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EP 2 740 694 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zufiihrstation gemafR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Die Zufiihrstation
dient zum Zufiihren eines flachen Guts, welches einzeln oder aus einem Stapel einem nachfolgendem Gutverarbei-
tungsgerat zugefiihrt wird. Unter einem flachen Gutwerden auch diinne Poststlicke wie Postkarten, "normale" Poststlicke
mittlerer Dicke, wie zum Beispiel der sogenannte Standardbrief in Deutschland, als auch dicke Poststlicke wie zum
Beispiel der sogenannte Kompaktbrief in Deutschland, verstanden. Die Zufiihrstation weist eine Steuerung auf, die das
Zufuhren so steuert, so dass ein hoher Durchsatz erreicht wird. Fir einen Mainboard-Prozessor der Steuerung wurde
eine Mdglichkeit geschaffen, zu erkennen, welcher Modus vorliegt. Die Zufiihrstation kommt in Verbindung mit Fran-
kiermaschinen, Adressiermaschinen und anderen Postverarbeitungsgeraten zum Einsatz.

[0002] Es sind bereits Zufiihrungen unterschiedlichster Art bekannt, bei denen die Antriebselemente mechanisch
gekoppelt sind. So dass gerade bei kurzen Gitern, d.h. Briefformaten bzw. Formaten von Poststlicken, der Vereinze-
lungsantrieb sehr frilh auf das nachfolgende Gut, d.h. Brief bzw. Poststiick eine Antriebskraft einpragt, so dass Giter,
d.h. Briefe bzw. Poststiicke ohne oder mit einer unzureichenden Licke vereinzelt werden. AuBerdem gibt es keine
Méoglichkeit diese Licken innerhalb der Zuflihrung zu variieren.

[0003] Die Vereinzelungsvorrichtung eines der Hersteller weist zwei Vereinzelungsrollen und eine Transportvorrich-
tung mit einer Rolle auf, wobei jedoch die Rollen kinematisch alle fest miteinander verkoppelt sind. Eine Schleuse der
Vereinzelungsvorrichtung wird durch einen Spalt zwischen der zweiten Vereinzelungsrolle und durch eine Anzahl an
Fingern am Kopf einer Schwinge gebildet. Der Spalt weist Dimensionen auf, die einer Breite und einer Hohe von gefiillten
handelsublichen Briefkuverten entspricht. Ein Stapel an Poststlicken wird auf die erste Vereinzelungsrolle gelegt. Sobald
durch deren Drehung das unterste Poststiick des Stapels die erste Vereinzelungsrolle freigibt, wird sofort eine Trans-
portkraft von der ersten Vereinzelungsrolle auf ein jeweils zweites unterstes Poststlick eingepragt. Dadurch kann es zu
Vereinzelungsfehlern kommen. Der Vortrieb des zweiten Poststlicks wird im glinstigen Fall von der Schleuse der Ver-
einzelungsvorrichtung gestoppt, stellt aber eine potentielle Fehlerquelle und unnétige Belastung der Vereinzelung dar.
Unterschiedliche Formate haben ebenfalls einen Einfluss auf die Vereinzelung. Die Vereinzelungsvorrichtung kann zwar
durch ein mechanisches Verstellen bzw. Justieren an andere Formate angepasst werden, jedoch ist keine automatische
Anpassung mdglich. Mangels einer weiteren Sensorik ist keine Brieflangenmessung und somit auch keine unterschied-
liche Ansteuerung fiir verschiedene Brieflangen mdéglich. Weitere Nachteile der vorgenannten Vereinzelungsvorrichtung
sind, dass keine Lickeniberwachung und somit auch keine Optimierung der Liicke, dass keine Fehlererkennung in der
Zufuhrstation méglich ist. Die feste kinematische Verkopplung der Antriebsrollen erlaubt keine Abstimmung der Verein-
zelungs- und/oder der Transportgeschwindigkeit sowie keine Liickeneinstellung.

[0004] Ein Frankiersystem der Francotyp-Postalia GmbH weist eine Zufiihrstation mit einer Vereinzelungsvorrichtung
und mit einer Transportvorrichtung auf, wobei die Zufiihrstation im Posttransportpfad poststromaufwarts vor einer Fran-
kiermaschine vom Typ Ultimail® angeordnet ist. Die Vereinzelungsvorrichtung der Zufiihrstation weist im Vorvereinze-
lungsbereich ein Transportband auf. Ein Antrieb treibt das Transportband und die Transportvorrichtung an, welche
antriebmafig miteinander gekoppelt sind. Ein weiterer Antrieb wirkt auf eine Vereinzelungswalze. Die Schleuse der
Vereinzelungsvorrichtung wird durch einen Spalt zwischen der Vereinzelungswalze und durch eine Anzahl an Fingern
am Kopf einer Schwinge gebildet, welche Uber der Vereinzelungswalze angeordnet sind. Empirisch wurde festgestellt,
dass die Anforderungen an die Zuverlassigkeit der Vereinzelung bei einem hohen Durchsatz von flachen Gitern nur fir
ein enges Spektrum, beispielsweise eine bestimmte Sorte an gestapelten Poststiicken, mit einer hohen Sicherheit erfillt
werden. Ein angeschragtes Gehause vor dem Spalt fihrt durch ein kontinuierliches Verengen im Eingangsbereich zum
Zusammenpressen der Giter im Stapel. Dicke Poststlicke lassen sich nicht aus einem Stapel vereinzeln, wenn der
Spalt zu schmal eingestellt werden wiirde, durch welchen ein Poststlick geschleust wird. Wird aber der Spalt zu weit
eingestellt, dann treten Fehler bei der Vereinzelung auf, insbesondere bei einem hohen Durchsatz von flachen Gitern.
Der Durchsatz fallt ebenfalls aufgrund von grof3en Liicken zwischen den aufeinanderfolgenden Poststlicken geringer
als mdéglich aus, insbesondere bei kurzen Poststlicken, beispielsweise Postkarten. Die Transportvorrichtung weist eine
SchlieRvorrichtung flr offene Kuverte auf, welche zwischen zwei Transportwalzen angeordnet ist. Eine Betatigungsvor-
richtung mit einer Sealer-Taste kann die Vorrichtung in eine Betriebsstellung bringen. In der Betriebsstellung wird durch
ein Schwert eine unverschlossene Klappe vom Kuvert abgehoben, befeuchtet und anschlieBend an das Kuvert mittels
der zweiten Transportwalze angedriickt. Sobald durch Drehung des Transportbandes das unterste Poststlick die erste
Vereinzelungswalze freigibt, wird sofort eine Transportkraft von der ersten Vereinzelungswalze auf ein jeweils zweites
Poststlick eingepragt. Dadurch kann es ebenso zu Vereinzelungsfehlern kommen. Der Oberflachenreibwert des Trans-
portbands muss sehr exakt auf die Poststlickoberflache abgestimmt sein, damit keine zu starke Vortriebskraft auf das
jeweils zweite unterste Poststlick des Stapels eingepragt wird. Die Zuverlassigkeit der Vereinzelung wiirde erhéht wer-
den, wenn eine Vortriebskraft nur das Poststlick einwirkt, das vereinzelt und zugefiihrt werden soll.

[0005] Aus der DE10127993A1 ist eine Vereinzelungsvorrichtung fir flache Gegenstande bekannt, die einen Zuflhr-
riemen auf angetriebenen Umlenkrollen und Rickhaltemittel aufweist, wobei in letzteren ein Vereinzelungselement
enthalten ist, welches mit dem Zufiihrriemen eine Schleuse bildet, durch welche die vereinzelten flachen Gegenstande
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der Lange nach transportiert werden. Der Zufiihrriemen ist als Segmentriemen ausgebildet, der ein Mithahmesegment
und ein Rutschsegment aufweist. Beim Anlegen eines Poststiickes oder Stapels an Poststlicken werden ein erster und
ein zweiter Motor durch eine Steuerung automatisch eingeschaltet, wenn ein erster Sensor das Anlegen detektiert. Der
Stapel wird zum Riickhaltemittel der Vereinzelungsmittel transportiert, sobald der erste Motor eingeschaltet ist. Der
Stapel wird vereinzelt, indem das unterste Poststliick abgezogen wird, wobei der zweite Motor durch die Steuerung
entsprechend angesteuert wird. Ein mit der Steuerung elektrisch verbundener Encoder dient zur Erkennung der erreich-
ten Position des Mithnahmesegmentes und sichert via Steuerung die Drehzahlkonstanz des zweiten Antriebes beim
Vereinzeln. Der flache Gegenstand kann durch das Antreiben der Rollen einer Auswurfvorrichtung Gber einen dritten
Motor aus der Schleuse herausgezogen und danach aus der Vereinzelungsvorrichtung ausgeworfen werden, wobei der
dritte Motor durch die Steuerung angesteuert wird. Trotz eines erheblichen Aufwandes an Motoren, Sensoren und
mechanischer Bauteile erlaubt die Vereinzelungsvorrichtung keine Einhaltung einer vorbestimmten Liicke zwischen
aufeinander folgenden flachen Gegenstanden, insbesondere Poststlicken mit verschiedener Dicke und bei dem gleichen
Format.

[0006] Die Aufgabe besteht darin, die Mangel der bekannten Lésungen zu beseitigen. Es soll eine automatische
Zufuhrung fur ein flaches Gut entwickelt werden, die mit maximal zwei separaten Antrieben, eine sehr zuverlassige
Vereinzelung erzielt und ein hohes MaR an Flexibilitat fir die Ansteuerung bietet, hinsichtlich Durchsatz, Verarbeitung
der verschiedenen Poststiickformate und der -Dicken sowie bzgl. der Einstellung definierter Licken zwischen den
aufeinanderfolgenden Poststiicken.

[0007] Die Aufgabe wird mit den Merkmalen der Zufiihrstation nach dem Patentanspruch 1 geldst.

[0008] Die Zufuihrstation weist einen Vorvereinzelungsbereich, einen Vereinzelungsbereich und einen Transportbe-
reich auf, wobei der Transportbereich in Transportrichtung nach dem Vereinzelungsbereich an einem Transportpfad
angeordnet ist. Die Zufiihrstation dient zum Zufihren eines flachen Guts, welches einzeln oder aus einem Stapel ver-
einzelt einem nachfolgenden Gutverarbeitungsgerat zugefiihrt wird. Der Vereinzelungsbereich ist ein zwischen einer
ersten Vereinzelungswalze und einer zweiten Vereinzelungswalze einer Vereinzelungsvorrichtung liegender Abschnitt
des Transportpfades auf einem Zuflihrdeck und ist mehrstufig ausgebildet.

Ein erster Sensor istam Anfang des Vereinzelungsbereichs angeordnet und detektiert einen im Vorvereinzelungsbereich
an die Zufiihrstation angelegten Stapel oder ein einzeln angelegtes flaches Gut. Ein zweiter Sensor ist am Anfang des
Transportbereichs angeordnet. Die Sensoren sind in Transportrichtung nacheinander am Transportpfad angeordnet.
Die Zufiihrstation umfasst Motoren mit zugehdrigen Encodern, weitere mechanische Antriebselemente, Sensoren sowie
eine Steuereinheit, welche eingangsseitig mit einer Anzahl von Sensoren und Encodern schaltungsmafig elektrisch
verbunden ist. Die Steuereinheit weist einen Prozessor, ein Signalverarbeitungsmittel fiir die Signale der Sensoren und
der Encoder sowie ein Ermittlungsmittel zur Ermittlung der Position des flachen Guts auf.

Ein Prozessor der Steuereinheit ist durch ein in einem Programmspeicher gespeichertes Anwendungsprogramm pro-
grammiert, dass die Steuereinheit einerseits einen ersten Motor zum Antrieb einer Vereinzelungsvorrichtung im Verein-
zelungsbereich der Zufiihrstation so ansteuert, dass ein flaches Gut aus einem an die Zufiihrstation poststromaufwarts
angelegten Stapel mit einer vorbestimmten Vereinzelungsgeschwindigkeit vereinzelt wird. Der erste Motor wird nach-
folgend als Vereinzelungsmotor bezeichnet. Der Vereinzelungsvorgang wird bei einer zu kleinen Liicke zwischen den
flachen Gltern gestoppt, sobald die Vorderkante eines nachfolgenden flachen Gutes den Bereich des zweiten Sensors
erreicht und fortgesetzt, wenn das vorausgehend vereinzelte flache Gut durch dessen Transport einen vorbestimmten
Abstand zur Vorderkante des vorgenannten flachen Guts erreicht. Der vorbestimmte Abstand ist eine Wegstrecke, die
eine zeitliche Distanz zwischen den unmittelbar aufeinander folgenden flachen Giitern bewirkt. Die Vereinzelungsge-
schwindigkeit wird in Abhangigkeit von einer gemessenen Lange eines vorausgehend vereinzelten flachen Guts auto-
matisch als diskreter Sollwert fiir eine digitale Geschwindigkeitsregelung vorgegeben. Die Steuereinheit kann programm-
gesteuert andererseits einen zweiten Motor zum Antrieb einer Transportvorrichtung im Transportbereich der Zufiihrsta-
tion so ansteuern, dass ein vereinzeltes flaches Gut poststromabwarts transportiert und einem nachfolgenden Gutver-
arbeitungsgerat mit einer vorbestimmten Transportgeschwindigkeit zugefihrt wird. Der zweite Motor wird nachfolgend
als Transportmotor bezeichnet. Die Transportgeschwindigkeit wird vor der Zufiihrung in Abhangigkeit von den gespei-
cherten Daten eines vorausgehend vereinzelten flachen Guts und von der Position des aktuell zu vereinzelnden flachen
Guts automatisch variiert, so dass eine zu groRe Liicke zwischen den Gitern verringert wird und ein vorbestimmter
Durchsatz an flachen Gutern resultiert. In der Steuereinheit ist ein Speichermittel fiir die automatisch ermittelten und fiir
die weiteren per Hand eingegebenen Eingabegréen vorgesehen. Dadurch kénnen die Vereinzelungsgeschwindigkeit
und die Transportgeschwindigkeit noch weiter variiert werden, um die Vereinzelungssicherheit auch dann zu erhéhen,
wenn die ZufUhrstation zuséatzliche Funktionen erfillen soll. So kénnen besonders dicke Poststiicke verarbeitet werden.
Auch wurde eine SchlieRvorrichtung fiir Poststlicke in den Transportbereich der Zufiihrstation integriert, um die offene
Klappe eines gefiillten Kuverts zu befeuchten und zu schlieBen. Diese Zusatzfunktion wird manuell eingegeben. Der
Ansteuerung liegt eine Anzahl von geeigneten Geschwindigkeitssollwerten bzw. maschinenspezifischen Weg- und/oder
Zeitwerten fir die Vereinzelung und den Transport von einem flachen Gut zugrunde, welche empirisch ermittelt wurden
und positionsabhangig zur Anwendung kommen. Dadurch wurde der Zufiihrbetrieb so verandert, dass die Zuverlassigkeit
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der Vereinzelung erhéht wird.

[0009] Durch den ersten Sensor wird erkannt, ob poststromaufwarts ein Stapel im Vorvereinzelungsbereich an der
Zufuhrstation anliegt. Ein im Stapel ganz unten liegendes flaches Gut bzw. Poststiick wird jeweils zuerst vereinzelt und
danach vom Stapel abgezogen. Der Vereinzelungsvorgang wird gestoppt, sobald die Vorderkante eines nachfolgenden
Poststlicks den Bereich eines zweiten Sensors erreicht. Ein im Stapel unmittelbar nachfolgendes flaches Gut bzw.
Poststlick kann schon deshalb nicht vereinzelt werden, solange der Vereinzelungsvorgang gestoppt ist. Der Vereinze-
lungsvorgang wird fortgesetzt, wenn das vorausgehend vereinzelte flache Gut durch dessen Transport im Transport-
bereich einen vorbestimmten Abstand zur Vorderkante des vorgenannten Poststlick erreicht. Ausgehend von einer
gemessenen Lange des jeweils zuerst abgezogenen Poststiickes von einem Stapel von Poststlicken mit dem gleichen
Format, wird automatisch die Vereinzelungsgeschwindigkeit des im Stapel unmittelbar nachfolgenden Poststlicks auf
einen vorbestimmten Sollwert gesteuert. Das Gutverarbeitungsgerat ist vorzugsweise eine Frankiermaschine, welche
poststromabwarts der Zufiihrstation angeordnet ist. Die Frankiermaschine weist Eingabemittel fiir eine Modusauswahl
aufund ist mit der Zufiihrstation kommunikativ verbundenen. Die Zufiihrstation erlaubt via ein Eingabemittel (Seal-Taste)
eine Betriebsartenwahl zwischen einem Seal-Betrieb und einem Nonseal-Betrieb der SchlieRvorrichtung der Zufiihrsta-
tion. Damit und durch die vorgenannte automatische Ldngenmessung stehen Eingabegréfen flr die Steuereinheit der
Zufuhrstation zur Anpassung des Zufuhrbetriebs an die aktuelle Vereinzelungs- und Zufiihraufgabe zur Verfligung. Die
automatische Zufiihrstation umfasst zwei Antriebsmotoren mit jeweils einem zugehdrigen Encoder, weitere mechanische
Antriebselemente, Sensoren sowie eine Steuereinheit. Aus einem Stapel wird jeweils das unterste Gut bzw. Poststiick
von einer Vereinzelungsvorrichtung separiert und von einer nachfolgend angeordneten Transportvorrichtung weiter
transportiert. Der Vereinzelungsbereich ist an einem zwischen einer ersten Vereinzelungswalze und einer zweiten Ver-
einzelungswalze liegenden Abschnitt des Transportpfades gegeniiber dem Zufliihrdeck angeordnet und mehrstufig aus-
gebildet. Damit wird ein diskontinuierliches Verengen im Eingangsbereich erreicht, was in vorteilhafter Weise nicht zum
Zusammenpressen der Giter fihrt.

