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Beschreibung

Hintergrund der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Steuerungsschaltung zum Einstellen eines Spalts, ins-
besondere eines Spalts, durch den ein Gut geférdert
wird.

[0002] Papierhandhabungssysteme, wie z.B. Kuver-
tiersysteme, umfassen Anwendungen, bei denen aus ei-
nem Stapel von Giitern, z.B. Blattern oder Kuverts, je-
weils ein Blatt oder Kuvert zur Verarbeitung in dem Sys-
tem bereitgestellt wird. Solche Systeme umfassen bei-
spielsweise Beilagenanleger oder Kuvertanleger, aber
auch Falzwerke, denen Gliter aus einem Stapel einzeln
oder in Gruppen von einem Stapel bereitgestellt werden.
[0003] Die EP 0776 845 A1 beschreibt eine auf unter-
schiedliche Materialdicken einstellbare Schleuse fir Pa-
pierbogen. De Schleuse umfasst zwischen einer wah-
rend des Arbeitsbetriebs kontinuierlich umlaufenden
Reibwalze und einer in Bezug auf die Reibwalze radial
verstellbaren, achsparallelen Bremswalze einen Durch-
lassspalt. Ein elektrisches Schaltelement gibt beim Ein-
stellen des Durchlassspaltes auf eine bestimmte Dicke
eines im Durchlassspalt befindlichen Musters ein Steu-
ersignalfireinen elektrischen Schaltkreis ab. Die Brems-
walze ist drehbar auf dem zylindrischen Exzenter einer
durch einen ersten elektromotorischen Antrieb antreib-
baren, wahlweise in beiden Drehrichtungen verstellba-
ren Exzenterwelle gelagert und bei ortsfest stillstehender
Reibwalze durch einen zweiten elektromotorischen An-
trieb mit einer gegenuber der Verstellgeschwindigkeit der
Bremswalze wesentlich héheren Drehgeschwindigkeit,
Uber ein aus seiner Normallage bewegliches Getriebeteil
antreibbar. Bei Erreichen der einzustellenden Spaltweite
wird das Schaltelement betatigt, durch dessen Schaltsi-
gnal die beiden elektromotorischen Antriebe gestoppt
werden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine sich positiv auf die Verarbeitung auswir-
kende, prazise und reproduzierbare Schleuseneinstel-
lung in Bezug auf die Auszugskraft zu ermdglichen.
[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaf
dem unabhangigen Anspruch geldst.

[0006] Weitere Ausfiihrungsbeispiele gemal der Er-
findung sind in den Patentanspriichen definiert.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0007] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden
anhand der beiliegenden Zeichnungen naher erlautert.
Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Bei-
lagenanlegers;
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Fig. 2A-2B  eine schematische Darstellung eines Ver-
fahrens zur Einstellung des Schleusen-
spalts gemaR Ausfiihrungsbeispielen der
Erfindung bei einem Beilagenanleger aus
Fig. 1;

Fig. 3 ein Flussdiagramm des Verfahrens zur
Einstellung des Schleusenspalts geman
einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung;

4a - 4f

Fig. Querschnittsdarstellungen von Anord-

nungen zur Realisierung eines Spalts;
Fig. 5 eine schematische Darstellung einer An-
ordnung zur Realisierung eines Spalts,
Fig. 6 ein Flussdiagramm eines Verfahrens zum
Einstellen einer Betriebs-Spaltbreite,
Fig. 7 ein Flussdiagramm eines Verfahrens zum
Einstellen der Betriebs-Spaltbreite,
Fig. 8 eine schematische Darstellung eines Verfah-
rens zur Einstellung des Schleusenspalts,

Fig. 9  ein Flussdiagramm eines Verfahrens zum Ein-
stellen des Schleusenspaltes,
Fig. 10  eine schematische Darstellung eines Verfah-
rens zur Einstellung des Schleusenspalts,
Fig. 11 ein Flussdiagramm eines Verfahrens zur Ein-
stellung des Schleusenspalts, und
Fig. 12  ein Flussdiagramm eines Verfahrens zur Ein-

stellung des Schleusenspalts,

Beschreibung der Ausflihrungsbeispiele der Erfindung

[0008] Nachfolgend werden anhand der beiliegenden
Zeichnungen Ausfihrungsbeispiele erlautert, wobei in
den Zeichnungen gleiche oder gleichwirkende Elemente
mit gleichen Bezugszeichen versehen sind. Ferner wird
im Rahmen der Beschreibung der Begriff "Mehrzahl" ver-
wendet, mit der Bedeutung zwei oder mehr.

[0009] Fig. 1 zeigt einen Beilagenanleger, der einen
Transportriemen 100 umfasst, der um eine Saugtrommel
102 sowie um weitere Fihrungsrollen 104, 106 und 108
gefuhrt ist. Der Transportriemen 100 wird in der Foérder-
richtung A angetrieben. Ferner sind zwei feststehende
Schleusenrollen 110a und 110b vorgesehen, die zwi-
schen der Saugtrommel 102 und der Fiihrungsrolle 104
derart angeordnet sind, dass der Transportriemen 100
auch Uber die Schleusenrollen bewegt wird. Die Schleu-
senrollen 110a und 110b sind an einem Halter 112 be-
festigt.

[0010] Der Beillagenanleger umfasst eine Steuerung
120, die den Betrieb des Beilagenanlegers steuert. Die
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Steuerung 120 ist mit einem Stellmotor 122 verbunden,
um ein Chassis 124 zu bewegen, wie dies durch den
Pfeil 126 angezeigt ist. In dem Chassis oder Trager 124
ist der Schleusen-Gegenlaufriemen 128 angeordnet, der
Uber eine Mehrzahl von Fuhrungsrollen 130 bis 138 ge-
fuhrt ist und entgegen der Foérderrichtung A antreibbar
ist (vorzugsweise getaktet). Wie in Fig. 1 zu erkennen
ist, ist das Chassis 124 und damit der Gegenlaufriemen
128 derart angeordnet, dass die Fiihrungsrolle 130 tber
einen hakenférmigen Vorsprung an dem Chassis 124
gegenuberliegend zu den Schleusenrollen 110a und
110b und gegenuberliegend zu dem Transportriemen
100 angeordnet ist. An dieser Stelle ist durch den Ab-
stand zwischen dem Transportriemen 100 bzw. den
Schleusenrollen 110a, 110b und dem Gegenlaufriemen
128 ein Spalt 140 (auch als Schleusenspalt bezeichnet)
einstellbar definiert. Der Stellmotor 122 bewirkt eine la-
terale Bewegung des Chassis 124 und damit des Ge-
genlaufriemens 128, wodurch der Spalt 140, also der Ab-
stand zwischen den Rollen eingestellt werden kann.
[0011] DerBeilagenanlegerumfasstfernerein Ablenk-
blech 142 sowie eine Gegenrolle 144, um ein Gut nach
dem Vereinzeln in eine gewlinschte Richtung weiterzu-
bewegen.

[0012] Ferneristeine Gutaufnahme 145 zur Aufnahme
eines Gutstapels 146, z.B. eines Blatt- oder Papiersta-
pels, vorgesehen, die in Fig. 1 schematisch dargestellt
ist und von der die einzelnen Glter 148 abgezogen wer-
den. Die Giiter 148 sind in dem Stapel 146 stehend an-
geordnet (stehend auf einer der Kanten) und ruhen ge-
gen einen Anschlag 150. Die den Giitern 148 zugewand-
te Oberflache des Anschlags 150 ist mit dem Riemen
100 in einem in Férderrichtung A vorderen Bereich bln-
dig, wobei die Saugtrommel und der Transportriemen
100 zusammenwirken, umdas vorderste Gutdes Stapels
146 anzusaugen und in der Forderrichtung A zu bewe-
gen. Ist der Spalt 140 richtig eingestellt, so wird nur ein
einzelnes Gut durchgelassen. Ein mdglicherweise dop-
pelt abgezogenes Gut, also ein weiteres abgezogenes
Gut, wird aufgrund der geringen Breite und des entgegen
der Forderrichtung arbeitenden Gegenlaufriemens 128
zurlickgehalten.

[0013] Die Gutaufnahme 145 umfasst ferner ein Fih-
rungselement 152, dass sich zu dem Spalt 140 erstreckt,
durch den die Guter ausgegeben werden. Neben der in
Fig. 1 gezeigten Form kann das Fihrungselement 152,
z.B. ein Fihrungsblech, auch andere Formen haben.
Das Fuhrungselement 152 kann z.B. eine Rundung im
Bereich des Spalts 140 haben, um die Giter in Richtung
des Spalts 140 und zu der Fiihrungsrolle 130 zu fihren.
[0014] Zur Zufihrung der Giiter zu dem Anschlag 150
umfasst die Gutaufnahme 145 einen Guttransport 154,
der zwei parallel angeordnete Riemen 154a und 154b
umfasst, die die eingebrachten Giter stehend in Rich-
tung des Anschlags 150 fordern. Der Guttransport 154
umfasst ferner einen hinteren, beweglichen Anschlag
154c, der die eingebrachten Guter halt. Die Riemen 154a
und 154b sindin einer Bodenplatte 156 der Gutaufnahme
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145 angeordnet.

[0015] Wie anhand der Fig. 1 beschrieben wurde, um-
fasst ein Blattanleger eine Vereinzelungsschleuse, die
z.B. einen ersten Transportriemen umfasst, der um zu-
mindest eine Saugtrommel 1duft, um einzelne Giter von
einem Gutstapel in einer Foérderrichtung abzuziehen.
Ferner ist ein Schleusen-Gegenlaufriemen vorgesehen,
der in eine Richtung entgegen der Forderrichtung der
Guter angetrieben wird und mit dem Transportriemen zu-
sammenwirkt, um die Vereinzelungsschleuse zu bilden.
Genauer gesagt sind der Transportriemen und der
Schleusen-Gegenlaufriemen derart zueinander ange-
ordnet, dass zwischen denselben der Schleusenspalt
eingestellt wird. Der Abstand zwischen dem Transport-
riemen und dem Schleusen-Gegenlaufriemen ist so ge-
wahlt, dass bei einem Abzug eines Gutes von dem Gut-
stapel lediglich das abgezogene Gut durch den Schleu-
senspalt hindurch bewegt wird. Weitere Glter, die gege-
benenfalls ebenfalls mit abgezogen werden, werden zu-
rickgehalten.

[0016] Neben dem gerade beschriebenen Ansatz ei-
ner Vereinzelungsschleuse, die Transportriemen ver-
wendet, kdnnen auch Transport- bzw. Gegenlaufrollen
verwenden werden. Die Funktionalitat ist sowohl bei der
Verwendung von Riemen als auch bei der Verwendung
von Rollen oder einer Kombination von Rolle und Riemen
ahnlich.

[0017] Bei herkdmmlichen Anlagen wird ein Benutzer
den Schleusenspalt vor dem Beginn des Vereinzelns auf
eine fur das zu verarbeitende Gut geeignete Breite ma-
nuell einstellen. Hierbei muss sichergestellt sein, dass
die Breite so gewahlt ist, dass zum einen Doppelabziige,
also das gleichzeitige Abziehen von zwei oder mehr Gu-
tern, und zum anderen ein "Nichtabziehen" von Gilitern
sicher vermieden wird. Die Transportriemen bzw. die
Transportrollen sind z.B. feststehend angeordnet, wo-
hingegen die Gegenlaufriemen bzw. Gegenlaufrollen be-
weglich (verschiebbar) angeordnet sind, um so durch ei-
ne entsprechende Verschiebung der Gegenlaufeinrich-
tung den Schleusenspalt auf die fir das zu verarbeitende
Gut erforderliche Breite einstellen zu kénnen. Diese Ein-
stellung erfordert zumindest die Benutzereingabe betref-
fend die Dicke des zu bearbeitenden Gutes. Abhangig
von dieser Eingabe wird dann der Schleusenspalt ein-
gestellt, indem der Gegenlaufriemen verschoben wird.
Ferner ist bei der Einstellung des Spalts die Rlckhalte-
kraft des zwischen der Transporteinheitund dem Gegen-
halteelement geklemmten Guts bei Transport durch die
Schleuse zu beachten.

