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DESCRIPCIoN 

Aparato para formar pilas de documentos impresos y metodo correspondiente 

Esta invention se refiere a aparatos de apilamiento para conformar pilas de documentos impresos. La invention 

tambion incluye motodos correspondientes para ello. 

5 Las maquinas para manipulation de documentos se usan en muchos campos para procesar documentos impresos 

tales como billetes de banco, certificados, cheques, cartas y otros papeles. Las funciones tipicas realizadas por una 

maquina para manipulation de documentos incluyen clasificar, contar, almacenar, dispensar y autentificar 

documentos impresos. Un ejemplo de un aparato para manipulation de documentos se presenta en la Patente 

W02005/118443, y productos disponibles de este fipo incluyen el KalebraTM, el CobraTM (tambien conocido como el 

10 De La Rue 4000) y el CPS 1200 (tambien conocido como el De La Rue 7000), todos fabricados por la empresa De 

La Rue International Limited de Basingstoke, Reino Unido. La funci6n principal del aparato presentado en la Patente 

W02005/118443 es clasificar billetes de banco en diferentes denominaciones y/o monedas. Para hacer esto, el 

aparato incluye medios de diferenciacion para distinguir un tipo de billete de otro, y una pluralidad de contenedores 

de salida dentro de los cuales se clasifican los billetes de cada tipo. Cada contenedor de salida incluye un aparato 

15 de apilamiento que conforma los billetes dirigidos a ese contenedor en una pila en la cual los billetes estan 

dispuestos cara contra cara. A confinuaciOn un usuario puede retirar la pila de billetes y tratarla de la manera 

necesaria. 

En muchos casos, el siguiente paso en el proceso de manipulaciOn es "atar" la pila de billetes: es decir, ajustar una 

cinta alrededor de la pila de tal manera que los billetes queden sujetos entre Si como una unidad cohesiva. A 

20 confinuacien la pila atada se puede enviar para su distribution por bancos o para su almacenamiento en caja fuerte, 

etc. 

Los aparatos de atado convencionales conforman un atado alrededor de la pila de billetes mediante el uso de un 

brazo robotic° que tira de un tramo de material de atado alrededor de los billetes, ajusta la tension y a continuaciOn 

une entre si los dos extremos del material de atado, normalmente mediante sellado por calor. Ejemplos de estos 

25 aparatos de atado convencionales se pueden encontrar en los productos disponibles comercialmente antes 

mencionados. 

Estos aparatos de atado se pueden proporcionar como una extensiOn del aparato de manipulaciOn de documentos, 

con un dispositivo de atado situado en cada contenedor de salida, o proporcionandose medics para transferir la pila 

de billetes desde el contenedor de salida al interior de un aparato de atado, consiguiendo de ese modo un nivel de 

30 automatizaci6n. 

Sin embargo, el procedimiento de atado es inherentemente lento debido al fiempo invertido por el brazo rob6tico en 

pasar el material de atado alrededor del fajo de billetes, y el tiempo necesario para que se produzca el sellado por 

calor. Esto hace que, cada vez que se conforrna una pila del tamatio correct° en un contenedor de salida, se tenga 

que detener la salida a ese contenedor mientras se retira la pila completada para su atado o mientras se realiza el 

35 atado en el contenedor de salida. Esto es inaceptable dado que la producci6n de documentos a traves del aparato 

de manipulation es de la maxima importancia. Por tanto, en la actualidad se trata este asunto designando dos (o 

mos) contenedores de salida para cada fipo de billete que requiera ser atado. Cuando el primer contenedor de salida 

completa una pila con el Mimero deseado de billetes, se desvia la salida al segundo contenedor. Esto permite que 

se ate la pila de billetes conformada en el primer contenedor mientras contintia la salida de billetes en el segundo 

40 contenedor. La pila del primer contenedor se ata y se retira de tal manera que, cuando el segundo contenedor de 

salida tompleta la siguiente pila, se puede volver a dirigir la salida al primer contenedor mientras se ata la pila reciOn 

completada en el segundo contenedor. De esta manera, se puede maximizar la producciOn de billetes a haves de la 

maquina. Sin embargo, este metodo conlleva varias desventajas significativas, incluida la necesidad de mas de un 

contenedor para cada tipo de billete que requiera ser atado. En la mayoria de las maquinas de manipulation de 

45 documentos, no existe un nOmero ilimitado de contenedores de salida, y por los tanto el uso de mas de uno para un 

anico tipo de documento reduce el nOmero total de fipos diferentes de documentos que se pueden clasificar. 

Ademas, existe un gran nivel de redundancia dado que en cualquier momento se este usando sOlo uno de los 

contenedores de salida designados para cada fipo de documento. 

El proceso de atado conventional tambien adolece de varios problemas adicionales incluida la inherente falta de 

50 fiabilidad dado que el aparato de atado incluye un gran Milner° de piezas mecanicas mOviles, las cuales, en la 

practica, se observa que sufren fallos frecuentemente. Ademas, diferentes clientes tienen diferentes requisitos de 

atado y, por lo tanto, el aparato debe rnanejar varios tipos diferentes de material de atado y de medios de sellado. Se 

ha observado que la tecnica del brazo robotic° no es buena para dar respuesta a estos diferentes requisitos y esto 

produce con frecuencia un tensado incorrecto de la cinta. Ademas, el aparato de atado conventional es taro debido 

55 a su gran numero de piezas y necesita un mantenimiento frecuente. 

Se presenta ahora, pero no se reivindica, un aparato de atado para afar una pila de documentos impresos, 

comprendiendo el aparato: 

un alimentador de material de atado adaptado para introducir un tramo de material de atado en el aparato de atado; 
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un canal de guiado disefiado para recibir el borde delantero del material de atado procedente del afimentador de 
material de atado, para guiar el borde delantero alrededor de una zona de recepci6n de piles y para solapar el borde 
delantero con una porci6n situada aguas arriba del material de atado, produciendo porciones solapadas de material 
de atado en una regi6n de solape del canal de guiado, para formar un lazo cerrado de material de atado alrededor 

5 de la zona de recepci6n de piles, estando dicha zona de recepcion de piles configurada para dar cabida a una pile 
de documentos impresos durante el uso; 

una unidad de sellado adeptada para unir entre si las porciones solapadas del material de atado en un punto de 
union; y 

una unidad de corte para coder el material de atado aguas arriba del punto de union. 

