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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Zeitungen, Zeitschriften oder dergleichen Produk-
ten durch Beschicken mit Druckprodukten von entlang
einer aus mehreren gesteuerten bzw. geregelten Anle-
gestationen gebildeten Produktionsstrecke sich folgen-
den Aufnahmevorrichtungen (GB-A-1 333 357).

Derartige Herstellverfahren sind in der Druckweiter-

verarbeitung bekannt. Durch Einstecken von Beilagen
bzw. sog. Vorprodukten in ein als Umschlag dienendes
Hauptprodukt oder durch ein Zusammentragen von Bei-
lagen innerhalb eines gedffneten Hauptproduktes wer-
den vornehmlich Zeitungen hergestellt, wozu sog.
Einsteckmaschinen verwendet werden.
Es lasst sich auf die gleiche Vorgehensweise das Sam-
melheften durchfihren, bei dem die einer Produktions-
strecke zugefthrten Druckbogen zur Vorbereitung des
Heftvorganges gespreizt auf sattelartigen Auflagen
gesammelt werden.

Als Bedingungen hierzu gelten eine hohe Produkti-
onssicherheit und -qualitdt sowie eine zuverlassige
Ausfiihrung des programmierten Verarbeitungsprozes-
ses. Dazu gehért insbesondere ein korrektes und voll-
standiges Fertigen der Produkte.

Es bedarf auch der Méglichkeit eines personifizier-
ten Produktionsvorganges in vélliger Unabhéngigkeit
beziiglich der Zusammenstellung der Produkte.
Insbesondere bei sog. personifizierten resp. eine indivi-
duelle Zusammensetzung aufweisenden, einem adres-
sierten Bestimmungsort zugeordneten Produkten ist
eine bestimmte Reihenfolge unbedingt einzuhalten.

Diese Forderung konnte bisher nicht ohne zusatzli-
chen Aufwand erfiillt werden.

Uberdies ist eine Einschrénkung in der Auswahl der
Produkte auszuschliessen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver-
fahren nach der eingangs genannten Art zu schaffen,
mit welchem am Ende des Fertigungsprozesses trotz
eingetretener Fehler an den hergestellten Produkten
die programmierte Reihenfolge nicht beeintrachtigt und
das geforderte Endprodukt auf einfache Weise und
ohne Unterbruch des Verarbeitungsprozesses erzeugt
werden kann.

Erfindungsgeméass wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass die an der Produktionsstrecke einer Auf-
nahmevorrichtung wahlweise zugefiihrten Druckpro-
dukie an eine Umlaufbahn takigleich angetriebener
Aufnahmevorrichtungen Gbergeben und unvollstandige
Produkte vor dem Verlassen der Umlaufbahn durch
gleichartige, vollstandige Produkte ersetzt werden.
Diese Vorgehensweise gestattet es, auf der Produkti-
onsstrecke hergestellte Fehlprodukte an der richtigen
Stelle der gewahlten Reihenfolge durch vollstandige
Produkte auszuwechseln.

Zweckmassigerweise kénnen die die unvollstéandi-
gen Produkte ersetzenden vollstandigen Produkte wah-
rend der Produktion an der Produktionsstrecke
nachproduziert und den von den unvollstandigen resp.
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fehlerhaften Produkten entsorgten Aufnahmevorrich-
tungen an einer die Produktionsstrecke aufweisenden
Férderstrecke und der Umlaufbahn gebildeten Zufiihrst-
elle zugefihrt werden, wobei sich die Entfernung zwi-
schen dem Ende der Produktionsstrecke und der
Umlaufbahn nach dem Zusammenwirken letzterer
und/oder der Anordnungsweise und Ausbildung der
Umlaufbahn richtet.

Die Umlaufbahn kann sowohl endlos ausgebildet sein
als auch ein in Férderrichtung vorderes, mit der Produk-
tionsstrecke, und ein hinteres, mit einer oder mehreren
Auslagen kommunizierendes Ende aufweisen, jedoch
werden die unvollstandigen resp. fehlerhaften Produkte
vor der Zuflhrstelle aus der Umlaufbahn ausgeschie-
den.