Je ein Encoder ist an der Achswelle des Vereinzelungsmotors bzw. des Transportmotors angeordnet. Die Vereinze-
lungsvorrichtung umfasst auch eine erste Sensorvorrichtung und eine erste Antriebsvorrichtung, wobei der Vereinze-
lungsmotor Uber die erste Antriebsvorrichtung mit der ersten und zweiten Vereinzelungswalze zu deren Drehung kine-
matisch gekoppelt ist, wobei die erste Sensorvorrichtung eine schrag stehende Halterung umfasst, die zum Befestigen
des ersten Sensors ausgebildet ist, welcher mit einem schrag im Winkel a. zur Transportrichtung verlaufenden Lichtstrahl
in einen Bereich vor der ersten Vereinzelungswalze detektiert, sobald ein flaches Gut an die Zufiihrstation angelegt
wird. Die Transportvorrichtung umfasst ebenfalls einen Transportmotor, einen Encoder, eine zweite Antriebsvorrichtung
sowie eine zweite und dritte Sensorvorrichtung, wobei der Transportmotor tber die zweite Antriebsvorrichtung mit der
ersten und zweiten Transportwalze zu deren Drehung kinematisch gekoppelt ist. Der zweite Sensor ist am Anfang des
Transportbereichs und ein dritter Sensoristin dem Transportbereich angeordnet. Die zweite und dritte Sensorvorrichtung
sind zum Befestigen jeweils eines der weiteren Sensoren ausgebildet, wobei die Sensoren nacheinander in Transpor-
trichtung des flachen Gutes angeordnet und zum Detektieren der Dimension und Position des flachen Gutes in dem
Transportpfad vorgesehen sind. Die Zufiihrstation weist eine Steuereinheit auf, welche zur Kommunikation mit einem
nachfolgenden Gutverarbeitungsgerat ausgebildet ist, Gber welches auch die Eingaben getatigt werden kénnen. Die
Steuereinheit ist zum Empfangen eines Signals mindestens mit den Sensoren und Encodern sowie mit den Motoren zu
deren Steuerung verbunden. Jede der Sensorvorrichtungen weist Halter fiir Lichtquellen und Lichtsammler einer Licht-
schranke auf. Letztere sind beispielsweise als Durchlichtschranke ausgebildet und im Transportpfad angeordnet sowie
mit der Steuereinheit verbunden, welche die Motoren steuert. Die Vereinzelungswalzen und Transportwalzen sind mit
einer Freilaufmechanik ausgestattet und drehbar innerhalb eines u-férmigen Gestells angeordnet. Die erste Antriebs-
vorrichtung fiir die Vereinzelungswalzen ist auf der einen Seite des u-férmigen Gestells und die zweite Antriebsvorrichtung
fur die Transportwalzenist auf der anderen Seite des u-formigen Gestells angeordnet. Je ein Encoderist ander Achswelle
des Vereinzelungsmotors bzw. des Transportmotors angeordnet, wobei Encoderimpulse an die Steuereinheit Gbermittelt
werden.

[0010] Vorteilhaft werden nur zwei separate Antriebe und drei Sensoren bendétigt, um die Geschwindigkeit der An-
triebsmotoren so zu steuern, dass ein hoher Durchsatz an flachen Giitern bei groRer Vereinzelungszuverlassigkeit
resultiert. Der Vereinzelungsmotor ist ein erster Gleichstrommotor, der durch die Steuereinheit so angesteuert wird,
dass im Standardmodus mindestens bei einem ersten vom Stapel abgezogenen flachen Gut eine erste vorbestimmte
Vereinzelungsgeschwindigkeit erreicht wird. Der Transportmotor ist ein zweiter Gleichstrommotor, der durch die Steu-
ereinheit so angesteuert wird, dass im Standardmodus mindestens bei einem ersten vom Stapel abgezogenen flachen
Gut eine erste vorbestimmte Transportgeschwindigkeit erreicht wird, wobei die Transportgeschwindigkeit gréRer ist, als
die Vereinzelungsgeschwindigkeit. Von der Steuereinheit wird anhand der Anzahl an Encoderimpulsen eines zweiten
Encoders die Léange des transportierten flachen Guts ermittelt, wobei bei einem jeden weiteren vom Stapel abgezogenen
flachen Gut eine zweite vorbestimmte Vereinzelungsgeschwindigkeit automatisch vorgegeben wird, wenn die Lénge
des transportierten flachen Guts einen ersten Langenwert nicht unterschreitet und wobei bei einem jeden vom Stapel
abgezogenen flachen Gut eine dritte vorbestimmte Vereinzelungsgeschwindigkeit vorgegeben wird, wenn in dem nach-
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folgenden Gutverarbeitungsgeréat eine Umschaltung der Zufiihrstation auf einen Dickenmodus erfolgt ist. Die zweite
vorbestimmte Vereinzelungsgeschwindigkeit ist groRRer als die erste und kleiner als die dritte vorbestimmte Vereinze-
lungsgeschwindigkeit. Die dritte vorbestimmte Vereinzelungsgeschwindigkeit ist kleiner, als die erste vorbestimmte
Transportgeschwindigkeit. Durch die separaten Antriebe und Sensoren kdnnen verschiedene Ablaufsteuerungen rea-
lisiert werden, wobei mindestens eine Ablaufsteuerung durch einen Uber eine Eingabeeinheit der Frankiermaschine
gewabhlten Betriebsmodus der Zufiihrstation vorgegeben wird. Damit kdnnen verschiedene Durchsétze pro Minute und
Abstande zwischen den Glter bzw. Poststlicken realisiert werden. Anderenfalls, wenn nicht eine bestimmte Ablaufsteu-
erung eingestellt wurde, wird automatisch eine Standardeinstellung gewahlt.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet bzw. werden nach-
stehend zusammen mit der Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung anhand der Figur ndher dargestellt.
Es zeigen:

Fig. 1, Perspektivische Darstellung eines Postverarbeitungssystems, mit einer modularen Anlegevorrichtung, mit
einer Zufihrstation, mit einer Frankiermaschine und mit einer Ablagevorrichtung,

Fig. 2, Zuflihrstation mit einer modularen Anlegevorrichtung,

Fig.3a, Perspektivische Darstellung des mechanischen Aufbaus der Zuflihrstation mit einem Andruckkasten in
Betriebsposition, von vorn links oben,

Fig.3b, Perspektivische Darstellung des mechanischen Aufbaus der Zuflihrstation mit einem Andruckkasten in
Wartungsposition, von vorn links oben,

Fig.3c, Perspektivische Darstellung des mechanischen Aufbaus der Zufiihrstation ohne Andruckkasten,

Fig. 3d, Seitenansicht des mechanischen Aufbaus der Zufiihrstation von links,

Fig. 3e, Querschnitt durch das Gestell,

Fig. 3f, Ansicht des Vereinzelungsbereichs im Gestell von vorn,

Fig. 3g, Betatigungsvorrichtung der Zufiihrstation in Seitenansicht von links,

Fig. 4a, Blockschaltbild,

Fig. 4b, Darstellung des Prinzips der Zufiihrung,

Fig. 4c, Geschwindigkeits-/Wegdiagramm fur ein flaches Gut,

Fig. 5a - 5j, Darstellung der einzelnen Phasen des Transports von flachem Gut,

Fig. 6, Programmablaufplan,

Fig. 7 bis 12, Unterprogramme zum Programmablaufplan.
[0012] Die Figur 1 zeigt eine perspektivische Darstellung eines Postverarbeitungssystems, mit einer modularen An-
legevorrichtung 1, mit einer Zufiihrstation 2, mit einer Frankiermaschine 3 und mit einer Ablagevorrichtung 4 mit Blick
von vorn rechts oben. Die Transportrichtung ist die x-Richtung eines kartesischen Koordinatensystems, dessen y-
Richtung zur Riickseite der Gerate des Systems und dessen z-Richtung nach oben weist.
[0013] In der Figur 2 ist eine Zufiihrstation mit einer modularen Anlegevorrichtung mit Blick von vorn rechts oben
dargestellt. Die Anlegevorrichtung 1 weist ein Gehduse 10 mit einem Zufiihrdeck 11, einer Fiihrungswand 12 und einem
Schieber 16 auf. Mit letzterem kénnen Poststiicke oder Stapel von gleichformatigen Poststiicken an die Fiihrungswand
12 geschoben werden. Ein Anlegeelement 16 driickt von oben auf den Stapel (nicht gezeigt), falls ein Stapel angelegt
wird. Ein angelegter Stapel wiirde auf den drei Gummireifen 2201, 2203 und 2203 einer ersten Vereinzelungswalze 22
der Zufiihrstation 2 aufliegen, welche Postiicke vom Stapel vereinzelt und auf das Zufiihrdeck 21 schiebt. Das Zufiihrdeck
21 weist eine Seal-Taste 216 auf, die an der Vorderseite des Gerats angeordnet ist. Der mechanische Aufbau der

Zufuhrstation 2 unterhalb des Gehauses 20 wird nachfolgend genauer erlautert.
[0014] In der Figur 3a ist der mechanische Aufbau der Zuflihrstation mit einem Andruckkasten in Betriebsposition
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perspektivisch mit Blick von vorn links oben dargestellt. Ein Gestell 27 weist eine Gestellvorderwand 271 und eine
Gestellriickwand 272 auf, die sich beide in x-Richtung erstrecken und auf einer Bodenplatte 270 stehen sowie vonein-
ander durch zwei Querwande 2701 und 2702 in y-Richtung beabstandet sind. Die erste Vereinzelungswalze 22 ist vor
der zweiten Querwand 2702 poststromeingangsseitig angeordnet und zwischen der Gestellvorderwand 271 und der
Gestellrickwand 272 drehbar montiert. Eine erste Sensorvorrichtung 2721 ist zum Befestigen eines ersten Sensors
ausgebildet, welcher schrag, d.h. im Winkel o zur Transportrichtung einen Bereich vor der ersten Vereinzelungswalze
22 abtastet, ob ein flaches Gut bzw. ein Stapel an der Zufiihrstation anliegt.

[0015] An der Gestellrickwand 272 ist ein Andruckkasten 26 verschiebbar angeordnet, der eine Schwinge 264 tragt,
die auf einer Drehwelle 260 drehbeweglich gelagertist. Die Drehwelle 260 liegt parallel zur y-Richtung. Der Andruckkasten
26 wird durch Federkraft in die z-Richtung verschoben, wenn durch Driicken einer Taste 263 eine Arretierung geldst
wird. Die Schwinge 264 tragt kopfseitig ein justierbar angeordnetes Anlaufblech 265. Zwischen dem Anlaufblech 265
und dem Schwingenkopf ist eine Gummimatte mit vier Vereinzelungsfingern 2651 - 2654 eingeklemmt, wobei die Ver-
einzelungsfinger 2652 - 2654 in dieser Darstellung vom Schwingenkopf verdeckt werden. Der Schwingenkopf wird durch
eine Federkraft (Fig.3f) zu einer zweiten Vereinzelungswalze 23 der Zufiihrstation hingezogen. Die zweite Vereinze-
lungswalze 23 istim Abstand in x-Richtung, d.h. in Transportrichtung zur ersten Vereinzelungswalze 22 der Zuflihrstation
angeordnet. Die Vereinzelung beginnt bereits am Vorvereinzelungsblech 2725, welches an der Gestellriickwand 272
befestigt und quer dazu sowie vor dem Schwingenkopf angeordnet ist. Am Vorvereinzelungsblech 2725 ist mindestens
ein Vorvereinzelungsfinger 275 befestigt und so angeordnet, dass die Vereinzelungsfinger 265 benachbart sind und in
Transportrichtung liegen. Es sind auflerdem Mittel 2724, 27242, 27262 und 27271 dargestellt, die zur Justage eines
Anschlages des Schwingenkopfes vorgesehen sind und weiter unten anhand der nachfolgenden Figuren noch naher
erlautert werden. Bei der Justage wird der Schwingenkopf in Pfeilrichtung des weilen Pfeils bewegt. Beide Vereinze-
lungswalzen 22 und 23 der Zufiihrstation werden durch einen ersten Gleichstrommotor 295 Uber eine (in der Darstellung
verdeckten) Mechanik einer ersten Antriebsvorrichtung angetrieben. Auf der Motorachswelle ist eine Encoderscheibe
293 angeordnet, welche von einer Encoderelektronik 294 abgetastet wird. Die erste Antriebsvorrichtung wird weiter
unten anhand der nachfolgenden Figuren noch naher erldutert. Eine zweite Antriebsvorrichtung besteht aus einer Zahn-
rolle 281, die auf einer Motorachswelle 280 eines zweiten (in der Darstellung verdeckten) Gleichstrommotors montiert
ist, auf welcher ein erster Zahnriemen 282 13uft, der ein Untersetzungsgetriebe 286 antreibt. Ein zweiter Zahnriemen
254 1auft ebenfalls auf dem Untersetzungsgetriebe 286. Er treibt die Zahnrollen 241 und 251 zweier Transportwalzen
24 und 25 an, wobei die Zahnrollen 241 und 251 auf Drehachswellen 240 und 250 drehbar gelagert sind und die
Transportwalzen 24 und 25 mit den Drehachswellen 240 und 250 fest verbunden sind. Die Zahnrollen 241 und 251 oder
die Transportwalzen 24 und 25 sind im Inneren mit einer Freilaufmechanik ausgestattet, wobei der Freilauf in x-Richtung
wirksam ist.