10 Al ufilizar un canal de guiado que este disefiado para dar al material de atado entrante la forma de un lazo, se 
prescinde del uso de un brazo robotic°. Esto no solo reduce el nOrnero de piezas !nth/Hes, incrementando de este 
modo la robustez y la fiabilidad del aparato, sino que Iambi& es inherentemente mas rapid°. Ademas, la 
configuraci6n conduce a la situaciOn en que la pile de documentos a atar no fiene por que estar presente en la zona 
de recepci6n de la pile cuando se da forma al lazo de material de atado (a diferencia del caso del aparato 

15 convencional, en el que el atado es conformado por el brazo robotic° haciendo pasar la cinta alrededor de la pile de 
documentos). Esto permite conformar el lazo de material de atado antes de que Ilegue la pile de documentos 
impresos, reduciendo asi aim mas el tiempo necesario para completer el procedimiento de atado cuando se recibe 
una pila. En conjunto, el aparato de atado permite que una pile de documentos impresos se ate mucho mas rapid° 
que lo que era posible anteriormente. 

20 La provision de una tecnica como la anteriormente descrita, permite potencialmente usar un &dm contenedor de 
salida para cada fipo de documento que se este clasificando. El tiempo empleado para atar una pila de acuerdo con 
la tecnica descrita anteriormente se puede hacer ahora lo suficientemente corto como para que no se necesite 
desviar la salida a un segundo contenedor para dar fiempo a que se realice el atado. En lugar de esto, el atado se 
puede completer antes de que se complete una nueva pile en el mismo contenedor de salida, permifiendo de este 

25 forma que cada contenedor de salida produzca un flujo continuo de billetes. Sin embargo, sigue siendo esencial que 
cada pile de documentos completada este correctamente delimitada con respecto a la siguiente cuando se tome 
para su atado. En los sistemas convencionales esto requiere que el mOdulo de salida se detenga durante un 
instante mientras se retira la pile completada, para que no se incluyan de forma inadvertida los siguientes billetes en 
la pile atada. Sin embargo, incluso una breve pausa en la salida es desventajosa por todas las razones explicadas 

30 anteriormente. 

De acuerdo con la presente invenciOn, se proporciona un aparato de apilamiento para conformar piles de 
documentos impresos, que comprende: 

una unidad apiladora adaptada para recibir documentos impresos procedentes de un camino de transporte y para 
sacar los documentos impresos colocados cara contra cara; 

35 una superficie de soporte de piles para recibir los documentos impresos procedentes de la unidad apiladora para 
conformar una primera pila, y para soportar sobre si a la primera pila; 

una unidad de separaci6n adaptada para desplegar un elemento separador entre un documento impreso 
seleccionado recibido por la unidad apiladora y el siguiente, teniendo permitido el movimiento el elemento separador 
entre una posicien de reposo, en la cual el elemento separador no impide el paso de los documentos impresos, y 

40 una posicion de retencion entre la unidad apiladora y la superficie de soporte de piles, en la cual el elemento 
separador recibe documentos impresos procedentes de la unidad apiladora para conformar sobre si una segunda 
pila, estando la segunda pile separada de la primera pile de tal manera que se pueda retirar la primera pila de la 
superficie de soporte de piles mientras se este conformando la segunda pila; 

un controlador adaptado para controlar el despliegue del elemento separador; donde 

45 el elemento separador comprende un elemento alargado que tiene una forma arqueada; y caracterizado porque 

el elemento separador este abisagrado para permitir que dicho elemento separador se adapte a un peal mas piano 
para la recepcion sobre si de los documentos impresos que conforman la segunda pila. 

Al proporcionar un elemento separador que se puede desplegar entre un documento impreso y el siguiente, la 
primera pile (completada por el documento impreso seleccionado) se mantiene separada de una segunda pile de 

50 documentos que se puede conformar sobre el elemento separador. Se deberia observer que el elemento separador 
no tiene por que ser horizontal en su posici6n de retenci6n para que se conforme sobre 61 una pila, sino que 
simplemente presenta una superficie contra la cual se pueden apilar los documentos. Entonces se puede refirar del 
aparato la primera pile de documentos para su atado (o para otra manipulaciOn) sin detener o ralentizar el aparato 
de apilamiento, el cual continua sacando documentos a traves de 61. El elemento separador manfiene separados de 

55 la primera pile a los documentos que no deben formar parte de ella. De esta forma, el aparato de apilamiento puede 
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funcionar a toda velocidad al tiempo que permite que se retiren piles de billetes a intervalos para su atado, sin 
posibilidad de que se incluyan de manera inadvertida documentos adicionales en la pile cuando se ate esta. 

El elemento separador comprende un elemento alargado que tiene una forma arqueada, preferiblemente o 
substancialmente la misma forma que una pale de la rueda o ruedas apiladoras. 

5 El elemento separador este abisagrado para que proporcione una superficie substancialmente plane conformando 
sobre ella la segunda pila. Es decir, el elemento separador incluye al menos una bisagra a lo largo de su longitud. En 
un ejemplo particularmente preferido, el elemento separador este abisagrado aproximadamente en su punto 
intermedio. De esta forma, el citado elemento separador puede mantener una forma arqueada cuando gira en linea 
con las ruedas apiladoras y entonces adopta un perfil mes piano (es decir, mas parecido a una linea recta) para la 

10 recepci6n de los billetes que conforman la segunda pila. La abertura de la bisagra o bisagras puede ser provocada 
por la gravedad, por la recepcion de los billetes que forman a segunda pila, o por una combined& de las dos 
causas. 

Preferiblemente, la unidad de separaci6n este ademes adaptada para retirar el elemento separador una vez que se 
ha refirado la primera pile de la superficie de soporte de piles, de tal manera que la segunda pile se coloque sobre la 

15 superficie de soporte de piles. Por lo tanto, la segunda pile ocupa el lugar de la primera file y sigue siendo 
conformada sobre la superticie de soporte de piles. A continuacion se puede usar de nuevo el elemento separador 
una vez que la segunda pile este complete para separarla de la siguiente. 

