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(57) Resumo: APARELHO PARA
DISPENSAR/RECEBER FOLHA DE PAPEL. A
presente invengéo refere-se a um aparelho para
dispensar/receber folha de papel que inclui
filmes em tira a0 menos um dos quais ¢é afixado,
sobre ao menos um dos lados anterior e
posterior, com as marcas em intervalos de um
padrao predeterminado em um formato
predeterminado € em uma cor diferente de uma
cor dos filmes em tira, um sensor de detecgéo
para detectar as marcas, e um dispositivo de
armazenamento para armazenar uma tabela que
indica uma associagdo entre um diametro
externo do cilindro dos filmes em tira enrolados
ao redor de um tambor de enrolamento e pulsos
de acionamento de um motor de passo. O
aparelho calcula o diametro externo do cilindro
com base no numero de rotagdes do tambor de
enrolamento, que é calculado com base nos
pulsos de detecgdo das marcas, e as
espessuras dos filmes em tira e da folha de
papel, e controla as rotagdes do motor com
leituras de pulsos de acionamento a partir da
tabela
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Relatério Descritivo da Patente de Invencéo para "APARELHO
PARA DISPENSAR/RECEBER FOLHA DE PAPEL".

Antecedentes da invencao
Campo da Invencao

A presente invengao refere-se a um aparelho para dispen-
sar/receber folha de papel e, mais particularmente, a um aparelho para dis-
pensar/receber folha de papel, dotado de filmes em tira para receber ou dis-
pensar uma folha de papel, para controlar uma velocidade de funcionamento
dos filmes em tira a serem estavelmente constantes com alta precisao.
Descricdo da técnica relacionada

Convencionalmente, ha aparelhos para dispensar/receber notas
de uma unidade de reciclagem de notas (doravante abreviada como BRU)
que é incluida, por exemplo, em um ATM (Caixa Automatico) ou similar usa-
do em uma instituigdo financeira ou similar. Também uma maquina de bilhe-
tagem instalada em um patio da estagdo ou similar inclui um aparelho para
dispensar/receber folha de papel.

Tais unidades incluem um aparelho para dispensar/receber folha
de papel de um tipo de filme em tira para receber ou dispensar uma nota ou
um bilhete (doravante referidos como uma folha de papel).

Este aparelho para dispensar/receber folha de papel é algumas
vezes usado como um aparelho dedicado ao recebimento e a dispensacao
de uma folha de papel, dedicado ao recebimento de uma folha de papel ou
dedicado a dispensacao de uma folha de papel.

As estruturas de tais aparelhos dedicados ao recebimento e a
dispensacdo de uma folha de papel, dedicado ao recebimento de uma, e
dedicado a dispensacdo de uma folha de papel sdo praticamente idénticas.
Portanto, estes aparelhos sdo descritos abaixo uniformemente como um a-
parelho para dispensar/receber folha de papel.

Este aparelho para dispensar/receber folha de papel tem vanta-
gens que folhas de papel podem ser recebidas e dispensadas a baixo custo
sem fornecer um mecanismo complicado, muitas folhas de papel podem ser

enroladas e dispensadas com uma pequena capacidade e muitos tipos de
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notas podem ser recebidas e dispensadas somente fornecendo-se adicio-
nalmente um aparelho para dispensar/receber folha de papel individual.

Ao receber uma folha de papel, este aparelho para dispen-
sar/receber folha de papel ensanduicha a folha de papel entre dois filmes em
tira e recebe a folha de papel enrolando-se a folha de papel ensanduichada
em volta de um tambor de enrolamento junto com dois filmes em tira.

Adicionalmente, ao dispensar uma folha de papel, o aparelho pa-
ra dispensar/receber folha de papel distribui a folha de papel reenrolando-se
os dois filmes em tira enrolados em volta do tambor de enrolamento junto
com a folha de papel.

Incidentemente, na estrutura de tal aparelho para dispen-
sar/receber folha de papel, um diametro de tambor do tambor de enrolamen-
to (ndo o didmetro do tambor em si, mas um diametro externo dos filmes em
tira que ensanduicham uma folha de papel e sdo enrolados. O mesmo apli-
ca-se doravante) aumenta conforme os filmes em tira e a folha de papel séo
enrolados em volta do tambor ao receber a folha de papel.

Inversamente, ao dispensar uma folha de papel, o didmetro de
tambor diminui conforme os filmes em tira e as folha de papel s&o dispensados.

E preferencial realizar, normalmente, a velocidade de recebi-
mento e a velocidade de dispensacao de uma folha de papel constantes nos
aparelhos para dispensar/receber folha de papel sem se limitarem ao tipo de
filme em tira.

Se a velocidade de recebimento ou a velocidade de dispensacao
de uma folha de papel aumentar ou diminuir, uma diferenca de velocidade
ocorre em uma parte de passagem entre o aparelho para dispensar/receber
folha de papel e um trajeto de deslocamento de folha de papel de uma ma-
guina matriz dotada do aparelho para dispensar/receber folha de papel.

Se a diferenca de velocidade ocorrer na parte de passagem con-
forme descrito acima, uma folha de papel é esticada ou solta pela parte de
passagem.

Tais mudancas de tensdo de uma folha de papel na parte de

passagem levam a um engasgamento de folha de papel. Para prevenir en-
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gasgamento de folha de papel, a velocidade de recebimento e a velocidade
de dispensacao de uma folha de papel precisam ser mantidas constantes.

Enquanto isso, se uma velocidade angular de um tambor é feita
constante no aparelho para dispensar/receber folha de papel do tipo de filme
em tira, uma velocidade linear de superficie de um didmetro de tambor, ou
seja, a velocidade de funcionamento dos filmes em tira é rapida quando o
diametro de tambor é grande. Portanto, a velocidade de dispensagéo ou re-
cebimento de uma folha de papel torna-se rapida.

Inversamente, se o diametro de tambor for pequeno, a velocida-
de linear de superficie, ou seja, a velocidade de funcionamento dos filmes
em tira é lenta. Portanto, a velocidade de dispensacdo ou recebimento de
uma folha de papel torna-se lenta.

Se a velocidade de recebimento ou a velocidade de dispensacao
de uma folha de papel aumentar ou diminuir, um problema tal como um en-
gasgamento de folha de papel ocorre na parte de passagem conforme des-
crito acima.

Para prevenir este problema, € necessario controlar a velocidade
linear de superficie de um didmetro de tambor para se constante indepen-
dentemente se o didmetro de tambor € ou grande ou pequeno.

Para controlar a velocidade linear de superficie do didametro de
tambor para ser constante, o didmetro de tambor sendo operado precisa ser
detectado.

Para a deteccao de um didmetro de tambor, por exemplo, a Pu-
blicacdo de Patente submetida a inspegao publica japonesa n? JP HEI10-
181972 propde um dispositivo de controle de velocidade de fita para calcular
a velocidade de funcionamento de uma fita (equivalente ao filme em tira
descrito acima) em um tambor de enrolamento a partir de um diédmetro de
tambor obtido e a velocidade angular do tambor de enrolamento depois de
calcular o diametro de tambor a partir do nimero de rotacbes do tambor de
enrolamento ou depois de calcular o didmetro de tambor a partir do nimero
de notas de papel recebidas.

Para a deteccdo do numero de rotagdes do tambor de enrola-
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mento descrita acima, um sensor codificador é fornecido em um eixo de um
motor que aciona o funcionamento das fitas e rota¢cdes do tambor de enro-
lamento através de uma correia de sincronizagéo e o numero de rotagdes do
motor € obtido a partir do numero de pulsos de uma saida de sinal de pulso
do sensor codificador.

Entdo, o numero de rotagdes do tambor de enrolamento € obtido
a partir do numero de rotacdes do motor e o didmetro de tambor é calculado
a partir do numero de rota¢des do tambor de enrolamento, de modo que a
velocidade de funcionamento da fita no tambor de enrolamento é detectada
a partir do diametro de tambor calculado.

Entretanto, se a velocidade de funcionamento da fita muda re-
pentinamente de tal modo que no inicio do enrolamento ou dispensacao da
fita, um deslizamento ocorre entre a fita e uma polia.