[0016] Die Figur 3b zeigt eine perspektivische Darstellung des mechanischen Aufbaus der Zufiihrstation mit einem
Andruckkasten in Wartungsposition, von vorn links oben. Die Wartungsposition ermdglicht einen guten Zugang zum
Transportpfad zwecks Wartung oder zur Staubeseitigung bei einem Stau von Poststlicken. Eine auf eine Fiihrungsstange
276 gesteckte Druckfeder 274 bewegt den Andruckkasten 26 in z-Richtung, sobald die Arretierung durch Betatigung
der Taste 263 geldst wird. Die Schwinge 264 ist auf der Achswelle 260 drehbeweglich gelagert und weist den bereits
vorgenannten Anschlag 2641 am Schwingenkopf auf. Die Andruckwalzen 261, 262 sind im Andruckkasten 26 drehbe-
weglich und federnd gelagert. Die Flihrungsstange 276 ist am Gestellboden 270 befestigt. Von den in der Fig.3a dar-
gestellten Mitteln, die zur Justage eines Anschlages des Schwingenkopfes vorgesehen sind, sind in der Fig.3b noch
das Anschlagstragerblech 2724 und die Justageschraube 27271 sowie ein Blechwinkel 2727 sichtbar. Der Blechwinkel
2727 ist an der Gestellriickwand 272 fest befestigt, was ebenfalls aus der Fig. 3c hervorgeht. Ein Drehen an der Justa-
geschraube 27271 bewirkt ein Auf- und Abbewegen des Anschlagstragerblechs 2724 in z-Richtung. Das Anschlagstra-
gerblech 2724 weist ein Langloch 27241 als Fiihrung in z-Richtung auf, welches senkrecht unterhalb des verdeckten
Langlochs 27242 angeordnet ist, das aber in der Figur 3a sichtbar ist. In diesen Langléchern stecken zwei Bolzen 27261
(sichtbar) und 27262 (verdeckt), welche auf der Vorderseite der Gestellriickwand 272 montiert sind. Aus der Figur 3f
geht ein rechtwinklig vom Anschlagstragerblech 2724 abgebogener Blechwinkel hervor, der ein Anschlagswinkelstiick
aufweist, wobei das letztere mindestens ein Anschlagsgummikissen 27246 tragt. Das Anschlagsgummikissen 27246
gelangt mit dem Anschlag 2641 der Schwinge 26 in Kontakt, wenn der Andruckkasten in Betriebsposition zuriickbewegt
worden ist. Am vorgenannten Blechwinkel sind Justage- und Befestigungsmittel eines Rollentrédgerblechs montiert, die
Uber eine rechteckige erste Justagedffnung 27250 im Vorvereinzelungsblech 2725 zuganglich sind. Das letztere geht
am unteren Rand in eine in Transportrichtung abgewinkelte Stufe 27252 Gber. Im Vorvereinzelungsblech ist nahe der
Gestellriickwand 272 eine weitere Offnung ausgespart in welcher eine Halterung 2721e eines ersten Lichtemitters
montiert ist. Eine Halterung 2721 ¢ eines zugehdrigen ersten Lichtcollectors ist an der Gestellriickwand 272 vor der
ersten Vereinzelungswalze 22 montiert. Der erste Lichtemitter und der erste Lichtcollector bilden eine erste Lichtschranke.
Beide Halterungen sind Bestandteil der ersten Sensorvorrichtung. Eine zweite Sensorvorrichtung 2722 ist unmittelbar
vor und eine dritte (teilweise verdeckte) Sensorvorrichtung 2723 ist unmittelbar nach der ersten Transportwalze 24
angeordnet. Eine Halterung 2722e eines zweiten Lichtemitters ist Bestandteil der zweiten Sensorvorrichtung 2722.
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Ebenso ist eine Halterung 2723e eines dritten Lichtemitters Bestandteil der dritten Sensorvorrichtung 2723. Beide Sen-
sorvorrichtungen 2722, 2723 sind nicht schrag, sondern orthogonal zur Transportrichtung an Gestellrickwand 272
montiert. Die beiden Sensorvorrichtungen 2722, 2723 kénnen deshalb auch als eine gemeinsame Baugruppe ausgefiihrt
werden. Die erste Vereinzelungswalze 22 und die zweite Vereinzelungswalze 23 weisen jeweils eine Achswelle 220,
230 auf, die jeweils in Gleitlagern 222, 232 laufen, wobei die letztgenannten auf der Gestellvorderwand 271 montiert
sind. Auf der Gestellriickwand 272 sind - nicht sichtbar - ebenfalls Gleitlager montiert, in welchen die Achswellen 220,
230 laufen. Die linke Seite der Zufuihrstation kann als Poststromvereinzelungsseite bezeichnet werden. Die Achswelle
240, 250 der ersten Transportwalze 23 und der zweiten Transportwalze 25 laufen ebenfalls jeweils in Gleitlagern 242,
252, wobei die letztgenannten auf der Gestellvorderwand 271 montiert sind. Auf der Gestellriickwand 272 sind - in Fig.
3b nicht sichtbar - ebenfalls Gleitlager montiert, in welchen die Achswellen laufen.

Eine groRe Zahnrolle 2862 ist mit einer kleinen Zahnrolle 2861 des Untersetzungsgetriebes 286 fest verbunden. Beide
sind vorzugsweise als ein einziges Bauteil ausgebildet und auf einen gemeinsamen Achsbolzen 2716 aufgesteckt, der
auf der Vorderseite der Gestellvorderwand 271 montiert ist. Der erste Zahnriemen 282 treibt die groRe Zahnrolle 2862
an. Auf der kleinen Zahnrolle 2861 des Untersetzungsgetriebes 286, einer zweiten Zahnrolle 241 und dritten Zahnrolle
251 lauftderzweite Zahnriemen 254 der zweiten Antriebsvorrichtung. Eine erste Umlenkrolle 2711 istin Transportrichtung
neben der zweiten Zahnrolle 241 angeordnet und dreht sich auf einem Achsbolzen 2710, der ebenfalls auf der Vorderseite
der Gestellvorderwand 271 montiert ist, aber ndher an dem Gestellboden angeordnet ist, als die Achswelle 240. Eine
Umlenkrolle 27141 einer Spannvorrichtung ist zwischen der zweiten Zahnrolle 241 und der kleinen Zahnrolle 2861 des
Untersetzungsgetriebes 286 angeordnet. Die Umlenkrolle 27141 ist drehbar auf einem Achsbolzen 27140 gelagert, der
auf einem Zahnriemenspannblech 2714 nahe an dessen Ende montiert ist. An dessen Ende ist ein erster Haken 27142
fur eine Zugfeder 2713 auf dem Zahnriemenspannblech 2714 montiert. Auf der Vorderseite der Gestellvorderwand 271
ist ein zweiter Haken 27151 fur die Zugfeder 2713 vorgesehen. Der zweite Haken 27151 ist vom ersten Haken 27142
in x- und z-Richtung beabstandet. Die Zugfeder 2713 ist zwischen den vorgenannten beiden Haken gespannt, wobei
eine Zugkraft tber die Umlenkrolle 27141 der Spannvorrichtung wirkt, so dass durch die Zugkraft der zweite Zahnriemen
254 straff gespannt wird. An dem anderen Ende des Zahnriemenspannblechs 2714 ist ein Langloch 27143 eingearbeitet.
Darin ist eine Feststellschraube 2715 angeordnet, die auf der Gestellvorderwand 271 montiert ist. Durch die Umlenkrolle
2711 und die Umlenkrolle 27141 der Spannvorrichtung wird auch die Umschlingung der zweiten Zahnrolle 241 durch
den Zahnriemen erhdht.

[0017] Die Figur 3c zeigt eine perspektivische Darstellung des mechanischen Aufbaus der Zuflihrstation ohne den
Andruckkasten, mit Blick von hinten und oben auf die Poststromvereinzelungsseite der Zufiihrstation. Die erste Verein-
zelungswalze 22 ist senkrecht oberhalb des Gleichstrommotors 295 im Gestell zwischen der Gestellvorderwand 171
und der Gestellriickwand 172 auf der Poststromvereinzelungsseite der Zuflihrstation angeordnet. Der Gleichstrommotor
295 treibt eine Mechanik der ersten Antriebsvorrichtung an, welche ein Untersetzungsgetriebe 296 aufweist, das an-
triebskraftmaRig zwischen dem Gleichstrommotor 295 und der ersten Vereinzelungswalze 22 angeordnet ist und die
Vereinzelungskraft erhdht. Die erste Antriebsvorrichtung besteht weiterhin aus einer ersten Zahnrolle 291, auf der ein
erster Zahnriemen 292 lauft, der eine groRe Zahnrolle des Untersetzungsgetriebes 296 antreibt. Die Zahnrolle 291 ist
direkt auf der Motorachswelle 290 des ersten Gleichstrommotors montiert. Die groRe Zahnrolle ist mit einer kleinen
Zahnrolle des Untersetzungsgetriebes 296 fest verbunden. Beide sind vorzugsweise als ein einziges Bauteil ausgebildet
und auf einen gemeinsamen Achsbolzen 2730 aufgesteckt, der auf der Riickseite der Gestellrickwand 272 montiert ist.
Auf der kleinen Zahnrolle des Untersetzungsgetriebes 296, einer zweiten Zahnrolle 221 und dritten Zahnrolle 231 lauft
ein zweiter Zahnriemen 273 der ersten Antriebsvorrichtung. Eine Umlenkrolle 27281 einer Spannvorrichtung ist zwischen
der zweiten Zahnrolle 221 und der kleinen Zahnrolle des Untersetzungsgetriebes 296 angeordnet. Die Umlenkrolle
27281 ist drehbar auf einem Achsbolzen 27280 gelagert, der auf einem Zahnriemenspannblech 2728 nahe an dessen
einen Ende montiertist. An dessen Ende ist ein erster Haken 27282 fiir eine Zugfeder 2729 auf dem Zahnriemenspann-
blech 2728 montiert. Auf der Riickseite der Gestellriickwand 272 ist ein zweiter Haken 27263 fur die Zugfeder 2729
vorgesehen. Der zweite Haken 27263 ist vom ersten Haken 27282 in x- und z-Richtung beabstandet. Die Zugfeder ist
2729 zwischen den vorgenannten beiden Haken 27282 und 27263 gespannt, wobei eine Zugkraft Giber die Umlenkrolle
27281 der Spannvorrichtung wirkt, so dass durch die Zugkraft der zweite Zahnriemen 273 straff gespannt wird. Die
Zahnrolle 221 bzw. 231 ist fest auf der Drehachswelle 220 bzw. 230 montiert. Jede Drehachswelle 220 bzw. 230 der
ersten Antriebsvorrichtung lauft in einem Gleitlager 223 bzw. 233, wobei jedes der Gleitlager 223 bzw. 233 auf der
Ruckseite der Gestellriickwand 272 montiert ist. Auch jede Drehachswelle 240 bzw. 250 der zweiten Antriebsvorrichtung
lauft ebenfalls in einem Gleitlager 243 bzw. 253, wobei jedes der Gleitlager 243 bzw. 253 auf der Riickseite der Gestell-
rickwand 272 montiert ist. Entsprechend zugehorige Gleitlager sind an der Gestellvorderwand 271 montiert, wie aus
den Figuren 3a und b hervorgeht. Auf der Riickseite der Gestellriickwand 272 ragt die Fiihrungsstange 276 sichtbar in
die Hohe (z-Richtung). Ein Befestigungsblock 277 der Fihrungsstange 276 ist auf dem Gestellboden montiert. Die
Befestigungsstelle ist - nicht sichtbar - einerseits im Bereich zwischen den Gleitlagern 243 und 253 sowie andererseits
im Bereich zwischen den Querwanden des Gestells sowie zwischen der Gestellvorderwand 271 und der Gestellriickwand
272 angeordnet.
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[0018] Auf der Motorachswelle 280 des Gleichstrommotors 285 der zweiten Antriebsvorrichtung ist eine Encoder-
scheibe 283 angeordnet, welche von einer Encoderelektronik 284 abgetastet wird. Die Elemente der zweiten Antriebs-
vorrichtung sind im Wesentlichen bereits anhand der Figuren 3a und 3b erlautert worden. Ein Blechwinkel 2727 an der
Gestellrickwand 272 und die Justageschraube 27271 zur H6henverstellung des Anschlagstragerblechs wurden schon
zusammen mit weiteren Mitteln erwdhnt, die zur Justage eines Anschlages des Schwingenkopfes vorgesehen sind. Ein
Blechwinkel 27247 ist am oberen Rand des Anschlagstragerblechs in die y-Richtung abgewinkelt und tragt ein Bohrloch
27248 mit einem Innengewinde, in welchen die Justageschraube 27271 gedreht werden kann. Durch das Drehen wird
das Anschlagstragerblech bewegt. An der Gestellrickwand 272 sind Befestigungsmittel 27264 bis 27267 vorgesehen,
die zur Befestigung des Vorvereinzelungsblechs 2725 dienen. Das Vorvereinzelungsblech 2725 ist zu diesem Zweck
am Rand nahe der Gestellrickwand 272 in x-Richtung abgewinkelt. Das abgewinkelte Blechteil 27255 liegt auf der
Riickseite der Gestellriickwand auf und tragt Offnungen fiir die Befestigungsmittel. Es kénnen beispielsweise Schrauben
27265 und 27267 oder alternativ Bolzen ohne Gewinde bzw. Nieten verwendet werden. Im Falle von Schrauben 27265,
27267 kommen Schraubenmuttern 27264, 27266 zum Einsatz, um das Vorvereinzelungsblech 2725 an der Gestellriick-
wand 272 zu befestigen. Eine Feststellschraube 27268 wird auf der Riickseite der Gestellriickwand eingedreht, um die
Halterung 2721e des ersten Lichtemitters so zu befestigen, dass ein Lichtstrahl vom ersten Lichtemitters zum ersten
Lichtcollector, der auf der Halterung 2721 ¢ angebracht wird, gelangen kann, wenn an der Zufiihrstation kein flaches
Gut anliegt. Die Halterung 2721 c ist in gleicher Weise an der Gestellriickwand 272 befestigt. Alternativ ist ein einziges
Bauteil fiir die erste Sensorvorrichtung vorgesehen, das beide Halterungen umfasst. Fiir die beiden Sensorvorrichtungen
2722, 2723 ist bereits eine gemeinsame Baugruppe 2720 vorgesehen, die auf der Riickseite der Gestellrickwand 272
montiert ist und deren Halterungen fiir die einzelnen Sensorelemente durch entsprechende Offnungen der Gestellriick-
wand 272 nach vorne zum Transportpfad hindurchragen. Die gemeinsame Baugruppe 2720 weist einen Blechteil auf,
das in einen Arm Ubergeht, der sich in Transportrichtung (x-Richtung) erstreckt und an seinem Ende in y-Richtung
abgewinkelt ist. Der Arm tragt an seinem abgewinkelten Ende einen Mirkoschalter 2.6.

[0019] Die Figur 3d zeigt die Seitenansicht des mechanischen Aufbaus der Zufiihrstation von links. Die Drehachswelle
220 ist in Gleitlagern 222 und 223 drehbar im Gestell 27 montiert. Auf der Drehachswelle 220 ist ein Walzendrehkdrper
2204 angeordnet. Der Walzendrehkérper 2204 istim Inneren mit einer Freilaufmechanik ausgestattet, wobei der Freilauf
in Transportrichtung (x-Richtung) wirksam ist. Die Drehachswelle 220 und der Walzendrehkdrper 2204 sind Bestandteil
der ersten Vereinzelungswalze 22. Durch die zuletzt genannte wird in der Darstellung Fig.3d die zweite Vereinzelungs-
walze verdeckt, die in Transportrichtung hinter der ersten Vereinzelungswalze 22 angeordnet ist. Die erste Transport-
walze 24 ist in Transportrichtung hinter der zweiten Vereinzelungswalze angeordnet. Durch die erste Transportwalze
24 wird in der Darstellung Fig.3d die zweite Transportwalze verdeckt, die in Transportrichtung nach der ersten Trans-
portwalze 24 angeordnet ist. Zwischen beiden Transportwalzen liegt verdeckt die erste Querwand. Die erste Antriebs-
vorrichtung 29 ist auf der Rickseite der Gestellrickwand 272 angeordnet und wird durch den Gleichstrommotor 295
angetrieben. Die erste Antriebsvorrichtung 29 treibt die beiden Vereinzelungswalzen an. Die zweite Antriebsvorrichtung
28 ist auf der Vorderseite der Gestellvorderwand 271 angeordnet und treibt die beiden Transportwalzen an. Die zweite
Querwand 2702 ist zwischen der ersten und der zweiten Vereinzelungswalze angeordnet. Oberhalb der ersten Verein-
zelungswalze 22 sind zwei Vorvereinzelungsfinger 275 angeordnet, die am Vorvereinzelungsblech 2725 befestigt sind.
Das Vorvereinzelungsblech 2725 weist am unteren Rand eine poststromeingangsseitige Stapelanschlagsflache 27251
auf. Beide weisen eine gemeinsame Offnung 27254 in unmittelbarer Nachbarschaft des abgewinkelten Blechteils 27255
an der Gestellriickwand 272 auf, wobei die gemeinsame Offnung 27254 fiir die Anbringung der Halterung 2721 e des
ersten Lichtemitters vorgesehen ist. Das abgewinkelte Blechteil 27255 ist Uiber die Befestigungsmittel 27264 bis 27267
an der Gestellriickwand 272 befestigt. Der Lichtemitter und der Lichtcollektor sind Bestandteil einer Lichtschranke, die
als ein erster Sensor eingesetzt wird. Die Anbringung der Halterung 2721 c des ersten Lichtcollectors erfolgt ebenfalls
Uber eine Feststellschraube 27269 auf der Riickseite der Gestellrickwand 272. Das Vorvereinzelungsblech 2725 weist
an dessen oberen Rand (in z-Richtung) eine rechteckférmige Justage&ffnung 27250 auf, Gber welche ein Rollentrager-
blech 27243 zuganglich ist. Das Letztere ist Uber Justage- und Befestigungsmittel 272431, 272432 mittelbar lber ab-
gewinkelte Blechteile am Anschlagstragerblech 2724 befestigt. Das Anschlagstrégerblech 2724 wird Giber Bolzen 27262
auf der Vorderseite der Gestellrickwand 272 verschiebbar gehalten. Ein Encoder EN1 ist auf der Seite der zweiten
Antriebsvorrichtung 28 angeordnet und detektiert den Antrieb der beiden Vereinzelungswalzen. Ein Encoder EN2 ist
auf der Seite der ersten Antriebsvorrichtung 29 angeordnet und detektiert den Antrieb der beiden Transportwalzen. Die
Encoder sind in an sich bekannter Weise aufgebaut. Auf jeder Motorachswelle ist eine Encoderscheibe angeordnet,
welche von einer Encoderelektronik abgetastet wird. Aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit wurden in der Fig. 3d
der Andruckwagen mit der Schwinge und einige Elemente des Gestells bzw. der Antriebsvorrichtung nicht dargestellt,
die bereits anhand der Fig. 3b erlautert wurden.