Preferiblemente, el elemento separador este disefiado para que se mueva desde la posici6n de reposo hasta la 
posici6n de retenciOn a lo largo de un camino de despliegue que sigue el camino de un documento impreso a tray& 

20 de la unidad de apilamiento. Al seguir el camino de un documento impreso a troves de la unidad de apilamiento, el 
movimiento del elemento separador este totalmente alineado con el de cada documento impreso, de tal manera que 
su insercion en la corriente de documentos no interrumpa el apilamiento. 

Ventajosamente, el elemento separador este diseliado para que se mueva desde la posicien de retenci6n haste la 

posicitin de reposo a lo largo de un camino de refirada que sigue el camino de un documento impreso entre la 
25 posicien de retenciOn y la place de soporte de piles, y que no intercepta el camino de los documentos impresos a 

tray& del aparato entre la place de soporte de plias y la posici6n de reposo. Siguiendo el camino de un documento 
impreso entre la posici6n de retenci6n y la place de soporte de piles, se permite efectivamente que la pile 

conformada sobre el elemento separador contin& a lo largo de su camino original sobre la place de soporte de 
piles. La place de soporte de piles puede incluir una o mas aberturas que la atraviesan para permitir el paso del 

30 elemento separador mientras "agarra" la segunda pila. En otros casos el elemento separador podria pasar por un 
lado o por los dos lados de la superficie de soporte de piles. 

Preferiblemente, el elemento separador este diseriado para seguir un camino que es un lazo continuo. 

La unidad apiladora se podria conformar de varies maneras diferentes. Por ejemplo, la unidad apiladora podria 
funcionar de acuerdo con un principio de deceleracian lineal. Sin embargo, preferiblemente, la unidad apiladora 

35 comprende al menos una rueda apiladora, teniendo la rueda apiladora o cada una de las ruedas apiladoras una 
pluralidad de pales que se exfienden desde un cubo central, definiendo cada par de pales de la pluralidad de ellas 
un canal entre ambas para alojar a un documento impreso procedente del camino de transporte en una posici6n de 
recepci6n, y medios de accionamiento de la apiladora para hacer girar la rueda apiladora o cada una de las ruedas 
apiladoras de tal manera que, en una posici6n de expulsion, los documentos impresos salgan del canal o de los 

40 canales cara contra cara para formar de ese modo una pila, estando la posici& de recepci6n desplazada 
angularmente con respecto a la posici6n de expulsion. 

Ventajosamente, el elemento separador este diseliado para que siga un camino que incluye una porci6n arqueada 
concentrica con la al menos una rueda apiladora de tal manera que el elemento separador sigue el camino de un 
documento impreso transportado por un canal de la al menos una rueda apiladora entre las posiciones de recepcien 

45 y de expulsion. Como se ha mencionado anteriormente, al seguir el camino de un documento impreso a traves de la 
unidad apiladora, no se interrumpe el apilamiento. 

Preferiblemente, en la posici6n de reposo, el elemento separador este situado en linea con o detras de la pale 
posterior de un canal de las ruedas apiladoras en la posici6n de recepcion, de tal manera que no se impida que 
entre en el canal un documento impreso que Ilegue a la rueda apiladora. 

50 El elemento separador se podria impulsar usando cualquier sistema mecenico apropiado. Preferiblemente, el 
elemento separador es desplazado entre sus posiciones de reposo y de retenci6n por una correa de temporizacien 
impulsada por un motor, preferiblemente un motor paso a paso. 

El elemento separador podria estar montado directamente a la correa de temporizaciOn. Sin embargo, 
preferiblemente, la correa de temporizaciOn este soportada por un carro montado sobre la banda a lo largo de la cual 

55 tiene permifido el movimiento et elemento separador entre sus posiciones de reposo y de retencion. Esto aumenta la 
precisi6n del posicionamiento del elemento separador. 
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Preferiblemente, la unidad separadora comprende edemas un sensor de posici6n de reposo configurado para 
detectar cuendo se encuentra en su reposo el elemento separador. Tipicamente, este sensor puede comprender un 
detector Optic°, por ejemplo. 

Preferiblemente, la unidad de separacion este configurada para detener el elemento separador en la posicion de 
5 retenci6n cuando ha pasado un tiempo predeterminado desde que el elemento separador dej6 la posici6n de reposo. 

En realizaciones alternafivas, se puede proporcionar un sensor adicional en esta posici6n para identificar cuendo 
!lege el elemento separador. 

Preferiblemente, la unidad separadora comprende un sensor de pile configurado para detectar cuendo se ha retirado 
la primera pita de la place de soporte de piles. De nuevo, este sensor puede comprender un detector Opfico. 

10 El aparato de apilamiento del segundo aspecto de la invenciem se podria user solo, o en combinaci6n con cualquier 
otro aparato de manipulaciOn de documentos incluidos dispositivos de atado convencionales. Sin embargo, 
preferiblemente, un aparato de manipulaciOn de documentos comprende un aparato de apilamiento de acuerdo con 
la invencien y un aparato de atado como el descrito anteriormente. La place de soporte de piles puede estar 
configurada para conformer la primera pile dentro de la zona de recepcion de piles. De manera alternative, se puede 

15 proporcionar una unidad de transporte pare transporter la primera pita desde la place de soporte de piles del aparato 
de apilamiento hasta la zona de recepcitm de piles del aparato de atado. Por ejemplo, la place de soporte de plias 
puede tener permitido el movimiento entre una posiciOn de apilamiento y una posici6n de atado en la cual la pile se 
coloca en la zona de recepcion de plias. La combinaci6n de los dos aparatos presentados es particularmente 
ventajosa dado que se puede user un Onico contenedor de salida para cada tipo de document°, al tiempo que se 

20 consigue una gran produccion y un atado repido. 