Além disso, se as impurezas, tais como poeira, poeira de papel
ou similares aderirem a correia de sincronizagdo ou a polia enquanto o dis-
positivo € operado, um deslizamento ocorre similarmente entre a correia de
sincronizagéo e a polia.

Adicionalmente, uma mudanca relativa ocorre em uma forca de
acionamento entre a fita e polia dependendo de uma condicao ambiental tal
como uma temperatura, umidade ou similar em um local de instalacdo do
dispositivo.

Se o deslizamento ou a mudanca relativa de uma forca de acio-
namento ocorre entre a fita e a polia conforme descrito acima, a saida de
sinal de pulso sensor codificador torna-se impreciso.

Se o numero de rotagdes do motor, o diametro de tambor e a ve-
locidade de funcionamento da fita s@o calculados baseando-se no sinal de
pulso impreciso e a velocidade rotacional do motor é controlada baseando-
se nos calculos, uma velocidade rotacional do motor desejada nao pode ser
alcancada.

Se a velocidade rotacional do motor desejada ndo puder ser al-
cancada, a velocidade de recebimento ou a velocidade de dispensacao de

uma folha de papel ndo pode ser mantida a uma velocidade constante pre-
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determinada.

Em tal caso, o problema tal como um as a engasgamento de fo-
Iha de papel ou similar € causado pelo estiramento ou soltura de uma folha
de papel conforme descrito acima.

Adicionalmente, se a fita e a polia forem encaixadas mais firme-
mente a fim de prevenir o deslizamento entre a fita e a polia, uma forga de
atrito ou uma carga imposta em ambos 0s membros aumenta, levando ao
encurtamento do tempo de vida util da fita tal como um corte em estagio ini-
cial da fita devido a seu desgaste e similar assim como o encurtamento do
tempo de vida util de ambos 0s membros.

Sumario da invencao

A presente invencao supera os problemas convencionais descri-
tos acima e um objetivo desta é fornecer um aparelho para dispen-
sar/receber folha de papel de um tipo de filme em tira, que pode controlar a
velocidade de funcionamento dos filmes em tira com uma configuracao sim-
ples e com alta precisdo a fim de receber e dispensar estavelmente uma fo-
Iha de papel.

Para superar os problemas descritos acima, o aparelho para
dispensar/receber folha de papel de acordo com a presente invengao é um
aparelho para dispensar/receber folha de papel de um tipo de filme em tira
para receber uma folha de papel ensanduichando-se a folha de papel entre
dois filmes em tira respectivamente segurados por dois rolos de retencéo, e
enrolando-se a folha de papel em volta de um tambor de enrolamento junto
com os filmes em tira e para dispensar a folha de papel reenrolando-se os
filmes em tira enrolados em volta do tambor de enrolamento. O aparelho in-
clui: um motor de passo para acionar as rotacoes dos rolos de retencéo e
do tambor de enrolamento nas direcoes para frente e para tras; os filmes em
tira, pelo menos um dos quais € afixado em pelo menos um dos lados ante-
rior e posterior, com marcas em intervalos de um padrao predeterminado em
uma forma predeterminada e uma cor diferente de uma cor dos filmes em
tira; um sensor de deteccado para detectar as marcas; um dispositivo de ar-

mazenamento para armazenar um motor de passo/tabela de giro que indica
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uma associacao entre um indice que corresponde a um diametro externo de
cilindro dos filmes em tira enrolados em volta do tambor de enrolamento € o
namero de pulsos de acionamento ou um ciclo de pulso do motor de passo,
que é especificado pelo indice; e uma unidade de controle. No aparelho, a
unidade de controle inclui: meio de obtencao de sinal de pulso para obter um
sinal de pulso que indica que as marcas foram detectadas pelo sensor de
detecgdo durante o funcionamento dos filmes em tira; meio de calculo do
numero de rotacao de tambor para calcular o niumero de rotagdes do tambor
de enrolamento baseando-se no numero de pulsos do sinal de pulso obtido
pelo meio de obtencao de sinal de pulso; meio de calculo de diametro exter-
no de cilindro para calcular o diametro externo de cilindro baseando-se no
numero de rotacdes do tambor de enrolamento, que é calculado pelo meio
de célculo de numero de rotacdo de tambor, e a espessura dos filmes em
tira e a folha de papel, que s&o obtidos previamente; meio de definicao de
pulso de acionamento para definir o nimero de pulsos de acionamento para
o motor de passo baseando-se no didmetro externo de cilindro calculado
pelo meio de calculo de didmetro externo de cilindro, e o motor de pas-
so/tabela de giro armazenado no dispositivo de armazenamento; e meio de
controle de velocidade para controlar uma velocidade de funcionamento dos
filmes em tira para ser uma velocidade constante predeterminada aplicando-
se ao motor de passo 0 numero de pulsos de acionamento definidos pelo
meio de definicdo de pulso de acionamento.

Com o aparelho para dispensar/receber folha de papel de acor-
do com a presente invenc¢éo, a velocidade das fitas pode ser controlada es-
tavelmente sem ser afetada pelos problemas convencionais tal como uma
mudanga de uma forca de acionamento causada por uma mudanga repenti-
na de velocidade e um deslizamento entre os membros devido a fixacao de
impurezas tais como poeira, poeira de papel ou similares aos membros sen-
do operados.

Breve descricao dos desenhos

A FIGURA 1 é um diagrama de bloco que ilustra uma configura-

cdo de uma BRU (Unidade de reciclagem de notas) que é dedicada a notas
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e dotada de uma pluralidade de aparelhos para dispensar/receber folha de
papel de acordo com uma primeira modalidade da presente invengéo e;

a FIGURA 2 é uma vista de secéo transversal que ilustra a con-
figuragdo de uma pluralidade de empilhadores de circulacao fornecidos no
aparelho para dispensar/receber folha de papel de acordo com a primeira
modalidade;

a FIGURA 3 ilustra uma tabela de giro de motor de passo para
controlar o acionamento de um motor de passo a fim de manter a velocidade
de funcionamento de uma fita do empilhador de circulagéo constante;

a FIGURA 4 ilustra marcas de intervalo desiguais afixadas em
uma superficie de uma fita a fim de obter diretamente, a partir da fita, a
quantidade em funcionamento da fita no empilhador de circulagéo de acordo
com a primeira modalidade;

a FIGURA 5 ilustra uma tabela de pulso para decidir um pulso de
acionamento do motor de passo a fim de controlar a velocidade de funcio-
namento da fita para ser constante baseando-se nas marcas de intervalo
desiguais do empilhador de circulagdo de acordo com a primeira modalida-
de;

a FIGURA 6 é um fluxograma que ilustra um processo para con-
trolar a velocidade de funcionamento da fita para ser constante baseando-se
nas marcas de intervalo desiguais do empilhador de circulagdo de acordo
com a primeira modalidade;

a FIGURA 7 ilustra marcas de intervalo desiguais afixadas em
uma superficie de uma fita a fim de obter diretamente, a partir da fita, quanti-
dade em funcionamento da fita de um empilhador de circulagdo de acordo
com uma segunda modalidade;

as FIGURAS 8A e 8B sao fluxogramas de um processo para
controlar a velocidade de funcionamento da fita para ser constante basean-
do-se nas marcas de intervalo iguais no empilhador de circulagdo de acordo
com a segunda modalidade;

a FIGURA 9 € um fluxograma que ilustra outro exemplo do pro-

cesso para controlar a velocidade de funcionamento da fita para ser constan-
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te baseando-se nas marcas de intervalo iguais no empilhador de circulagao
de acordo com a segunda modalidade; e

a FIGURA 10 ilustra um exemplo onde uma marca de inicio de
fita e uma marca de final de fita sdo adicionadas em marcas de sincroniza-
cao de intervalo iguais em um empilhador de circulagdo de acordo com uma
terceira modalidade.

Descrigdo das Modalidades Preferenciais

As modalidades de acordo com a presente invengédo sdo descri-
tas em detalhes abaixo.

Primeira modalidade

A FIGURA 1 é um diagrama de bloco que ilustra uma configura-
¢ao de uma BRU (Unidade de reciclagem de notas) que é dedicada a notas
e dotada de uma pluralidade de aparelhos para dispensar/receber folha de
papel de acordo com uma primeira modalidade.