[0020] Die Figur 3e zeigt einen Schnitt quer durch das Gestell vor der zweiten Querwand 2702, wobei die zweite
Querwand zwischen der Gestellvorderwand 271 und der Gestellrickwand 272 angeordnet ist. Die zweite Vereinze-
lungswalze 23 weist einen Walzendrehkorper 2304 mit integrierter Freilaufmechanik, in welchem die Drehachswelle
230 steckt. Die Drehachswelle 230 ist in Gleitlagern 232 und 233 drehbar in der Gestellvorderwand 271 und Gestell-
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rickwand 272 montiert. Auf dem Walzendrehkdrper 2304 sind drei Gummireifen 2301 - 2303 montiert. In den Zwischen-
raumen der Reifen ragen Vereinzelungsfinger 2652 und 2653, die unter einem Anlaufblech 265 befestigt sind. Die
Uibrigen Vereinzelungsfinger 2651 und 2654 ragen am Auf3enrand des Walzendrehkérpers 2304 neben den Gummireifen
2301 und 2303 unter dem Anlaufblech 265 hervor, an dem die Vereinzelungsfinger befestigt sind. Deren Befestigung
erfolgt im gezeigten Beispiel durch eine - nicht gezeigte - Klemmung einer Gummiplatte, die vier kammférmige Verein-
zelungsfinger aufweist. Die Befestigung kann jedoch auch auf eine andere Art erfolgen. Das Anlaufblech 265 ist am
Kopf der Schwinge 264 angeordnet. Aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit wurden in der Fig. 3e einige Elemente
des Gestells bzw. der Antriebvorrichtung gegenuber der Fig. 3d weggelassen. Dafiir wurden der Andruckwagen 26 mit
der Schwinge 264 dargestellt und durch ein Punktmuster hervorgehoben. Der Andruckwagen 26 mit der Schwinge 264
werden Uberwiegend aus Kunststoff hergestellt, wahrend das Gestell im Wesentlichen aus Metallblech besteht. Die
Schwinge 264 ist im Andruckkasten 26 drehbar gelagert. Vor dem Kopf der Schwinge ist im Gestell das Vorvereinze-
lungsblech 2725 angeordnet, an welchen die Vorvereinzelungsfinger 275 befestigt sind. Die Stapelanschlagsflache
27251 liegt am unteren Rand des Vorvereinzelungsblechs 2725. Eine Feststellschraube 27256 dient zur Befestigung
der Vorvereinzelungsfinger 275 und ist oberhalb des ersten Gummireifens 2301 iber der Stapelanschlagsflache 27251
auf dem Vorvereinzelungsblech angeordnet. Zwischen dem nach oben abgeschragten Seitenrand des Vorvereinze-
lungsblechs 2725 und der Feststellschraube 27256 ist eine kreisférmige Justagedffnung 27253 vorgesehen. Der abge-
schragte Seitenrand liegt dem abgewinkelten Blechteil gegeniber, welches mittels der Befestigungsmittel 27264 bis
27267 an der Gestellrickwand 272 befestigt ist.

[0021] Die Figur 3f zeigt eine Ansicht des Vereinzelungsbereichs im Gestell von vorn. Das Anschlagstragerblech 2724
liegt mit seiner Oberflache parallel der x-/z-Ebene. Von ersterem ist rechtwinklig ein Blechwinkel 27244 abgebogen,
dessen Flache parallel zu der y/z-Ebene liegt. Auf dem davon in Transportrichtung abgebogenen Anschlagswinkelstiick
27245 ist ein Anschlagsgummikissen 27246 vorzugsweise durch Kleben befestigt.

Es ist vorgesehen, dass die Vereinzelungsvorrichtung eine Schleuse fir flaches Gut aufweist, die im Vereinzelungsbe-
reich mehrstufig ausgebildet ist und mindestens eine Vorschleuse umfasst. Ein Stapel von Poststiicken wird auf das
Zufuhrdeck 21 gelegt und liegt an der posteingangsseitigen Wand des Gehauseteils 20a der Zufiihrstation an. Das
Gehause ist aus einem Kunststoff gefertigt. Von dieser Gehdusewand bis zur Stapelanschlagsflache 27251 des Gestells
27 besteht ein Abstand von ca. 5 mm. Dadurch kdnnen nicht alle Poststiicke eines Stapels mit einer Stapelhéhe gréRer
23,5 mm zugleich an die Stapelanschlagsflaiche anschlagen, wenn die erste Vereinzelungswalze 22 angetrieben wird,
die ca. 6,5 mm Uber die Oberflache des Zuflihrdecks 21 hinausragt. Der untere Rand des Gehauseteils 20a bildet eine
erste Stufe, die ca. 30 mm parallel Giber der Oberflaiche des Zuflihrdecks 21 liegt. Die erste Stufe und die erste Verein-
zelungswalze 22 bilden die erste Vorschleuse. Eine zweite Stufe zur Riickhaltung der Poststiicke des Stapels bildet ein
feststehender stufenférmig gebogener Blechwinkel 27251, 27252 am unteren Rand des Vorvereinzelungsblechs, dessen
Bestandteile im Winkel und/oder senkrecht zur Transportrichtung liegen. Die Stufenunterseite des Blechs 27252 liegt
im erlauterten Ausfihrungsbeispiel ca. 18,5 mm Uber der Oberflache des Zufiihrdecks 21. In Folge dessen kann nur
ein einziges dickes Poststlick mit einer maximalen Dicke von 12 mm diese Stufe passieren oder mehrere diinne Post-
stlicke. Nach der vorgenannten Stufe folgen die oben befestigten und schrag nach unten in Transportrichtung weisenden
Vorvereinzelungsfinger 275 und das ebenfalls schrdg angeordnete Anlaufblech 265. Das letztere bildet zusammen mit
derzweiten Vereinzelungswalze 23 die Hauptschleuse. Das Anlaufblech 265 erstreckt sich nicht bis in den Zwischenraum
zwischen den Gummireifen der zweiten Vereinzelungswalze 23, im Gegensatz zu den Vereinzelungsfingern 2651, 2652,
2653, 2654. Durch die Drehung der Vereinzelungswalzen werden diejenigen Poststiicke am Anlaufblech 265 aufgefa-
chert, welche am unteren Ende des Stapels liegen, da der spitze Winkel § des Anlaufblechs 265 zur Oberflache des
Zufuhrdecks 21 keine nicht schrag gestapelten Poststlicke zuldsst. Der vorgenannte Winkel f liegt im Bereich von 30°
bis 45°. Mittels der Justageschraube 27271 kann die Héhe des Anschlags des Schwingenkopfes am Anschlagsgum-
mikissen 27246 gegeniiber der Oberflache des Zufiihrdecks 21 und damit auch der Winkel  verandert werden. Die
Mittel 2724, 27242, 27262, 2727 und 27271 sind zur Justage des Anschlages des Schwingenkopfes vorgesehen. Am
Anschlagswinkelstlick 27245 ist auch ein Rollentragerblech 27243 justierbar befestigt. Das Rollentragerblech 27243
tragt zwei Rollen gleichen Aufbaus, wovon nur die erste Rolle 272433 dargestellt wurde, welche die zweite Rolle 272434
verdeckt. Zwischen den Rollen wird eine am Kopf der Schwinge 264 angeformte Nase 2642 gefiihrt. Am oberen Ende
der am Kopf der Schwinge 264 angeformte Nase ist ein Anschlagselement 2641 angeformt, welches mit dem Anschlags-
gummikissen 27246 in Anschlag gebracht ist. Die zu einem Anschlagen benétigte Zugkraft wird durch eine einerseits
im Andruckkasten 26 montierte und andererseits an der Schwinge 264 montierten Zugfeder 266 aufgebracht. Der
Andruckkasten 26 weist die erste Andruckwalze 261 auf, welche - in nicht gezeigter Weise - federnd montiert ist und
der ersten Transportwalze 24 gegenubersteht. Der Andruckkasten 26 weist poststromabwarts die in der Fig.3b gezeigte
zweite Andruckwalze 262 auf. Sie ist in nicht gezeigter Weise ebenfalls federnd montiert und steht der zweiten Trans-
portwalze 25 gegeniber. Die Transportwalzen und Vereinzelungswalzen 22 und 23 sind zwischen der Gestellvorderwand
271 und der Gestellriickwand 272 im Gestell 27 angeordnet. Der Vereinzelungsfinger 2651 verdeckt die tbrigen Ver-
einzelungsfinger. Alle Vereinzelungsfinger sind zwischen dem Anlaufblech 265 und dem Kopf der Schwinge 264 ein-
geklemmt. Das Anlaufblech 265 kann iiber die kreisférmige Offnung im Vorvereinzelungsblech justiert werden.
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[0022] In der Fig. 3g ist eine Betatigungsvorrichtung der Zufiihrstation in Seitenansicht von links dargestellt, welche
eine Taste 216 aufweist, die auf dem Zufiihrdeck 21 an der Vorderseite des Gerats angeordnet ist. Die Taste wird auch
Seal-Taste 216 genannt (siehe Fig. 2) und dient einerseits zur Betatigung einer an sich bekannten BriefschlieRvorrichtung
(nicht gezeigt) und andererseits zur Eingabe einer Information Uber einen Mikroschalter 2.6 in eine (in der Fig. 4a
gezeigte) Steuereinheit der Zuflihrstation. In der gezeigten Stellung wird in die Steuereinheit die Information eingegeben,
dass die Briefschlielvorrichtung deaktiviert worden ist. Ein Laschenabweiser genanntes poststromaufwarts konvex
geformtes Formteil 212 ragt Gber das Zufiihrdeck 21 in z-Richtung empor und verhindert dadurch, dass eine Lasche
eines Kuvertes unter ein Schwert der BriefschlieRvorrichtung gelangen kann. Das Formteil 212 und die Taste 216 sind
Uber einen Hebel 215 mechanisch fest miteinander verbunden. Das Formteil 212 ist auf der Vorderseite und der Mikro-
schalter 2.6 ist auf der Rickseite der Riickwand 272 des Gestells angeordnet. Das Formteil 212 ist an dem einen Ende
des Hebels angeformt. Die Riickwand 272 weist eine Offnung auf, durch welche eine Blattfeder 2.61 des Mikroschalters
2.6 nach vorn hindurchragt. Der Mikroschalter 2.6 wird Gber die Blattfeder 2.61, durch die Aussenkante eines Hakens
213 betatigt, wobei der Haken 213 an dem anderen Ende des Hebels und anschlieRend an das Formteil 212 nach unten
weisend angeformtist. In der gezeichneten Stellung sitzt der Haken 213 mit seiner Innenkante auf einer Oberseite eines
Gehauseteils 214 auf, wobei die Oberflache der Oberseite des Gehauseteils 214 parallel zur x-/y-Ebene des kartesischen
Koordinatensystems liegt. An dem Gehduseteil 214 ist eine Blattfeder 2141 mit dem einem Ende befestigt, die u-formig
gebogen ist und deren anderes Ende oberhalb mit einer Zugkraft auf den Hebel wirkt, so dass der Haken 213 mit seiner
Innenkante auf die Oberflache der Oberseite des Gehauseteils 214 gedriickt wird. Der Hebel 215 weist eine Bodenplatte
2151 auf, welche auf der Innenseite eine Kontur aufweist, welche an das andere Ende der Blattfeder 2141 angepasst
und entsprechend geformt ist, damit die Blattfeder 2141 nicht herausrutscht, wenn auf die Taste 216 eine Kraft von oben
in y-Richtung verschiebend (in Pfeilrichtung des weilRen Pfeils) einwirkt. Der Hebel 215 fiihrt dann eine (nicht gezeigte)
Bewegung aus, wobei der Haken 213 mit seiner Innenkante von der Oberflache der Oberseite des Gehéauseteils 214
abrutscht. Im Ergebnis wird dann der Mikroschalter 2.6 nicht mehr betatigt und somit der Steuereinheit der Zufiihrstation
signalisiert, dass die BriefschlieBvorrichtung aktiviert worden ist.

[0023] In der Fig. 4a ist ein Blockschaltbild dargestellt, mit einer Steuereinheit 2.4, die mit den Sensoren S1, S2, S3,
S4 und Encodern EN1, EN2 elektrisch sowie mit den Motoren M1 und M2 steuerungsmaRig verbunden ist. Die Steuer-
einheit 2.4 weist einen Prozessor 2.41 zur automatischen Ermittlung von EingabegréRen, einen Programmspeicher
2.42, ein Speichermittel 2.43 fiir die automatisch ermittelten und fiir weitere per Hand eingegebene Eingabegréen auf.
Die Steuereinheit enthalt Signalverarbeitungsmittel 2.44 fiir die Signale der Sensoren und der Encoder EN1, EN2 sowie
Ermittlungsmittel 2.45 zur Ermittlung der Position des flachen Guts im Transportpfad. Die vorgenannten Mittel, wie
Prozessor 2.41, Signalverarbeitungsmittel 2.44 und Encoder EN1 oder EN2, arbeiten zum Beispiel zwecks Drehzahl-
regelung fiir den Motor M1 der Vereinzelungsvorrichtung oder zwecks Drehzahlregelung fir den Motor M2 der Trans-
portvorrichtung zusammen. Der Zweck der Drehzahlregelung besteht bekanntlich darin, die Drehzahl unabhangig von
Schwankungen der Belastung oder der Energiezufuhr selbsttatig konstant zu halten. Somit kann ein bestimmter Sollwert
der Vereinzelungs- bzw. Transportgeschwindigkeit eingehalten werden.

[0024] Der Prozessor 2.41, die Signalverarbeitungsmittel 2.44, der dritte Sensor S3 und der Encoder EN2 arbeiten
zum Beispiel zusammen, um die Lange eines Poststlicks zu ermitteln. Der dritte Sensor S3 ist vorzugsweise als Licht-
schranke ausgebildet. Wahrend des Transportes eines Poststiickes z&hlt ein Zahler des Ermittlungsmittels 2.45 die vom
Encoder EN2 gelieferten Impulse. Der Zahlstand Z, des Zahlers wird ermittelt, sobald eine Lichtstrahlunterbrechung
mittels des dritten Sensors S3 detektiert worden ist, die der Prozessor als Poststlickvorderkante interpretiert. Wenn
mittels des Sensors S3 eine Lichtdnderung detektiert wird, die der Prozessor als Hinterkante desselben Poststiicks
interpretiert, wird ein Zahlstand Z5 ermittelt. Die Lange des Poststlicks ergibt sich als Zahlabstand aus der Differenz der
Zahlsténde L = Z5 - Z4.

Alternativ kann die Ermittlung der Lange eines Poststlicks auch unter Beteiligung des zweiten Sensors S2 auf eine im
Prinzip gleiche Weise erfolgen.

Durch Weiterzahlen des Zahlers ergibt sich anhand des Zahlwertes die Position des Poststiicks bzw. flachen Guts im
Transportpfad. Die Motoren M1 und M2 sind vorzugsweise Gleichstrommotoren 295, 285, die Gber die Treibereinheiten
2.48, 2.49 der Steuereinheit 2.4 angesteuert werden. Die Treibereinheit 2.49 ist zum Schnellstopp des Motors M1
ausgebildet. Die Encoder EN1, EN2 sind vorzugsweise so aufgebaut und angeordnet, wie bereits anhand der Encoder
385, 295 der Figuren 3a bis 3d erlautert wurde. Die Signalverarbeitungsmittel und der Prozessor werden zu Mess-,
Steuerungs- und Regelungszwecken flr beide Motoren eingesetzt. Eine Liickenmessung basiert auf einem ersten
Zahlwert der Impulse des Encoders EN2, der erreicht ist, wenn mittels des Prozessors und Sensors S2 die Hinterkante
des Poststiicks detektiert wird und auf einem zweiten Zahlwert der Impulse des Encoders EN2, der erreicht ist, wenn
mittels des Prozessors und Sensors S2 die Vorderkante des nachfolgenden Poststiicks detektiert wird. Der Zahlabstand
zwischen den beiden Zahlwerten entspricht der aktuellen Liicke Dist zwischen den Poststlicken.

[0025] Ebenso kann die Ermittlung der Liicke zwischen aufeinander folgenden Poststlicken auch unter Beteiligung
des dritten Sensors S3 auf eine im Prinzip gleiche Weise erfolgen.

[0026] Die oben genannten Mittel Signalverarbeitungsmittel 2.44 und/oder Ermittlungsmittel 2.45 kénnen ein Hard-
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ware- und/oder Software-Bestandteil des Prozessors sein.