Es kann insbesondere bei einheitlichen Produkten

ein fehlerhaftes Produkt gegen ein aus einem Speicher
zugefihrtes vollstandiges Produkt auf dem Weg der
Umlaufbahn ausgetauscht werden.
Bei der Fertigung von uneinheitlichen Produkten ist
diese Mdglichkeit weniger geeignet, weil eine gréssere
Anzahl Speicher/Anleger an der Umlaufbahn den Sinn
der Erfindung reduziert.

Die erfindungsgeméasse Lésung bietet mehrere

Méglichkeiten bei der Ausgestaltung und Anordnungs-
weise der Umlaufbahn in Verbindung mit der Produkti-
onsstrecke.
So kénnen u.a. das an dem stromabwarts liegenden
Ende der durch die Anlegestationen gebildeten Produk-
tionsstrecke die Aufnahmevorrichtungen mit einer Auf-
nahmevorrichtungen fuhrenden Umlaufbahn
wenigstens férderwirksam verbunden sein. Die Umlaui-
bahn wird durch mehrere Arbeitstakte gebildet und
gestattet dadurch den Austausch von Produkten, ohne
dass dadurch eine Verzégerung oder ein Unterbruch
des Verarbeitungsprozesses entsteht.

Falls nach dem stromabwarts liegenden Ende der
Produktionsstrecke mit der Umlaufbahn eine Uberfiih-
rungsstrecke fir alle Produkte und eine Zufthrstelle far
die Ersatzprodukte zu bilden ist, ist es u.a. méglich,
dass die Produkie mittels Zwischenférderern resp.
Uberfithrungsmitteln von der Produktionsstrecke an die
Umlaufbahn tberstellt werden kénnen.

Vorteilhaft ist dabei die Uberfiihrungsstelle in Fér-
derrichtung der Produkte an der Umlaufbahn betrachtet
der Zuflhrstelle vorgeschaltet.

Die Entnahme der fertigen Produkte an der erfin-
dungsgemassen Einrichtung erfolgt an einer Auslage,
die vorzugsweise an der Umlaufbahn in Férderrichtung
betrachtet zwischen der Uberfiihrungs-und der
Zufihrstelle angeordnet ist.

Im Fall der Verwendung von Uberfihrungsmitteln
zwischen Produktionsstreckenende und Umlaufbahn ist
es méglich, letztere endlos auszubilden und benachbart
zu dem Produktionsstreckenende anzuordnen, so dass
die Uberfuhrungsmittel die Produktionsstrecke und
Umlaufbahn verbinden.

Bei einer weiteren Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Einrichtung mindet die Produktions-
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strecke mit ihrem stromabwarts liegenden Ende oder
mittelbar durch eine Verldngerung an der Uberfiihrungs-
stelle in die Umlaufbahn, wodurch zusétzliche Uberfiih-
rungsmittel nicht mehr erforderlich sind.

Im Sinne einer Weiterausgestaltung erweist es sich
als besonders guinstig, wenn die Umlaufbahn nach der
Uberfiihrungsstelle wendelartig ausgebildet ist, so dass
sie unterhalb des Niveaus der Produktionsstrecke ver-
lauft bzw. diese an dem stromabwarts sich befindenden
Ende unterlauft, d.h. dass die Produktionssirecke
wenigstens mittelbar in das stromaufwérts liegende
Ende der wendelartigen Umlaufbahn miindet.

Dadurch, dass die Enden einer Wendel der Umlauf-
bahn vorteilhaft eine Zufiihrstelle bilden, kann auf einfa-
che Weise das das unvollstandige Produkt ersetzende
Produkt von der oben gefiihrten Aufnahmevorrichtung
in die unmittelbar darunter verlaufende Aufnahmevor-
richtung an der Umlaufbahn abgesetzt werden.

Zu diesem Zweck kénnen die Aufnahmevorrichtun-
gen taschenartig ausgebildet und mit einem zur Off-
nung angetriebenen Boden ausgebildet sein.

Sowohl bei endloser wie bei wendelartiger Umlauf-
bahn ist in Férderrichtung betrachtet vor der Zufiihrst-
elle eine Entsorgungsstelle fir die Entnahme der
unvolistandigen Produkte vorgesehen, wobei diese Ent-
sorgungsstelle so steuerbar ausgebildet sein kann,
dass die einen gleichartigen unvollstandigen Produkte
jeweils von den andern getrennt werden.