Conforme ilustrado na FIGURA 1, a BRU 1 inclui uma unidade
de controle 2, um unidade de identificagdo 5, uma unidade de insergao 6,
uma unidade de retencdo de dispensacgéo 7, a unidade de dispensacao 8,
quatro empilhadores de circulagdo 9 (9a, 9b, 9c, 9d) e uma caixa de coleta
10, que sao conectados a unidade de controle 2 através de um barramento
de sistema 3 e um trajeto de deslocamento 4. A BRU 1 tem externamente
um cassete de refil conectavel/desconectavel 11.

A unidade de inser¢éo 6 é uma unidade de entrada, em que um
cliente insere uma nota. A unidade de retencao de dispensacao 7 € um local
pra receber temporariamente as notas até que todas elas sejam preparadas.

A unidade de dispensac&o 8 é um local pra dispensar coletiva-
mente as notas preparadas na unidade de retencao de dispensacédo 7. Os
empilhadores de circulacdo 9 sao aparelhos incluidos dentro da BRU (Uni-
dade de reciclagem de notas) 1 como aparelhos para dispensar/receber fo-
Iha de papel de acordo com a presente invengao.

Adicionalmente, o empilhador de circulacdo 9a é um aparelho
para receber, por exemplo, uma nota de mil ienes e para dispensar a nota de

mil ienes recebida. O empilhador de circulacdo 9b é um aparelho para rece-
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ber, por exemplo, uma nota de cinco mil ienes e para dispensar a nota de
cinco mil ienes recebida.

O empilhador de circulagdo 9c é um aparelho para receber uma
nota de dez mil ienes e para dispensar a nota de dez mil ienes recebida.
Também, o empilhador de circulagdo 9d é um aparelho similar aquele pra
uma nota de dez mil ienes.

O cassete de refil 11 é um dispositivo de cassete para reabaste-
cer os empilhadores de circulagao 9 com notas se as notas dentro dos empi-
Ihadores de circulagdo 9 tornarem-se insuficientes, pois as notas séo dis-
pensadas sucessivamente.

A caixa de coleta 10 & um dispositivo de coleta configurado para
ser conectavel/desconectavel, para receber as notas dispensadas de qual-
quer um dos empilhadores de circulagdo 9 quando uma pessoa responsavel
pela manutencao coleta as notas da BRU (Unidade de reciclagem de notas)
1.

A unidade de identificacdo 5 identifica se uma nota que passa a-
traves do trajeto de deslocamento 4 da unidade de insergdo 6 no momento
da entrada da nota e € coletada em qualquer um dos empilhadores de circu-
lacédo 9 é ou verdadeira ou falsa e também identifica o tipo da nota.

A unidade de identificagao 5 também identifica os tipos e o nu-
mero de notas que passam através do trajeto de deslocamento 4 de qual-
quer um dos empilhadores de circulagdo 9 ao serem dispensadas e sdo des-
locadas para a unidade de retencao de dispensacao 7.

Ademais, a unidade de identificagéo 5 identifica os tipos e o nu-
mero de notas que passam atraves do trajeto de deslocamento 4 do cassete
de refil 11 ao serem reabastecidas, e sédo recebidas em qualguer um dos
empilhadores de circulagao 9.

A unidade de controle 2 inclui uma ROM (Memdria de Somente
Leitura), uma RAM (Memoéria de Acesso Aleatério), uma memoria de reserva
e similares embora elas ndo sejam particularmente ilustradas.

A unidade de controle 2 controla as operacdes dos componentes

descritos acima de acordo com uma leitura de programa de controle da ROM
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enquanto os dados de retencao sao temporariamente processados na RAM,
memoria de reserva ou similares.

A FIGURA 2 é uma vista de sec¢éo transversal que ilustra a con-
figuracao dos empilhadores de circulacao 9 descritos acima. As configura-
¢cOes internas dos quatro empilhadores de circulacéo 9 sao idénticas embora
eles recebam ou distribuam tipos diferentes de notas.

Conforme ilustrado na FIGURA 2, para os empilhadores de cir-
culacdo 9, um alojamento 12 inclui um tambor de enrolamento 16 composto
de uma haste de enrolamento 15 fornecida com um puxador manual 14.

O tambor de enrolamento 16 enrola e reenrola (distribui) uma
nota junto com dois filmes em tira conforme seré descrito. Entretanto, o tam-
bor de enrolamento 16 é referido como um tambor de enrolamento aqui vi-
sando a conveniéncia.

Para a haste de enrolamento 15 do tambor de enrolamento 16,
os inicios 17 (17a-1, 17b-1) dos dois filmes em tira (doravante referidos co-
mo fitas) sdo respectivamente fixados.

As duas fitas 17 sdo estendidas em um rolo de tensdo 18 e um
rolo de deslocamento de rotagdo 19, seguradas entre eles, enroladas em
volta do tambor de enrolamento 16, ou reenroladas a partir do tambor de
enrolamento 16.

Um final da fita 17a estendido no rolo de tensdo 18 é segurado
por uma unidade de rolo de retencdo de fita 23 dotada de uma mola de tor-
céo 21 e um limitador de torque 22, e reenrolado a partir da unidade de rolo
de retencdo de fita 23 ou enrolado em volta da unidade de rolo de retengéo
de fita 283.

Um sensor de deteccdo de passagem de nota 24 para detectar a
passagem de uma nota como um meio € disposto nas proximidades do rolo
de tensao 18 e da fita 17a.

Adicionalmente, a fita 17b estendida no rolo de deslocamento de
rotacdo 19 é configurada para correr em volta do exterior de um rolo de guia
25 disposto abaixo do rolo de deslocamento de rotagéo 19 nas proximidades
do fundo do alojamento 12.
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Adicionalmente, um final da fita 17b é segurado por uma unidade
de rolo de retencao de fita 28 que tem uma mola de tor¢ao 26 e um limitador
de torque 27, e reenrolado a partir da ou enrolado em volta da unidade de
rolo de retencao de fita 28.

Um sensor de fita 29 como um sensor de sincronizagao para de-
tectar a velocidade de funcionamento da fita 17b e dobra como um sensor
de deteccao de final para detectar o final da fita € arranjado entre o rolo de
deslocamento de rotacao 19 e o rolo de guia 25.

O sensor de fita 29 é disposto para detectar as marcas afixadas
em pelo menos um dos lados anterior e posterior da fita 17b.

As marcas incluem marcas de sincronizagao e uma marca final e
elas serdo descritas em detalhes mais adiante. As marcas de sincronizacao
incluem marcas de intervalo desiguais e marcas de intervalo iguais.

Estas marcas s&o impressas em uma cor diferente daquela da fi-
ta. Por exemplo, a fita & transparente ou translicida, enquanto que as mar-
cas sao pretas ou similares.

Adicionalmente, um motor de passo 30 é fornecido nas proximi-
dades da unidade de rolo de retencéo de fita 23 e da unidade de rolo de re-
tencao de fita 28 no lado oposto ao tambor de enrolamento 16.

O motor de passo 30 aciona o tambor de enrolamento 16, a uni-
dade de rolo de retengdo de fita 23, a unidade de rolo de retengéo de fita 28
e o rolo de deslocamento de rotacdo 19 nas direcOes para frente e para tras
através de um sistema de engrenagem, nao ilustrado, sob o controle da uni-
dade de controle 2.

A FIGURA 3 ilustra uma tabela de giro de motor de passo para
controlar o acionamento do motor de passo 30 a fim de manter a velocidade
de funcionamento da fita dos empilhadores de circulacao 9 constante.

O motor de passo tabela de giro 31 é configurado com um cam-
po de ciclo de pulso 32, um campo de numero de pulso 33, e um campo de
indice de pulso 34.

Um ciclo de pulso (ps) no campo de ciclo de pulso 32 destina-se

a comparar-se com um ciclo de pulso em um ponto de tempo quando uma
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marca de intervalo desigual como uma marca de sincronizagéo é lida com o
sensor de fita 29.

O numero de pulsos por segundo (pps) no campo de numero de
pulso 33 destina-se a comparar-se com numero de pulsos por segundo em
um ponto de tempo quando uma marca de intervalo igual como uma marca
de sincronizacao é lida com o sensor de fita 29.