[0018] Die Schleuseneinstellung bzw. die Einstellung
der Auszugskraft (Ruckhaltekraft des zwischen der
Transporteinheit und dem Gegenhalteelement ge-
klemmten Guts bei Transport durch die Schleuse) erfolgt
manuell auf der Basis des persdnlichen "Geflihls" oder
manuell mit einem Mess- oder Einstellinstrument, z.B.
einer Federwaage. Um den Abzugsvorgang zu ermdgli-
chen, ist die Schleuseneinstellung so realisiert, dass die
Auszugskraft geringer ist als eine mogliche Abzugskraft.
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Die manuelle Einstellung, die oben beschrieben wurde,
ermoglicht keine prazise und reproduzierbare Schleu-
seneinstellung.

[0019] Somitbestehtein Bedarfdaran, eine sich positiv
auf die Verarbeitung auswirkende, prazise und reprodu-
zierbare Schleuseneinstellungin Bezug auf die Auszugs-
kraft zu erméglichen.

[0020] Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden Erfin-
dung ermdglichen eine Einstellung der Schleusenaus-
zugskraft beilagen- und materialunabhangig.

[0021] GemalR Ausfihrungsbeispielen kann die Ein-
stellung ohne Benutzerintervention vollautomatisch
nach folgendem Verfahren erfolgen. Die Beilage wird in
den Anlegerund an die Schleuse angelegt. Die Schleuse
wird anschlieend gedffnet, indem z.B. die Transportein-
heit und die Halteeinheit relativ zueinander auseinander-
gefahren werden. Die Beilage wird in die gedffnete
Schleuse eingefahren und in der Schleuse angehalten.
AnschlieBend wird gemal einem Ausfihrungsbeispiel
das Ruckhalteelement, zum Beispiel die Gegenlaufrolle,
mit einem bestimmten Drehmoment beaufschlagt, um
diese entgegen der Forderrichtung anzutreiben. Das vor-
bestimmte Drehmoment, mit dem die Gegenlaufrolle be-
aufschlagt wurde, entspricht zum Beispiel bei einem an-
geflanschten Schrittmotor der Menge des eingespeisten
Stromes. Das aufgebrachte Drehmomentist proportional
zu dem eingeleiteten Strom und kann durch diesen auch
entsprechend eingestellt werden. AnschlieBend wird die
Schleuse geschlossen, durch ein automatisches Zustel-
len des Rickhalteelements, bis das Riickhalteelement
aufgrund der aufgebrachten Kraft stehen bleibt. Die auf-
gebrachte Kraft ergibt sich durch die Reibkraft resultie-
rend aus der aufgebrachten Normalkraft und dem Reib-
wert auf der Beilagenoberflache.

Wenn das Rickhalteelement aufgrund der aufgebrach-
ten Kraft stehen bleibt, kann die Schleuse noch weiter
geschlossen werden. Alternativ dazu kann das Verrin-
gern der Spaltbreite gestoppt werden, sobald wenn das
Ruckhaltelement aufgrund der aufgebrachten Kraft ste-
hen bleibt.

[0022] Untereinem Verandern der Spaltbreite, "bis" ei-
ne bestimmte Bedingung erreicht ist, wird somit ein Ver-
andern der Spaltbreite, "zumindest bis" die bestimmte
Bedingung erfiilltist, verstanden. Ein weiteres Verandern
der Spaltbreite, wenn die bestimmte Bedingung erfiillt
ist, wird dadurch nicht ausgeschlossen. Allerdings exis-
tieren nichts desto weniger einige Ausfiihrungsbeispiele,
bei dem die Verédnderung der Spaltbreite angehalten
wird, wenn die Bedingung erflllt ist.

[0023] GemafR der Erfindung kénnen das Zufahren der
Schleuse in kleinen Schritten realisieren. Geman weite-
ren Ausfiihrungsbeispielen kann der Motor mitdem dreh-
baren Element lber ein mechanisches Getriebe gekop-
peltsein, wobei das mechanische Getriebe abhdngig von
einer erwlinschten Riickhaltekraft in dem Spalt dimensi-
oniert ist, um das vorbestimmte Drehmoment einzustel-
len.

Da bei einem konstanten Antriebsmoment, welches
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durch den eingeleiteten Strom definiert ist, die Kraft im-
mer gleich grof} ist, die im Drehmoment zum Zeitpunkt
des Stillstandes entgegenwirkt, ist die in diesem Verfah-
ren aufgebrachte Riickhaltekraft ebenfalls immer gleich
groR. Die jetzt gefundene Schleuseneinstellung ent-
spricht einer Auszugskraft, die zu dem durch den einge-
speisten Strom aufgebrachten Drehmoment proportional
ist.

[0024] Diese Auszugskraft kann durch dieses Verfah-
ren immer gleich eingestellt werden, unabhangig von

- der Beilagendicke,

- der Oberflachenstruktur,

- der Beschaffenheit, und/oder

- der Struktur und Beschaffenheit von Transport- und
Ruckhaltelement beziehungsweise deren Ver-
schmutzungs- und VerschleilRzustand.

[0025] Die Auszugskraft kann durch dieses Verfahren
materialunabhangig immer gleich und konstant auf ein
Mal unterhalb der Abzugskraft eingestellt werden. Da
dieser Wert mafRgeblich und kennzeichnendes Element
einer zuverlassigen Funktionalitat ist, ist durch das be-
schriebene Verfahren ein einfaches und zuverldssiges
Einstellen moglich.

[0026] Im Produktionsbetrieb unterliegt das Riickhal-
teelementeinem laufenden Verschleil3, so dass sich hier-
durch auch die Bedingungen im Schleusenspalt und so-
mit die Auszugskraft andern. Die Korrektur dieser Ver-
haltnisse im Fehlerfall sowie die Kompensation des Ver-
schleilRes, was bislang herkdmmlicherweise manuell nur
bei Bedarf erfolgte, sind durch das Verfahren nach Aus-
fuhrungsbeispielen der Erfindung nun vollautomatisch
und in regelmafRigen Zeitpunkten moglich.

[0027] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung ermogli-
chen daher die Erkennung von Verschleif3 des Rickhal-
teelements, indem die Veranderung des Schleusen-
spalts (Abstand zwischen Transportelement und Rick-
halteelement) ermittelt, und eventuell auch mit der ge-
messenen Dicke des Gutes verglichen wird. Periodisch
kann nach dem Verfahren gemaR Ausfiihrungsbeispie-
len der Erfindung die aktuell herrschende Reibkraft (Aus-
zugskraft) ermittelt werden. Mégliche Abweichungen von
einem Ausgangszustand kénnen ebenfalls indiziert wer-
den, beispielsweise durch vermehrt auftretende Fehl-
oder Doppelabziige.

[0028] Werden Abweichungen zu dem Ausgangszu-
stand festgestellt, so kdnnen KorrekturmalRnahmen er-
griffen werden, wie beispielsweise eine Neueinmessung
der Auszugskraft beziehungsweise des Schleusen-
spalts. Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung optimieren
das Verfahren, so dass dieses nur etwa 25 Sekunden in
Anspruch nimmt, wodurch die KorrekturmafRnahmen
auch wahrend der laufenden Produktion periodisch
durchgefiihrt werden kdénnen.

[0029] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung kdnnenals
digitales Speichermedium, beispielsweise als Diskette
oder Datei, realisiert sein, das elektronisch auslesbare
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Steuersignale umfasst, die so mit einem programmier-
baren Computersystem zusammenwirken kénnen, dass
das Verfahren gemaf Ausfiihrungsbeispielen der Erfin-
dung ausgefiihrt wird. Ferner kann die Erfindung als
Computer-Programm-Produkt mit auf einem maschinen-
lesbaren Trager gespeichertem Programmcode zur
Durchfilhrung des Verfahrens implementiert sein, wenn
das Programmprodukt auf einem Rechner lauft. Ebenso
kann die Erfindung in Form eines Computer-Programms
mitProgrammcode zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
maf Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung implementiert
sein, wenn das Programm auf einem Computer ablauft.
[0030] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Verfahrens zur Einstellung des Schleusenspalts ge-
mafl einem Ausfihrungsbeispiel der Erfindung, bei ei-
nem Anleger gemal Fig. 1. In Fig. 2A ist schematisch
die Schleuse 140 mit zwei parallelen Fiihrungselemen-
ten 141a, 141b (z.B. Fihrungsbleche), der Rolle 110a
sowie der Gegenrolle 130 gezeigt, wobei diese beziglich
der Rolle 110a beweglich angeordnet ist, wie dies durch
den Pfeil 170 angedeutet ist. Das drehbare Element 130
ist beweglich angeordnet, um derart verschoben zu wer-
den, dass es sich durch eines der Flihrungselemente
141a, 141b erstrecken kann, um das Gut in dem Spalt
zu kontaktieren. Ferner ist ein Gut 148 gezeigt, welches
in den in Fig. 2A gezeigten, gedffneten Spalt 140 einge-
fahren wird. In Fig. 2B ist in gestrichelten Linien die an-
getriebene Rolle 130 gezeigt, die mit einem vorbestimm-
ten Drehmoment entgegen der Foérderrichtung angetrie-
ben ist, und, wie durch den Pfeil 172 gezeigt ist, in Rich-
tung des nunmehr in der Schleuse angeordneten Gutes
148 bewegt wird, und zwar solange, bis die Rolle 130
anhalt.

[0031] InFig. 2Alegt ein Bediener beispielsweise eine
Beilage zum Abzug an, wie dies bei 148 gezeigtist. Diese
wird beispielsweise durch Saugéffnungen an der Ab-
zugsklappe gehalten. Durch das Starten des Verfahrens
wird die Beilage 148 Uber einen Abzugsmechanismus in
die Schleuse 140 bewegt. Die Gegenlaufrolle 130 wird
mit einem festeingestellten Strom eingeschaltet und
gleichzeitig schlief3t sich die Schleuse 140. Damitdie gro-
Re Strecke zur Beilage mdéglichst schnell erreicht wird,
kann, gemaR Ausflhrungsbeispielen, die Schleuse mit
ihrer héchsten Geschwindigkeit fahren. Hat die Schleuse
die Beilage erreicht, wird dadurch die Gegenlaufrolle 130
bis zum Stillstand abgebremst. Dies wird durch einen
Drehgeber an der Gegenlaufrolle erkannt. Die Schleuse
wird nun mit kleinen Schritten wieder gedffnet, bis sich
die Gegenlaufrolle 130 wieder bewegt. Die Schleuse wird
wieder geschlossen und die Schrittweite wird nochmals
reduziert. Vor der letzten Messung kann gemaf Ausfiih-
rungsbeispielen der Erfindung die Beilage um eine
Entfernung , z.B. einige Millimeter oder Zentimeter, wei-
terbewegt werden, da durch das vorgehende Einmessen
die Beilage an der Messstelle bereits glattgedriickt wur-
de. Dies kann bei rauen Beilagen zu einem zu eng ein-
gestellten Ergebnis fiihren. Ferner kdnnen hierdurch et-
waige Unebenheiten bzw. UnregelmaRigkeiten der
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Oberflache des drehbaren Elements 130 und/oder ein
Abrieb des Gutes aufgrund des anfanglichen Férderns
in den Spalt beriicksichtigt werden. Durch das Weiterri-
cken wird eine neue Stelle der Beilage erreicht. Nun wird
im letzten Messvorgang die Schleuse mit einer noch klei-
neren Schrittauflésung gedffnet. Sobald sich die Gegen-
laufrolle wiederum beginnt zu drehen, ist eine erwiinsch-
te Schleusendéffnung erreicht.