[0027] Die oben genannten Mittel Signalverarbeitungsmittel 2.44, Ermittlungsmittel 2.45 und Treibereinheiten 2.49,
2.48 kdnnen alternativ ein Bestandteil einer Ein/Ausgabeeinheit sein, die mit diskreten Bauelementen realisiert ist.
Alternativ ist vorgesehen, dass ein frei programmierbares Gate Array (FPGA) oder eine anwendungsspezifischen Schal-
tung (ASIC) zum Einsatz kommt. Vorzugsweise wird ein FPGA eingesetzt, welches als Ein/Ausgabeeinheit programmiert
ist. Eine geeignete programmierbaren Logik ist beispielsweise Spartan-11 3A FPGA der Firma XILINX (www.xilinx.com).
[0028] SchlieBlich kann die Zufuhrstation auch zusétzliche Baugruppen enthalten, wie zum Beispiel einen
SchlieBmodul bzw. eine SchlieRvorrichtung. Eine Betatigungsvorrichtung 211 mit der an deren einen Ende montierten
Taste 216 kann die SchlieBvorrichtung in eine Betriebsstellung bringen, wobei der an deren anderen Ende angeordneter
Mikroschalter 2.6 betatigt wird, welcher der Steuereinheit 2.4 die Betriebsstellung signalisiert. Ein Sensor S4 ist der
SchlieRvorrichtung zugeordnet und mit der Steuereinheit 2.4 verbunden, um die Lage der Lasche zu signalisieren. Somit
istauch eine Fehlererkennung in der Zuflihrstation moglich. Die Steuereinheit 2.4 ist mit einer Lichtquelle LS8 verbunden,
die im Seal-Betrieb eingeschaltet wird. Die Steuereinheit 2.4 weist eine Kommunikationseinheit 2.5 auf, welche tber
eine Schnittstelle 2.7 - auf eine nicht gezeigte Weise - mit einer Frankiermaschine in Kommunikationsverbindung steht.
Alternativ kann die Kommunikationseinheit 2.5 aber auch extern der Steuereinheit 2.4 angeordnet und mit der letzteren
kommunikativ verbunden sein.

[0029] Eine Darstellung des Prinzips der Zuflihrung geht aus der Fig. 4b hervor. Die Zufiihrstation 2 weist jeweils zwei
auf den Achswellen 220, 230 angeordnete Vereinzelungswalzen 22, 23 und zwei Transportwalzen 24, 25 auf. Letztere
sind jeweils zwei auf den Achswellen 240, 250 angeordnet. Die Achswellen 220, 230 und 240, 250 werden - in nicht
gezeigter Weise - zu unterschiedlichen Zeiten und mit unterschiedlicher Umdrehungszahl durch die Motoren M1 und
M2 angetrieben, so dass ein im Stapel unten liegendes Poststlick Pn zuverlassig vereinzelt wird. Die Sensoren sind als
Lichtschranken ausgebildet. Der erste Sensor besteht aus einer oberhalb des Zufiihrdecks 21 angeordneten Lichtquelle
LS1 und einem unterhalb des Zufiihrdecks 21 angeordneten Lichtsammler LC1, der lber einen Lichtstrahl an die Licht-
quelle gekoppelt ist und jede Unterbrechung des Lichtstrahls detektiert. Die Sensoren sind gleich aufgebaut aber im
Transportpfad an unterschiedlichen Positionen angeordnet. Ein Spalt ist zwischen dem Anlaufblech 265 und der zweiten
Vereinzelungswalze 23 ausgebildet und begrenzt die Dicke des zu vereinzelnden Poststlicks. Nach der Vereinzelung
wird das Poststiick Pn in Transportrichtung (weilRer Pfeil) weiter auf der Oberflache des Zufiihrdecks 21 entlang des
Transportpfades zur Eingangswalze 31 der Frankiermaschine 3 transportiert. Ein anderes flaches Gut kann ebenso aus
einem Stapel vereinzelt und transportiert werden. Die Lichtquelle LS1 liegt poststromabwarts zur Achswelle 220, aber
der Lichtsammler LC1 liegt poststromaufwarts zur Achswelle 220. Die Lichtquellen LS2 und LS3 liegen poststromabwarts
zur Achswelle 220 und orthogonal den zugehérigen Lichtsammlern LC2 und LC3 gegeniiber. Die zweite Lichtschranke
LS2, LC2 ist poststromaufwarts der Achswelle 240 der ersten Transportwalze 24 angeordnet. Die dritte Lichtschranke
LS2, LC2 ist poststromabwarts der Achswelle 240 der ersten Transportwalze 24 angeordnet. Beide Lichtschranken sind
orthogonal zum Transportpfad am Gestell angeordnet.

[0030] Die Fig. 4c zeigt ein Geschwindigkeits-/\WWegdiagramm fir ein flaches Gut. Auf der Abszissenachse ist entlang
des Transportpfades ein von der Vorderkante des Poststiickes zuriickgelegter Weg s in mm eingetragen. Auf der
Ordinatenachse ist der Wert der Geschwindigkeit V der Vorderkante des Poststiickes angegeben. Die Position der
Achswelle 220 ergibt sich durch eine orthogonale Abbildung auf einen Wegpunkt des Transportpfads und ist links aulen
im Diagramm anhand einer Strich-Punkt-Linie verdeutlicht worden. Im Transportpfad folgen nacheinander die Positionen,
wie Wegpunkt der Achswelle 230, Wegpunkt W1 des zweiten Sensors S2, Wegpunkt W2 der Achswelle 240 und Weg-
punkt W3 des dritten Sensors S3, die ebenso anhand einer Strich-Punkt-Linie verdeutlicht wurden. Die vorgenannten
Positionen liegen mit dem in der Fig. 4b angegebenen Positionen in einer Flucht. Eine vom Sollwert der Vereinzelungs-
geschwindigkeit VSsoll stufenférmig ansteigende Funktionskurve der Geschwindigkeit V der Vorderkante des Poststlicks
Pn wird durch eine durchzogene Linie verdeutlicht. Im Unterschied dazu zeigt die - gestrichelt gezeichnete - Funktions-
kurve der Geschwindigkeit V der Vorderkante des Poststlicks Pn+1 einen an- und absteigenden Verlauf (beim Stoppen
am Wegpunkt W1) wahrend der Vereinzelung. Bei einer zu kleinen Liicke erhdht sich durch das Stoppen der Abstand
zum vorauseilenden Poststlick Pn. Eine zu groRe Liicke wird durch eine am Wegpunkt Wstart weiter ansteigende
Geschwindigkeit V der Vorderkante des Poststlicks Pn+1 auf eine vorbestimmte Distanz Dmin zum Poststlick Pn ver-
ringert. Die Geschwindigkeit V wird am Wegpunkt WEnd auf eine vorbestimmte Transportsollgeschwindigkeit, beispiels-
weise VTsoll = 320 mm/s wieder verringert, bevor die Vorderkante des Poststiicks Pn+1 die Eingangswalze 31 der
Frankiermaschine 3 erreicht.

[0031] Es st aus der Fig.4a ersichtlich, dass die Steuereinheit 2.4 ausgangsseitig mit einem Transportmotor M2 zum
Antrieb der Transportvorrichtung mit den Transportwalzen 24, 25 verbunden ist und vorgesehen, dass der Prozessor
2.41 durch ein in einem Programmspeicher 2.42 der Steuereinheit 2.4 gespeichertes Anwendungsprogramm program-
miert ist:

i) einerseits den Vereinzelungsmotor M1 der Vereinzelungsvorrichtung so anzusteuern, dass eine zu kleine aktuelle
Licke auf eine Mindestllicke Dmin vergréRert wird und
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ii) andererseits den Transportmotor M2 so anzusteuern, dass ein vereinzeltes flaches Gut poststromabwarts trans-
portiert und einem nachfolgenden Gutverarbeitungsgerat mit einer vorbestimmten Transportgeschwindigkeit zuge-
fuhrt wird, wobei die Transportgeschwindigkeit vor der Zufiihrung in Abhangigkeit von den gespeicherten Daten
eines vorausgehend vereinzelten flachen Guts und von der Position des aktuell zu vereinzelnden flachen Guts
automatisch variiert wird, so dass eine zu grof3e Liicke zwischen den Giitern auf eine vorbestimmte Distanz verringert
wird und ein vorbestimmter Durchsatz an flachen Gutern resultiert.

[0032] Die vorbestimmte Distanz ist eine Wegstrecke oder zeitliche Distanz zwischen den unmittelbar aufeinander
folgenden flachen Giitern.

[0033] Weiterhin ist vorgesehen, dass der Prozessor 2.41 zur automatischen Ermittlung von EingabegréRen ausge-
bildet und mit einem Speichermittel 2.43 flr die automatisch ermittelten und fur weitere per Hand eingegebene Einga-
begréfRen verbunden ist, dass die Steuereinheit den Vereinzelungsmotor M1 und den Transportmotor M2 ansteuert,
wobei der Ansteuerung eine Anzahl von geeigneten Geschwindigkeitssollwerten bzw. maschinenspezifischen Weg-
und/oder Zeitwerten fur die Vereinzelung und den Transport von einem flachen Gut zugrunde liegt, welche in Abhangigkeit
von der ermittelten Dimension und Position des flachen Gutes im Transportpfad zur Anwendung kommen.

[0034] Eine Darstellung der einzelnen Phasen des Transports von einem flachen Gut geht aus den Figuren 5a - 5j
hervor, die in Verbindung mit Fig. 6 erldutert werden.

[0035] In der Fig. 6 ist ein Programmablaufplan fiir einen Prozessor der Steuereinheit und in den Figuren 7 bis 12
sind Unterprogramme zum Programmablaufplan dargestellt. Der Programmablaufplan 100 nach Fig. 6 sieht nach einem
Startschritt 101 die Schritte 102 - 103 zur Initialisierung der Zufuhrstation vor. Es ist vorgesehen, dass der Prozessor
der Steuereinheit programmiert ist, nach einer Initialisierung ein zugehériges Anwenderprogramm und Anfangspara-
meter zu laden, um anschlieend einen Standardmodus aufzurufen, in welchem die Zuflihrstation arbeiten kann.
[0036] Die Anfangsparameter sind mindestens Sollwerte fir:

- die erste vorbestimmte Vereinzelungsgeschwindigkeit im Standardmodus,
- flr erste vorbestimmte Transportgeschwindigkeit im Standardmodus,
- fur den minimalen Abstand der Poststlicke voneinander im Standardmodus.

[0037] Die Steuereinheit der Zufiihrstation ist auf unterschiedliche Geschwindigkeiten einstellbar fiir dicke (Dicken-
modus) und nicht dicke Poststlicke (Standardmodus). Es ist vorgesehen, dass die Vereinzelungsgeschwindigkeit fiir
dicke Poststlicke im Dickenmodus hoher ist, als fir nicht dicke Poststlicke im Standardmodus. Dabei wird von den
Dimensionen des Poststiickes ausgegangen.

[0038] Die Deutsche Post AG beférdert beispielsweise Poststiicke mit folgenden maximalen Abmessungen (Postfor-
mat DIN-B):

Abkirzung  Bezeichnung Hoéhe Breite Lange
M-DIN B4 Maxibrief 50mm 250mm 353 mm
G-DIN B4 GroRbrief 20mm 250mm 353 mm

K-DIN B6 Kompaktbrief 100mm 125mm 235 mm
S-DIN B6 Standardbrief 5mm 125mm 235 mm

[0039] Ausgehend davon, dass Postkarten eine kleinere Lange (L = 162 mm) aufweisen als ein Standardbrief, wird
eine automatische Langenmessung durchgefiihrt, um den Unterschied zwischen Standardbrief und Postkarten zu er-
mitteln.

[0040] Aber statt Gber einen weiteren Sensor automatisch eine direkte Dickenmessung vorzunehmen, um die Hohe
zu ermitteln, wird im Unterschied dazu ein Dickenmodus flir einen "Kompaktbrief' manuell eingegeben. Eine Einstellung
eines bestimmten Betriebsmodus fir die Zuflihrstation erfolgt Gber das Display einer Frankiermaschine, welche aus der
Fig. 1 ersichtlich ist.

[0041] Weiterhinistvorgesehen, dass im Standardmodus die Vereinzelungsgeschwindigkeit fiir "normale" Poststlicke
mittlerer Dicke (Standardbrief) héher ist, als fir Postkarten oder andere diinne Poststiicke, wobei davon ausgegangen
wird, dass die Postkarten eine geringere Lange als 200 mm aufweisen. Weitere Ansteuerparameter sind fir verschiedene
Poststlicke (Briefe) im Seal-Betrieb oder im Nonseal-Betrieb wahlbar.

[0042] Ein Stapel an Poststiicken wird im Vorvereinzelungsbereich auf das Zufiihrdeck und die erste Vereinzelungs-
walze 22 der Zuflihrstation 2 gelegt (siehe Fig. 5a).

[0043] DerProgrammablaufplan nach Fig. 6 siehtim Schritt 104 vor, Informationen an die Frankiermaschine zu senden
und Informationen von der Frankiermaschine zu empfangen. Das setzt natlrlich voraus, dass das gesamte System
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eingeschaltet ist, welches aus der Fig. 1 ersichtlich ist. Das Meter bzw. die Frankiermaschine wartet im Bereitschafts-
modus, nachdem das System gestartet worden ist, was aus dem Schritt 301 des ebenfalls in Fig. 6 gezeigten des Ablaufs
300 hervorgeht. Der Bediener des Systems kann nun Eingaben an der Frankiermaschine vornehmen. Im Schritt 302
wird die Modusauswahl von der Frankiermaschine erkannt und im Schritt 303 an die Zuflihrstation gesendet, sobald
eine entsprechende Anforderung seitens der Zufiihrstation dafiir vorliegt. Die von der Frankiermaschine gesendete
Information zur Modusauswahl wird von der Zufiihrstation empfangen und erkannt und im Schritt 105 gespeichert.
AuRerdem wird eine Abfrage durchgefiihrt, ob die Taste der Zufiihrstation betatigt worden ist, welche eine zuséatzliche
SchlieRfunktion erméglicht. Das Abfrageergebnis wird ebenfalls in einem Speicher der Steuereinheit gespeichert. Nun
wird zum Schritt 104 zuritickverzweigt, wenn das System noch nicht bereit ist. Anderenfalls wird auf das Unterprogramm
110 verzweigt, in welchem im Schritt 110.1 der Encoderzahler auf den Wert Null gesetzt und gestartet sowie im Schritt
110.2 der Transportmotor gestartet wird (Fig. 5a, Fig. 7). AnschlieRend wird auf das Unterprogramm 120 verzweigt, in
welchem die Vereinzelung des zu vereinzelnden Poststiickes gestartet wird (siehe Fig. 5b und Fig. 8). im Schritt 120.1
wird gewartet und abgefragt, ob der erste Sensor S1 ein Poststlick am Vereinzelungsbereich detektiert. Der Vereinze-
lungsmotor wird danach im Schritt 120.2 gestartet. Im Schritt 130.1 des nachfolgenden Unterprogramms 130 wird
gewartet und abgefragt, ob der dritte Sensor die Vorderkante des Poststlicks Pn detektiert. Wenn ja, wird ein erster
Zahlstand Z, ermittelt. Im nachfolgenden Schritt 120.3 wird der Z&hlstand gespeichert und der Vereinzelungsmotor
gestoppt (siehe Fig. 5d und Fig. 9). Das im Poststapel ganz unten liegende Poststiick kann nun durch die Drehung der
ersten Transportwalze vom Poststapel abgezogen werden, wobei ein Freilauf der Vereinzelungswalzen wirksam ist.
AnschlieBend wird auf das Unterprogramm 140 verzweigt.

[0044] Im Unterprogramm 140 erfolgt eine Regelung der Transportgeschwindigkeit auf den ersten vorbestimmten
Sollwert fiir das Poststiick Pn (siehe Fig. 5d, 5e und 10). Im Schritt 140.1 wird der Transportmotor M2 solange auf den
ersten vorbestimmten Sollwert VTsoll gesteuert, bis im Schritt 140.2 der zweite Sensor die Hinterkante des Poststlickes
Pn detektiert hat. Dann wird im Schritt 140.3 ein zweiter Z&ahlstand Z, des Z&hlers fiir die Encoderimpulse des Encoders
EN2 ermittelt und im Schritt 140.4 gespeichert.