As associagbes entre o ciclo de pulso (ps) no campo de ciclo de
pulso 32 e o numero de pulsos por segundo (pps) no campo de numero de
puiso 33, que sao representados em associa¢cdo com 0s numeros da extre-
midade esquerda 1 a 22, podem ser facilmente obtidas a partir de ps=10"-
6°s.

O numero de pulsos por segundo € o numero de pulsos para a-
cionar originalmente o motor de passo (doravante referido simplesmente
como um motor em alguns casos).

Nesta modalidade, como um exemplo, os indices de pulso 1, 2,
3,..., 10 e 11 séo definidos conforme ilustrado no campo de indice de pulso
34, e o numero de pulsos de acionamento 602, 633, 668, ..., 1091 e 1199
sdo respectivamente determinados.

Os indices de pulso descritos acima correspondem respectiva-
mente aos diametros de tambor do tambor de enrolamento 16. O indice de
pulso 1 indica um indice quando o diametro de tambor esta proximo de um
didmetro maximo (um estado onde a capacidade de notas enroladas é cheia
e mais nenhuma nota pode ser enrolada).

O indice de pulso 11 indica um indice quando o didmetro de
tambor esta proximo de um didmetro minimo (um estado inicial onde a capa-
cidade esta vazia com nenhuma nota enrolada).

O diametro de tambor do tambor de enrolamento 16 indica nao o
didmetro do proprio tambor, mas o diametro externo das fitas 17 que ensan-
duicha uma nota e sdo enroladas conforme descrito acima.

Em outras palavras, o diametro de tambor indica o didmetro ex-
terno do formato de cilindro (diametro externo do cilindro) das fitas 17 enro-

ladas a0 redor do tambor de enrolamento 16 no estado de ensanduichamen-
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to de uma nota, ou no estado inicial de ndo ensanduichamento de uma nota.

Para manter a velocidade de funcionamento das fitas 17, ou se-
ja, a velocidade linear rotacional do diametro de tambor do tambor de enro-
lamento 16 constante, é necessario realizar as rotacdes do tambor de enro-
lamento 16 mais lentas se o diametro de tambor estiver proximo ao maximo,
e mais rapida se o didmetro de tambor estiver proxima ao minimo.

Por exemplo, a velocidade de pulso de acionamento € tornada
atrasada (0o numero de pulsos por segundo é reduzido) sequencialmente
diminuindo a configura¢do do indice de pulso de 11 para um valor menor
com um aumento no didmetro de tambor até a capacidade ser preenchida
com notas apds iniciar o recebimento (entrada, enrolamento) de notas quan-
do o didmetro de tambor é 0 minimo.

Adicionalmente, por exemplo, a velocidade de pulso de aciona-
mento € tornada rapida (o0 numero de pulsos por segundo é aumentado) se-
quencialmente aumentando a configuracdo do indice de pulso de "1" para
um valor maior com uma diminuigdo no didmetro de tambor até nenhuma
nota mais ser deixada apdés se iniciar a dispensagéo (emissao, reenrolamen-
to) de notas quando o diametro de tambor é o maximo.

Cada uma das associagdes entre um indice de pulso e o nimero
de pulsos por segundo na tabela de giro do motor de passo 31 mostrada na
figura 3 representa uma relagéo entre um indice de pulso e o numero de pul-
sos por segundo para girar o motor 30 quanto a um didmetro de tambor (di-
ametro externo do cilindro) indicado pelo indice de pulso de forma que a ve-
locidade de funcionamento da fita 17 seja mantida igual a velocidade antes
do diametro de tambor mudar.

Para esta relacdo, o numero de rotacdes do tambor de enrola-
mento 16, que é obtido a partir da quantidade de funcionamento da fita 17
em um certo ponto no tempo como um ponto base, € inicialmente calculado,
e o didmetro de tambor (diametro externo do cilindro) é calculado com base
no numero calculado de rotagdes do tambor de enrolamento 16, e a espes-
sura da fita 17 e uma nota, que séo obtidos antecipadamente.

Em seguida, cada uma das associacdes € uma relacdo entre um
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indice de pulso e 0 numero de pulsos por segundo para girar o motor 30,
que pode fazer a fita 17 funcionar em uma velocidade igual aquela de um
diametro de tambor antes da alteracdo ao diametro de tambor calculado a-
cima e € empiricamente obtida, quanto ao diametro de tambor calculado.

Nesse interim, se uma quantidade de funcionamento da fita é in-
diretamente calculada com uso do codificador, ou similar, anexado a um sis-
tema rotacional para fazer a fita funcionar, uma quantidade precisa de fun-
cionamento da fita ndo pode ser obtida devido a um deslizamento, ou simi-
lar, que ocorre entre 0 sistema rotacional e a fita conforme descrito acima.

Nesta modalidade, a quantidade de funcionamento da fita 17 é
diretamente obtida a partir da fita 17.

A FIGURA 4 ilustra marcas de intervalo desigual afixada em
qualquer um dos lados frontal ou posterior da fita 17b a fim de diretamente
obter a quantidade de funcionamento da fita 17 a partir da fita 17.

As marcas de sincronizacao 35 ilustradas na FIGURA 4 séo im-
pressas em uma cor (tal como preto nesta modalidade) diferente da cor (tal
como transparente ou translicido nesta modalidade) das partes brancas 17-
0 da fita 17.

Como as marcas de intervalo desigual 37 (37-1, 37-2, 37-3, ...,
37-n) como as marcas de sincronizagado 35, as marcas de intervalo desigual
37-1 que tém o intervalo mais estreito sdo impressas no inicio da fita 17. As
marcas de intervalo desigual 37-1 s&o impressas por um comprimento pre-
determinado sobre a fita 17.

Em seguida, as marcas de intervalo desigual 37-2 que tém um
intervalo levemente mais amplo que aquele das marcas de intervalo desigual
37-1 sdo impressas. As marcas de intervalo desigual 37-2 sdo impressas por
um comprimento predeterminado sobre a fita 17.

Entdo, as marcas de intervalo desigual 37-3 que tém um interva-
lo levemente mais amplo que aquele das marcas de intervalo desigual 37-2
sdo impressas. As marcas de intervalo desigual 37-3 s&o impressas por um
comprimento predeterminado sobre a fita 17.

Similarmente, as marcas de intervalo desigual 37 que tém um in-
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tervalo levemente mais amplo que aquele das marcas de intervalo desigual
precedentes 37 sdo repetidamente impressas por um comprimento prede-
terminado até o fim da fita 17.

Ou seja, um intervalo de marcas de intervalo desigual se torna
mais estreito em direcdo ao inicio da fita. Em outras palavras, um ciclo de
pulso de marcas detectadas se torna mais rapido em direcdo ao inicio da
fita. Desta forma, um tempo médio de nimero de pulso predeterminado pode
ser obtido em um tempo relativamente curto.

Originalmente, para fazer a fita funcionar em uma velocidade
constante no lado de inicio da fita, o motor 30 precisa ser girado rapido, e
ser controlado precisamente para se tornar um numero adequado de rota-
¢bes em um tempo curto.

A razao pela qual os intervalos das marcas de intervalo desigual
se tornam mais estreitas em direcdo ao inicio da fita é para controlar rapi-
damente o motor 30 que gira rapido obtendo um tempo médio de um numero
predeterminado de pulsos em um tempo curto e comparando com a tabela
de referéncia do numero de pulsos (ou ciclos de pulso).

A FIGURA 5 ilustra uma tabela de pulso para decidir o pulso de
acionamento do motor de passo 30 a fim de controlar a velocidade de fun-
cionamento da fita 17 para que seja constante com base nas marcas de sin-
cronizagao de intervalo desigual 35 descritas acima.

Uma tabela de controle de velocidade 40 ilustrada na FIGURA 5
é configurada com a tabela de pulso 41 composta de uma tabela de tempo
meédio de pulso sobre o lado esquerdo, e um campo de indice de pulso 42
sobre o lado direito.

Um campo de intervalo de impressao 34 e um campo de diame-
tro de enrolamento 44 no centro sao ilustrados para referéncia.

Os valores numeéricos no campo de intervalo de impressao 43
indicam intervalos das marcas de intervalo desigual 37 em unidades de mm.
Por exemplo, 3 (mm) indica um intervalo das marcas de intervalo desigual
37-1 da FIGURA 4, 6 (mm) indica as marcas de intervalo desigual 37-2 da
FIGURA 4, e 33 (mm) indica um intervalo das marcas de intervalo desigual
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37-11 da FIGURA 4.