[0032] Die gerade beschriebene Funktionalitat wird
anhand der Fig. 3 naher erlautert, die ein Flussdiagramm
eines Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung zeigt. Ineinem
ersten Schritt S100 beginnt das Verfahren, das beispiels-
weise durch eine entsprechende Programmierung in der
Steuerung (siehe Fig. 1) des Anlegers abgelegt sein
kann. In einem Schritt S102 wird die Schleuse gedffnet,
die Beilage wird eingezogen, und das gewlinschte Dreh-
moment der Gegenlaufrolle wird ausgewahlt. Ferner wird
die Gegenlaufrolle eingeschaltet, und der an einen
Schrittmotor angelegte Strom wird entsprechend dem er-
wiinschten Drehmoment eingestellt. Nun wird im Schritt
S104 Uberprift, ob sich die Gegenlaufrolle noch dreht.
Istdies der Fall, so wird der Schleusenspalt um eine erste
Entfernung (mit einer ersten Schrittweite) im Schritt 106
geschlossen. AnschlieRend wird im Schritt S104 erneut
die Drehung der Gegenlaufrolle Uberprift. Sobald die
Gegenlaufrolle sich nicht mehr dreht (die Hemmung also
beispielsweise eine erste vorbestimmte Bedingung er-
fullt), geht das Verfahren zum Schritt S108, in dem der
Schleusenspalt inkrementell um eine zweite Entfernung
kleiner als die erste Entfernung (mit einer zweiten Schritt-
weite kleiner als die erste Schrittweite) solange gedffnet
wird, bis sich die Gegenlaufrolle wieder dreht (die Hem-
mung also beispielsweise eine weitere vorbestimmte Be-
dingung erflllt), was im Schritt S110 Gberprift wird. Be-
ginnt sich die Gegenlaufrolle wieder zu drehen, so wird
im Schritt S112 der Schleusenspalt um eine dritte Ent-
fernung kleiner als die zweite Entfernung (mit einer drit-
ten Schrittweite kleiner als die zweite Schrittweite) mm
solange geschlossen, bis die Gegenlaufrolle wieder an-
halt, was im Schritt S114 Uberprift wird. AnschlieRend
erfolgt ein Weitertransport der Beilage um eine vorbe-
stimmte Entfernung im Schritt S116, woraufhin im Schritt
S118 der Schleusenspalt solange um eine vierte Entfer-
nung kleiner als die dritte Entfernung (mit einer vierten
Schrittweite kleiner als die dritte Schrittweite) wieder ge-
offnet wird, bis sich die Gegenlaufrolle wieder zu drehen
beginnt, was im Schritt S120 Uberwacht wird. Beginnt
sich die Gegenlaufrolle wieder zu drehen, so wird diese
im Schritt S122 ausgeschaltet, und die Beilage wird aus-
gegeben. Die nun erreichte Schleuseneinstellung ent-
spricht der erwiinschten Schleuseneinstellung, und das
Verfahren endet beim Schritt S124.

[0033] GemaR Ausfihrungsbeispielen kann das Gut
148 im Schritt S116 um eine Entfernung bewegt werden,
die so gewahlt ist, dass ein Bereich des Guts 148 mit
dem drehbaren Element 130 kontaktiert werden kann,
der zuvor noch nicht mit dem drehbaren Element 130 in
Kontakt war. GemaR Ausflihrungsbeispielen kann das
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Gut 148 im Schritt S116 um eine Entfernung zwischen
etwa 1 mm und der Gutlange bewegt werden. Die erste
Schrittweite im Schritt S106 kann zwischen etwa 125 mm
und etwa 25 mm liegen. Die zweite Schrittweite im Schritt
S108 kann zwischen etwa 10 mm und etwa 0,1 mm lie-
gen. Die dritte Schrittweite im Schritt S112 kann zwi-
schen etwa 0,1 mm und etwa 0,01 mm liegen. Die vierte
Schrittweite im Schritt S118 kann zwischen etwa 0,01
mm und etwa 0,001 mm liegen.

Gemal weiteren Ausfiihrungsbeispielen kann die zweite
Schrittweite im Schritt S108 etwa 1/5 bis etwa 1/20 der
ersten Schrittweite sein, die dritte Schrittweite im Schritt
S112 kann etwa 1/5 bis etwa 1/20 der zweiten Schritt-
weite sein, und die vierte Schrittweite im Schritt S118
kann etwa 1/5 bis etwa 1/20 der dritten Schrittweite sein.
Gemal wiederum weiteren Ausfihrungsbeispielen kann
die zweite Schrittweite im Schritt S108 etwa 1/10 der ers-
ten Schrittweite sein, die dritte Schrittweite im Schritt
S112 kann etwa 1/10 der zweiten Schrittweite sein, und
die vierte Schrittweite im Schritt S118 kann etwa 1/10
der dritten Schrittweite sein.

Gemal Ausfliihrungsbeispielen kann das drehbare Ele-
ment 110a, 130 eine Rolle, eine Walze oder einen Rie-
men umfasst.

[0034] Beiden beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen
ist der Spalt zwischen zwei Transportelementen eines
Transportmechanismus zum Férdern von Giitern in eine
Forderrichtung gebildet, wobei eines der Transportele-
mente mit dem vorbestimmten Drehmoment antreibbar
ist, und wobei das angetriebene Transportelement 130
gegen das in dem Spalt enthaltene Gut bewegt wird, bis
das angetriebene Transportelement 130 anhalt. Das ei-
ne der Transportelemente kann entgegen der Forder-
richtung angetrieben werden. Die Transportelemente
des Transportmechanismus zum Foérdern von Gitern
148 in eine Forderrichtung kénnen ein Rollenpaar, ein
Walzenpaar ein Riemenpaar, eine Kombination aus Wal-
ze und Riemen oder eine Kombination aus Rolle und
Riemen umfassen.

[0035] GemaR anderen Ausfiihrungsbeispielen die
nicht Teil der beanspruchten Erfindung sind kann das
drehbare Element als Zusatzelement vorgesehen sein.
Der Spalt wird durch zwei Elemente, die relativ zueinan-
der bewegbar sind, definiert, z.B. durch zwei nicht-dreh-
bare Elemente wie beispielsweise Fihrungsbleche.
Auch Kombinationen aus einem nicht-drehbaren Ele-
ment mit einer Rolle, einer Walze oder einem Riemen
kdénnen verwendet werden. Ebenso kdnnen, wie oben
beschrieben, ein Rollenpaar, ein Walzenpaar ein Rie-
menpaar, eine Kombination aus Walze und Riemen oder
eine Kombination aus Rolle und Riemen vorgesehen
sein, um den Spalt zu definieren. Basierend auf der Po-
sition des drehbaren Elements am Ende des Einstellvor-
gangs kann dann die relative Verschiebung der zwei Ele-
mente durchgefiihrt werden, um den Spalt entsprechend
der erwiinschten Riickhaltekraft einzustellen.

[0036] Auf die oben beschriebene Art und Weise er-
moglichen Ausflihrungsbeispiele der Erfindung eine voll-
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automatische und insbesondere materialunabhangige
Einstellung des Schleusenspalts und der Auszugskraft,
die auch VerschleilRaspekte der Transportelemente be-
ricksichtigt. Das beschriebene Verfahren kann bei Auf-
treten vorbestimmter Ereignisse, zum Beispiel zu perio-
dischen Zeitpunkten oder nach der Erfassung einer be-
stimmten Fehlerhaufigkeit durchgefiihrt werden, um eine
Neueinstellung des Schleusenspalts zu ermdglichen.
Durch die oben beschriebene Vorgehensweise wird eine
Schleuseneinstellung erreicht, die stets ein sicheres Ver-
einzeln ermdglicht.

Die Ausflihrungsbeispiele wurden in Zusammenhang mit
einem Beilagenanleger erldutert, jedoch ist die Erfindung
nicht auf den Einsatz bei Beilagenanlegern beschrankt.
Vielmehr findet die Erfindung an einer Vielzahl von Stel-
len innerhalb einer Papierhandhabungsanlage ihre Ver-
wendung. Die Einstellung eines Spalts, z.B. zwischen
zwei Transportelementen, kann bei anderen Stationen
wiinschenswert sein, beispielsweise bei der Einstellung
eines Abstandes zwischen zwei Transportrollen eines
Falzwerkes, bei einem Blattanleger oder bei einem Ku-
vertanleger.

[0037] GemaR der vorliegenden Erfindung umfasst ein
Verfahren zum Einstellen eines Spaltes (bzw. Schleu-
senspalts) zwischen einer ersten Materialoberflache und
einer zweiten Materialoberflache, durch den ein Gut zu
beférdern ist, unter anderen folgende Schritte:

a) Versetzen der ersten Materialoberflache in eine
Bewegung (durch eine Antriebswirkung) derart,
dass sich die erste Materialoberflache in Bezug auf
das Gut so bewegt, dass eine Spaltbreite zwischen
der ersten Materialoberflache und der zweiten Ma-
terialoberflache unverandert bleibt; und

b) Verringern der Spaltbreite, wobei sich das zu for-
dernde Gutindem Spaltbefindet, bis eine Hemmung
der Antriebswirkung eine vorbestimmte Bedingung
erflllt.

[0038] Dabei wird die Tatsache ausgenutzt, dass eine
Reibung zwischen dem in dem Spalt befindlichen Gut
und der ersten Materialoberflache von der Spaltbreite
abhangt. Je enger der Spalt ist, desto gréRer ist ein auf
das zu férdernde Gut wirkender Druck, und desto grof3er
ist eine Reibung zwischen dem zu férdernden Gut und
der ersten Materialoberflache. Diese Reibung wirkt der
auf die erste Materialoberflache ausgeiibten Antriebswir-
kung entgegen, so dass es effektiv zu einer Hemmung
der Antriebswirkung kommt. Unter einer Hemmung der
Antriebswirkung wird dabei eine Wirkung verstanden, die
der Antriebswirkung entgegenwirkt, wobei nicht voraus-
gesetzt wird, dass die Antriebswirkung vollstédndig auf-
gehoben sein muss. Die Hemmung der Antriebswirkung
kann sich beispielsweise dadurch zeigen, dass die erste
Materialoberflache bei vorgegebener, auf die erste Ma-
terialoberflache wirkender Antriebskraft (oder bei vorge-
gebenem, auf die erste Materialoberflache wirkenden
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Antriebsdrehmoment) auf eine vorbestimmte Geschwin-
digkeit (die groRer oder gleich Null sein kann) abge-
bremst wird. Die Hemmung der Antriebswirkung kann
sich aulRerdem beispielsweise darin zeigen, dass in ei-
nem System, bei dem die Geschwindigkeit der Bewe-
gung der ersten Materialoberflache so geregelt wird,
dass sich die Materialoberflache mit einer vorgegebenen
Mindestgeschwindigkeit bewegt, die zum Antrieb der
ersten Materialoberflache erforderliche Kraft einen vor-
bestimmten Wert erreicht. Somit wird gemal dem be-
schriebenen Konzept ganz allgemein (beispielsweise in-
direkt) bestimmt, wie stark die Reibung zwischen dem
zu férdernden Gut und der ersten Materialoberflache der
auf die erste Materialoberflache einwirkenden Antriebs-
kraft (bzw. Antriebswirkung) entgegenwirkt.