[0045] Sobald die Hinterkante des Poststiicks Pn den vom zweiten Sensor detektierten Bereich verlasst (siehe Fig.
5e), kann danach im folgenden Unterprogramm 150 eine Vereinzelung des nachfolgenden Poststiicks Pn+1 gesteuert
werden (siehe Fig. 5f und Fig. 11), solange noch ein weiteres Poststlick Pn+1 an der Zufiihrstation anliegt, was im Schritt
150.1 erkannt wird. Im Schritt 150.2 wird der Vereinzelungsmotor M1 gestartet. Im Schritt 150.3 wird abgefragt, ob der
dritte Sensor S3 die Hinterkante des Poststlicks Pn detektiert. Falls das - wie in Fig.5g gezeigt - zutrifft, wird im Schritt
150.4 der Zahlstand des Zahlers bestimmt und Schritt 150.5 der Zahlstand des Zahlers als neue Vorgangerpoststiick-
daten gespeichert. Im Schritt 150.6 desselben Unterprogramms wird erkannt, dass der zweite Sensor die Vorderkante
des nachfolgenden Poststlicks Pn+1 detektiert (siehe Fig. 5g und Fig. 11). Im Schritt 150.7 wird ein vierter Zahlstand
Z, des Zahlers bestimmt, der erforderlich ist, um die GroRe der aktuellen Liicke zu ermitteln. Im Schritt 150.8 wurde
eine Lucke Dist < Dmin ermittelt, dass der Zahlabstand Z(Dist) kleiner als der Mindestzéhlabstand Z(Dmin) ist, was im
Schritt 150.9 erkannt wird. Eine entsprechend der bei der Initialisierung in den Schritten 102-103 vorgegebenen oder
entsprechend einer Voreinstellungsroutine eingestellten Verzégerung wird fir den Vereinzelungsmotor M1 im Schritt
150.10 ermittelt. Der Vereinzelungsmotor M1 wird im Schritt 150.11 gestoppt und dann nach der ermittelten Verzégerung
wieder gestartet. Die Verzdgerung wird so berechnet, dass die Mindestliicke mindestens erreicht wird. Der Prozessor
kann die Verzégerungszeitdauer aufgrund der vorliegenden Encoderzahlstdnde und der bekannten Transportgeschwin-
digkeit berechnen. Bei aktivierter SchlieRfunktion wird die Verzégerung auf eine vorbestimmte Mindestzeitliicke Atp
eingestellt. Falls jedoch im Schritt 150.1 festgestellt wurde, dass kein weiteres Poststiick Pn+1 an der Zufiihrstation
anliegt, dann wird ein Punkt h erreicht, zum Schritt 180 verzweigt und der Transportmotor M2 wird abgeschaltet. Nach-
folgend wird ein Stopp-Schritt 181 erreicht, der die Routine 100 beendet.

Wenn aber ein weiteres Poststiick Pn+1 an der Zufiihrstation anliegt, wird der Vereinzelungsmotor M1 wieder gestartet
und nach einem Durchlaufen der Schritte 150.12 - 150.14 zum Feststellen, dass die Vorderkante des Poststlicks Pn+1
in den Bereich des dritten Sensors S3 gelangt ist (Fig. 5h), wird ein Punkt f erreicht. Danach im Unterprogramm 160
wird eine Lickenverringerungsroutine (siehe Fig.12) gestartet. Bei einem zuerst abgezogenen Poststlick Pn kann aber
diese Routine Ubersprungen werden, indem kein Bit gesetzt wird, was im ersten Schritt 160.1 abgefragt wird (siehe Fig.
12). Ein digitales Steuern des Transportmotors auf die erste Transportgeschwindigkeit VTsoll ist als letzter Schritt 160.8
der Luckenverringerungsroutine 160 vorgesehen. Danach wird ein Punkt g und damit ein Beginn eines weiteren Unter-
programms 170 erreicht, welches zur automatischen Voreinstellung der Steuereinheit eingesetzt wird, um den gewiinsch-
ten Durchsatz an Poststlicken bei maximaler Vereinzelungssicherheit zu erzielen. Der Prozessor fragt dabei in einem
ersten Abfrageschritt 171 ab, ob bei der - im Schritt 105 - gespeicherten Moduseinstellung, der Dickenmodus einge-
speichert wurde. Auf einen nachfolgenden Schritt 172 wird verzweigt, wenn das nicht der Fall war. Im vorgenannten
Schritt 172 wird eine Langenberechnung zur Berechnung der Lange des Poststiickes aufgrund der gespeicherten En-
coderdaten durchgefiihrt. Im nachfolgenden Abfrageschritt 173 wird das Abfrageergebnis geprift, ob diejenige
(Sealer-)Taste betatigt wurde, welche eine SchlieRfunktion zum SchlieRen der Lasche des Kuverts des Poststiicks
bewirkt. Ist das nicht der Fall, dass die Lasche zu schlief3en ist, also im Nonseal-Betrieb, dann wird auf den Schritt 174
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verzweigt, um einen Sollwert fir eine Mindestliicke einzustellen. Anderenfalls, also im Seal-Betrieb, d.h. in demjenigen
Fall, in dem die Lasche zu schlieRen ist, dann wird auf den Abfrageschritt 182 verzweigt. Wenn im Abfrageschritt 182
festgestellt wird, dass die Lange des Poststlickes einen zweiten Langenwert, beispielsweise den Grenzwert L2 = 280
mm ubersteigt, dann wird im Schritt 184 eine zeitliche Liicke eingestellt, welche einer ersten Zeitdauer von Aty = 0,9 s
(Sekunden) entspricht. Ist das nicht der Fall, dass die Léange gréRer als L2 = 280 mm ist, dann wird auf den Schritt 183
verzweigt, um eine zeitliche Licke einzustellen, welche einer zweiten Zeitdauer von Aty = 0,2 s (Sekunden) entspricht.
[0046] Im Schritt 174 wird ein Sollwert fir eine Mindest(weg)liicke in Abh&ngigkeit von dem beabsichtigten Durchsatz
eingestellt. Bei einem Durchsatz von 60 Poststlicken pro Minute soll die Mindestliicke beispielsweise As = 60 mm
betragen. Bei einem Durchsatz von 65 Poststlicken pro Minute soll die Mindestliicke zwischen zwei unmittelbar aufein-
ander folgenden Poststlicken beispielsweise As = 35 mm betragen.

Vom Schritt 174 wird auf den Abfrageschritt 175 verzweigt. Im Abfrageschritt 175 wird festgestellt, ob die Lange des
Poststlickes einen ersten Langenwert, zum Beispiel den Grenzwert L1 = 200 mm, unterschreitet. Ist das der Fall, dann
wird ein Schritt 176 erreicht, in welchen die Vereinzelungsgeschwindigkeit auf einen ersten Sollwert VSy,, = 125 mm/s
eingestellt wird. Ist das aber nicht der Fall, dann wird auf einen Schritt 177 verzweigt, in welchen die Vereinzelungsge-
schwindigkeit auf einen zweiten Sollwert VSg, = 160 mm/s eingestellt wird. Auf den Schritt 177 wird auch nach Durch-
laufen der Schritte 183 oder 184 verzweigt.

[0047] Im Abfrageschritt 175 wurde geprift, ob die Lange kleiner als L1 =200 mm ist. In einem solchen Fall sind kurze
und in der Regel diinne Poststiicke im angelegten Stapel vorhanden. Da deren Vereinzelung schwierig ist, wird im
folgenden Schritt 176 die Vereinzelungsgeschwindigkeit auf einen ersten Sollwert VS, = 125 mm/s voreingestellt.
Anderenfalls sind Standardbriefe mittlerer Dicke im Stapel, welche zuverlassig vereinzelt werden kénnen. Folglich kann
in dem Schritt 177 die Vereinzelungsgeschwindigkeit auf einen zweiten Sollwert VS, = 160 mm/s voreingestellt werden,
wobei der zweite Sollwert groRer ist als der erste Sollwert. AnschlielRend wird in einem Schritt 179 die Transportge-
schwindigkeit auf einen ersten Sollwert VT, = 320 mm/s voreingestellt. Wenn aber vor der Vereinzelung der Dicken-
modus eingespeichert worden war, wird auf einen nachfolgenden Schritt 178 verzweigt und die Vereinzelungsgeschwin-
digkeit auf einen Sollwert VS, = 300 mm/s voreingestellt. Anschlieend wird wieder der Schritt 179 erreicht und die
Transportgeschwindigkeit auf den Sollwert VT, = 320 mm/s voreingestellt. Vom Schritt 179 wird zum Punkt b verzweigt
und die Routine mit den Schritten 120 bis 170 wiederholt sich fir ein nachfolgendes Poststlick. In der Figur 5i ist eine
Phase gezeigt, in welcher das nachfolgende Poststiick Pn+1 vom Stapel abgezogen wird. Dabei gelten die vorstehend
genannten Sollwerte. Dabei und anschlieend wird von der Transportvorrichtung das Poststiick Pn+1 transportiert,
ahnlich wie das in der Figur 5f fir das Poststiick Pn gezeigt wurde. Dann wird zusétzlich der Stapel weiter vereinzelt,
wobei die Vorderkante eines nachfolgenden Poststlicks Pn+2 bis zum Sensor S2 von der Vereinzelungsvorrichtung
transportiert wird (Fig. 5j, Fig. 11).

[0048] Inder Figur 11 wird die Routine 150 gezeigt, mit der die Vereinzelung fiir das nachfolgende Poststiick gesteuert
wird, falls im ersten Abfrageschritt 150.1 der erste Sensor S1 ein aktuell zu vereinzelndes Poststlick Pn+1 detektiert,
welches dem Poststiick Pn mit einem Abstand nachfolgt. Wenn aber kein aktuell zu vereinzelndes Poststiick Pn+1
detektiert wurde, wird ein Punkt h erreicht. Bei einem vorhandenen Stapel bzw. noch aktuell zu vereinzelndes Poststiick
Pn+1 wird in einem zweiten Schritt der Vereinzelungsmotor M1 wieder gestartet bzw. mit einer jeweils zuvor eingestellten
Drehzahl weiterbetrieben, damit der automatisch ermittelte bzw. vorgeschriebene Sollwert der Vereinzelungsgeschwin-
digkeit in der Zufiihrstation erreicht und konstant gehalten wird. Im nachfolgenden Abfrageschritt 150.3 wird gepruft, ob
der dritte Sensor S3 die Hinterkante des Poststiicks Pn (Vorganger) detektiert. Wenn nein, dann wird in einer Warte-
schleife auf das Ereignis gewartet, dass die Hinterkante des Poststlicks Pn (Vorgénger) detektiert ist. Ein dritter Z&hlstand
Z4 des Zahlers fir die Encoderimpulse des Encoders EN2 wird erreicht. Diese Daten werden dann im Schritt 150.5 als
neue Vorgangerpoststiickdaten gespeichert.

Im folgenden Abfrageschritt 150.6 wird gepruft, ob der zweite Sensor S2 bereits die Vorderkante des aktuell zu verein-
zelten Poststlicks Pn+1 detektiert. Wenn nein, dann wird in einer Warteschleife auf das Ereignis gewartet. Wenn ja,
dann wird im Schritt 150.7 der vierte Zahlstand Z, des Zahlers fiir die Encoderimpulse des Encoders EN2 bestimmt und
danach erfolgt eine Lickenermittlung. Letztere setzt voraus, dass im Schritt 140.4 der Routine 140 (Fig. 10) ein zweiter
Zahlstand Z, des Zahlers fir die Encoderimpulse des Encoders EN2 gespeichert worden ist, welcher dem im Schritt
140.2 festgestellten Ereignis zugeordnet ist, dass der zweite Sensor die Hinterkante des Poststlickes Pn detektiert hat,.
Die aktuelle Liicke Dist ergibt sich aus dem Zahlabstand X = Z, - Z,. Im folgenden Abfrageschritt 150.9 wird gepriift, ob
der ermittelte Zahlabstand Z(Dist) kleiner als der Mindestzéhlabstand Z(Dmin) ist, welcher der Liicke zwischen den
Poststlicken enzspricht. Wenn das der Fall ist, dann wird auf den Schritt 150.10 verzweigt, um eine Verzégerungszeit-
dauer zu ermitteln, um welche der Motor M1, der in nachfolgenden Schritt 150.11 gestoppt ist, wieder gestartet werden
kann. Wenn das nicht der Fallist, dass der Zdhlabstand Z(Dist) kleiner als der Mindestzahlabstand Z(Dmin) entsprechend
der vorgegebenen Mindestliicke zwischen den Poststlicken ist, dann wird auf den Schritt 150.12 verzweigt, um darauf
zu warten und festzustellen, dass die Vorderkante des Poststiicks Pn+1 in den Bereich des dritten Sensors S3 gelangt
ist. Im Schritt 150.13 wird ein flinfter Z&hlstand Z5 des Zahlers flr die Encoderimpulse des Encoders EN2 ermittelt und
im Schritt 150.14 gespeichert. AnschlieBend wird der Punkt f erreicht.
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[0049] Anhand der Figur 12 wird die Lickenverringerungsroutine 160 erlautert. In einem ersten Abfrageschritt 160.1
wird geprdiift, ob ein Bit auf den Wert 1 gesetzt ist. Auf einen achten Schritt 160.8 wird verzweigt, wenn kein Bit auf den
Wert 1 gesetzt ist. Wenn doch ein Bit auf den Wert 1 gesetzt ist, dann erfolgt eine Durchflihrung der Liickenverringe-
rungsroutine und ein zweiter Schritt 160.2 wird erreicht, in welchem eine Liickenmessung unter Beteiligung des dritten
Sensors S3 durchgefiihrt wird, deren Prinzip bereits in Figur 11 anhand des zweiten Sensors erlautert wurde. Dann wird
ein Abfrageschritt 160.3 erreicht, in welchem gepruft wird, ob der Mindestzahlabstand Z(Dmin) kleiner als Zahlabstand
Z(Dist) ist, wobei der Mindestzéhlabstand Z(Dmin) der Mindestwegliicke Dmin entspricht und Zahlabstand Z(Dist) der
aktuell gemessenen Liicke Dist zwischen zwei aufeinander folgenden Poststlicken entspricht. Wenn ja, wenn also die
Mindestwegllcke Uberschritten wurde, dann werden im folgenden Schritt 160.4 die Boost-Parameter vom Prozessor
berechnet.

Wenn die eingestellte Mindestwegliicke Dmin aber nicht kleiner als die aktuell gemessene Liicke Dist ist, dann wird
wieder auf den achten Schritt 160.8 verzweigt. Nachdem die Boost-Parameter vom Prozessor berechnet wurden, wird
ein Abfrageschritt 160.5 erreicht, in welchem geprift wird, ob vom Poststlick Pn+1 ein vorausberechneter Wegstartpunkt
erreicht wurde. Wenn dass - wie in Fig. 5i gezeigt wurde - der Fall ist, dann wird der Transportmotor so angesteuert,
dass die berechnete erhdhte Transportgeschwindigkeit VBoost beim Transport des aktuell vereinzelten Poststlicks Pn+1
wirksam wird. Wenn dass aber nicht der Fall ist, dann wird in einer Warteschleife auf das Ereignis gewartet, dass vom
Poststlick Pn+1 der Wegstartpunkt erreicht wird. Der Transportmotor M2 der Transportvorrichtung wird im Schritt 160.6
solange angesteuert, bis in einem anschlieBenden Abfrageschritt 160.7 festgestellt wird, dass vom Poststliick Pn+1 ein
vorausberechneter Wegendpunkt erreicht wurde. Wenn das aber nicht der Fall ist, dann wird in einer Warteschleife auf
das Ereignis gewartet, dass vom Poststiick Pn+1 der Wegendpunkt erreicht wird. Wenn das aber - wie in Fig.5j gezeigt
wurde - der Fall ist, dann wird der achte Schritt 160.8 erreicht, in dem der Transportmotor M2 der Transportvorrichtung
entsprechend angesteuert wird, dass die Solltransportgeschwindigkeit VTsoll erreicht und konstant gehalten wird. An-
schlielend wird auf den Punkt g verzweigt. Durch die Liickenverringerungsroutine 160 (Fig. 12) wird auch bei zu groRer
aktueller Licke die eingestellte Mindestwegllicke zwischen zwei aufeinander folgenden Poststiicken von ca. 60 mm
erreicht.

[0050] Im Standardmodus kénnen Postkarten (diinne Poststiicke) und Standardbriefe, d.h. "normale" Poststiicke
mittlerer Dicke automatisch verarbeitet werden. In einem angelegten Stapel diirfen nur Poststiicke gleichen Formats
vorhanden sein. Es kdnnen grundsatzlich verschieden dicke Briefe gleichen Formats gemischt werden, wenn sie das
gleiche Porto haben. Das ist der Fall fir den in Deutschland verwendeten Standardbrief. Fur den Standardbrief gelten
die maximalen Dimensionen 5 mm x 125 mm x 235 mm. Beim Power up wird automatisch eine Standardansteuerung
eingestellt, die mit der geringsten Vereinzelungsgeschwindigkeit Vsg,, = 125 mm/s arbeitet. Mit dieser Einstellung kénnen
auch alle kleineren Formate und Dicken bis zu 5 mm ohne Vereinzelungsfehler verarbeitet werden. Die Zufiihrstation
kann aufgrund der ldngsten Dimension des Poststlickes (Brieflange) automatisch unterscheiden, ob ein Stapel von
Postkarten bzw. "diinnen" Poststliicken oder von "normalen" Poststlicken mittlerer Dicke (Briefe) vorliegt und die An-
steuerparameter der Antriebsmotoren automatisch unterschiedlich einstellen. Eine Messung der Brieflange erfolgt durch
die Steuereinheit mit Hilfe der dritten Lichtschranke. Sie gilt in der Regel fiir Postkarten eine Lange L < L1 = 200 mm
und fir "normale" Poststiicke mittlerer Dicke eine Lange L > L1 =200 mm.