La presente invencion proporciona edemas un metodo para el apilamiento de documentos impresos, que comprende 

recibir documentos procedentes de un camino de transporte en el interior de una unidad apiladora; 

sacar los documentos recibidos desde la unidad apiladora cara contra cara; 

recibir los documentos que salen sobre una superficie de soporte de piles para formar una primera pile; 

25 cuando se recibe un documento impreso seleccionado en el interior de la unidad apiladora, desplegar un elemento 
separador entre el documento impreso seleccionado y el siguiente, moviendo el elemento separador desde una 
posicion de reposo en la cual no este impedido el paso de documentos impresos, hasta una posici6n de retenciOn 
situada entre la unidad apiladora y la superficie de soporte de piles; 

recibir los documentos que salen sobre el elemento separador para formar una segunda pita separada de la primera 
30 pita; y 

retirar la primera pita de la superficie de soporte de piles; donde 

el elemento separador comprende un elemento alargado con una forma arqueada; y caracterizado porque 

el elemento separador este abisagrado para permitir que dicho elemento separador se adapte a un perfil mos piano 
para la recepci6n de documentos impresos para conformer sobre si la segunda pita. 

35 El despliegue del elemento separador entre el documento impreso seleccionado y el siguiente permite seguir 
conformando una segunda pile de documentos impresos mientras se aisle la primera pile para su manipulacion. 

Cuando el elemento separador alcanza la posici6n de retenciOn en la cual recibe los documentos impresos que 
conforman la segunda pile, el elemento separador no fiene por que ser detenido por completo pero podria ser 
decelerado de tal manera que se forme un hueco entre el y el documento impreso seleccionado que complete la 

40 primera pila. Sin embargo, en realizaciones preferentes, el metodo comprende edemas detener el elemento 
separador en la posicion de retenci6n hasta que se retira la primera pile de la superficie de soporte de piles. Esto 
simplifica el control del aparato. 

Preferiblemente, el metodo comprende edemas refirar el elemento separador una vez que se retira la primera pile de 
tal manera que se coloque la segunda pile sobre la superficie de soporte de piles. A confinuaciOn se puede 

45 completer la segunda pile y se puede volver a usar el elemento separador para permitir que se conforme una tercera 
pita y se puede seguir moviendo la segunda pita para su manipulaciOn. 

Preferiblemente, el elemento separador se desplaza desde la posici6n de repos° haste la posici6n de retenciOn a lo 
largo de un camino de despliegue que sigue el camino de un documento impreso a traves de la unidad de 
apilamiento. Preferiblemente, el elemento separador se desplaza desde la posicion de retencitin hasta la posiciOn de 

50 reposo a lo largo de un camino de refirada que sigue el camino de un documento impreso entre la posiciOn de 
retenci6n y la place de soporte de piles, y no intercepta el camino de los documentos impresos a traves del aparato 
entre la place de soporte de piles y la posici6n de reposo. Ventajosamente, el movimiento del elemento separador 
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desde la posicion de reposo hasta la posici6n de retenci6n y de vuelta a la posici6n de reposo sigue un camino que 

es un lazo continuo. 

Preferiblemente, el metodo comprende edemas detectar cuando se encuentra el elemento separador en su posicion 

de reposo. Esto permite un control y una temporizacion precisos. Ventajosamente, el elemento separador se 

5 decelera o se defiene en la posicion de retenci6n cuando ha pasado un tiempo predeterminado desde que el 

elemento separador dej6 su posici6n de reposo. De manera alternafiva, se puede emplear un detector adicional para 

determinar cuendo alcanza el elemento separador la posiciOn de retencion. Preferiblemente, el metodo comprende 

edemas la detecci6n de cuando se ha retirado la primera pile de la primera place de soporte. 

Ventajosamente, la primera pile se retire de la primera superficie de soporte de piles mientras se este conformando 

10 la segunda pila. 

El metodo del segundo aspecto de la presente invenciOn es particularmente ventajoso cuando se usa en 

combinaciOn con el del primer aspecto de la presente invenciOn y, por lo tanto, el motodo preferiblemente 

comprende edemas transporter la primera pile a un aparato de atado y atar la primera pile de acuerdo con el metodo 

del primer aspecto de la invenciOn. 

15 Se describiran ahora ejemplos de aparatos de atado, de aparatos de apilamiento y de metodos correspondientes 

haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales: 

La Figura 1 representa de forma esquemetica un aparato de manipulacion de documentos de ejemplo en terminos 

de sus piezas funcionales; 

La Figura 2 muestra un primer ejemplo de un aparato de atado; 

20 La Figura 3 muestra en mayor detalle un canal de guiado que se puede usar en el aparato de atado de la Figura 2; 

La Figura 4 muestra desde abajo el mismo canal de guiado para mostrar detalles adicionales del mismo; 

La Figuras 5a, b, c, d, e, f, y g representan componentes seleccionados del aparato de atado de la Figura 2 y 

muestran etapas de la operaci6n de atado; 

La Figura 6 muestra un segundo ejemplo de un aparato de atado; 

25 La Figura 7 muestra con mayor detalle elementos de guiado seleccionados de un canal de guiado que se puede 

usar en el aparato de atado de la Figura 6; 

Las Figuras 8a, b, c y d representan componentes seleccionados del aparato de atado de la Figura 6 y etapas de la 

operaci6n de atado; 

La Figura 9 representa de forma esquernatica una porci6n del aparato de manipulacion de documentos de la Figura 

30 1 con mayor detalle, incluyendo un aparato de apilamiento; 

La Figura 10 muestra componentes de una unidad de apilamiento de ejemplo que se puede user en el aparato de 

apilamiento; 

La Figura 11 muestra de forma esquemetica componentes de una primera realizacian del aparato de apilamiento; 

Las Figures 12, 13 y 14 muestran el aparato de apilamiento de la Figura 11 en diferentes etapas durante la 

35 operaciOn de apilamiento; 

La Figura 15 muestra con mayor detalle un elemento separador que se puede usar en el aparato de apilamiento de 

la Figura 11, como se reivindica; 

La Figura 16 muestra el aparato de apilamiento de la Figura 11 en vista en perspecfiva; 

La Figura 17 representa componentes de una segunda realizacien del aparato de apilamiento; y 

40 Las Figuras 18a y 18b muestran elementos separadores de ejemplo que se pueden usar en el aparato de 

apilamiento de la Figura 17. 