[0039] Diesbeziglich wird darauf hingewiesen, dass
es verschiedene Anordnungen gibt, um den Spalt zu bil-
den. Einige dieser Mdglichkeiten sollen hier exempla-
risch beschrieben werden, wobei die folgende Aufzéh-
lung der Méglichkeiten nicht als abschlieRend, sondern
lediglich als exemplarisch zu verstehen ist.

Fig. 4a zeigt einen Querschnitt durch eine Anordnung
zur Bildung eines Spaltes. Die Anordnung gemaR der
Fig. 4a ist in ihrer Gesamtheit mit 400 bezeichnet und
umfasst ein erstes Fiihrungselement 412, das als Fih-
rung flr einen Riemen oder ein Band 414 dient. Ferner
umfasst die Anordnung 400 ein zweites Fihrungsele-
ment 416. Der Spalt 140 besteht somit zwischen dem
Riemen oder Band 414 und dem zweiten Fiihrungsele-
ment 416.

Ferner wird darauf hingewiesen, dass eine Fuhrung be-
steht, so dass die relative Lage des ersten Flihrungse-
lements 412 und des zweiten Fihrungselements 416 zu-
einander verandert werden kann, um die Spaltbreite des
Spalts einstellen zu kénnen. Ferner wird durch eine nicht
naher gezeigte Vorrichtung (z.B. eine Fiihrung) ermdég-
licht, das zu férdernde Gut in den Spalt einzubringen.
Bei einem Ausfluihrungsbeispiel bildet eine untere Ober-
flache 414a des Bandes oder Riemens 414 die erste Ma-
terialoberflache, wahrend hingegen die obere Oberfla-
che 416a des zweiten Flihrungselements 416 die zweite
Materialoberflache bildet.

Bei dem Fiihrungselement 412 muss es sich im tbrigen
nicht notwendigerweise um ein drehbar gelagertes Bau-
teil handeln. Vielmehr kann auch ein im Wesentlichen
drehstarr gelagertes Bauteil, zum Beispiel ein abgerun-
detes bzw. gebogenes Fihrungsblech, verwendet wer-
den.

[0040] Ferner sei darauf hingewiesen, dass das Band
oder der Riemen 414 durch eine geeignete Antriebsein-
richtung, die hier nicht gezeigt ist, unter Verwendung ei-
ner Antriebswirkung (zum Beispiel unter Aufbringung ei-
ner Kraft beziehungsweise eines Drehmoments) ange-
trieben wird. Beispielsweise kann ein Schrittmotor mit
einstellbarem Drehmoment verwendet werden, um das
Band beziehungsweise den Riemen 414 anzutreiben.
Fig. 4b zeigt einen Querschnitt durch eine weitere An-
ordnung zur Bereitstellung eines Spaltes. Die Anordnung
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gemal der Fig. 4b ist in ihrer Gesamtheit mit 420 be-
zeichnet. Die Anordnung 420 unterscheidet sich von der
Anordnung 400 gemaR der Fig. 4a lediglich dadurch,
dass das Fiihrungselement 412 durch eine Fihrungsrol-
le 422 ersetzt ist. Die Fuhrungsrolle 422 ist bevorzugt
drehbar gelagert. Ferner ist die Fihrungsrolle 422 bei
einem Ausfiihrungsbeispiel so gelagert, dass sie gegen-
Uber dem zweiten Fihrungselement 416 verschiebbar
ist, so dass die Spaltbreite des Spalts 140 einstellbar ist.
Die Rolle 422 kann im Ubrigen als Antrieb fiir das Band
beziehungsweise den Riemen 414 dienen oder lediglich
eine passive (nicht-angetriebene) Fihrungsrolle bilden.
Fig. 4c zeigt eine Querschnittsdarstellung einer Anord-
nung zur Bereitstellung eines Spaltes. Die Anordnung
gemaRn der Fig. 4c ist in ihrer Gesamtheit mit 430 be-
zeichnet. Die Anordnung 430 entsprichtim Wesentlichen
der Anordnung 420 gemaR Fig. 4b. Allerdings wurde im
Ausfihrungsbeispiel gemaf der Fig. 4c auf den Riemen
beziehungsweise das Band 414 verzichtet. Somit dient
die Oberflache 434a der Rolle 422 als die erste Materi-
aloberflache, wahrend hingegen eine Oberflaiche 416a
des zweiten Flihrungselements 416 als die zweite Ma-
terialoberflache dient.

Die Rolle 422 ist beispielsweise drehbar gelagert und
kann bei einem Ausfiihrungsbeispiel angetrieben sein.
Fig. 4d zeigt eine Querschnittsdarstellung einer weiteren
Anordnung zur Realisierung eines Spalts, gemaR einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung. Die Anordnung gemaR Fig. 4d ist in ihrer Gesamt-
heit mit 440 bezeichnet. Die Anordnung 440 umfassteine
erste Rolle 442 sowie eine zweite Rolle 444. Eine Ober-
flache 442a der ersten Rolle 442 dient dabei beispiels-
weise als die erste Materialoberflache, wahrend hinge-
gen eine Oberflache 444a der zweiten Rolle 444 als die
zweite Materialoberflache dient.

[0041] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel der vorliegen-
den Erfindung ist die erste Rolle 442 eine angetriebene
Rolle, wahrend hingegen die zweite Rolle 444 eine nicht-
angetriebene (passive) Rolle ist. Bei einem weiteren Aus-
fuhrungsbeispiel sind die beiden Rollen 442, 444 ange-
trieben. Ferner ist es nicht zwingend erforderlich, dass
beide Rollen 442, 444 drehbar gelagert sind. Vielmehr
istes ausreichend, wenn nur eine der beiden Rollen dreh-
bar gelagert ist.

[0042] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel der vorliegen-
den Erfindung sind die Rollen 442, 444 allerdings so ge-
lagert, dass eine Spaltbreite zwischen den Oberflachen
442a, 444a, durch die das Gut geférdert werden kann,
einstellbar ist. Zur Einstellung der Spaltbreite kann nur
eine der Rollen beweglich sein, oder es kénnen beide
Rollen beweglich sein.

[0043] Fig. 4e zeigt eine Querschnittsdarstellung einer
weiteren Anordnung zur Realisierung eines Spalts. Die
Anordnung gemaR der Fig. 4e ist in ihrer Gesamtheit mit
450 bezeichnet. Die Anordnung 450 umfasst beispiels-
weise zwei Rollen 452, 454, von denen beide drehbar
gelagert sein kénnen. Uber die erste Rolle 452 ist ein
erstes Band oder ein erster Riemen 456 geflhrt, und
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Uber die zweite Rolle 454 ist ein zweites Band oder ein
zweiter Riemen 458 gefiihrt. Eine Oberflaiche 456a des
ersten Riemens 456 bildet beispielsweise die erste Ma-
terialoberflache, und eine Oberflache 458a des zweiten
Riemens 458 bildet beispielsweise die zweite Material-
oberflache. Es sei darauf hingewiesen, dass der erste
Riemen 456 und/oder der zweite Riemen 458 angetrie-
ben sein kénnen. Der Antrieb kann beispielsweise liber
die Rollen 452 und/oder 454 erfolgen, oder aber durch
weitere Antriebsmittel, die hier nicht gezeigt sind. Wie-
derum sind die Rollen 452, 454 so angeordnet, dass die
Spaltbreite des Spaltes zwischen der ersten Oberflache
456aund der zweiten Oberflache 458a verandert werden
kann.

[0044] Fig. 4f zeigt eine Querschnittsdarstellung einer
weiteren Anordnung zur Realisierung eines Spalts, ge-
mafl einem weiteren Ausfliihrungsbeispiel. Die Anord-
nung gemal der Fig. 4f ist in ihrer Gesamtheit mit 460
bezeichnet. Die Anordnung 460 umfasst einen Linear-
antrieb 462 mit einem angetriebenen Bauteil 464. Eine
Oberflache 464a des angetriebenen Bauteils 464 kann
beispielsweise die erste Materialoberflache bilden. Fer-
ner umfasst die Anordnung 460 ein zweites Fiihrungse-
lement beziehungsweise ein festes Bauteil 466, dessen
Oberflache 466a die zweite Materialoberflache bildet.
Somit besteht der Spalt 140 zwischen der Oberflache
464ades angetriebenen Bauteils 464 und der Oberflache
466a des zweiten Fuhrungselements. Der Linearantrieb
462 kann beispielsweise ausgebildet sein, um das an-
getriebene Bauteil 464 mit einer bestimmten, vorgebba-
ren beziehungsweise vorbestimmbaren Kraft anzutrei-
ben.

[0045] Im Ubrigen sei darauf hingewiesen, dass es
nicht erforderlich ist, dass die erste Oberflache des Spal-
tes 140 unmittelbar durch eine Oberflache des angetrie-
benen Bauteils 464 gebildet wird. Vielmehr kann bei-
spielsweise ein Ubertragungsmittel (zum Beispiel ein
Riemen, ein Band, ein Getriebe oder sonstiges mecha-
nisches Ubertragungsmittel) vorhanden sein, um die
durch den Linearantrieb 462 gelieferte Kraft auf eine im
Bereich des Spalts 140 befindliche erste Materialober-
flache zu Ubertragen.

[0046] Somit ist allgemein festzuhalten, dass im Be-
reich des Spalts zwei Materialoberflachen vorhanden
sind, von denen zumindest eine im Bezug auf das zu
férdernde Gut antreibbar ist beziehungsweise in einem
Betrieb der Vorrichtung angetrieben wird. Allerdings ist
es durchaus moglich, dass beide Oberflachen, also bei-
spielsweise sowohl die erste Materialoberflache, die eine
erste Begrenzung des Spalts bildet, als auch die zweite
Materialoberflache, die eine zweite Begrenzung des
Spalts bildet, angetrieben werden. Die erste Materialo-
berflache und die zweite Materialoberflache kdnnen bei-
spielsweise in Bezug auf das Gut in gleichen Richtungen
angetrieben werden. Dabei kénnen wahlweise gleiche
Geschwindigkeiten oder unterschiedliche Geschwindig-
keiten fur die Relativbewegung der ersten Materialober-
flache in Bezug auf das Gut beziehungsweise flr die Re-
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lativbewegung der zweiten Materialoberflache in bezug
auf das Gut gewahlt werden. Alternativ dazu kdnnen die
erste Oberflache und die zweite Oberflache aber auch
in verschiedenen oder entgegengesetzten Richtungen
in Bezug auf das Gut angetrieben werden. Dadurch kann
beispielsweise eine Gesamtkraft auf das Gut verringert
werden.

[0047] Fig. 5 zeigt eine Querschnittsdarstellung einer
Anordnung zur Realisierung eines Spalts, gemaR einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung. Die Anordnung gemal der Fig. 5 ist in ihrer Ge-
samtheitmit 500 bezeichnet. Die Anordnung 500 umfasst
einen Riemen oder ein Band 510 sowie ein Blech 520.
Das Blech 520 wirkt als ein Fiihrungsblech, um die Giter
zu einem Spalt zwischen dem Blech 520 und dem Rie-
men 510 zu fUhren. Der Spalt ist mit 140 bezeichnet.
[0048] Die Anordnung 500 umfasst ferner ein Antrieb-
selement 530, das ausgelegt ist, um das Band 510 bei-
spielsweise unter Verwendung einer vorgegebnen An-
triebskraft oder unter Verwendung eines vorgegebenen
Antriebsdrehmoments anzutreiben. Das Antriebsele-
ment 530 kann beispielsweise eine angetriebene Rolle
umfassen.