Vorteilhaft weist die Umlaufbahn wenigstens die
Lange der Produktionsstecke auf, sodass zumindest
alle die vollstandigen Produkte bildenden Beilagen von
dem erfindungsgemassen Vorgang erfassbar sind.

Das erfindungsgeméasse Verfahren und die ihm
zugehérige Einrichtung kann sowohl als Einsteckma-
schine wie auch als Sammelhefter benutzt werden,
wobei bei der Einsteckmaschine die Aufnahmevorrich-
tungen als von oben beschickbare Taschen mit einem
Offnungsmechanismus am Boden ausgestattet sind
und bei dem entsprechenden Sammelhefter die Auf-
nahmevorrichtungen als sattelartige Auflagen mit zuge-
ordneten Uberfihrungsmitteln ausgebildet sind.

Eine weiterausgestaltete wendelartige Umlaufbahn
weist zwei Ubereinander verlaufende Windungen auf,
wobei die Produktionssirecke in die obere Windung
miindet.

Diese Situation gestattet es, dass die die obere
Umlaufbahn durchlaufenden Aufnahmevorrichtungen
und die die untere Umlaufbahn durchlaufenden Aufnah-
mevorrichtungen eine der Entsorgungsstelle nachge-
schaltete Zufuhrstelle zweier etwa in senkrechter
Richtung kommunizierender taschenartiger Aufnahme-
vorrichtungen bilden.

Die Auslage der fertigen Produkte befindet sich am
Ende der unteren Windungen der zweifachen Umlauf-
bahn.

Anschliessend wird das erfindungsgemasse Ver-
fahren und die Einrichtung anhand eines in der Zeich-
nung dargestellien  Ausflhrungsbeispiels naher
erlautert. Es zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemassen Ausfihrungsform der Ein-
richtung und

Fig. 2 eine Darstellung des Austauschvorganges
an einer wendelartigen Umlaufbahn und

Fig. 3 eine Darstellung des Austauschvorganges

mit einer alternativen wendelartigen Umlaui-
bahn.

In Fig. 1 ist schematisch eine Ausflihrungsform der
erfindungsgeméssen Einrichtung veranschaulicht. An
einer Produktionsstrecke 1 liegen bei einer Einsteckma-
schine vier Beschickungsstationen, von denen H den
Anleger des Hauptblattes bezeichnet, wahrend die
Anleger V4 bis V3 fiir Beilagen oder Vorprodukte vorge-
sehen sind. Die Produktionsstrecke 1 ist mit einer Steu-
ervorrichtung 2 verbunden, welche die
Einsteckmaschine steuert und den Verarbeitungspro-
zess Uberwacht und kontrolliert, d.h., auch mangelhafte
bzw. fehlerbehaftete Produkte feststellt und entspre-
chende Signale zur Weiterbehandlung Ubertragt.

Pfeil 3 bedeutet das Ende der Produktionsstrecke 1,
von welchem aus die Produkte an eine Umlaufbahn 4
abgegeben werden. Die fehlerhaften Produkie kénnen
schon bei Verlassen der Produktionsstrecke 1 oder erst
auf der Umlaufbahn 4 aus dem Verarbeitungsprozess
ausgeschieden werden.

Mit HV ist ein regulér fabriziertes vollstandiges Produkt
bezeichnet, das von der Produktionsstrecke 1 mittels
UberfUhrungsmitteln, bspw. einem Transporteur mit
Greifvorrichtungen an einer Uberfiihrungsstelle 6 an die
Umlaufbahn 4 bzw. deren Aufnahmevorrichtungen ver-
setzt worden ist. Nachdem es die Umlaufbahn 4 durch-
laufen hat, wird es von dieser bspw. an einer Auslage 7
oder erst bei 10 entnommen.

Ein aus dem Verarbeitungsprozess ausgeschiedenes
unvollstandiges Produkt wird auf der Produktions-
strecke 1 nachfabriziert (R) und anschliessend durch
Zufahrmittel 8 an eine Zufuhrstelle 9 der Umlaufbahn 4
Ubertragen, wo sich die Aufnahmevorrichtung des zuvor
entsorgten unvollstandigen Produktes befindet.

Dieses nachfabrizierte Produkt R fillt die Licke des
zuvor wegen Unvollstandigkeit ausgeschiedenen Pro-
duktes.