O campo de diametro de enrolamento 44 indica um diametro de
tambor (diametro de enrolamento (inicio, **, **, **, ..., fim)) quando as marcas
de intervalo desigual 37-1 a 37-11 s&o detectadas pelo sensor de fita 29.

O diametro de enrolamento € calculado com base no tipo e na
espessura de uma nota, e ndo é decidido como um valor fixo.

Os indices "11, 10, ..., 3, 2, 1" no campo de indice de pulso 42
sao idénticos aqueles indicados no campo de indice de pulso 34 da tabela
de giro de motor de passo 31 da FIGURA 3 embora sua ordem seja reversa.

A tabela de controle de velocidade 40 é uma tabela para obter
um indice de pulso que indica um pulso de acionamento do motor de passo
30 para girar o tambor de enrolamento 16 em uma velocidade linear ideal do
diametro de tambor quando as marcas de intervalo desigual 37-1 a 37-11
sao detectadas pelo sensor de fita 29.

A tabela de controle de velocidade 40 é criada de forma que ca-
da um dos indices de pulso corresponda diretamente a um tempo médio de
um numero predeterminado de pulsos detectados quando as marcas de in-
tervalo desigual 37-1 a 37-11 s8o detectadas pelo sensor de fita 29.

Em conformidade, a tabela de controle de velocidade 40 nao
precisa originariamente representar um intervalo de impresséo que gera pul-
sos detectados aproximadamente em um tempo médio de um namero pre-
determinado de pulsos detectados, e um di@metro de enrolamento que cor-
responde ao intervalo de impresséo.

No entanto, o campo de intervalo de impressao 43 e o campo de
didmetro de enrolamento 44 sédo adicionalmente representados na tabela de
controle de velocidade 40 com uma referéncia que indica que o indice de
pulso € um indice associado as marcas de intervalo desigual 37 e o didmetro
de tambor (didmetro de enrolamento) calculado a partir das marcas de inter-
valo desigual 37.

Note que o indice de pulso 1 indica um indice quando o didmetro
de tambor esta préximo ao maximo (o estado em que a capacidade de notas

enroladas € total e nenhuma nota mais pode ser enrolada (extremidade de
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enrolamento)), e o indice de pulso 11 indica um indice quando o diametro de
tambor estd proximo ao minimo (o estado inicial em que n&o ha nenhuma
nota enrolada (inicio da fita)) conforme descrito com referéncia a FIGURA 3.

A FIGURA 6 é um fluxograma que ilustra um processo para um
controle de rotagdo do motor de passo 30, que € executado pela unidade de
controle 2 a fim de manter a velocidade da fita constante na configuragédo de
hardware e configuracao de dados descritas acima.

Na FIGURA 6, toda a relagdo de mecanismo € inicialmente re-
configurada. Entdo, o motor 30 & acionado em uma velocidade rotacional
configurada de forma que a velocidade da fita se torne uma velocidade cons-
tante predeterminada com relacao a posicao de parada precedente da fita.

Por exemplo, pn é selecionado a partir da tabela de pulso 41.
Aqui, p=1, 2, 3, ..., 11, e n=a, b, ¢, ..., k sdo assumidos. O indice no campo
de indice de pulso 42 que corresponde ao valor numérico da tabela selecio-
nado pn € 6.

O numero de pulsos por segundo do acionamento do motor, que
corresponde ao indice de pulso "6" que é igual ao indice "6" no campo de
indice de pulso 42 e indicado pela tabela de giro do motor de passo 31 (do-
ravante referido simplesmente como a tabela 31) da FIGURA 3, é 801 pps.

A unidade de controle 2 faz a fita 17 funcionar por acionamento
do motor 30 com o numero de pulsos 801 (pps). Entdo, as marcas de inter-
valo desigual 37 da fita 17 sdo lidas com o sensor de fita 29 para gerar pul-
sos (etapa S1).

Em seguida, a unidade de controle 2 calcula um tempo médio de
pulso (ms) obtendo um numero predeterminado de pulsos sucessivos a par-
tir dos ciclos de pulso transmitidos a partir do sensor de fita 29 (etapa S2).

Entdo, a unidade de controle 2 determina se ou ndo o valor da
tabela de pulso pn da tabela de controle de velocidade 40, que corresponde
ao tempo médio de pulso calculado, € n=k (etapa S3).

Se n#k ("NAQO" na determinacéo da etapa S3), a unidade de con-
trole 2 prepara um processo de entrada de nota configurando o pulso de a-
cionamento do motor 30 em m (pps) na tabela 31 (etapa S4).
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Com este processo, a unidade de controle 2 inicialmente 1& um
indice de pulso no campo de indice de pulso 42 que corresponde ao valor da
tabela de pulso pn na tabela de controle de velocidade 40, que corresponde
ao tempo meédio de pulso calculado acima. Em seguida, a unidade de contro-
le 2 1& 0 mesmo indice de pulso como aquele da tabela 31 da FIGURA 3.

Ent&o, a unidade de controle 2 1&, a partir do campo de numero
de pulso 33, o numero de pulsos por segundo "m (pps)" que corresponde ao
indice de pulso lido, e configura o numero de pulsos por segundo lido "m
(pps)" como o pulso de acionamento do motor 30 "m (pps)”.

Em seguida, a unidade de controle 2 determina se ou ndo uma
notificacdo de entrada de nota gerada por blindagem do trajeto éptico do
sensor de detecgio de passagem de nota 24 foi feita (etapa S5). Se a notifi-
cacdo de entrada de nota ndo foi feita ("NAO" na determinagdo da etapa
S5), a unidade de controle 2 espera até que a notificacao seja feita.

Se a notificacdo de entrada de nota foi feita ("SIM" na determi-
nacéo da etapa S5), a unidade de controle 2 executa um processo de entra-
da de nota controlando o acionamento do motor 30 com o pulso de aciona-
mento configurado acima "m (pps)" na tabela 31 (etapa $6).

A unidade de controle 2 calcula um tempo medio (ms) de um
numero predeterminado de pulsos obtido por leitura das marcas de intervalo
desigual 37 da fita 17 com o sensor de fita 29 enquanto a fita 17 estéd sendo
enrolada no processo de entrada de nota (etapa S7).

Mediante a concluséo do processo de entrada de nota para uma
nota (etapa S8), a unidade de controle 2 suspende o motor 30 (etapa S9).

Entdo, a unidade de controle 2 seleciona um valor da tabela de
pulso a ser usado apos este a partir do tempo meédio de pulso calculado (ms)
enquanto a fita 17 esta sendo enrolada no processo de entrada de nota (e-
tapa S10).

Presume-se que um primeiro ciclo do processo de sequéncia es-
ta atualmente sendo executado neste processo. Também se assume que o
valor da tabela de pulso pn inicialmente configurado na tabela de controle de
velocidade 40 é "6f".
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Ademais, assume-se que o tempo médio de pulso (ms) calcula-
do enquanto a etapa 17 esta sendo enrolada no processo de entrada de no-
ta indica "6g".

Atualmente, o processo de entrada de nota esta sendo executa-
do a as fitas 17 estdo sendo enroladas enquanto se ensanduicha uma nota.
Sendo assim, o didmetro de tambor do tambor de enrolamento 16 é gradu-
almente aumentado.

Ou seja, as rotagOes do tambor de enrolamento 16 precisam ser
gradualmente reduzidas a fim de manter a velocidade de funcionamento da
fita 17 constante.

Portanto, a unidade de controle 2 configura o numero de pulsos
por segundo "m (pps)" (pulsos de acionamento) que corresponde ao indice
de pulso "5" na tabela 31, e seleciona "5n" na tabela de pulso 41.

Em seguida, o fluxo volta para a etapa S3, em que a unidade de
controle 2 novamente determina se ou n&o o tempo medio de pulso (ms)
calculado na etapa S7 é "n=k" em "5n" na tabela de pulso 41.

Se n#k ("NAO" na determinacdo da etapa S3), as etapas S4 a
S3 sédo repetidas, e 0 processo de entrada de nota prossegue. Desta forma,
o didmetro de tambor do tambor de enrolamento 16 é gradualmente aumen-
tado.