Como se ha mencionado anteriormente, se pueden usar aparatos de manipulacion de documentos, incluidos 

aparatos de apilamiento y aparatos de atado, para manipular muchos tipos diferentes de documentos impresos, 

incluyendo papel moneda, certificados, cheques, cartes y papeles varios. Tipicamente, los documentos impresos 

45 seran documentos impresos flexibles pero, dependiendo de las tecnicas de manipulaciOn utlizadas, este no tiene 

por que ser el caso. La explicacian que sigue se centrara en el ejemplo de la manipulaciOn de billetes de banco, pero 

se apreciara que la invencion no este limitada en este senfido. 
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En la Figura 1 se representa de manera esquematica un aparato 10 de manipulaciOn de documentos de ejemplo. El 

aparato 10 de manipulacian de documentos puede ser capaz de realizar varies funciones, incluidas a autentificaciOn 

y la discriminaciOn de documentos. Su funci6n principal es clasificar billetes de banco de diferentes denominaciones 

y/o monedas procedentes de una entrada mezclada. Un modulo 20 de entrada introduce en el aparato un fajo 

5 mezclado de billetes de banco B. Este modulo comprende tipicamente medios para tomar del fajo de entrada un 

billete cada vez e introducirlo en un camino de transporte. Segun se va transportando cada billete B a lo largo del 

camino de transporte, una serie de sensores, detectores y controladores, representados por el bloque 30, pueden 

realizar varies comprobaciones. Estas comprobaciones pueden incluir toma de imagenes de patrones impresos en el 

billete, lecture de cedigos tales como nOmeros de serie, comprobaci6n de rasgos de seguridad tales como 

10 hologramas y/o bibs magneticos y medicion de respuesta a IR 6 UV, por ejemplo. La posici6n de cada billete en el 

sistema es registrada por una serie de sensores tales como sensores 6pticos de transmisi6n que pueden detectar la 

Ilegada o salida de un billete en cada posici6n de sensor. 

Toda la informaci6n acerca de cada billete es procesada por un controlador 31 para determinar a cuel de una serie 

de categories pertenece cada billete. Tipicamente, las categories pueden incluir diferentes denominaciones o 

15 monedas asi como potenciales billetes falsos, y billetes que son inapropiados para su reutilizaciOn. Las categories 

pueden incluir categorias de tipo de billete en la mezcla, si se desea. 

Los billetes se hacen pasar a confinuaciOn a traves de otro camino 40 de transporte a los mOdulos 50 de salida. Se 

proporciona una pluralidad de modulos de salida, preferiblemente uno para cada una de las categories a discriminar. 

Por ejemplo, un primer mOdulo puede estar designado para la salida de billetes de 5 euros, un segundo para billetes 

20 de 10 euros, un tercero para billetes de 20 euros, y asi sucesivamente. La Figura 1 muestra fres madulos 50a, 50b y 

50c de salida de ejemplo, pero en la practice puede haber mas o menos. 

El destino de cada billete de banco este determinado por uno o mas desviadores 45a, 45b proporcionados en el 

camino 40 de transporte. Los desviadores 45 estan controlados por el controlador 31, lo que se representa mediante 

lineas 35 discontinues. Los desviadores se pueden conmutar desde una posici6n a la otra entre el paso de cada 

25 billete de forma que cada billete en la corriente se puede dirigir de manera individual hacia el modulo de salida 

apropiado. 

Cada uno de los modulos 50 de salida comprende medios de apilamiento para conformar la salida de billetes de ese 

modulo en una pile S, en la cual los billetes estan colocados cara contra care. Generalmente el aparato 10 se 

programa con un tame° de pile deseado: es decir, el nOmero de billetes de banco que se deben incluir en cada pila. 

30 Por ejemplo, el cliente puede requerir piles que tengan cada una 100 billetes de banco. 

Las piles S completadas se transfieren entonces a un aparato 100 de atado, de los cuales se representan tres (100a, 

100b, y 100c) en la Figura 1, uno para cada uno de los contenedores de salida 50a, 50b y 50c. Sin embargo esta 

disposici6n uno-a-uno no es esencial, dado que puede ser posible que un aparato de atado de servicio a mas de un 

contenedor de salida. Sin embargo, por lo general, para una producci6n consistente se prefiere que cada contenedor 

35 50 de salida tenga un modulo 100 de atado especifico. 

Se deberia observer que la transferencia de la pile desde el contenedor 50 de salida al mOdulo 100 de atado se 

podria realizar de varies maneras. En el caso mos simple, el contenedor de salida podria presenter la pile S a un 

usuario, tomando entonces el usuario la pile del contenedor de salida y colocandola en el modulo de atado. Sin 

embargo, por lo general se prefiere que esta transferencia este automatizada y por lo tanto se pueden proporcionar 

40 medios de transferencia entre el contenedor de salida y el modulo de atado, o el modulo de atado puede estar 

situado en el interior del propio contenedor de salida. Si la pile S se debe mover al interior de un aparato de atado 

independiente, esto se puede conseguir mediante el uso de un sistema de pinza para agarrar la pile S completada y 

transferirla al interior del modulo 100 de atado. Estos medios de transferencia son bien conocidos en la tecnica. 

Tanto los contenedores 50 de salida como los mOdulos 100 de atado pueden ser controlados tambien por el 

45 controlador 31, lo que se representa mediante la linea 36 discontinua. 

Se considerara ahora con mayor detalle el funcionamiento de un mOdulo 100 de atado. La Figura 2 muestra 

componentes de un ejemplo de aparato 100 de atado. 

En el aparato de atado, un canal 110 de guiado este disefiado para que rodee a una zona 101 de recepci6n de piles. 

El canal 110 de guiado este configurado pare recibir un tramo de material M de atado procedente de una unidad 160 

50 de alimentaciOn de material de atado y para dar al material M de atado la forma de un lazo. La manera en la que 

esto se consigue se describira mas adelante con mayor detalle. 

El aparato tambien comprende una unidad 120 de sellado que este disefiada para unir entre silos dos extremos del 

lazo de material M de atado. Se proporciona una unidad 130 de code para separar el atado completado del resto del 

tramo de material de atado. 