Es ist vorgesehen, die vollstandigen Produkte HV bzw.
die nachfabrizierten Produkte R nach der Zuflhrstelle 9
der Umlaufbahn 4 an einer Auslage 10 zu entnehmen.

Fig. 2 zeigt eine Ausfihrung der erfindungsgemaés-
sen Einrichtung, bei der die Produktionsstrecke 1 in
eine wendelartige Umlaufbahn 4 mindet bzw. Gber-
geht, wobei die Aufnahmevorrichtungen 11 zuvor einer
aus mehreren Anlegern gebildeten Produktionsstrecke
entlang gefihrt und beschickt worden sind. Bezugszei-
chen 12 bezeichnete die von der Produktionsstrecke
kommenden vollstandigen Produkte, wahrend mit 13
die nachfabrizierten Produkte gemeint sind. Samtliche
Produkte durchlaufen die wendelartige Umlaufbahn 4.
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Sofern es sich um Fehlprodukte bzw. unvollstandige
Produkte handelt, werden sie an einer Entsorgungs-
stelle 14 aus dem Prozess ausgeschieden.

Die auf der Umlaufbahn 4 zurtickbleibenden leeren Auf-
nahmevorrichtungen 11, die durch Leerrdume darge-
stellt sind, werden nun von einem dartber zugefihrten
nachproduzierten vollstdndigen Produkt beschickt,
wodurch u.a. die entstandene Liicke ausgefllt ist.

Eine Aenderung der Reihenfolge der Produkte tritt nicht
ein, da es sich bei dem nachfabrizierten Produkt um ein
zusétzliches handelt. Der von diesem hinterlassene
Leerraum wird mittels Steuerung kompensiert, sodass
keine Programmanderung an der Auslage der vollstan-
digen Produkte eintritt.

Programmgemasse Leerrdume bzw. entsorgte Aufnah-
mevorrichtungen 11 kénnten ausnahmsweise auch von
einem Speicher 15 beschickt werden, wobei eine sol-
che Verlegenheitshilfe vornehmlich bei einheitlichen
Produkten angewendet werden kann.

Sie eignet sich jedoch nicht, wenn an der Produktions-
strecke 1 eine kontinuierliche Produktion unterschiedli-
cher Produkte stattfindet.

Fig. 3 zeigt alternativ eine mit einer mehr als mit
einer Wendel ausgebildeten Umlaufbahn 4, an welcher
die die unvollstandigen Produkte ersetzenden, nachfol-
genden vollstandigen Produkte 12 von den oberen in
die inzwischen entsorgten unteren taschenartigen Auf-
nahmevorrichtungen 11 fallen, wobei die Zufuhrstelle 9
im Bereich zweier Wendeln gebildet wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Zeitungen, Zeit-
schriften oder dergleichen Produkien durch
Beschicken mit Druckprodukten von entlang einer
aus mehreren gesteuerten bzw. geregelten Anlege-
stationen (H, V4-V3) gebildeten Produktionsstrecke
(1) sich folgenden Aufnahmevorrichtungen,
dadurch gekennzeichnet, dass die an der Produkti-
onsstrecke (1) einer Aufnahmevorrichtung wahl-
weise zugefthrten Druckprodukte an eine
Umlaufbahn (4) taktgleich angetriebener Aufnah-
mevorrichtungen (11) Gbergeben und unvollstén-
dige Produkte vor dem Verlassen der Umflaufbahn
(4) durch gleichartige, vollstandige Produkte ersetzt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die die unvollstandigen Produkte erset-
zenden volistandigen Produkte wé&hrend der
Produktion an der Produktionsstrecke nachprodu-
ziert und den von den unvolistandigen Produkten
entsorgten Aufnahmevorrichtungen an einer die
Produktionsstrecke aufweisenden Férderstrecke
und der Umlaufbahn gebildeten Zufthrstelle (9)
zugefiihrt werden.

3. \Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die unvollstandigen Produkte
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10.

11.

vor dem Ende der Umlaufbahn resp. vor der
Zufihrstelle (9) ausgeschieden werden.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der Umlaufbahn
den von unvollstdndigen Produkten entsorgten
bzw. den freien Aufnahmevorrichtungen von einem
Speicher (15) vollstandige Produkte zugefthrt wer-
den.

Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
wenigstens einem der Anspriche 1 bis 4, mit ent-
lang einer aus mehreren gesteuerten bzw. geregel-
ten Anlegestationen (H, V4-V3) gebildeten
Produktionsstrecke (1) sich folgenden Aufnahme-
vorrichtungen (11), dadurch gekennzeichnet, dass
an dem stromabwarts liegenden Ende der durch
mehrere Anlegestationen (H, V4-V3) gebildeten
Produktionsstrecke (1) die Aufnahmevorrichtungen
(11) mit einer Aufnahmevorrichtungen (11) fahren-
den Umlaufbahn (4) wenigstens férderwirksam ver-
bunden sind.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das stromabwaris liegende Ende
der Produktionsstrecke (1) und die Umlaufbahn (4)
gemeinsam eine Uberfuhrungsstelle (6) fir alle
Produkte (12, 13) und eine Zuflhrstelle (9) fir
Ersatzprodukte bzw. nachfabrizierte Produkte (13)
bilden.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Uberfihrungsstelle (6) in Férder-
richtung der Produkte (12, 13) an der Umlaufbahn
(4) betrachtet der Zuflhrstelle (9) vorgeschaltet ist.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Umlaufbahn (4) in Férderrich-
tung der Produkie (12, 13) betrachtet zwischen
Uberfihrungs- (6) und Zuftihrstelle (9) eine Aus-
lage (10) vorgesehen ist.

Einrichtung nach den Anspriichen 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass anschliessend an das Férde-
rende der Produktionsstrecke (1) eine benach-
barte, endlose Umlaufbahn (4) mit angetriebenen
Aufnahmevorrichtungen (11) angeordnet ist, und
dass wenigstens unmittelbar zwischen dem Forde-
rende der Produktionsstrecke (1) und der Umlauf-
bahn (4) Uberfihrungsmittel (5) vorgesehen sind.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktionsstrecke (1) an der
Uberfihrungsstelle (6) in die Umlaufbahn (4) min-
det.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlaufbahn (4) wendelartig aus-
gebildet ist.
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Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktionsstrecke (1) wenig-
stens mittelbar in das stromaufwarts liegende Ende
der wendelartigen Umlaufbahn (4) miindet.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 10 und 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die wendelartige
Umlaufbahn (4) mit ihren Enden eine Zufihrstelle
(9) bilden.

Einrichtung nach den Ansprichen 6 und 13,
dadurch gekennzeichnet, dass in Férderrichtung
betrachtet vor der Zuflhrstelle (9) eine Entsor-
gungsstelle (14) far unvollstédndige Produkte an der
Umlaufbahn (4) vorgesehen ist.

Einrichtung nach Anspruch einem der vorangehen-
den Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Umlaufbahn (4) nach der Entsorgungsstelle (14)
eine Speichervorrichtung (15) fur vollstandige Pro-
dukte (13) zugeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlaufbahn (4) wenigstens die
Lange der Produktionsstecke (1) aufweist.

Einrichtung nach den Ansprichen 5 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass diese als Einsteck-
maschine und die Aufnahmevorrichtungen (11)
taschenartig von oben beschickbar sowie zur Off-
nung eines Bodenteils ausgebildet sind.

Einrichtung nach den Ansprichen 5 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass diese als Sammel-
hefter und die Aufnahmevorrichtungen (11) als
sammelwirksame Heftsattel ausgebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktionssirecke (1) der als
Einsteckmaschine ausgebildeten Einrichtung in
eine mehr als eine Windung aufweisende wendel-
artige Umlaufbahn (4) miindet.

Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die obere und die untere Umlauf-
bahn (4) eine der Entsorgungsstelle (14)
nachgeschaltete Zufthrstelle (9) zweier etwa in
senkrechter Richtung kommunizierender taschen-
artiger Aufnahmevorrichtungen (11) bilden.

Claims

Process for the production of newspapers, maga-
zines and like products by loading printed products
into reception devices succeeding each other along
a production line (1) formed by a plurality of control-
led or regulated feeder stations (H,V4-V3), charac-
terised in that the printed products which are
selectively supplied to a reception device at the pro-
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duction line (1), are passed on to reception devices
(11) driven in synchronism by a circulation track (4),
and incomplete products, before they leave the cir-
culation track (4), are replaced by like complete
products.