Com as selegbes da tabela de pulso 41, o indice de pulso gra-
dualmente diminui de 4n, para 3n, para 2n, e a velocidade de funcionamento
da fita 17 € gradualmente reduzida.

Se n=k for determinado na determinacao da etapa S3, a unidade
de controle 2 faz um dispositivo de exibicdo adequado exibir o final do enro-
lamento (etapa S11), e para completamente o motor 30 (etapa S12).

Também com o processo de dispensacao, a tabela de pulso 6n
e similarmente selecionada em um ponto de tempo base do processo embo-
ra esta nao seja particularmente ilustrada. O pulso de acionamento do motor
€ um pulso de acionamento configurado na suspensao precedente.

No processo de dispensagdo, o didmetro de tambor do tambor

de enrolamento 16 gradualmente diminui. Ou seja, as rotacdes do tambor de
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enrolamento 16 precisam ser gradualmente aceleradas a fim de manter a
velocidade de funcionamento das fitas 17 constante.

Entdo, na determinacéo da etapa S3, se ou nao n=a é determi-
nado. Se n=a, isto significa que o inicio da fita 17 esta proximo (nenhuma
nota recebida é deixada). Sendo assim, a unidade de controle 2 faz o dispo-
sitivo de exibicdo adequado exibir o inicio da fita 17 na etapa S11. Entéo, na
etapa S12, a unidade de controle 2 para completamente o motor 30.

Segunda modalidade

A FIGURA 7 ilustra marcas de sincronizacédo de intervalo igual
afixadas em qualquer um dos lados anterior e posterior da fita 17 a fim de
obter diretamente, a partir da fita 17, a quantidade de funcionamento da fita
17 nos empilhadores de circulagdo 9 de acordo com a segunda modalidade.

As marcas de intervalo igual 46 como as marcas de sincroniza-
¢ao 45 ilustradas na FIGURA 7 s&o impressas em uma cor 36 (tal como pre-
to nesta modalidade) diferente de uma cor (tal transparente ou opaco nesta
modalidade) das partes brancas 17-0 da fita 16.

Essas marcas de intervalo igual 46 s&o impressas sucessiva-
mente em intervalos iguais a partir do inicio até o final da fita 17.

Em conformidade, com a contagem do nimero de marcas de in-
tervalo igual, ou seja, o nimero de pulsos detectados transmitidos a partir do
sensor de deteccdo de passagem de nota 24 em cada leitura de cada uma
das marcas, o comprimento de funcionamento da fita 17 pode ser facilmente
obtido.

Além disso, o didmetro de tambor usado como uma base do
processo executado neste tempo é armazenado no término do processo
precedente. Sendo assim, se o comprimento de funcionamento (o numero
de pulsos detectados) da fita 17 for obtido com o processo executado dente
tempo, o nimero de rotagbes do tambor de enrolamento 16 pode ser calcu-
lado em ambas as direcoes para frente e para tras.

Se o numero de rotacdes do tambor de enrolamento 16 for obti-
do, o didametro de tambor pode ser calculado com base na espessura da fita

17 e na de uma nota.
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O minimo (Y mm, o inicio da fita) e 0 maximo (X mm, o fim do
enrolamento) do didmetro de tambor sdo conhecidos antecipadamente, e
armazenados em um dispositivo de armazenamento ou similar dentro da
unidade de controle 2.

Também nesta modalidade, o namero de pulsos por segundo
configurado em associa¢do com os indices "1", "2", "3", ..., "11" no campo de
indice de pulso 34 da tabela 31 ilustrada na FIGURA 3 esta associado a ca-
da diametro de tambor.

Nesta associagdo, assume-se que 0 numero de notas armaze-
navel em um empilhador de circulagéo 9 é 100, o indice descrito acima au-
menta ou diminui em 1 a cada vez que 10 notas sdo enroladas (inseridas) ou
reenroladas (dispensadas).

Ou seja, uma tolerancia que corresponde a 10 notas & configu-
rada por uma alteracédo do didmetro de tambor e uma alteracdo da velocida-
de de funcionamento da fita 17.

Aqui, assume-se que o diametro de tambor D toma a quantidade
de uma alteragao, incluindo a tolerancia descrita acima de ni1 (mm), n2
(mm), n3 (mm), nd (mm) (d=4, 5, 6, ..., 10) a cada 10 notas.

A FIGURA 8 é um fluxograma que ilustra um processo para con-
trolar a velocidade de funcionamento da fita 17 para que seja constante para
os empilhadores de circulagdo 9 para entrar/dispensar uma nota com o0 uso
da fita 17 afixada com as marcas de intervalo igual 45 descritas acima.

A unidade de controle 2 inicialmente faz as fitas 17 funcionarem
acionando o motor 30, e gera os pulsos de detec¢cdo com as marcas de in-
tervalo igual 45 (etapa S101).

Entao, a unidade de controle 2 determina se o processo atual é
ou um processo de entrada de nota ou um processo de dispensacgao (etapa
$102).

Aqui, somente o processo de entrada de nota é descrito abaixo
para simplificar o fluxo do processo. Ou seja, caso se determine que o pro-
cesso atual € o processo de entrada de nota na etapa S102, a unidade de

controle 2 acumulativamente adiciona o nimero de pulsos detectados (etapa
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S103).

Em seguida, a unidade de controle 2 calcula o numero de rota-
¢Oes do tambor de enrolamento 16 a partir do numero de pulsos detectados
que foram acumulativamente adicionados (etapa S105).

Adicionalmente, a unidade de controle 2 calcula a espessura da
fita 17 e a de uma nota inserida (etapa S106).

Entdo, a unidade de controle 2 calcula o diametro atual, ou seja,
o diametro de tambor D atual a partir do numero calculado de rotagbes do
tambor de enrolamento 16 e as espessuras calculadas da fita 17 e a nota
inserida (etapa S107).

Entdo, a unidade de controle 2 determina se ou ndo uma quanti-
dade de recebimento de nota do empilthador de circulagéo 9 alcanca o fim do
enrolamento (etapa $S108).

Este processo é um processo para determinar se ou nao o dia-
metro de tambor D calculado é igual ou maior que o didmetro maximo X mm
comparando o diametro de tambor D calculado acima com o diametro maxi-
mo X mm do diametro de tambor, que é armazenado no dispositivo de ar-
mazenamento e conhecido antecipadamente.

Enquanto isso, na determinacéo da etapa S108, se ou nao o fim
do enrolamento foi alcancado, e se ou nao o inicio do filme foi alcancado (o
inicio da fita 17. O mesmo de aplica a seguir) sdo simultaneamente determi-
nados.

Aqui, a determinacao de se ou nédo o fim do enrolamento foi al-
cangado é a determinacao feita para o processo de entrada de nota, e a de-
terminacdo de se ou nao o inicio do filme foi alcancado € a determinacao
feita para o processo de dispensacéo.

Se a quantidade de recebimento de nota ndo tiver alcancado o
fim do enrolamento ainda na determinacdo da etapa S108 ("NAQO" na etapa
S108), a unidade de controle 2 entao determina se ou nao realizara um con-
trole de velocidade 1 para cada diametro de enrolamento (etapa S109).

Com este processo, se ou nao realizara o controle é determina-

do dependendo de se ou nao o didmetro de tambor D é igual ou menos que
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n1 (mm).

Se o didmetro de tambor D for igual ou menor que n1 (mm)
("SIM" na determinacgéo da etapa S109), o numero de notas recebidas é me-
nor que 10. Ou seja, as 10 notas ndo foram enroladas ainda a partir do inicio
da fita.

Neste caso, a unidade de controle 2 controla o acionamento do
motor 30 com o numero de pulsos 1199 (vide figura 3. O mesmo se aplica a
seguir) que corresponde a velocidade de funcionamento da fita no inicio da
fita, que € configurada em associacdo com o indice de pulso 11, e recebe
uma nota (etapa S110).

Entdo, a unidade de controle 2 suspende o motor 30 (etapa
S117), e o fluxo volta para a etapa S102. Entéo, as etapas S102, S103,
S105a S112, S117 e S102 s&o repetidas.

Portanto, se as 10 notas foram enroladas, o didmetro de tambor
D se torna maior que n1 (mm) na determinacéo da etapa S109 ("NAO" na
determinacao da etapa S109).