[0049] Ferner umfasst die Anordnung 500 eine Ein-
richtung, die ausgelegt ist, um das Blech 520 mit einer
Kraft F (die sich von der Antriebskraft zum Antrieb des
Bandes 510 unterscheiden kann) in Richtung auf das
Band 510 hin zu bewegen beziehungsweise in Richtung
auf das Band hin zu driicken. Somit wird durch die Be-
wegung des Blechs 520 auf das Band 510 hin die Breite
des Spalts 140 verringert.

Im Folgenden werden anhand der Fig. 6 und 7 ganz all-
gemein zwei Mdglichkeiten zur Einstellung einer Be-
triebs-Spaltbreite beschrieben.

Fig. 6 zeigt zu diesem Zweck ein Flussdiagramm eines
Verfahrens zum Einstellen der Betriebs-Spaltbreite. Das
Verfahren gemaR Fig. 6 ist in seiner Gesamtheit mit 600
bezeichnet. Das Verfahren 600 umfasst einen ersten
Schritt 610, in dem die erste Materialoberflache in Be-
wegung versetzt wird. Dabei wird eine vorbestimmte An-
triebskraft, die auch durch ein vorbestimmtes Antriebs-
drehmoment definiert sein kann, verwendet. Das Verfah-
ren 600 umfasst ferner einen zweiten Schritt 620 des
Verringerns der Spaltbreite, bis die erste Materialober-
flache auf eine vorgegebene Geschwindigkeit v abge-
bremstwird. In anderen Worten, die Spaltbreite wird kon-
tinuierlich oder schrittweise verringert, bis die vorgege-
bene Geschwindigkeit erreicht wird. Die Antriebskraft be-
ziehungsweise das Antriebsdrehmoment wird dabei be-
vorzugt konstant gehalten. Die vorgegebene Geschwin-
digkeit kann gréRer oder gleich Null gewahlt werden.
Wird die vorgegebene Geschwindigkeit gleich Null ge-
wahlt, so entspricht dies einem vollstdndigen Blockieren
der Bewegung der ersten Materialoberflache. Wird er-
kannt, dass die erste Materialoberflache die vorgegebe-
ne Geschwindigkeit erreicht hatbeziehungsweise aufdie
vorgegebene Geschwindigkeit abgebremst worden ist,
so wird eine Spaltbreite identifiziert, die diesem Zustand
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zugeordnet ist. In einem dritten Schritt 630 wird dann
eine Betriebs-Spaltbreite in Abhangigkeit von der identi-
fizierten Spaltbreite eingestellt. So kann beispielsweise
festgestellt werden, dass die Betriebs-Spaltbreite um ein
bestimmtes Mal} gréRer als die identifizierte Spaltbreite
ist. Alternativdazu kann auch die identifizierte Spaltbreite
unmittelbar als die Betriebs-Spaltbreite verwendet wer-
den, wenn zum Beispiel das Abbremsen nicht bis zu ei-
nem Blockieren erfolgt, oder wenn die vorbestimmte An-
triebskraft deutlich kleiner als eine wahrend des Betriebs
gewabhlte Antriebskraft ist. AuBerdem kann alternativ ei-
ne zusatzliche Fein-Einstellung der Spaltbreite erfolgen.
Fig. 7 zeigt ein Flussdiagramm eines weiteren Verfah-
rens zum Einstellen einer Betriebs-Spaltbreite. Das Ver-
fahren gemafR der Fig. 7 istin seiner Gesamtheit mit 700
bezeichnet. Das Verfahren 700 umfasst in einem ersten
Schrittein Versetzen der ersten Materialoberflache in Be-
wegung. Dabei wird beispielsweise eine Antriebskraft
verwendet, und es wird ferner die Antriebskraft so ein-
gestellt, dass sich die erste Materialoberflache mit zu-
mindest einer vorgegebenen Mindestgeschwindigkeit in
bezug auf das Gut bewegt. In anderen Worten, es kann
beispielsweise eine Geschwindigkeitsregelung erfolgen,
wobei die Geschwindigkeit der ersten Materialoberflache
ausgeregelt wird. Dabei kann beispielsweise angenom-
men werden, dass das Gut festgehalten ist.

In einem zweiten Schritt 720 wird beispielsweise die
Spaltbreite verringert, bis die Antriebskraft einen vorge-
gebenen Wert erreicht. In anderen Worten, je schmaler
die Spaltbreite wird, desto gréRer wird die Reibung zwi-
schen der ersten Materialoberflache und dem Gut. Daher
wird die Antriebskraft, die nétig ist, um die vorgegebene
Mindestgeschwindigkeit zu erhalten, immer gréRer. Er-
reicht die Spaltbreite einen bestimmten Wert, so erreicht
damit die benétigte Antriebskraft den vorgegebenen
Wert. Die entsprechende Spaltbreite wird somit als iden-
tifizierte Spaltbreite identifiziert.

[0050] In einem dritten Schritt 730 wird dann die Be-
triebs-Spaltbreite in Abhangigkeit von der identifizierten
Spaltbreite eingestellt. So kann die Betriebs-Spaltbreite
beispielsweise um einen vorgegebenen Wert grofRer sein
als die identifizierte Spaltbreite. Alternativ dazu kann
aber auch die Betriebs-Spaltbreite gleich der identifizier-
ten Spaltbreite gewahlt werden. Ferner kann, optional,
eine Feineinstellung der Spaltbreite erfolgen.

[0051] Abhangig von den Gegebenheiten kann das
Verfahren der Erfindung in Hardware oder in Software
implementiert werden. Die Implementierung kann auf ei-
nem digitalen Speichermedium, z.B. einer Diskette oder
CD, mit elektronisch auslesbaren Steuersignalen erfol-
gen, die so mit einem programmierbaren Computersys-
tem zusammenwirken kénnen, dass das entsprechende
Verfahren ausgefiihrt wird. Allgemein besteht die Erfin-
dung somit auch in einem Computer-Programm-Produkt
mit auf einem maschinenlesbaren Trager gespeicherten
Programmcode zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
mafl Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung, wenn das
Computer-Programm-Produkt auf einem Rechner ab-
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lauft. In anderen Worten ausgedriickt kann die Erfindung
somit als ein Computer-Programm mit einem Programm-
code zur Durchfiihrung des Verfahrens realisiert werden,
wenn das Computer-Programm auf einem Computer ab-
1auft.

Im Folgenden werden noch einige weitere Ausfihrungs-
beispiele beschrieben, die auf verschiedene Aspekte
eingehen. Fig. 8 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Verfahrens zur Einstellung des Schleusenspalts.
Das Verfahren gemaf der Fig. 8 unterscheidet sich von
dem Verfahren, wie es anhand der Fig. 2A und 2B be-
schriebenwurde, im Wesentlichen dadurch, dass die Ge-
genrolle 130 wahrend des Verfahrens von dem Gut 148
wegbewegt wird, so dass also bei der Ausfiihrung des
Verfahrens eine Spaltbreite zwischen der Rolle 110a und
der Gegenrolle 130 vergréRert wird.

[0052] Beispielsweise kann das Gut 148 durch Fest-
halteelemente, die in der Fig. 8 schematisch dargestellt,
und die mit 810a, 810b bezeichnet sind, festgehalten
werden. Eine Spaltbreite zwischen der Rolle 110a und
der Gegenrolle 130 kann beispielsweise in einem An-
fangszustand so weit verringert sein, dass eine starke
Haftreibung zwischen der Gegenrolle 130 und einer
Oberflache des Gutes 148 besteht. Die Gegenrolle 130
kann beispielsweise mit einer Antriebswirkung beauf-
schlagtwerden, die auf eine Drehung der Gegenrolle 130
hinwirkt. Ganz allgemein kann die Antriebswirkung also
beispielsweise auf eine Bewegung der Oberflache der
Gegenrolle 130 tangential zu dem Spalt hinwirken, so
dass die Antriebswirkung die Spaltbreite unverandert
lasst. In diesem einfachen Fall kann beispielsweise ein
Drehmoment auf die Gegenrolle 130 einwirken.

[0053] Istdie Spaltbreite zwischen der Rolle 110a und
der Gegenrolle 130 in dem Anfangszustand vergleichs-
weise klein, so kann die Haftreibung zwischen der Ober-
flache des Gutes 148 und der Gegenrolle 130 bewirken,
dass sich die Gegenrolle 130 trotz der Wirkung der An-
triebswirkung (bzw. des antreibenden Drehmoments)
nicht dreht. Die Bewegung der Oberflache der Gegen-
rolle 130 in Bezug auf das Gut 148 ist somit durch eine
Haftreibung gehemmt.

[0054] Ausgehend von diesem Anfangszustand wird
bei dem Verfahren beispielsweise die Breite des Spaltes
zwischen der Rolle 110a und der Gegenrolle 130 vergro-
Rert. Dabei wird die Gegenrolle 130 weiterhin mit der
Antriebswirkung, z.B. in Form eines wirkenden Drehmo-
ments, beaufschlagt. Wird die Spaltbreite ausreichend
stark vergréRert, so nimmt die Haftreibung zwischen der
Oberflache des Gutes 148 und der Gegenrolle 130 ab,
bis sich die Gegenrolle 130, beispielsweise aufgrund der
auf sie wirkenden Antriebswirkung, bei Vorliegen einer
bestimmten Spaltbreite in Bewegung setzt. Ab diesem
Punkt kann also davon ausgegangen werden, dass bei
der Spaltbreite, bei der sich die Gegenrolle 130 in Bewe-
gung setzt, die auf die Gegenrolle durch die Oberflache
des Gutes 148 Ubertragene Reibkraft kleiner als die auf
die Gegenrolle 130 wirkende Antriebswirkung ist. Somit
kann insgesamt festgestellt werden, wann eine Hem-
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mung der Antriebswirkung (beispielsweise eine durch die
Oberflache des Gutes 148 auf die Gegenrolle 130 aus-
gelibte Reibkraft) einen vorgegebenen Wert erreicht
oder unterschreitet.

[0055] Basierend auf einer Beobachtung, bei welcher
Spaltbreite zwischen der Rolle 110a und der Gegenrolle
130 die genannte Hemmung einen vorgegebenen Wert
erreicht oder unterschreitet kann die Spaltbreite einge-
stellt werden. Beispielsweise kann als gewiinschte
Schleuseneinstellung diejenige Spaltbreite verwendet
werden, bei der sich die Gegenrolle 130 gerade in Be-
wegung setzt. Es kann aber auch die gewiinschte
Schleuseneinstellung ausgehend von dem Wert der
Spaltbreite, bei dem sich die Gegenrolle gerade in Be-
wegung setzt eingestellt werden, z.B. kann eine be-
stimmte Veranderung der Spaltbreite vorgenommen
werden. Ferner kann basierend auf der Feststellung, bei
welcher Spaltbreite sich die Gegenrolle 130 in Bewegung
setzt, ein mehrstufiges Verfahren zur Einstellung der
Spaltbreite initiiert werden, wie dies beispielsweise an-
hand der Fig. 3 schon beschrieben wurde.

[0056] Das Verfahren gemaR der Fig. 9 ist in seiner
Gesamtheit mit 900 bezeichnet. Das Verfahren 900 um-
fasst in einem Schritt 910 ein Beaufschlagen der ersten
Materialoberflache mit einer Antriebswirkung, die auf ei-
ne Bewegung der ersten Materialoberflache in Bezug auf
das Gut hinwirkt, so dass die Antriebswirkung eine Spalt-
breite zwischen der ersten Materialoberflache und der
zweiten Materialoberflache unverandert lasst. Beispiels-
weise kann die Gegenrolle 130 mit einem Drehmoment
beaufschlagt werden. Alternativ ist es mdglich, eine der
anhand der Fig. 4A bis 4F gezeigten beweglichen Fla-
chen mit einer Antriebswirkung zu beaufschlagen.
[0057] Daszuférdernde Gutbefindetsich dabeiin dem
Spalt. Ferner ist in dem Schritt 910 beispielsweise die
Bewegung der ersten Materialoberflache in Bezug auf
das Gut durch eine Reibkraft zwischen der ersten Mate-
rialoberflaiche und dem Gut gehemmt.