Process according to claim 1, characterised in that
the complete products which replace the incom-
plete products are remanufactured during the pro-
duction at the production line and are supplied to
the reception devices from which incomplete prod-
ucts have been removed, namely supplied at a sup-
ply point (9) formed on a conveying line which is at
the production line and at the circulation track.

Process according to claims 1 and 2, characterised
in that the incomplete products are discarded
before the end of the circulation track respectively
before the supply point (9).

Process according to claims 1 to 3, characterised in
that in the region of the circulation track, the recep-
tion devices from which incomplete products have
been removed, i.e. the free reception devices, are
supplied with complete products from a store (15).

Apparatus for carrying out the process according to
at least one of claims 1 to 4, with a succession of
reception devices (11), along a production line (1)
formed by a plurality of controlled or regulated
feeder stations (H,V4-V3), characterised in that, at
the downstream end of the production line (1)
formed by a plurality of feeder stations (H,V{-V3),
the reception devices (11) are connected at least
for conveying capability with a circulation track (4)
which guides reception devices (11).

Apparatus according to claim 5, characterised in
that the downstream end of the production line (1)
and the circulation track (4) together form a transfer
point (6) for all products (12, 13) and a supply point
(9) for replacement products or remanufactured
products (13).

Apparatus according to claim 6, characterised in
that the transfer point (6), as seen in the conveying
direction of the products (12, 13) on the circulation
track (4), comes before the supply point (9).

Apparatus according to claim 6, characterised in
that a delivery location (10) is provided on the circu-
lation track (4), between the transfer point (6) and
the supply point (9), as seen in the conveying direc-
tion of the products (12, 13).

Apparatus according to claims 6 to 8, characterised
in that adjoining the conveying end of the produc-
tion line (1), a neighbouring endless circulation
track (4) with driven reception devices (11) is
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arranged, and that transfer means (5) are provided
at least directly between the conveying end of the
production line (1) and the circulation track (4).

Apparatus according to claim 6, characterised in
that the production line (1) opens into the circulation
track (4) at the transfer point (6).

Apparatus according to claim 5, characterised in
that the circulation track (4) is constructed helically.

Apparatus according to claim 11, characterised in
that the production line (1) opens at least indirectly
into the upstream end of the helical circulation track

(4).

Apparatus according to one of claims 10 and 11,
characterised in that the ends of the helical circula-
tion track (4) form a supply point (9).

Apparatus according to claims 6 and 13, character-
ised in that a removal point (14) for incomplete
products is provided in the circulation track (4)
before the supply point (9) as seen in the conveying
direction.

Apparatus according to claim, one of the preceding
claims, characterised in that a storage device (15)
for complete products (13) is associated with the
circulation track (4) after the removal point (14).

Apparatus according to claim 5, characterised in
that the circulation track (4) is at least as long as the
production line (1).

Apparatus according to claims 5 to 16, character-
ised in that it is constructed as an inserting machine
and the reception devices (11) are constructed to
be loaded from above like pockets and for opening
at their bottom portion.

Apparatus according to claims 5 to 16, character-
ised in that it is constructed as a gatherer stitcher
and the reception devices (11) as gathering-capa-
ble stitching saddles.

Apparatus according to claim 17, characterised in
that the production line (1) of the apparatus con-
structed as an inserting machine opens into a heli-
cal circulation track (4) having more than one turn.

Apparatus according to claim 19, characterised in
that the upper and the lower circulation track (4)
form a supply point (9) for two pocket-like reception
devices (11) in approximately vertical communica-
tion, coming after the removal point (14).
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Revendications

Procédé pour réaliser des journaux, magazines ou
produits analogues, en chargeant de produits impri-
més des dispositifs récepteurs se succédant le long
d'une chaine de production (1) constituée de plu-
sieurs postes presseurs commandés ou régulés (H,
V1-V3), caractérisé en ce que les produits impri-
més, sélectivement apportés a un dispositif récep-
teur sur la chaine de production (1), sont délivrés
sur une voie de circulation (4) de dispositifs récep-
teurs (11) entrainés a la méme cadence, et des
produits incomplets sont, avant de quitter la voie de
circulation (4), remplacés par des produits com-
plets de méme type.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les produits complets remplagant les pro-
duits incomplets sont, pendant la production, pro-
duits & nouveau sur la chaine de production, et sont
apportés aux dispositifs récepteurs débarrassés
des produits incomplets en un point d'alimentation
(9) formé par un parcours de transport présentant
la chaine de production et par la voie de circulation.