55 Opcionalmente, el aparato puede comprender edemas medios de retard° tales como un freno 140 para ayudar a 

tensar el lazo de material de atado.  
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Dependiendo de la naturaleza del material M de atado y del tipo de sello deseado a realizar por la unidad 120 de 

sellado, el aparato puede incluir tambien una estaci6n 150 de aplicaciOn de adhesivo para aplicar adhesivo al 

material M de atado. 

Para un control preciso del aparato, se pueden proporcionar uno o mas sensores tales como el 170 para detectar la 

5 posicien dentro del sistema del material M de atado. Por ejemplo, pueden ser adecuados sensores de transmisiOn 

Optica o de reflexien. 

Las Figuras 3 y 4 muestran con mayor detalle el canal 110 de guiado en perspectives desde arriba y desde abajo. El 

canal 110 de guiado este conformado para que define en su interior un espacio aproximadamente rectangular que 

durante el funcionamiento pueda dar cabida a un lateral de la pila S. En otras palabras, la pila S puede pasar a 

10 traves del area definida por el canal de guiado. Por conveniencia, a esta zona se le denomina zona 101 de recepci6n 

de piles. Se representa en lineas discontinuas una pila S de billetes de banco para indicar su posicion con respecto 

al canal de guiado durante el procedimiento de atado. Como se describira mas adelante, la pila S se podria insertar 

en la zona 101 de recepci6n de piles antes, durante o despues del conformado del lazo del material M de atado. 

Ventajosamente, en cualquier etapa en que se suministre la pile de billetes, esta es soportada en una posici6n 

15 separada del canal de guiado (como se muestra en las Figuras) por un conjunto de soporte situado fuera del canal 

de guiado (y que no se extiende al interior del canal de guiado al menos en la regiOn en que se conformara el lazo 

de material de atado). Esto permite mover el material de atado alrededor y, particularmente, por debajo de la pila 

durante el conformado del lazo y el tensado (opcional). Por lo tanto, la cinta se conforma solo alrededor de la pile de 

billetes, sin incluir ningan componente del aparato de atado. 

20 El canal 110 de guiado fiene una porde!, 111 de base substancialmente plana que recibe al material M de atado 

sobre su superficie superior (la cual se convierte en la superficie interior en la regiOn de la zona de recepci6n de 

piles). La porci6n 111 de base se extiende por debajo de la zona 101 de recepci6n de pilas y atraviesa a 

confinuacien una forma 112 con forma aproximada de curva en U antes de emerger al interior de una porci6n 113 

superior substancialmente plena. La porci6n 113 superior este substancialmente alineada verticalmente con la 

25 porci6n 111 de base en la region de la zona de recepcien de piles. El canal 110 de guiado este cerrado por una 

segunda porci6n 114 con forma de U que trae de nuevo al canal de guiado junto a la porciOn 111 de base. El canal 

de guiado continaa durante una distancia en paralelo a la porciOn 111 de base pero separado de ella por debajo de 

la zona de recepci6n de pilas, conformando de ese modo una regiOn 118 de solape del canal de guiado. A las dos 

partes solapadas del canal de guiado se las designa 118a y 118b en las Figures 3 y 4. Se deberia observar que, 

30 aunque se ha demostrado que este forma es conveniente y exitosa, en la practica el canal de guiado podria adoptar 

cualquier forma que rodee a la segunda zona 101 de inserci6n. Por ejemplo, el canal de guiado podria ser 

substancialmente circular, cuadrado o de otra forma. Preferiblemente, todas las esquinas del canal de guiado estan 

curvadas para ayudar al paso por ellas del material M de atado. 

Como se muestra en las Figuras, el material M de atado se recibe sobre la superficie mas interior del canal de 

35 guiado y por lo tanto no existe nada entre el y la zona 101 de recepci6n de pilas. El material de atado es lo 

suficientemente rigido para que el lazo formado en el interior del canal de guiado sea auto-portante. Por lo tanto, no 

existe nada que obstruya el alejamiento del material de atado con respecto a la superficie de guiado durante el 

tensado (opcional) del lazo o la refirada del atado completado del aparato. La superficie "riles interior" del canal de 

guiado es su superficie mas cercana a (y orientada hacia) la zona de recepci6n de pilas en la regiOn en que el canal 

40 de guiado recibe al material de atado durante la utilizaciOn. Fuera de esta regi6n, podria haber porciones del canal 

de guiado que sobresalieran hacia el interior del canal de guiado mas que la superficie que recibe al material de 

atado, tales como bordes laterales de la guia que retienen lateralmente al material de atado. 

Adernas, se deberia observar que el canal 110 de guiado no tiene por que estar conformado de un componente 

continuo, como en el ejemplo presente, sino que tambien puede estar formed° por un n0rnero de elementos de 

45 guiado discretos. Por ejemplo, la porci6n 111 de base y la primera curve 112 con forma de U pueden ser separables 

de la porci6n 113 superior y de la segunda curva 114 con forma de U para un acceso facil a la zona de recepci6n de 

pilas en caso de que fuera necesario realizar un mantenimiento. Adernas, estos elementos de guiado no fienen por 

que ester totalmente pegados entre si sino que pueden tener huecos entre ellos, siempre que los huecos no sean 

tan grandes que el material M de atado se salga del canal de guiado. 

50 Por Ultimo, se apreciara que no se deberia considerar que las referencias hechas anteriormente a porciones 

"superiores" y porciones "de base" (y similares) impliquen que el aparato tenga que estar orientado de esta manera: 

puede ser preferible, por ejemplo, que el canal de guiado este situado de tal manera que la pile se introduzca en la 

zona de recepciOn de piles verticalmente en lugar de horizontalmente (o en cualquier otra orientacion). 

En este ejemplo, el canal 110 de guiado incluye varias aberturas 115, 116, 117 que lo atraviesan para su interaccion 

55 con los medios 120 de sellado, con la unidad 130 de code y con el freno 140. En otras implementaciones del canal 

de guiado, dichas aberturas pueden no ser necesarias. Por ejemplo, el canal de guiado no tiene por qua extenderse 

a travos de toda la anchura del material de atado, permitiendo que los componentes de sellado, de code y/o de 

frenado accedan al material de atado por cualquier lateral. 
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De manera alternafiva, en las realizaciones en las que el canal 110 de guiado este compuesto por multiples 

elementos con espacios entre ellos, los componentes de sellado, de code y/o de frenado pueden hacer use de 

dichos espacios. El canal de guiado puede estar provisto tambien de un rebaje a lo largo de su longitud, dispuesto 

de manera que coincida con una porci6n adhesive del material de atado, para evitar el contacto entre el adhesivo y 

5 el canal de guiado, impidiendo de ese modo el pegado. Para mayor claridad, esto no se muestra en las Figures. De 

forma alternative o adicional, el canal de guiado podria tener un recubrimiento anfiadherente. 