[0058] In einem Schritt 920 wird beispielsweise die
Spaltbreite vergréRert, wobei die erste Materialoberfla-
che weiterhin mit der Antriebswirkung beaufschlagt ist.
[0059] In einem Schritt 930 wird beispielsweise die
Spaltbreite basierend darauf eingestellt, wann (beispiels-
weise bei welcher Spaltbreite) eine Hemmung der An-
triebswirkung durch die Reibkraft bei dem Vergréf3ern
der Spaltbreite einen vorgegebenen Wert erreicht oder
unterschreitet (oder, allgemeiner, wann die Hemmung
der Antriebswirkung eine bestimmte Bedingung erfillt).
[0060] Alternativ zu den Schritten 920,930 kann bei-
spielsweise die Spaltbreite vergrofRert werden, wobei die
erste Materialoberflache weiterhin mit der Antriebswir-
kung beaufschlagt ist, bis eine Hemmung der Antriebs-
wirkung durch die Reibkraft bei dem VergréRern der
Spaltbreite eine vorgegebene Bedingung erfilllt.

[0061] Im Folgenden wird anhand der Fig. 10 ein wei-
teres Ausfuhrungsbeispiel eines Konzeptes zum Einstel-
len der Spaltbreite beschrieben.

[0062] Wie aus der Fig. 10 ersichtlich ist, kann das Gut
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148 zusatzlich dazu, dass es in Kontakt mit der Rolle
110a und der Gegenrolle 130 ist, mit einer Antriebswir-
kung beaufschlagt werden. Diese Antriebswirkung kann
auf das Gut 148 beispielsweise durch weitere Rollen
1010a, 1010b ausgetlibt werden. Allgemein gesprochen
kann in diesem Fall der Spalt zwischen der Gegenrolle
130 und der Rolle 110a wie folgt eingestellt werden:
[0063] Das Gut 148, das sich in dem Spalt zwischen
der Rolle 110a und der Gegenrolle 130 befindet, kann
beispielsweise durch die weiteren Rollen 1010a, 1010b
mit einer Antriebswirkung beaufschlagt werden, die auf
eine Relativbewegung zwischen der Oberflache der Ge-
genrolle 130 und dem Gut hinwirkt. Die Gegenrolle 130
kann (beispielsweise durch einen entsprechend ange-
steuerten Motor, durch eine Bremse oder durch ein an-
deres Mittel) mit einer Haltewirkung beaufschlagt wer-
den, die einer Drehung der Gegenrolle 130 entgegen-
wirkt. Ferner kann die Spaltbreite zwischen der Rolle
110a und der Gegenrolle 130 veréndert werden, wobei
das zu férdernde Gut 148 sich in dem Spalt befindet, um
festzustellen, bei welcher Spaltbreite eine Hemmung, die
einer Relativbewegung zwischen der Oberflache der Ge-
genrolle 130 und dem Gut 148 entgegenwirkt, eine vor-
bestimmte Bedingung erfillt. Ferner kann, ganz allge-
mein gesprochen, die Spaltbreite basierend darauf ein-
gestellt werden, bei welcher Spaltbreite die Hemmung
die vorbestimmte Bedingung erfiillt.

[0064] Im Einzelnen sind verschiedene Mdglichkeiten
denkbar.

1. Die Haltewirkung, die auf die Gegenrolle 130 wirkt,
ist "schwacher" als die Antriebswirkung, die auf das
Gut 148 wirkt:

a) Ist eine Spaltbreite zwischen der Rolle 110a
und der Gegenrolle 130 anfanglich klein, so
dreht sich in dem genannten Fall die Gegenrolle
130 zunachst mit der Bewegung des Gutes 148
mit. Wird die Spaltbreite dann vergroRert, so
wird irgendwann, ab einer bestimmten GroRe
der Spaltbreite, keine ausreichend grof3e Rei-
bekraft mehr von der Oberflache des Gutes 148
auf die Gegenrolle 130 Ubertragen, um die Hal-
tewirkung, die auf die Gegenrolle 130 wirkt, zu
Uberwinden. Somit kommt die Gegenrolle 130
ab einer bestimmten Spaltbreite zum Stehen.

b) Wird in dem genannten Fall ausgehend von
einer anfanglich groRen Spaltbreite die Spalt-
breite zunehmend verringert, so steigt die Reib-
kraft zwischen der Oberflache des Gutes 148
und der Oberflache der Gegenrolle 130 immer
starker an, so dass die urspriinglich aufgrund
der Haltewirkung in Ruhe befindliche Gegenrol-
le 130 sich irgendwann (also ab einer bestimm-
ten Spaltbreite) in Bewegung setzt. Dies wird
dadurch verursacht, dass die Oberflache des
Gutes 148 bei Erreichen einer bestimmten



19 EP 2 132 117 B1 20

Spaltbreite eine ausreichende Kraft auf die
Oberflache der Gegenrolle 130 Ubertragt.

2. Die Haltewirkung, die auf die Gegenrolle 130 wirkt,
ist starker als die Antriebswirkung, die auf das Gut
148 wirkt:

a) Wird die Spaltbreite zwischen der Rolle 110a
und der Gegenrolle 130, beispielsweise ausge-
hend von einer grolRen Spaltbreite, zunehmend
verringert, so wird das Gut 148 mit zunehmen-
der Reibkraft zwischen der Oberflache des Gu-
tes 148 und der durch die Haltewirkung in Ruhe
gehaltenen Gegenrolle 130 zunehmend abge-
bremst und kommt irgendwann (ab einer be-
stimmten Spaltbreite) zum Stoppen.

b) Wird die Spaltbreite hingegen ausgehend von
einer geringen Spaltbreite zunehmend vergro-
Rert, so befindet sich das Gut 148 zunachst, auf-
grund der durch die Gegenrolle ibertragenen
Haltewirkung, in Ruhe und setzt sich irgend-
wann (ab einer bestimmten Spaltbreite) in Be-
wegung. Das Gut 148 setzt sich dann in Bewe-
gung, wenn die Reibkraft zwischen der Oberfla-
che des Gutes 148 und der Gegenrolle 130 klei-
ner wird als die auf das Gut 148 beispielsweise
durch die Rollen 110a, 110b ausgelibten An-
triebswirkung.

[0065] Bei einigen Ausfiihrungsbeispielen kann das
Gut 148 mit einer vorgegebenen Antriebswirkung ange-
trieben werden. Beispielsweise kann eine der Rollen
1010a, 1010b (oder beide Rollen) mit einem vorgegebe-
nen Drehmoment angetrieben werden. Wird das Gut 148
mit einem vorgegebenen Drehmoment angetrieben, und
wird ferner der Abstand zwischen der Rolle 110a und der
Gegenrolle 130 zunehmend verringert, so kommt das
Gut 148 bei einem Ausfiihrungsbeispiel ab einer be-
stimmten Spaltbreite zum Stoppen. Wird davon ausge-
gangen, dass die Rollen 1010a, 1010b ausreichend fest
an dem Gut 148 anliegen, so kommen entsprechend
auch die Rollen 110a, 110b zum Stoppen, was beispiels-
weise durch einen einfachen Geschwindigkeitssensor,
der mit einer der Rollen 1010a, 1010b verbunden ist,
ausgewertet werden kann. Basierend auf dem Feststel-
len, bei welcher Spaltbreite das Gut oder die Drehung
einer der Rollen 1010a, 1010b in einer vorgegebenen
Weise (zum Beispiel bis zu einer vorgegebenen Ge-
schwindigkeit oder bis zum Stillstand) abgebremst wird,
kann dann eine Betriebs-Spaltbreite eingestellt werden.
[0066] Bei einigen Ausflihrungsbeispielen ist es be-
sonders vorteilhaft, wenn das Gut 148 sich zwischen der
Rolle 110a und der Gegenrolle 130 bewegt, wahrend die
Spaltbreite verringert wird. Dadurch kann vermieden
werden, dass ein bestimmter Oberflachenbereich des
Gutes 148 besonders stark plattgedriickt wird. Somit ist
bei einigen Ausfiihrungsbeispielen eine sehr prazise Ein-
stellung der Spaltbreite (teilweise sogar in einem einstu-
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figen Verfahren) maoglich.

[0067] Ganz allgemein gesprochen umfassen einige
Ausflhrungsbeispiele ein Verfahren, wie es in dem
Flussdiagramm der Fig. 11 gezeigt ist.

Fig. 11 zeigt ein Verfahren 1100 zum Einstellen eines
Spaltes zwischen einer ersten Materialoberflache und ei-
ner zweiten Materialoberflache, durch den ein Gut zu for-
dern ist. Das Verfahren 1100 umfasst in einem Schritt
1110 ein Beaufschlagen eines zu férdernden Gutes, das
sich indem Spaltzwischen der ersten Materialoberflache
und der zweiten Materialoberflache befindet, mit einer
Antriebswirkung, die auf eine Relativbewegung zwi-
schen der ersten Materialoberflache und dem Gut hin-
wirkt. Die erste Materialoberflache istin dem Schritt 1110
mit einer Haltewirkung beaufschlagt, die einer Bewegung
der ersten Materialoberflache derart, dass eine Spalt-
breite zwischen der ersten Materialoberflache und der
zweiten Materialoberfliche unverandert bleibt, entge-
genwirkt. Das Verfahren 1100 umfasst in einem Schritt
1120 ein Verandern der Spaltbreite, wobei das zu for-
dernde Gut sich in dem Spalt befindet, um festzustellen,
bei welcher Spaltbreite eine Hemmung, die einer Rela-
tivbewegung zwischen der ersten Materialoberflache
und dem Gut entgegenwirkt, eine vorbestimmte Bedin-
gung erflllt. In dem Schritt 1120 kann beispielsweise die
erste Materialoberflache immer noch mit einer Haltewir-
kung beaufschlagt sein. Das Verfahren 1100 umfasst in
einem Schritt 1130 ein Einstellen der Spaltbreite basie-
rend darauf, bei welcher Spaltbreite die Hemmung die
vorbestimmte Bedingung erreicht.

Bei einigen alternativen Ausfliihrungsbeispielen ist es
entbehrlich, dass die erste Materialoberflache mit einer
Haltewirkung beaufschlagt ist, die einer Bewegung der
ersten Materialoberflache entgegenwirkt. Beispielswei-
se kann die erste Materialoberflache bei der Durchfiih-
rung des Verfahrens 1100 angetrieben werden.

[0068] Bei einigen Ausfiihrungsbeispielen kann es
sich bei der ersten Materialoberflaiche um eine fest mon-
tierte Oberflache handeln, die beispielsweise drehstarr
angebracht ist.