Neste caso, a unidade de controle 2 determina se ou ndo reali-
zara um controle de velocidade 2 para cada diametro de enrolamento (etapa
S111).

Com este processo, se ou nao se realizara o controle de veloci-
dade é determinado dependendo de se ou nado o didmetro de tambor D é
igual ou menor que n2 (mm). Se o diametro de tambor D foi igual ou menor
que n2 (mm) ("SIM" na determinagédo da S111), o nimero de notas recebi-
das é menor que 20.

Neste caso, a unidade de controle 2 controla o acionamento do
motor 30 com o nimero de pulsos por segundo "1091" que corresponde a
velocidade de funcionamento da fita configurada em associacao com o indi-
ce de pulso "10" mais lento que o inicio da fita, e recebe uma nota (etapa
S112).

Entdo, a unidade de controle 2 suspende o motor 30 (etapa
S117), e o fluxo volta para a etapa S102. Entao, as etapas S102, S103,
S105a S112, S117 e S102 séo repetidas.
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Se as 20 notas foram recebidas no total, o diametro de tambor D
se torna maior que n2 (mm) na determinacdo da etapa S111 ("NAO" na de-
terminacéo da S111).

Em seguida, a unidade de controle 2 determina se ou nao reali-
zara um controle de velocidade 3 para cada diametro de enrolamento (etapa
S113).

Adiante, a unidade de controle 2 similarmente determina se ou
nao realizara um controle de velocidade d (d=4, 5, .... 9, 10) para cada dia-
metro de enrolamento se o diametro de tambor D se tornar maior que n3
(mm). Se o didmetro de tambor D for igual ou menor que nd, a unidade de
controle 2 recebe uma nota controlando o acionamento do motor 30 com o
nuamero de pulsos por segundo que corresponde a velocidade de funciona-
mento da fita configurada em associagado com o indice de pulso "d".

Entdo, se o didmetro de tambor D se tornar maior que nd, a uni-
dade de controle 2 configura o didmetro de tambor D em d=d+1, e repete os
processos descritos acima com relag&o ao novo d.

Sendo assim, na determinagédo da etapa S108, o didmetro de
enrolamento D, ou seja, o diametro de tambor D se torna maior que X mm
("SIM" na determinacao da etapa S108).

Neste caso, a unidade de controle 2 faz o dispositivo de exibicao
adequado exibir o fim do enrolamento da nota (etapa S118), para completa-
mente o motor 30 (etapa S119), e termina o processo.

Por exemplo, se o processo de dispensacgdo for executado no
estado de fim do enrolamento de uma nota, o fluxo passa da etapa S102
para a etapa S104, e ainda das etapas S105 para $S109, S111, S113, e S115
embora as explicacbes detalhadas sejam omitidas. Adiante, as determina-
cOes prosseguem até o diametro de tambor D se tornar n10.

Entdo, o diametro de tambor D<n10 é determinado, e uma nota
€ reenrolada (dispensada), e o fluxo volta para a etapa S102 por meio da
etapa S117.

Sendo assim, a cada tempo uma nota é dispensada, a determi-

nagéo da etapa S115, a determinagao da etapa S113, a determinagdo da
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etapa S111, e a determinacgao da etapa S109 sequencialmente resultam em
"SIM", e a ultima nota é dispensada.

Entao, o fluxo passa para as etapas S117, S102, S104 e S105 a
S108, e a determinacéo do inicio do filme resulta em "SIM". Entdo, a unidade
de controle 2 faz o dispositivo de exibicdo adequado exibir o inicio do filme
(etapa S118), e para completamente o motor 30 (etapa S119). Aqui, o pro-
cesso é terminado.

A FIGURA 9 e um fluxograma que ilustra outro exemplo do pro-
cesso para controlar a quantidade de funcionamento da fita 17 para que seja
constante com base nas marcas de intervalo igual 45 do empilhador de cir-
culacdo 9 de acordo com a segunda modalidade.

Também nesta modalidade, a tabela 31 ilustrada na FIGURA 3 é
usada. Assume-se que 0s indices de pulso 1, 2, 3, ..., 10, 11 no campo de
indice de pulso 34 s&o representados como uma algebra n.

Presume-se, também, que o nimero de notas armazenaveis em
um empilhador de circulacéo 9 € 100 e o indice n descrito acima diminui em
1 cada vez que todas as 10 notas sao enroladas (inseridas).

Adicionalmente, uma tabela de pulso que faz uma associagéo
entre um tempo médio de pulso (ms) obtido por contagem dos pulsos e o
indice de pulso n na tabela 31 é preparado nesta modalidade embora a tabe-
la n&o seja particularmente ilustrada.

Na FIGURA 9, a unidade de controle 2 inicialmente reconfigura
toda a relagédo do mecanismo. Entdo, a unidade de controle 2 aciona o motor
30 em uma velocidade rotacional configurada de forma que a velocidade da
fita se torne uma velocidade constante predeterminada com relagao a posi-
¢éo de parada precedente da fita.

Entao, a unidade de controle 2 obtém pulsos gerados pela var-
redura das marcas de intervalo igual 45 da fita em funcionamento 17 pelo
sensor de fita 29 (etapa S201), e calcula um tempo meédio de pulso (ms) a
partir do nimero predeterminado obtido de pulsos (etapa S202).

Em seguida, a unidade de controle 2 determina o indice na tabe-
la (etapa S203).
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Este processo € um processo para determinar qual dos indices
de pulso 1, 2, 3, ..., 10, 11 é o indice de pulso n obtido a partir da tabela de
pulso descrita acima que corresponde em associacao com o tempo médio
de pulso calculado acima (ms).

Se n#1, o fluxo passa para a etapa S204, em que a unidade de
controle 2 temporariamente armazena (configura) o indice de pulso determi-
nado n em uma memoria dentro da unidade de controle 2 (etapa S204).

Entdo, a unidade de controle 2 determina se ou néo o sensor de
deteccao de passagem de nota 24 detectou a passagem de uma nota (a no-
ta inserida protegeu o trajeto Optico do sensor) (etapa S205).

Se 0 sensor de detecgdo de passagem de nota 24 néo tiver de-
tectado a passagem de uma nota ("NAO" na determinacéo da etapa S205),
a unidade de controle 2 espera até que o sensor de detec¢do de passagem
de nota 24 detecte a passagem de uma nota. Se o sensor de detecgédo de
passagem de nota 24 tiver detectado a passagem de uma nota ("SIM" na
determinacao da etapa S205), a unidade de controle 2 1é o nimero de pul-
sos por segundo que corresponde ao indice de pulso n configurado na me-
méria do campo de numero de pulso 33 da tabela 31.

A unidade de controle 2 aciona o motor 30 com o numero de
pulsos por segundo lido (etapa S206).

Entao, a unidade de controle 2 calcula um tempo médio de pulso
(ms) a partir do nimero predeterminado de pulsos obtido a partir das marcas
de intervalo igual 45 da fita 16 que é feita funcionar pelo acionamento do
motor 30, e os pulsos gerados pelo sensor de fita 29 (etapa S207).

Em seguida, a unidade de controle 2 determina o indice na tabe-
la determinando se ou ndo o tempo médio de pulso calculado se alterou em
comparacao com o tempo médio de pulso obtido na etapa S202 (etapa
S208).

Com base nesta determinacao, a unidade de controle 2 configu-
ra o indice de pulso n em n se o tempo médio de pulso néo estiver alterado.
Isto devido ao tempo médio de pulso estar dentro da duracao de enrolamen-

to a cada 10 notas.
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Alternativamente, se o tempo médio de pulso foi alterado, a uni-
dade de controle 2 configura o indice de pulso n em n-1. Isto devido ao tem-
po médio de pulso exceder a duracao do enrolamento a cada 10 notas (eta-
pa S209).

Entdo, a unidade de controle 2 1é o numero de pulsos por se-
gundo que corresponde ao indice de pulso configurado n a partir do campo
de numero de pulso 33 da tabela 31, e aciona o motor 30 com o numero de
pulsos por segundo lido (etapa S210).

Quando uma nota € inserida (recebida) conforme descrito acima,
a unidade de controle 2 suspende o motor 30 (etapa S211). Entao, o fluxo
volta para a etapa S203.