Die Vereinzelungsgeschwindigkeit betragt Vsgg, = 125 mm/s fur dinne Poststiicke, Vsgy, = 160 mm/s fiir "normale”
Poststiicke mittlerer Dicke, aber Vs, = 300 mm/s fur dicke Poststiicke.

[0051] Die Transportgeschwindigkeit betragtin der Regel 320 mm/s und kann auf 420 mm/s (Boosttransportgeschwin-
digkeit) erhdht oder bis auf Null verringert werden.

Der Modus fur dicke Poststlicke muss Uber die Frankiermaschine eingestellt werden. Mit "dicke" Poststiicke sind bei-
spielsweise Briefe ab ca. 5mm Dicke gemeint. Eine Zuordnung zur Brieflange gibt es nicht. Bei der Einstellung "dicke
Briefe" kdnnen ebenfalls verschieden dicke Briefe gleichen Formats gemischt werden, ab ca. 5mm bis 10mm, sofern
sie den gleichen Portowert haben. Eine Mischung diinner und dicker Briefe, also 1 mm bis 10 mm, ist nicht zulassig.
Bei Ansteuerung "dicke Briefe" kann es bei diinnen Briefformaten, vor allem bei kurzen Formaten, zu Vereinzelungs-
fehlern kommen. Die Einstellung der "dicke Briefe"-Funktion erfolgt Gber ein Schaltfeld via Userinterface am Touchscreen
der Frankiermaschine. Uber die Frankiermaschine erfolgt dann eine Umstellung auf dicke Poststiicke nach Bedarf, d.h.
bei sehr dicken Briefen wie zum Beispiel bei dem in Deutschland verwendeten Kompaktbrief, fiir welchen die maximalen
Dimensionen 10 mm x 125 mm x 235 mm gelten oder bei allen Poststlicken, die mit der Standardansteuerung nicht
oder nur schwierig zu verarbeiten sind. Bei der Einstellung des Betriebsmodus fiir dicke Poststiicke werden Poststlicke
der DIN-Formate B4 bis B6 bzw. C4 bis C6 und aller Dicken verarbeitet, jedoch ist die Vereinzelung der kleineren
Formate nicht immer gewabhrleistet.

[0052] Im Nonseal-Betrieb betragt die Mindestwegliicke zwischen zwei aufeinander folgenden Poststiicken in der
Regel bei Asp i, = 60 mm. Diese Mindestwegliicke kann jedoch auf Asp,;, = 35 mm verringert werden, um den Durchsatz
auf 65 Poststlicke pro Minute zu erhéhen.

[0053] Im Unterschied dazu wird beim SchlieRen von offenen Kuverten ein bestimmte Mindestzeitdauer benétig, damit
die Lasche am Kuvert sicher ankleben kann. Deshalb wird der Vereinzelungsprozef fiir das jeweils nachfolgende Post-
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stlick Pn+1 angehalten, wenn dessen Vorderkante den Bereich des zweiten Sensors erreicht. Der Vereinzelungsmotor
wird mit einer Verzégerung wieder gestartet, wie aus dem Unterprogramm 150 hervorgeht (Fig. 11). Der Prozessor der
Steuereinheit nutzt einen - nicht gezeigten - quarzgesteuerten Taktgeber zur Ableitung von unterschiedlichen Zeittakten.
Somit kann diese Mindestzeitdauer fiir das Poststiick Pn eingehalten werden, dessen Lasche angeklebt wurde. Zwischen
den aufeinanderfolgenden Poststiicken ergibt sich dadurch eine Mindestzeitliicke, welche unabhéangig ist von den Trans-
portgeschwindigkeiten mit denen Transportmotor der Zufiihrstation betrieben wird.

[0054] Im Seal-Betrieb betragt die Mindestzeitliicke in der Regel Aty = 0,2 s fir Poststlicke mit einer Lange kleiner
als 280 mm. Solche Poststiicke werden von der Deutschen Post AG als Kompaktbrief und Standardbrief bezeichnet.
Diese Mindestzeitliicke kann jedoch flr Poststiicke mit einer Lange gréRer als 280 mm auf Atp = 0,9 s automatisch
erhoht werden. Solche Poststlicke werden von der Deutschen Post AG als Maxibrief und GroRbrief bezeichnet.
[0055] Dadurchdassin dem vorstehenden Beispiel von Poststiicken bzw. Briefen gesprochen wird, sollen aber andere
flache Guter nicht ausgeschlossen werden, die stapelbar sind und vereinzelt werden sollen.

Patentanspriiche

1. Zufiihrstation, zum Zufiihren eines flachen Guts, welches einzeln oder aus einem Stapel vereinzelt einem nachfol-
genden Gutverarbeitungsgerat zugefuhrt wird, mit einem Vorvereinzelungsbereich, mit einem Vereinzelungsbereich
und mit einem Transportbereich, wobei der Transportbereich in Transportrichtung nach dem Vereinzelungsbereich
an einem Transportpfad angeordnet ist, wobei die Zufiihrstation Motoren mit zugehérigen Encodern, weitere me-
chanische Antriebselemente, Sensoren sowie eine Steuereinheit umfasst und wobei die Steuereinheit (2.4) ein-
gangsseitig mit einer Anzahl von Sensoren (S1, S2, S3) und Encodern (EN1, EN2) schaltungsmaRig verbunden
ist, wobei der Vereinzelungsbereich mehrstufig ausgebildet ist, ein erster Sensor (S1) am Anfang des Vereinze-
lungsbereichs angeordnet ist und
einen im Vorvereinzelungsbereich an die Zufiihrstation angelegten Stapel oder ein einzeln angelegtes flaches Gut
detektiert, dass ein zweiter Sensor (S2) am Anfang des Transportbereichs angeordnet und die Steuereinheit (2.4)
ausgangsseitig mit einem Vereinzelungsmotor (M1) zum Antrieb der Vereinzelungsvorrichtung verbundenist, ge-
kennzeichnet dadurch,

- dass der Vereinzelungsbereich an einem zwischen einer ersten Vereinzelungswalze (22) und einer zweiten
Vereinzelungswalze (23) einer Vereinzelungsvorrichtung liegenden Abschnitt des Transportpfades gegentiiber
dem Zufiihrdeck (21) angeordnet ist,

- dass die Steuereinheit einen Prozessor (2.41), ein Signalverarbeitungsmittel (2.44) fir die Signale der Sen-
soren und der Encoder (EN1, EN2) sowie ein Ermittlungsmittel (2.45) zur Ermittlung der Position des flachen
Guts aufweist,

- dass der Prozessor (2.41) durch ein in einem Programmspeicher (2.42) der Steuereinheit (2.4) gespeichertes
Anwendungsprogramm programmiert ist, mindestens den Vereinzelungsmotor (M1) der Zufiihrstation (2) so
anzusteuern, dass ein flaches Gut aus dem Stapel mit einer vorbestimmten Vereinzelungsgeschwindigkeit
vereinzelt wird, wobei der Vereinzelungsvorgang bei einer zu kleinen Liicke zwischen den flachen Gitern
gestoppt wird, sobald die Vorderkante eines nachfolgenden flachen Guts den Bereich des zweiten Sensors
(S2) erreicht und fortgesetzt wird, wenn das vorausgehend vereinzelte flache Gut durch dessen Transport einen
vorbestimmten Abstand zur Vorderkante des vorgenannten flachen Guts erreicht, wobei die Vereinzelungsge-
schwindigkeit in Abhangigkeit von der automatisch gemessenen Lange eines vorausgehend vereinzelten fla-
chen Guts automatisch als diskreter Sollwert fir eine digitale Geschwindigkeitsregelung vorgegeben wird.

2. Zufuhrstation, nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass ein dritter Sensor (S3) am Transportpfad in dem
Transportbereich angeordnet ist, dass die Steuereinheit (2.4) ausgangsseitig mit einem Transportmotor (M2) zum
Antrieb einer Transportvorrichtung verbunden ist, dass der Prozessor (2.41) durch ein in einem Programmspeicher
(2.42) der Steuereinheit (2.4) gespeichertes Anwendungsprogramm programmiert ist:

i) einerseits den Vereinzelungsmotor (M1) der Vereinzelungsvorrichtung so anzusteuern, dass eine zu kleine
aktuelle Liicke auf eine Mindestliicke Dmin vergréRert wird und

ii) andererseits den Transportmotor (M2) so anzusteuern, dass ein vereinzeltes flaches Gut poststromabwarts
transportiert und einem nachfolgenden Gutverarbeitungsgerat mit einer vorbestimmten Transportgeschwindig-
keit zugefluhrt wird, wobei die Transportgeschwindigkeit vor der Zufiihrung in Abhangigkeit von den gespeicher-
ten Daten eines vorausgehend vereinzelten flachen Guts und von der Position des aktuell zu vereinzelnden
flachen Guts automatisch variiert wird, so dass eine zu grof3e Liicke zwischen den Gutern auf eine vorbestimmte
Distanz verringert wird und ein vorbestimmter Durchsatz an flachen Gitern resultiert.
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Zufuhrstation, nach den Anspriichen 1 bis 2, gekennzeichnet dadurch, dass die vorbestimmte Distanz eine Weg-
strecke zwischen den unmittelbar aufeinander folgenden flachen Gitern ist.

Zufuhrstation, nach den Anspriichen 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, dass der Prozessor (2.41) zur automati-
schen Ermittlung von EingabegréfRen ausgebildet und mit einem Speichermittel (2.4 3) fir die automatisch ermittelten
und fiir weitere per Hand eingegebene EingabegréRen verbunden ist, dass die Steuereinheit den Vereinzelungs-
motor (M1) und den Transportmotor (M2) ansteuert, wobei der Ansteuerung eine Anzahl von geeigneten Geschwin-
digkeitssollwerten bzw. maschinenspezifischen Weg- und/oder Zeitwerten firr die Vereinzelung und den Transport
von einem flachen Gut zugrunde liegt, welche in Abhangigkeit von der ermittelten Dimension und Position des
flachen Gutes im Transportpfad zur Anwendung kommen.

Zufuhrstation, nach den Anspriichen 1 bis 2, gekennzeichnet dadurch, dass

- die Vereinzelungsvorrichtung die erste Vereinzelungswalze (22), die zweite Vereinzelungswalze (23), einen
Encoder (EN1), eine erste Sensorvorrichtung (2721), den Vereinzelungsmotor (M1) und eine erste Antriebs-
vorrichtung (29) umfasst, wobei der Vereinzelungsmotor (M1) Uber die erste Antriebsvorrichtung (29) mit der
ersten Vereinzelungswalze (22) und mit der zweiten Vereinzelungswalze (23) zu deren Drehung kinematisch
gekoppelt ist, wobei die erste Sensorvorrichtung eine schrag stehende Halterung (2721 ¢) umfasst, die zum
Befestigen des ersten Sensors (S1) ausgebildet ist, welcher mit einem schrag im Winkel o zur Transportrichtung
verlaufenden Lichtstrahl in einen Bereich vor der ersten Vereinzelungswalze (22) detektiert, wenn ein flaches
Gut an die Zufiihrstation (2) angelegt wird,

- die Transportvorrichtung einen Transportmotor (M2), einen Encoder (EN2), eine zweite Sensorvorrichtung
(2722) und eine dritte Sensorvorrichtung (2723) sowie eine zweite Antriebsvorrichtung (28) umfasst, wobei der
Transportmotor (M2) liber die zweite Antriebsvorrichtung (28) mit einer ersten Transportwalze (24) und mit
einer zweiten Transportwalze (25) zu deren Drehung kinematisch gekoppelt ist, wobei die zweite Sensorvor-
richtung (2722) und die dritte Sensorvorrichtung (2723) zum Befestigen der weiteren Sensoren (S2, S3) aus-
gebildet ist, wobei die Sensoren zum Detektieren der Position des flachen Gutes in dem Transportpfad vorge-
sehen und nacheinander in Transportrichtung des flachen Gutes angeordnet sind und

- die Steuereinheit (2.4) zur Kommunikation mit dem nachfolgenden Gutverarbeitungsgerat ausgebildet ist.

Zufuhrstation, nach Anspruch 5, gekennzeichnet dadurch, dass jede der Sensorvorrichtungen (2721, 2722, 2723)
Halter fur Lichtquellen (LS1, LS2, LS3) und Lichtsammler (LC1, LC2, LC3) einer Lichtschranke aufweist.

Zufuhrstation, nach Anspruch 5, gekennzeichnet dadurch, dass die Vereinzelungswalzen (22, 23) und Transport-
walzen (24, 25) mit einer Freilaufmechanik ausgestattet und drehbar innerhalb eines u-férmigen Gestells (27) an-
geordnet sind, dass die erste Antriebsvorrichtung (29) fiir die Vereinzelungswalzen auf der einen Seite des u-
férmigen Gestells (27) und die zweite Antriebsvorrichtung (28) fur die Transportwalzen auf der anderen Seite des
u-férmigen Gestells (27) angeordnet ist und dass je ein Encoder (EN1, EN2) an der Achswelle des Antriebsmotors
(M 1) der Vereinzelungsvorrichtung bzw. des Antriebsmotors (M2) der Transportvorrichtung angeordnet ist, wobei
Encoderimpulse an die Steuereinheit (2.4) Gbermittelt werden.

Zufuhrstation, nach Anspruch 5, gekennzeichnet dadurch, dass der Antriebsmotor (M1) der Vereinzelungsvor-
richtung ein erster Gleichstrommotor (295) ist, der durch die Steuereinheit (2.4) so angesteuert wird, dass im Stan-
dardmodus mindestens bei einem ersten vom Stapel abgezogenen flachen Gut eine erste vorbestimmte Vereinze-
lungsgeschwindigkeit erreicht wird, dass der Antriebsmotor (M2) der Transportvorrichtung ein zweiter Gleichstrom-
motor (285) ist, der durch die Steuereinheit (2.4) so angesteuert wird, dass im Standardmodus bei einem ersten
vom Stapel abgezogenen flachen Gut eine erste vorbestimmte Transportgeschwindigkeit erreicht wird, wobei die
erste Transportgeschwindigkeit gréRer ist, als die erste Vereinzelungsgeschwindigkeit, dass von der Steuereinheit
(2.4) anhand der Encoderimpulse eines zweiten Encoders (EN2) die Léange des transportierten flachen Guts ermittelt
wird, wobei bei einem jeden weiteren vom Stapel abgezogenen flachen Gut eine zweite Vereinzelungsgeschwin-
digkeit automatisch vorgegeben wird, wenn die Léange des transportierten flachen Guts einen ersten Langenwert
nicht unterschreitet und wobei bei einem jeden vom Stapel abgezogenen flachen Gut eine dritte Vereinzelungsge-
schwindigkeit vorgegeben wird, wenn mittels dem nachfolgenden Gutverarbeitungsgerat eine Umschaltung der
Zufuhrstation auf einen Dickenmodus erfolgt ist, wobei die dritte Vereinzelungsgeschwindigkeit gréRer ist, als die
zweite Vereinzelungsgeschwindigkeit.

Zufuhrstation, nach den Anspriichen 1 und 8, gekennzeichnet dadurch, dass der Standardmodus automatisch
oder dass der Dickenmodus manuell ausgewahlt wird, wenn die Dicke des transportierten flachen Guts einen
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vorbestimmten Dickenwert Giberschreitet, dass die dritte vorbestimmte Vereinzelungsgeschwindigkeit kleiner ist, als
die erste vorbestimmte Transportgeschwindigkeit und gréRer als die zweite vorbestimmte Vereinzelungsgeschwin-
digkeit sowie dass die zweite vorbestimmte Vereinzelungsgeschwindigkeit gréRer ist als die erste vorbestimmte
Vereinzelungsgeschwindigkeit.

Zufuhrstation, nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass die Vereinzelungsvorrichtung eine mehrstufig
ausgebildete Schleuse fiir flaches Gut aufweist, wobei im Vereinzelungsbereich mindestens eine Vorschleuse vor-
gesehen ist.

Zufuhrstation, nach Anspruch 10, gekennzeichnet dadurch, dass an einem Vorvereinzelungsblech (2725) der
Vorschleuse mindestens ein Vorvereinzelungsfinger (275) befestigt ist.

Claims

3.