[0069] In Anbetracht der oben genannten Ausfiih-
rungsbeispiele ist ersichtlich, dass einige Ausfiihrungs-
beispiele ganz allgemein ein Verfahren realisieren, wie
es im Folgenden anhand der Fig. 12 dargestellt wird.
[0070] Die Fig. 12 zeigt ein Flussdiagramm eines Ver-
fahrens zum Einstellen eines Spaltes zwischen einer ers-
ten Materialoberflache und einer zweiten Materialober-
flache, durch den ein Gut zu fordern ist. Das Verfahren
1200 gemal der Fig. 12 umfasst in einem Schritt 1210
ein Ausuben einer Antriebswirkung, die auf eine Relativ-
bewegung zwischen der ersten Materialoberflache und
einem zu férdernden Gut in dem Spalt hinwirkt, derart,
dass die Antriebswirkung eine Spaltbreite zwischen der
ersten Materialoberflache und der zweiten Materialober-
flache unverandert lasst. Das Verfahren 1200 umfasstin
einem Schritt 1220 ein Verandern der Spaltbreite, um
festzustellen, bei welcher Spaltbreite eine Hemmung, die
der Relativbewegung zwischen der ersten Materialober-
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flache und dem zu férdernden Gut entgegenwirkt, eine
vorgegebene Bedingung erfillt. Das Verfahren 1200 um-
fasstfernerin einem Schritt 1230 ein Einstellen der Spalt-
breite basierend auf dem Feststellen, bei welcher Spalt-
breite die Hemmung die vorgegebene Bedingung erfiillt.
Im Ubrigen sei darauf hingewiesen, dass die Ausfiih-
rungsbeispiele, die anhand der Fig. 8 bis 12 erlautert
wurden, um all diejenigen Merkmale und Funktionalita-
ten erganzt werden kénnen, die anhand der Fig. 1 bis 7
erlautert wurden. Einige Ausfiihrungsbeispiele geman
der Erfindung schaffen im Ubrigen eine Steuerungs-
schaltung zum Einstellen eines Spaltes zwischen einer
ersten Materialoberflache und einer zweiten Materialo-
berflache, durch den ein Gut zu fordern ist, wobei die
Steuerungsschaltung beispielsweise ausgelegt sein
kann, um Verfahren zu realisieren, wie sie hierin be-
schrieben sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen eines Spaltes zwischen ei-
ner ersten Materialoberflache und einer zweiten Ma-
terialoberflache, durch den ein Gut zu férdern ist, mit
folgenden Schritten:

(a) Beaufschlagen eines zu férdernden Gutes,
das sich in dem Spalt zwischen der ersten Ma-
terialoberfliche und der zweiten Materialober-
flache befindet, mit einer Antriebswirkung, die
auf eine Relativbewegung zwischen der ersten
Materialoberflache und dem Gut hinwirkt; und
(b) Verandern der Spaltbreite, wobei das zu for-
dernde Gut sich in dem Spalt befindet, bis eine
Hemmung, die einer Relativbewegung zwi-
schen der ersten Materialoberflache und dem
Gut entgegenwirkt, eine vorbestimmte Bedin-
gung erfillt,

wobei der Schritt (a) ein Versetzen der ersten Mate-
rialoberflaiche in eine Bewegung durch eine An-
triebswirkung umfasst, derart, dass sich die erste
Materialoberflache im Bezug auf das Gut so bewegt,
dass eine Spaltbreite zwischen der ersten Material-
oberflache und der zweiten Materialoberflache un-
verandert bleibt;

wobei der Schritt (b) ein Verringern der Spaltbereite
umfasst, wobei sich das zu fordernde Gut in dem
Spalt befindet, bis eine Hemmung der Antriebswir-
kung eine vorbestimmte Bedingung erfillt; und
wobei bei dem der Schritt (b) folgende Schritte um-
fasst:

(b.1) schrittweises Verringern (S106) der Spalt-
breite unter Verwendung einer ersten Schritt-
weite, bis die Hemmung die vorbestimmte Be-
dingung erfuillt;

(b.2) schrittweises VergroRern (S108) der Spalt-
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breite unter Verwendung einer zweiten Schritt-
weite, die kleiner ist als die erste Schrittweite,
bis die Hemmung eine weitere vorbestimmte
Bedingung erfillt;

(b.3) schrittweises Verkleinern (S112) der Spalt-
breite unter Verwendung einer dritten Schritt-
weite, die kleiner ist als die zweite Schrittweite,
bis die Hemmung die vorbestimmte Bedingung
erflllt;

(b.4) Bewegen (S116) des Gutes (148) um eine
vorbestimmte Entfernung; und

(b.5) schrittweises VergroRern (S118) der Spalt-
breite unter Verwendung einer vierten Schritt-
weite, die kleiner ist als die dritte Schrittweite,
bis die Hemmung die weitere vorbestimmte Be-
dingung erfillt.

2. Verfahren gemaf Anspruch 1, bei dem die erste Ma-
terialoberflache entlang einer Férderrichtung unbe-
weglich bzw. entlang der Férderrichtung unver-
schiebbar festgelegtist, oder entlang der Férderrich-
tung beweglich bzw. angetrieben ist.

3. Verfahren gemaR Anspruch 1 oder 2, bei dem ein
Feststellen, bei welcher Spaltbreite die Hemmung
die vorbestimmte Bedingung erfiillt, folgendes um-
fasst:

ein Feststellen, bei welcher Spaltbreite eine
Bremswirkung, die die erste Oberflache auf das
Gut oder auf ein Antriebsbauteil, das die An-
triebswirkung auf das Gut Ubertragt, austibt, ei-
ne vorgegebene Bedingung erfiillt, oder

ein Feststellen, bei welcher Spaltbreite eine Be-
wegung des Gutes oder des Antriebsbauteils
gestoppt wird, oder

ein Feststellen, bei welcher Spaltbreite das Gut
oder das Antriebsbauteil eine Bewegung auf-
nimmt, oder

ein Feststellen, bei welcher Spaltbreite eine An-
triebswirkung, die von dem Gut auf die erste
Oberflache ubertragen wird, eine vorbestimmte
Bedingung erfullt, oder

ein Feststellen, bei welcher Spaltbreite die erste
Oberflache sich, durch Ubertragung einer Kraft
von dem Gut auf die erste Oberflache, in Bewe-
gung setzt, oder

ein Feststellen, bei welcher Spaltbreite die erste
Oberflache zur Ruhe kommt.

4. Verfahren gemaR einem der Anspriche 1 bis 3, bei
dem das Versetzen der Materialoberflache in eine
Bewegung ein Antreiben eines drehbaren Elements
(110a, 130) mit einem vorbestimmten Drehmoment
umfasst.

5. Verfahren gemaR einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem das Verringern der Spaltbreite, bis die Hem-
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mung der Antriebswirkung eine vorbestimmte Be-
dingung erfillt, ein Bewegen (S104-S120) eines
drehbaren Elements (110a, 130) gegen das in dem
Spalt (140) angeordnete Gut umfasst, bis das dreh-
bare Element (110a, 130) anhalt.

Verfahren gemafR einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem das Gut (148) um eine Entfernung derart be-
wegt wird, dass ein Bereich des Guts (148) durch
die erste Materialoberflache kontaktiert werden
kann, der zuvor noch nicht mit der ersten Material-
oberflache in Kontakt war.

Verfahren gemafR einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
demder Schritt (a) das Anlegen einer vorbestimmten
Energie an einen Motor eines Antriebselements zur
Erzielung der Antriebswirkung umfasst, die abhan-
gig von einer erwiinschten Rickhaltekraft in dem
Spalt gewahlt ist, um ein vorbestimmtes Drehmo-
ment einzustellen, wobei ein an den Motor angeleg-
ter Strom abhéangig von der erwiinschten Riickhal-
tekraft eingestellt wird.

Verfahren gemafR einem der Anspriiche 1 bis 7, mit
folgenden Schritten vor dem Schritt (a):

Anlegen eines Gutes (148) an den Spalt (140);
Offnen des Spalts (140);

Einfahren des Gutes (148) in den Spalt (140);
und

Stoppen des Gutes (148) in dem Spalt (140).

Verfahren gemafR einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
dem die Schritte (a) und (b) bei Auftreten eines vor-
bestimmten Ereignisses wiederholt werden, wobei
das vorbestimmte Ereignis aus einer Gruppe aus-
gewahlt ist, die vorbestimmte Zeitpunkte oder Zei-
tintervalle nach einer erfolgten Einstellung des
Spalts (140), eine vorbestimmte Anzahl von gefor-
derten Gltern (148) und das Auftreten von vorbe-
stimmten Fehlern umfasst.

Verfahren geman einem der Anspriiche 1 bis 9, bei
dem der Spalt zwischen zwei Transportelementen
(1104, 130) eines Transportmechanismus zum For-
dern von Gitern (148) in eine Forderrichtung gebil-
det ist.

Verfahren gemafl Anspruch 10, bei dem eines der
Transportelemente (110a, 130) das drehbare Ele-
ment ist, wobei der Schritt (a) das Antreiben eines
der Transportelemente (110a, 130) mit dem vorbe-
stimmten Drehmoment umfasst, und wobei der
Schritt (b) das SchlieBen (S104-S120) des Spalts
(140) umfasst, bis das angetriebene Transportele-
ment (130) anhalt,

wobei das eine der Transportelemente (110a, 130)
entgegen der Forderrichtung angetrieben wird, und
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wobei die Transportelemente des Transportmecha-
nismus zum Férdern von Giitern (148) in eine For-
derrichtung ein Rollenpaar, ein Walzenpaar ein Rie-
menpaar, eine Kombination aus Walze und Riemen
oder eine Kombination aus Rolle und Riemen um-
fassen.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 11, bei
dem Schritt (a) ein Antreiben der ersten Materialo-
berflache umfasst, so dass die erste Materialober-
flache sich im bezug auf das Gut mit einer vorgege-
benen Geschwindigkeit bewegt; und

bei dem Schritt (b) ein Verringern der Spaltbreite,
bis eine zum Antreiben der ersten Materialoberfla-
che bendtigte Antriebskraft einen vorbestimmten
Wert erreicht, umfasst.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 1 bis 12,
wobei das Verringern der Spaltbreite gestoppt wird,
wenn die Hemmung der Antriebswirkung die vorbe-
stimmte Bedingung erflllt, oder wobei die Spaltbrei-
te weiter verringert wird, wenn die Hemmung der An-
triebswirkung die vorbestimmte Bedingung nicht er-
fullt.

Computer-Programm mit Programmcode zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 13, wenn das Programm auf einem Computer
ablauft.

Steuerungsschaltung zum Einstellen eines Spalts
zwischen einer ersten Materialoberflache und einer
zweiten Materialoberflache, durch den ein Gut zu
férdern ist, wobei die Steuerungsschaltung konfigu-
riert ist, um ein Verfahren gemaf einem der Anspri-
che 1 bis 14 auszufiihren.

Papierhandhabungsvorrichtung, mit einer Steue-
rungsschaltung (120) nach Anspruch 15.

Claims

1.

A method for adjusting a gap between a first material
surface and a second material surface through which
a product is to be conveyed, comprising:

(a) providing a product to be conveyed, which
is located in the gap between the first material
surface and the second material surface, with a
driving action working towards a relative motion
between the first material surface and the prod-
uct; and

(b) changing the gap width, wherein the product
to be conveyed is located in the gap, until a re-
tardation counteracting a relative motion be-
tween the first material surface and the product
fulfills a predetermined condition,
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wherein step (a) comprises setting the first material
surface in motion by a driving action such that the
first material surface moves relative to the product
such that a gap width between the first material sur-
face and the second material surface remains un-
changed;

wherein step (b) comprises reducing the gap width,
wherein the product to be conveyed is located in the
gap until retardation of the driving action fulfills a pre-
determined condition, and

wherein step (b) comprises the following steps:

(b.1) incrementally reducing (S106) the gap
width by using a first step size until the retarda-
tion fulfills the predetermined condition;

(b.2) incrementally increasing (S108) the gap
width by using a second step size, which is
smaller than the first step size, until the retarda-
tion fulfills a further predetermined condition;
(b.3) incrementally reducing (S112) the gap
width by using a third step size, which is smaller
than the second step size, until the retardation
fulfills the predetermined condition;

(b.4) moving (S116) the product (148) by a pre-
determined distance; and

(b.5) incrementally increasing (S118) the gap
width by using afourth step size, which is smaller
than the third step size, until the retardation ful-
fills the further predetermined condition.