Juste fuera de la porci6n 118 de solape, atravesando la porci6n 110 de base del canal de guiado, este situada una 

abertura 115 de sellado. Como se describira mas adelante, la abertura 115 este disefiada para alojar durante el 

funcionamiento a un elemento de presi6n. En la porci6n 110 de base se proporciona una abertura 116 de code en 

10 una posici6n situada aguas arriba de la abertura 115 de sellado (es decir, entre la abertura 115 de sellado y el 

alimentador 160 de material de atado que suministra el material M de atado). En este ejemplo, la abertura 116 de 

code se proporciona contigua a la abertura 115 de sellado, justo en el interior de la regi6n 118 de solape del canal 

de guiado, de manera que la parte 118a de solape interior del canal de guiado impide que los medios 130 decode 

corten ambas capas de la cinta. Sin embargo, los medios de code podrian estar situados mes adelante aguas arriba, 

15 por ejemplo aguas arriba de toda la regi6n 118 de solape, lo cual tambien evitaria este problema. Sin embargo, se 

prefiere la colocacien de la unidad de sellado y de la unidad de code configuas la una a la otra para evitar el 

desperdicio del material de atado. 

En este ejemplo, el aparato utilize un medio de retardo en forma de freno 140. Como se describe mas adelante, este 

se usa para sujetar en su sitio el laze de material de atado mientras se tensa. En otros ejemplos, puede no ser 

20 necesario un freno 140 si existe suficiente rozamiento entre el material de atado y la pita S insertada lo cual 

dependera de las dimensiones del canal 110 de guiado en comparaciOn con las de la pita S. 

El freno 140 este disenado para interceptar el canal 110 de guiado en la regi6n de la segunda curve 114 con forma 

de U, por medio de una abertura 117 para el freno. Preferiblemente, los medios de retardo estan situados lo mas 

cerca posible del borde delantero del material de atado, para garantizar un tensado uniforme del laze. En la practice, 

25 una colocaciOn del freno como la mostrada en las Figuras es por lo tanto ventajosa dado que este cerca del borde 

delantero del material de atado al tiempo que no se encuentra con la region de solape. Sin embargo, si se desea, la 

posici6n de frenado podria estar situada mas adelante aguas arriba. 

Haciendo referencia a la Figura 5, se describira ahora un proceso de atado de ejemplo usando el aparato mostrado 

en las Figures 2, 3 y 4. En la Figura 5, para una mayor claridad, set° se muestran componentes seleccionados del 

30 aparato. 

La Figura 5a muestra el material M de atado en una posici6n inicial antes del atado. El borde delantero, LE, del 

material M de atado se encuentra en una posicion conocida, determinada por ejemplo mediante el use de sensores 

170 como se muestra en la Figura 2. En otros ejemplos se puede evitar el use de sensores temporizando la 

alimentacien del material de atado. El movimiento del material M de atado es controlado por el alimentador 160, el 

35 cual puede comprender por ejemplo un rodillo 161 de almacenamiento que contiene un suministro de material M de 

atado y uno o mas pares 162 de rodillos impulsados, los cuales pueden ser controlados para sacar el material de 

atado del rodillo 161 de almacenamiento y Ilevarlo hacia el canal 110 de guiado. El canal 110 de guiado se puede 

extender todo el camino hasta el alimentador 160, o se pueden proporcionar medios de guiado adicionales para 

!lever el material de atado desde la unidad 160 alimentadora al interior del canal de guiado. Como se describe mas 

40 adelante, la unidad 160 alimentadora preferiblemente tambien es capaz de hacer retroceder el material M de atado 

hacia el rodillo 161 de almacenamiento invirtiendo la impulsion de los rodillos 162 alimentadores. En otros ejemplos 

es concebible que la unidad alimentadora pueda estar disenada para mover el canal de guiado hacia un tramo de 

material M de atado: el movimiento relative entre el canal 110 y el material M de atado es anelogo. 

En los ejemplos mostrados en la Figura 5, el material de atado debe sellarse mediante adhesivo y no este 

45 preimpregnado con el, por lo que se aplica un adhesivo A a la superficie del material M de atado en una estaciOn 

150 de aplicacien de adhesivo. Esta estaci6n podria comprender, por ejemplo, un rodillo al que se suministra 

adhesive y que tiene permifido el movimiento para que se pueda acercar y alejar del material M de atado en esta 

posicion. En el ejemplo mostrado, el adhesive A se aplica junto al borde delantero LE del material M de atado sobre 

lo que se convertira en la superficie exterior del lazo. En otros ejemplos, se podria aplicar el adhesive A sobre la 

50 superficie opuesta del material M de atado cerca de lo que se convertire en el borde posterior TE del laze. En este 

case, la estaci6n 150 de aplicaciOn de adhesive estate situada en el lade del camino del material de atado opuesto 

al mostrado. Si se desea, se podria aplicar adhesive en las dos posiciones antes mencionadas, en cuyo case se 

pueden proporcionar dos estaciones de aplicacion de adhesive. 