4,

Feeding station for feeding a flat item individually or singularized from a stack into a downstream item processing
appliance, having a pre-singularization area, a singularization area and a transport area, the transport area being
arranged in transport direction after the singularization area on a transport path, wherein the feeding station comprises
motors with appertaining encoders, further mechanical drive elements, sensors, as well as a control unit and wherein
the control unit (2.4) is connected on its input side with a number of sensors (S1, S2, S3) and encoders (EN1, EN2),
wherein the singularization area is of a multi-stage design, a first sensor (S1) is arranged at the start of the singu-
larization area and detects a stack placed on the feeding station in the pre-singularization area or a single flat item
placed there, a second sensor (S2) is arranged at the start of the transport area, and the control unit (2.4) is connected
on its output side with a singularization motor (M1) for driving the singularization unit,

characterized in

- that the singularization area is arranged in a section of the transport path between a first singularization roller
(22) and a second singularization roller (23) of a singularization unit opposite the feeding deck (21);

- that the control unit comprises a processor (2.41), a signal processing means (2.44) for the signals of the
sensors and of the encoders (EN1, EN2) as well as a determination means (2.45) for determining the position
of the flat item;

- that the processor (2.41) is programmed by an application program stored in a program memory (2.42) of the
control unit (2.4) for controlling at least the singularization motor (M1) of the feeding station (2) in such a manner
that a flat item from the stack is singularized at a pre-defined singularization speed, wherein the singularization
process is stopped in case of a too small gap between the flat items as soon as the front edge of a following
flat item reaches the region of the second sensor (S2) and is continued when the preceding singularized flat
item, due to its transport, reaches a pre-defined distance from the front edge of the above-mentioned flat item,
the singularization speed being automatically defined as a discrete nominal value for a digital speed control
depending on the automatically measured length of a preceding singularized flat item.

Feeding station according to Claim 1, characterized in that a third sensor (S3) is arranged on the transport path
in the transport area, that the control unit (2.4) is connected on its output side with a transport motor (M2) for driving
a transport device, that the processor (2.41) is programmed by an application program stored in a program memory
(2.42) of the control unit (2.4):

i) on the one hand, for controlling the singularization motor (M1) of the singularization device in such a way that
a current gap that is too small is enlarged to a minimum gap Dmin, and;

ii) on the other hand, for controlling the transport motor (M2) in such a way that a singularized flat item is
transported in downstream direction of the postal-item flow and fed into a following item processing appliance
at a pre-defined transport speed, wherein the transport speed is automatically varied before the feeding de-
pending on the stored data of a preceding singularized flat item and on the position of the current flat item to
be singularized so that a too large gap between the items is reduced to a pre-defined distance and there results
a pre-defined throughput of flat items.

Feeding station according to Claims 1 to 2, characterized in that the pre-defined distance is a distance between
the flat items directly following one another.

Feeding station according to Claims 1 to 3, characterized in that the processor (2.41) is designed for an automatic
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determination of input values and is connected with a memory means (2.43) for the automatically determined input
values and further manually entered input values, that the control unit controls the singularization motor (M1) and
the transport motor (M2), said control being based on a number of suitable nominal speed values or machine-specific
path and/or time values for the singularization and transport of a flat item which are applied depending on the
determined dimension and position of the flat item on the transport path.

Feeding station according to Claims 1 to 2, characterized in that

- the singularization device comprises the first singularization roller (22), the second singularization roller (23),
an encoder (EN1), a first sensor device (2721), the singularization motor (M1) and a first drive device (29),
wherein the singularization motor (M1) is kinematically coupled via the first drive device (29) with the first
singularization roller (22) and with the second singularization roller (23) for rotating them, wherein the first sensor
device comprises a slanting holder (2721 ¢) designed for fixing the first sensor (S1) that, by means of a beam
of light slantingly directed at an angle o to the transport direction in a region before the first singularization roller
(22), detects when a flat item is put on the feeding station (2);

- the transport device comprises a transport motor (M2), an encoder (EN2), a second sensor device (2722) and
a third sensor device (2723) as well as a second drive device (28), wherein the transport motor (M2) is kine-
matically coupled via the second drive device (28) with a first transport roller (24) and with a second transport
roller (25) for rotating them, wherein the second sensor device (2722) and the third sensor device (2723) are
designed for fixing the further sensors (S2, S3), said sensors being provided for detecting the position of the
flatitem on the transport path and being arranged one after the other in the transport direction of the flatitem; and
- the control unit (2.4) is designed for communication with the downstream item processing appliance.

Feeding station according to Claim 5, characterized in that each of the sensor devices (2721,2722,2723) comprises
holders for light sources (LS1, LS2, LS3) and light collectors (LC1, LC2, LC3) of a light barrier.

Feeding station according to Claim 5, characterized in that the singularization rollers (22, 23) and transport rollers
(24, 25) are provided with a freewheel mechanism and arranged rotatably within a U-shaped frame (27), that the
first drive device (29) for the singularization rollers is arranged on the one side of the U-shaped frame (27) and the
second drive device (28) for the transport rollers is arranged on the other side of the U-shaped frame (27), and that
one encoder (EN1, EN2) each is arranged on the axle shaft of the drive motor (M1) of the singularization device
and of the drive motor (M2) of the transport device, respectively, encoder impulses being transmitted to the control
unit (2.4).

Feeding station according to Claim 5, characterized in that the drive motor (M1) of the singularization device is a
first DC motor (295) controlled by the control unit (2.4) in such a way that, in standard mode, a first pre-defined
singularization speed is reached at least for one first flat item pulled off the stack, that the drive motor (M2) of the
transport device is a second DC motor (285) controlled by the control unit (2.4) in such a way that, in standard mode,
a first pre-defined transport speed is reached at least for one first flat item pulled off the stack, the first transport
speed being higher than the first singularization speed, that the control unit (2.4) determines by means of the encoder
impulses of a second encoder (EN2) the length of the transported flat item, wherein a second singularization speed
is automatically defined for each further flat item pulled off the stack when the length of the transported flat item is
not below a first length value, and wherein a third singularization speed is defined for each flat item pulled off the
stack when the feeding station was switched over to a thickness mode by the downstream item processing appliance,
the third singularization speed being higher than the second singularization speed.

Feeding station according to Claims 1 and 8, characterized in that the standard mode is automatically selected or
that the thickness mode is manually selected when the thickness of the transported flat item exceeds a pre-defined
thickness value, that the third pre-defined singularization speed is lower than the first pre-defined transport speed
and higher than the second pre-defined singularization speed, and that the second pre-defined singularization speed
is higher than the first pre-defined singularization speed.

Feeding station according to Claim 1, characterized in that the singularization device comprises a multi-stage
sluice for flat items, wherein at least one pre-sluice is provided in the singularization area.

Feeding station according to Claim 10, characterized in that at least one pre-singularization finger (275) is fixed
to a pre-singularization sheet (2725) of the pre-sluice.
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Revendications

Station d’acheminement, pour acheminer un article plat individuel ou individualisé a partir d’'une pile vers un appareil
de traitement d’articles subséquent, avec une zone de pré-individualisation, avec une zone d’individualisation et
une zone de transport qui est agencée - aprées la zone d’individualisation dans le sens du transport - a un chemin
de transport, la station d’acheminement comportant des moteurs avec des encodeurs correspondants, d’autres
éléments d’entrainement mécaniques, des capteurs ainsi qu’'une unité de commande, cette unité de commande
(2.4) étant connectée par ses entrées a un certain de nombre de capteurs (S1, S2, S3) et d’encodeurs (EN1, EN2)
en termes de possibilités de commutations, et dont la zone d’individualisation soit formée par plusieurs niveaux, un
premier capteur (S1) étant situé au début de la zone d’individualisation pour détecter dans la zone de pré-indivi-
dualisation une pile déposée a la station d’acheminement ou un article plat individuel, et qu’un deuxiéme capteur
(S2) soit situé au début de la zone de transport et que I'unité de commande (2.4) soit connectée par ses sorties
avec un moteur d’individualisation (M1) pour I'entrainement du dispositif d’individualisation, caractérisée en ce,

- que la zone d’individualisation soit agencée a un segment du chemin de transport en face du pont d’achemi-
nement (21), ledit segment étant situé entre un premier rouleau de séparation (22) et un deuxiéme rouleau de
séparation (23) d’un dispositif d’individualisation,

- que 'unité de commande comporte un processeur (2.41), un moyen de traitement de signaux (2.44) pour les
signaux des capteurs et des encodeurs (EN1, EN2) ainsi qu'un moyen de détermination (2.45) pour déterminer
la position de l'article plat,

- que le processeur (2.41) soit programmé par un programme d’application enregistré dans la mémoire de
programme (2.42) de l'unité de commande (2.4) pour commander au minimum le moteur d’individualisation
(M1) de la station d’acheminement (2) de fagon a ce qu’un article plat soit individualisé a partir de la pile avec
une vitesse d’individualisation prédéfinie, 'opération d’individualisation étant stoppée en cas d’'écart trop petit
entres les articles plats, dés que le bord avant d’un article plat suivant atteint la zone de portée du deuxieme
capteur (S2) et poursuivie, lorsque l'article plat individualisé en téte atteint par son transport un écart prédéfini
par rapport au bord avant de I'article plat précité, la vitesse d’individualisation étant automatiquement prédéfinie
- en fonction de la longueur mesurée automatiquement d’un article plat individualisé en téte -, comme valeur
de consigne discréte pour une régulation numérique de la vitesse.

Station d’acheminement, selon la revendication 1, caractérisée en ce, qu’un troisieme capteur (S3) soit agencé
au chemin de transport dans la zone de transport, que I'unité de commande (2.4) soit connectée par ses sorties
avec un moteur de transport (M2) pour I'entrainement d’'un dispositif de transport, que le processeur (2.41) soit
programmeé par un programme d’application enregistré dans la mémoire de programme (2.42) de l'unité de com-
mande (2.4) :

i) d’une part, pour commander le moteur d’individualisation (M1) du dispositif d’individualisation de fagon a ce
qu’un écart actuel trop petit soit agrandi sur un écart min Dmin et

ii) d’autre part, pour commander le moteur de transport (M2) de fagon a ce qu’un article plat individualisé soit
transporté en aval du flux postal et transféré avec une vitesse de transport prédéfinie a un appareil de traitement
d’articles subséquent, la vitesse de transport étant variée automatiquement avant le transfert en fonction des
données enregistrées d’un article plat individualisé cheminant en téte et de la position de l'article plat devant
actuellement étre individualisé, de sorte qu’un écart trop grand entre les articles soit réduit a une distance
prédéfinie et qu'il en résulte un débit prédéfini d’articles plats.

Station d’acheminement, selon les revendications 1 a 2, caractérisée en ce, que la distance prédéfinie soit un
trajet du chemin entre les articles plats qui se suivent directement les uns a la suite des autres.

Station d’acheminement, selon les revendications 1 a 3, caractérisée en ce, que le processeur (2.41) soit apte a
déterminer automatiquement des grandeurs d’entrée et qu’il soit connecté avec un moyen d’enregistrement (2.43)
pour les grandeurs d’entrée déterminées automatiquement et pour d’autres grandeurs d’entrée saisies manuelle-
ment, que I'unité de commande pilote le moteur d’individualisation (M1) et le moteur de transport (M2), la commande
étant basée sur un nombre de valeurs de consigne de vitesses adaptées ou encore de valeurs de course et/ou de
temps spécifiques a la machine pour I'individualisation et le transport d’un article plat, ces valeurs étant appliquées
en fonction de la dimension et de la position déterminées de I'article dans le chemin de transport.

Station d’acheminement, selon les revendications 1 a 2, caractérisée en ce, que
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- le dispositif d’'individualisation comporte le premier rouleau de séparation (22), le second rouleau de séparation
(23), un encodeur (EN1), un premier dispositif de détection (2721), le moteur d’individualisation (M1) et un
premier dispositif d’entrainement (29), le moteur d’individualisation (M1) étant couplé cinématiquement par
lintermédiaire du premier dispositif d’entrainement (29) avec le premier rouleau de séparation (22) et avec le
second rouleau de séparation (23) pour leur entrainement en rotation, et dont le premier dispositif de détection
comporte un support de fixation (2721 c) disposé en biais et congu pour la fixation du premier capteur (S1), qui
détecte, avec un rayon lumineux a champ d’action oblique dans I'angle a par rapport au dispositif de transport
dans une zone située avant le premier rouleau de séparation (22), la dépose d’'un article plat a la station
d’acheminement (2),

- le dispositif de transport comporte un moteur de transport (M2), un encodeur (EN2), un deuxiéme dispositif
de détection (2722) et un troisiéme dispositif de détection (2723) ainsi qu’un deuxiéme dispositif d’entrainement
(28), le moteur de transport (M2) étant couplé cinématiquement par l'intermédiaire du deuxieme dispositif
d’entrainement (28) avec un premier rouleau de transport (24) et avec un deuxi€me rouleau de transport pour
leur entrainement en rotation, et dont le deuxieme dispositif de détection (2722) et le troisieme dispositif de
détection (2723) sont congus pour la fixation des autres capteurs (S2, S3), les capteurs étant destinés a la
détection de la position de I'article plat sur le chemin de transport et disposés successivement dans le sens de
transport de I'article plat et que

- 'unité de commande (2.4) soit congue pour la communication avec I'appareil de traitement d’articles subsé-
quent.

Station d’acheminement, selon la revendication 5, caractérisée en ce, que chacun des dispositifs de détection
(2721, 2722, 2723) comporte des supports pour des sources lumineuses (LS1, LS2, LS3) et pour des collecteurs
de lumiére (LC1, LC2, LC3) d’une barriere lumineuse.

Station d’acheminement, selon la revendication 5, caractérisée en ce, que les rouleaux de séparation (22, 23) et
les rouleaux de transport (24, 25) soient équipés d’'un mécanisme a roue libre et disposés de fagon a pouvoir tourner
dans un chassis en forme de U (27), que le premier dispositif d’entrainement (29) pour les rouleaux de séparation
soit agencé sur I'un des cbtés du chassis en forme de U (27) et que le deuxieme dispositif d’entrainement (28) pour
les rouleaux de transport soit agencé sur l'autre c6té du chéssis en forme de U (27), et que respectivement un
encodeur (EN1, EN2) soitagencé aI'arbre du moteur d’entrainement (M1) du dispositif d’individualisation ou encore
du moteur d’entrainement (M2) du dispositif de transport, et que des impulsions d’encodeur soient transmises a
'unité de commande (2.4).

Station d’acheminement, selon la revendication 5, caractérisée en ce, que le moteur d’entrainement (M1) du
dispositif d’individualisation soit un moteur a courant continu (295), qui est piloté par I'unité de commande (2.4) de
telle maniére qu'il soit possible d’atteindre en mode standard une premiére vitesse d’individualisation prédéfinie
pour au moins un premier article plat retiré de la pile, que le moteur d’entrainement (M2) du dispositif de transport
soit un deuxieme moteur a courant continu (285), qui est piloté par I'unité de commande (2.4) de telle maniéere qu'il
soit possible d’atteindre en mode standard une premiére vitesse de transport prédéfinie pour un premier article plat
retiré de la pile, la premiére vitesse de transport étant supérieure a la premiére vitesse d’individualisation, que la
longueur de I'article plat transporté soit déterminée par I'unité de commande (2.4) a l'aide des impulsions d’encodeur
d’'un deuxieme encodeur (EN2), une deuxiéme vitesse d’individualisation étant automatiquement prédéfinie pour
chaque article plat suivant, successivement retiré de la pile, si la longueur de I'article plat transporté ne dépasse
pas une premiére valeur de longueur et dont une troisieme vitesse d’individualisation soit prédéfinie pour chaque
article plat retiré de la pile, si une commutation de la station d’acheminement sur un mode par épaisseur a été
générée par l'intermédiaire de I'appareil de traitement d’articles subséquent, la troisiéme vitesse d’individualisation
étant supérieure a la seconde vitesse d’individualisation.

Station d’acheminement, selon les revendications 1 et 8, caractérisée en ce, que le mode standard soit sélectionné
automatiquement ou que le mode par épaisseur soit sélectionné manuellement, si I'épaisseur de I'article plat trans-
porté dépasse une valeur d’épaisseur prédéfinie, que la troisiéme vitesse d’individualisation prédéfinie soit inférieure
a la premiére vitesse de transport prédéfinie et supérieure a la deuxiéme vitesse d’individualisation prédéfinie ainsi
que, que la deuxiéme vitesse d’individualisation prédéfinie soit supérieure a la premiére vitesse d’individualisation
prédéfinie.

Station d’acheminement, selon la revendication 1, caractérisée en ce, que le dispositif d’'individualisation comporte

un sas formé par plusieurs niveaux pour des articles plats, au moins un pré-sas étant prévu dans la zone d’indivi-
dualisation.
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11. Station d’acheminement, selon la revendication 10, caractérisée en ce, qu’au moins un doigt d’individualisation
(275) soit fixé a une plaque de pré-individualisation (2725) du pré-sas.
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