Procédé selon les revendications 1 et 2, caracté-
risé en ce que les produits incomplets sont élimi-
nés avant la fin de la voie de circulation, ou encore
avant le point d'alimentation (9).

Procédé selon les revendications 1 a 3, caracté-
risé en ce que des produits complets sont apportés
d'un magasin (15), dans la région de la voie de cir-
culation, aux dispositifs récepteurs débarrassés
des produits incomplets ou encore aux dispositifs
récepteurs vacants.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
au moins une des revendications 1 & 4, avec des
dispositifs récepteurs (11) se succédant le long
d'une chaine de production (1) constituée de plu-
sieurs postes presseurs commandés ou régulés (H,
V1-V3), caractérisé en ce qu'a I'extrémité aval de
la chaine de production (1) formée par plusieurs
postes presseurs (H, V1-V3), les dispositifs récep-
teurs (11) sont reliés, au moins pour l'action de
transport, & une voie de circulation (4) guidant des
dispositifs récepteurs (11).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que l'extrémité aval de la chaine de production
(1) et la voie de circulation (4) forment conjointe-
ment un point de transfert (6) pour tous les produits
(12, 13), et un point d'alimentation (9) pour des pro-
duits de remplacement ou encore des produits
fabriqués a nouveau (13).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le point de transfert (6) est placé avant le
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point d'alimentation (9) sur la voie de circulation (4),
considéré dans la direction de transport des pro-
duits (12, 13).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu'une sortie (10) est prévue entre le point de
transfert (6) et le point d'alimentation (9) sur la voie
de circulation (4), considéré dans la direction de
transport des produits (12, 13).

Dispositif selon les revendications 6 a 8, caracté-
risé en ce qu'une voie de circulation (4) sans fin,
avec des dispositifs récepteurs (11) entrainés, est
disposée en voisinage a la suite de I'extrémité de
transport de la chaine de production (1), et en ce
que des moyens de transfert (5) sont prévus au
moins directement entre I'extrémité de transport de
la chaine de production (1) et la voie de circulation

(4).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la chaine de production (1) débouche dans
la voie de circulation (4) au point de transfert (6).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la voie de circulation (4) est réalisée en spi-
rale.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la chaine de production (1) débouche au
moins indirectement dans I'extrémité amont de la
voie de circulation (4) en spirale.

Dispositif selon une des revendications 10 et 11,
caractérisé en ce que les voies de circulation (4)
en spirale forment un point d'alimentation (9) par
leurs extrémités.

Dispositif selon les revendications 6 et 13, caracté-
risé en ce qu'un point d'évacuation (14) pour des
produits incomplets est prévu avant le point d'ali-
mentation (9) sur la voie de circulation (4), consi-
déré dans la direction de transport.

Dispositif selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un dispositif de stockage
(15) pour des produits complets (13) est associé a
la voie de circulation (4) en aval du point d'évacua-
tion (14).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la voie de circulation (4) présente au moins
la longueur de la chaine de production (1).

Dispositif selon les revendications 5 & 16, caracté-
risé en ce que ce dispositif est congu comme
machine a insérer, et les dispositifs récepteurs (11)
sont congus du genre poches avec possibilité de
chargement par le haut ainsi que pour I'ouverture
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18.

19.

20.

d'une partie de fond.

Dispositif selon les revendications 5 a 16, caracté-
risé en ce que ce dispositif est congu comme
encarteuse-piqueuse, et les dispositifs récepteurs
(11) sont congus comme étriers d'encartage et de

piquage.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que la chaine de production (1) du dispositif
congu comme machine a insérer débouche dans
une voie de circulation (4) en spirale présentant
plus d'une spire.

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que la voie de circulation (4) supérieure et la
voie de circulation (4) inférieure forment un point
d'alimentation (9), placé aprés le point d'évacuation
(14), de deux dispositifs récepteurs (11) du genre
poches communiquant approximativement en
direction verticale.
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