The method according to claim 1, wherein the first
material surface is stationary along a conveying di-
rection or fixed in a non-shiftable manner along the
conveying direction, respectively, or is movable or
driven along the conveying direction, respectively.

The method according to claims 1 or 2, wherein de-
termining at what gap width the retardation fulfills the
predetermined condition comprises:

determining at what gap width a braking action,
which the first material surface exerts on the
product or on a driving element that imparts the
driving action on the product, fulfills a predeter-
mined condition, or

determining at what gap width a movement of
the product or the driving element is stopped, or
determining at what gap width the product or the
driving element starts moving, or

determining at what gap width a driving action
imparted from the product to the first surface ful-
fills a predetermined condition,

determining at what gap width the first surface
starts moving by imparting a force from the prod-
uct to the first surface, or

determining at what gap width the first surface
stops.
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The method according to one of claims 1 to 3, where-
in setting the material surface in motion comprises
driving a rotatable element (110a, 130) with a pre-
determined torque.

The method according to one of claims 1 to 3, where-
in reducing the gap width until the retardation of the
driving action fulfills a predetermined condition com-
prises moving (S104-S120) a rotatable element
(110a, 130) against the product located in the gap
(140) until the rotatable element (110a, 130) stops.

The method according to one of claims 1 to 5, where-
in the product (148) is moved by a distance such that
an area of the product (148), which has not been in
contact with the first material surface before, can be
contacted with the first material surface.

The method according to one of claims 1 to 6, where-
in step (a) comprises applying a predetermined en-
ergy to a motor of a driving element for obtaining the
driving action, which is selected in dependence on
a desired retention force in the gap for adjusting a
predetermined torque, wherein a current applied to
the motor is adjusted in dependence on the desired
retention force.

The method according to one of claims 1 to 7, com-
prising the following steps prior to step (a):

applying a product (148) to the gap (140);
opening the gap (140);

introducing the product (148) into the gap (140);
and

stopping the product (148) in the gap (140).

The method according to one of claims 1 to 8, where-
in steps (a) and (b) are repeated when a predeter-
mined event occurs, wherein the predetermined
event is selected from a group comprising predeter-
mined times or time periods after an accomplished
adjustment of the gap (140), a predetermined
number of conveyed products (148) and the occur-
rence of predetermined errors.

The method according to one of claims 1 to 9, where-
in the gap between two conveyor elements (110a,
130) of a conveyor mechanism is formed for convey-
ing products (148) in a conveying direction.

The method according to claim 10, wherein one of
the conveyor elements (110a, 130) is the rotatable
element, wherein step (a) comprises driving one of
the conveyor elements (110a, 130) with the prede-
termined torque, and wherein step (b) comprises
closing (S104-S120) the gap (140) until the driven
conveyor element (130) stops,

wherein one of the conveyor elements (110a, 130)
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is driven against the conveying direction,

wherein the conveyor elements of the conveyor
mechanism for conveying products (148) in a con-
veying direction comprises a pair of rollers, a pair of
rolls, a pair of belts, a combination of roll and belt,
or a combination of roller and belt.

The method according to one of claims 1 to 11,
wherein step (a) comprises driving the first material
surface such that the first material surface moves
with a predetermined velocity relative to the product;
and

wherein step (b) comprises reducing the gap width
until a driving force required for driving the first ma-
terial surface reaches a predetermined value.

The method according to one of claims 1 to 12,
wherein reducing the gap width is stopped when the
retardation of the driving action fulfills the predeter-
mined condition, or wherein the gap width is reduced
further when the retardation of the driving action
does not fulfill the predetermined condition.

Computer program comprising a program code for
performing the method according to one of claims 1
to 13 when the program runs on a computer.

A control circuit for adjusting a gap between a first
material surface and a second material surface
through which a product is to be conveyed, wherein
the control circuit is configured for performing a
method according to one of claims 1 to 14.

A paper-handling apparatus comprising a control cir-
cuit (120) according to claim 15.

Revendications

Procédé permettant de régler un interstice entre une
premiére surface de matériau et une deuxiéme sur-
face de matériau a travers lequel doit étre acheminé
un produit, aux étapes suivantes consistant a:

(a) soumettre un produit a acheminer quise trou-
ve dans l'interstice entre la premiére surface de
matériau et la deuxieme surface de matériau a
une action d’entrainement qui agit sur un mou-
vement relatif entre la premiére surface de ma-
tériau et le produit; et

(b) modifier la largeur d’interstice, ou le produit
a acheminer se trouve dans l'interstice jusqu’a
ce qu’un blocage qui s’oppose a un mouvement
relatif entre la premiéere surface de matériau et
le produit remplisse une condition prédétermi-
née,

dans lequel I'étape (a) comporte un déplacement de
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la premiéere surface de matériau en un mouvement
par une action d’entrainement de sorte que la pre-
miére surface de matériau se déplace par rapport
au produit de sorte que reste inchangée une largeur
d’interstice entre la premiére surface de matériau et
la deuxiéme surface de matériau;

dans lequel I'étape (b) comporte une réduction de la
largeur d’interstice, ou le produit a acheminer se
trouve dans l'interstice jusqu’a ce qu’un blocage de
I'action d’entrainement remplisse une condition pré-
déterminée; et

dans lequel I'étape (b) comporte les étapes suivan-
tes consistant a:

(b.1) réduire pas a pas (S106) la largeur d’in-
terstice a l'aide d’une premiére largeur de pas
jusqu’a ce que le blocage remplisse la condition
prédéterminée;

(b.2) augmenter pas a pas (S108) lalargeurd’in-
terstice a I'aide d’'une deuxieme largeur de pas
qui est inférieure a la premiére largeur de pas
jusqu’a ce que le blocage remplisse une autre
condition prédéterminée;

(b.3) réduire pas a pas (S112) la largeur d’in-
terstice a I'aide d’'une troisiéeme largeur de pas
qui est inférieure a la deuxiéme largeur de pas
jusqu’a ce que le blocage remplisse la condition
prédéterminée;

(b.4) déplacer (S116) le produit (148) d’'une dis-
tance prédéterminée; et

(b.5) augmenter pas a pas (S118) lalargeurd’in-
terstice a I'aide d’'une quatriéme largeur de pas
qui est inférieure a la troisiéme largeur de pas
jusqu’a ce que le blocage remplisse I'autre con-
dition prédéterminée.

Procédé selon larevendication 1, dans lequel la pre-
miéere surface de matériau est fixée de maniere im-
mobile dans une direction de transport ou de manie-
re non déplagable dans la direction de transport, ou
est mobile ou entrainée dans la direction de trans-
port.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
une constatation de la largeur d’interstice a laquelle
le blocage remplit la condition prédéterminée com-
prend ce qui suit:

une constatation de la largeur d’interstice a la-
quelle une action de freinage exercée par la pre-
miére surface sur le produit ou sur un élément
d’entrainement qui transmet I'action d’entraine-
ment au produit remplit une condition prédéter-
minée, ou

une constatation de la largeur d’interstice a la-
quelle est arrété un mouvement du produit ou
de I'élément d’entrainement, ou une constata-
tion de lalargeur d’interstice a laquelle le produit
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ou l'élément d’entrainement commence un
mouvement, ou

une constatation de la largeur d’interstice a la-
quelle une action d’entrainement qui est trans-
mise par le produit a la premiére surface remplit
une condition prédéterminée, ou

une constatation de la largeur d’interstice a la-
quelle la premiére surface se met en mouve-
ment par transmission d’une force du produit a
la premiére surface, ou

une constatation de la largeur d’interstice a la-
quelle la premiére surface vient en position de
repos.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, dans
lequel le déplacement de la surface de matériau en
un mouvement comporte le fait d’entrainer un élé-
ment rotatif (110a, 130) a un couple de rotation pré-
déterminé.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, dans
lequel la réduction de la largeur d’interstice jusqu’a
ce que le blocage de I'action d’entrainement rem-
plisse une condition prédéterminée comporte un dé-
placement (S104 a S120) d’'un élément rotatif (110a,
130) contre le produit disposé dans l'interstice (140)
jusqu’a ce que I'élément rotatif (110a, 130) s’arréte.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, dans
lequel le produit (148) est déplacé d’'une distance de
sorte que la premiére surface de matériau puisse
entrer en contact avec une zone du produit (148) qui
n’était pas encore en contactauparavantavecla pre-
miére surface de matériau.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, dans
lequel I'étape (a) comporte I'application d’'une éner-
gie prédéterminée a un moteur d’un élément d’en-
trainement en vue d’obtenir I'action d’entrainement
qui est choisie en fonction d’une force de retenue
souhaitée dans l'interstice pour régler un couple de
rotation prédéterminé, ou un courant appliqué au
moteur est réglé en fonction de la force de retenue
souhaitée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, aux
étapes suivantes, avant I'étape (a), consistant a:

appliquer un produit (148) a I'interstice (140);
ouvrir l'interstice (140);

introduire le produit (148) dans I'interstice (140);
et

arréter le produit (148) dans l'interstice (140).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, dans
lequel les étapes (a) et (b) sont répétées lorsqu’il se
produitun événement prédéterminé, ou I'événement
prédéterminé est choisi dans un groupe qui compor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

EP 2 132 117 B1

10.

1.

12.

13.

14.

15.

30

te des moments ou intervalles de temps prédétermi-
nés apres un réglage de linterstice (140) effectué,
un nombre prédéterminé de produits acheminés
(148) et la production d’erreurs prédéterminées.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, dans
lequel l'interstice entre deux éléments de transport
(110a, 130) d’'un mécanisme de transport pour ache-
miner des produits (148) est formé dans une direc-
tion de transport.

Procédé selon la revendication 10, dans lequel un
des éléments de transport (110a, 130) est I'élément
rotatif, dans lequel I'étape (a) comporte I'entraine-
ment de I'un des éléments de transport (110a, 130)
avec le couple de rotation prédéterminé, et dans le-
quel I'étape (b) comporte la fermeture (S104 a S120)
de linterstice (140) jusqu'a ce que I'élément de
transportentrainé (130) s’arréte, danslequel 'un des
éléments de transport (110a, 130) est entrainé dans
la direction opposée a la direction de transport, et
danslequelles éléments de transportdu mécanisme
de transport pour acheminer des produits (148) dans
une direction de transport comportent une paire de
rouleaux, une paire de cylindres, une paire de cour-
roies, une combinaison de cylindre et courroie ou
une combinaison de rouleau et courroie.

Procédé selon I'une des revendications 1a 11, dans
lequel I'étape (a) comporte un entrainement de la
premiére surface de matériau de sorte que la pre-
miére surface de matériau se déplace par rapport
au produit a une vitesse prédéterminée; et

dans I'étape (b), une réduction de la largeur d’inters-
tice jusqu’a ce qu’une force d’entrainement néces-
saire pour entrainer la premiére surface de matériau
atteigne une valeur prédéterminée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 12, dans
lequel la réduction de la largeur d’interstice est ar-
rétée lorsque le blocage de I'action d’entrainement
remplit la condition prédéterminée, ou dans lequel
la largeur d’interstice est davantage réduite lorsque
le blocage de I'action d’entrainement ne remplit pas
la condition prédéterminée.

Programme d’ordinateur avec un code de program-
me pour la mise en oeuvre du procédé selon l'une
des revendications 1 a 13 lorsque le programme est
exécuté sur un ordinateur.

Circuit de commande permettant de régler un inters-
tice entre une premiére surface de matériau et une
deuxiéme surface de matériau a travers lequel doit
étre acheminé un produit, ou le circuit de commande
est configuré pour mettre en oeuvre un procédé se-
lon 'une des revendications 1 a 14.
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16. Dispositif de manipulation de papier avec un circuit
de commande (120) selon la revendication 15.
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