
ben der Hiliselemente (30) in den Nebenkreis-
lauf (31) versehen ist.

Verbundanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hilfselemente (30) mit
einer an der Einrichtung (33) zum Aussondern
angeordneten Detektoreinrichtung (42) erfaBba-
ren Unterscheidung zu den Trigerelementen
(14) versehen sind.

Verbundanlage nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einrichtung zum Aus-
sondern (33) einen ein Hilfselement aus der
Transportbahn auslenkenden Abstreifer (49)
enthilt, der in einem Bereich der Transport-
bahn angeordnet ist, in den ausschlieBlich
Hilfselemente (30) gelangen.
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