Em seguida, a unidade de controle 2 repete as etapas S204 a
S211 e S203 se n#1 na determinagéo da etapa S203.

Alternativamente, se n=1 na determinacéo da etapa S203, a uni-
dade de controle 2 faz o dispositivo de exibicdo adequado exibir a detecgao
do fim do enrolamento (etapa S212), e para completamente o motor 30 (eta-
pa S213).

No processo de dispensacao, as etapas 201 e 202 sdo idénticas
aquelas do processo de entrada de nota embora ndo sejam particularmente
ilustradas.

Na etapa S203, se ou ndo n#11 é determinado. Se n#11, um in-
dice de pulso n dentro da faixa de 1 a 10 é configurado na e apo6s a etapa
S204. Na etapa S205, o sensor de deteccao de passagem de nota 24 detec-
ta a passagem de uma nota.

Na etapa S209, se o tempo médio de pulso nao foi alterado, n é
configurado em n. Isto devido ao tempo medio de pulso estar dentro da du-
racéo de enrolamento a cada 10 notas. Se o tempo médio de pulso foi alte-
rado, n é configurado em n+1. Isto devido ao tempo médio de pulso exceder
a duracdo de enrolamento a cada 10 notas.

Se n=11 é determinado na etapa S203, o dispositivo de exibi¢do
ou similar é posto para exibir o inicio da fita (fim do enrolamento) na etapa

S212. Os processos nas outras etapas sao idénticos aqueles do processo de



10

15

20

25

30

28/28

entrada de nota.

Com os processos descritos acima usando as marcas de inter-
valo desigual ou as marcas de intervalo igual como marcas de sincroniza-
¢éo, uma velocidade de fita constante, e o inicio start e o fim (fim do enrola-
mento) de uma fita sdo detectados somente detectando-se as marcas de
sincronizagéo.

No entanto, uma marca de inicio de fita e uma marca de fim de
fita podem ser adicionadas e usadas para detectar o inicio e o fim (fim do
enrolamento) de uma fita sem limitagao as marcas de sincronizagao.

A FIGURA 10 ilustra um exemplo em que a marca de inicio da fi-
ta e a marca de fim da fita sdo ainda adicionadas as marcas de intervalo i-
gual como marcas de sincronizacdo em um empilhador de circulagao de a-
cordo com uma terceira modalidade.

Dois sensores de fita 29 sdo usados para o empilhador de circu-
lacdo 9 de acordo com esta modalidade embora ndo sejam particularmente
ilustrados.

Conforme ilustrado na FIGURA 10, as marcas de intervalo igual
46 como marcas de sincronizagdo sao impressas sendo escalonadas sobre
a fita 17 nesta modalidade respectivamente para um trajeto optico 47 de um
primeiro sensor de fita 29 e um trajeto 6ptico 48 de um segundo sensor de
fita 29.

Adicionalmente, o inicio (ou o fim) 49 da fita 17 € branco com
nenhuma marca de intervalo igual impressa 46.

Além disso, o fim (ou o inicio) 50 da fita 17 é impresso na mes-
ma cor que aquela das marcas de intervalo igual 46.

O inicio (ou o fim) 49 e o fim (ou o inicio) 50 sdo fornecidos em
uma faixa mais longa que um intervalo das marcas de intervalo igual 46.

Em conformidade, o inicio (ou o fim) 49 ou o fim (ou o inicio) 50
pode ser imediatamente detectado se uma duragao durante a qual os pulsos
das marcas de intervalo igual 46 s&o baixos ou uma duracgao durante a qual
0s pulsos sao altos é mais longa que os pulsos das marcas de intervalo igual
46.
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REIVINDICACOES

1. Aparelho para dispensar/receber folha de papel de um tipo de
filme em tira para receber uma folha de papel por ensanduichamento da fo-
Iha de papel entre dois filmes em tira respectivamente retidos pelos dois ro-
los de retencgdo, e por enrolamento da folha de papel ao redor de um tambor
de enrolamento juntamente com os filmes em tira, e para dispensar a folha
de papel por reenrolamento dos filmes em tira enrolados ao redor do tambor
de enrolamento, que compreende:

um motor de passo para acionar as rota¢des dos rolos de reten-
¢ao e do tambor de enrolamento em direcOes para frente e para tras;

os filmes em tira, a0 menos um dos quais é afixado, sobre ao
menos um dos lados anterior e posterior, com marcas de intervalos de um
padréo predeterminado em um formato predeterminado e em uma cor dife-
rente de uma cor dos filmes em tira;

um sensor de detecgdo para detectar as marcas;

um dispositivo de armazenamento para armazenar uma tabela
de giro de motor de passo que indica uma associacao entre um indice que
corresponde a um diametro externo do cilindro dos filmes em tira enrolados
ao redor do tambor de enrolamento e o nimero de pulsos de acionamento
ou um ciclo de pulso do motor de passo, que é especificado pelo indice; e

uma unidade de controle, em que

a unidade de controle compreende

unidade de obtencao de sinal de pulso que obtém um sinal de
pulso que indica que as marcas foram detectadas pelo sensor de detec¢éo
durante o funcionamento dos filmes em tira,

unidade de célculo de nimero de rotacao do tambor que calcula
o numero de rotacdes do tambor de enrolamento com base no ntumero de
pulsos do sinal de pulso obtido pela unidade de obtencgdo de sinal de pulso,

unidade de célculo de diametro externo do cilindro que calcula o
didmetro externo do cilindro com base no numero de rotacdes do tambor de
enrolamento, que é calculado pela unidade de céalculo de nimero de rotacao

do tambor, e as espessuras dos filmes em tira e da folha de papel, que séo
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obtidas antecipadamente,

unidade de configuracdo de pulso de acionamento que configura
0 numero de pulsos de acionamento para o motor de passo com base no
diametro externo do cilindro calculado pela unidade de calculo de diametro
externo do cilindro, e a tabela de motor de passo/giro no dispositivo de ar-
mazenamento, e

unidade de controle de velocidade que controla uma velocidade
de funcionamento das filmes em tira para que seja uma velocidade constan-
te predeterminada por aplicacdo, ao motor de passo, do nimero de pulsos
de acionamento configurado pela unidade de configuragdo de pulso de acio-
namento.

2. Aparelho para dispensar/receber folha de papel, de acordo
com a reivindicagédo 1, em que

os intervalos do padréo predeterminado séo intervalos desiguais
que sequencialmente se tornam mais amplos ou mais estreitos com base em
uma regra predeterminada.

3. Aparelho para dispensar/receber folha de papel, de acordo
com a reivindicagao 1, em que

os intervalos do padrao predeterminado sao intervalos constan-
temente iguais.

4. Aparelho para dispensar/receber folha de papel, de acordo
com a reivindicac&o 1, em que

se o diametro externo do cilindro for menor, o nimero de pulsos
de acionamento sera configurado em um numero maior por segundo, ou 0
ciclo de pulso é configurado em uma largura mais estreita, e

se o didmetro externo do cilindro for maior, o nimero de pulsos
de acionamento seré configurado para um numero menor por segundo, ou 0

ciclo de pulso sera configurado para uma largura mais ampla.
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RESUMO
Patente de Invencéo: "APARELHO PARA DISPENSAR/RECEBER FOLHA
DE PAPEL".

A presente invengdo refere-se a um aparelho para dispen-
sar/receber folha de papel que inclui filmes em tira ao menos um dos quais é
afixado, sobre ao menos um dos lados anterior e posterior, com as marcas
em intervalos de um padréo predeterminado em um formato predeterminado
e em uma cor diferente de uma cor dos filmes em tira, um sensor de detec-
¢cao para detectar as marcas, e um dispositivo de armazenamento para ar-
mazenar uma tabela que indica uma associagéo entre um diametro externo
do cilindro dos filmes em tira enrolados ao redor de um tambor de enrola-
mento e pulsos de acionamento de um motor de passo. O aparelho calcula o
diametro externo do cilindro com base no numero de rotacdes do tambor de
enrolamento, que é calculado com base nos pulsos de detecgao das marcas,
e as espessuras dos filmes em tira e da folha de papel, e controla as rota-

¢b6es do motor com leituras de pulsos de acionamento a partir da tabela.
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