El material M de atado confinda entonces siendo introducido en el canal 110 de guiado per el alimentador 160 como 

55 se muestra en la Figura 5b). Se observara que este Figura representa la estacion 150 de aplicacion de adhesivo 

come si se hubiera alejado del material M de atado de tal manera que solo una porci6n del material Ni de atado 

configua al borde delantero Ileva adhesive. En otros cases, la estacien 150 de adhesive podria aplicar una corriente 

continua de adhesive al material de atado, per ejemplo, para su use con un adhesive de contacto que se unira solo a 

adhesive similar, pero esto no es preferible debido al use de cantidades innecesarias de adhesive. 
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La introduccian continuada del material M de atado en el interior del canal 110 de guiado provoca que el borde 

delantero LE del material M de atado haga contacto con la primera curva 112 con forma de U del canal 110, la cual 

guia al material de atado hacia arriba y alrededor de la zona 101 de recepciOn de pilas. El material de atado es 

suficientemente rigido para seguir la curvatura del canal sin colapsar y no es necesario ningan soporte o guiado de 

5 la superficie interior del material M de atado (es decir, el que mira hacia la zona de recepcion de pilas). La region 118 

de solape del canal de guiado Ileva a confinuacion al borde delantero del material de atado par encima del material 

de atado entrante aguas arriba, lo que hace que una porciOn del material de atado que incluye el borde delantero LE 

se solape con una porci6n situada aguas arriba del material M de atado. El lazo resultante de material de atado 

rodea solo a la zona de recepci6n de plias, sin nada mas entre ellos, en particular sin ninguna porcian del canal de 

10 guiado u otro componente del aparato de atado. El borde delantero se mueve hasta mas alla de la regiOn 118 de 

solape del canal de guiado superandola en una distancia tal que al menos parte de la porci6n A adhesiva quede 

enfrente de la porci6n de solape situada aguas arriba del material M de atado sin nada mas entre ellos. 

En este ejemplo, el siguiente paso es tensar el lazo de material de atado que ha sido conformado como se ha 

descrito haciendo referencia a la Figura 5d). Sin embargo, este es un paso opcional dada que en algunos casos el 

15 lazo conformado puede ser ya de la dimensi6n deseada. 

Antes de que se pueda realizar el tensado, se debe insertar en la zona de recepci6n de pilas la pila S de 

documentos a afar, coma se representa mediante el area S con lineas entrecruzadas de la Figura 5d). En la 

practica, la insercien de la pila se puede producir antes, durante o despues de la forrnaciOn del lazo de material de 

atado como se representa en las Figuras 5a), b) y c). Para que el procedirniento de atado sea lo mas rapido posible, 

20 par lo general se prefiere que el lazo de material M de atado este conformado antes de que se reciba la pila de 

documentos. 

Con la pila S de documentos en posici6n, rodeada par el canal 110 de guiado y el lazo de material M de atado sobre 

su superficie interior, el borde delantero LE del material de atado se sujeta substancialmente en su sitio presionando 

una porci6n del material de atado contra la pila S en una regi6n sin solape. Esto se consigue usando un elemento 

25 140 de frenado que atraviesa la abertura 117 del canal 110 de guiado para aprisionar el material M de atado entre el 

y la pila S. A continuaci6n se puede tirar del lazo de material de atado para tensarlo alrededor de la pila S hacienda 

retroceder la regiOn del borde posterior del material M de atado hacia afuera del canal de guiado. Dado que no hay 

nada que sujete al material M de atado contra el canal de guiado, el tamano del lazo se puede reducir sin dificultad. 

El borde posterior es aquella porci6n del material de atado situada aguas arriba del borde delantero que se solapa 

30 con la region del borde delantero. El propio borde posterior no se formara hasta que el lazo del tramo restante de 

material de atado sea cortado par la unidad 130 de code. Sin embargo, la posici6n aproximada del borde posterior 

con respecto al borde delantero se puede deducir si se conoce el tamano de la pila S. 

Tipicamente, el borde posterior no se hace retroceder todo el camino fuera del canal 110 de guiado, sino que en 

lugar de esto se tira de el una cierta distancia hacia la salida para conseguir el tensado. El retroceso del material M 

35 de atado se puede conseguir invirtiendo la unidad 160 alimentadora. En realizaciones alternativas, se pueden 

proporcionar uno o mas rodillos de tensado entre la unidad 160 alimentadora y el canal de guiado que estan 

disenados para moverse perpendicularmente al camino del material de atado para aplicar de ese modo la tension 

apropiada. 

La Figura 5e) muestra el lazo de material M de atado del que se ha tirado hasta tensarlo alrededor de la pila S. En 

40 este punto, se puede soltar el freno 140 o, como en el caso mostrado, dicho freno puede permanecer en su sitio 

mientras se completan las etapas finales. 

En la siguiente etapa, las porciones solapadas del material M de atado se unen entre si mediante la unidad 120 de 

sellado. En el presente ejemplo, esta unidad comprende un elemento de presi6n que se puede extender a time de 

la abertura 115 de sellado para hacer contacto con la porci6n solapada del material de atado y presionarla contra la 

45 pila S. como se muestra en la Figura 5e). Al hacer esto, el adhesivo A forma una union entre las dos porciones 

solapadas de material de atado. En otros ejemplos la unidad de sellado podria, de forma alternativa o adicional, 

aplicar calor a las porciones solapadas para activar un adhesivo o para realizar un sellado por calor. En ejemplos 

adicionales, la unidad de sellado podria comprender una pinza, insertada desde uno de los lados abierlos del canal 

de guiado para aplicar presi6n a ambas caras del material de atado que se solapa, o por ejemplo para realizar un 
50 crimpado. 

Se puede separar ahora el lazo sellado del suministro de material de atado y esto lo realiza la unidad 130 de corte, 

la cual incluye tipicamente una cuchilla. La unidad de code atraviesa la abertura 116 y aplica una gran presiOn a la 

regiOn del borde posterior del material de atado, separando de ese modo el atado completado y conformando un 

nuevo borde delantero, coma se muestra en la Figura 5f). En otros ejemplos, el code se podria realizar mediante un 

55 punzon, un fib dentado o una cuchilla que se hace pasar a traves del material, o incluso un laser, segOn se desee. 

Por Ultimo, como se muestra en la Figura 5g), el material M de atado se puede hacer retroceder de nuevo fuera del 

canal 110 de guiado, por ejernplo mediante la unidad 160 alimentadora, y la pila S atada queda lista para ser 

retirada. Puede ser deseable hacer retroceder una cierta distancia el material M de atado fuera del canal de guiado 

para protegerlo de danos mientras se retira la pila, o simplemente para devolverlo a su posiciOn de inicio como se 
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muestra en la Figura 5a) para la aplicacion de adhesivo al nuevo borde delantero LE. Sin embargo, si en vez de esto 

se aplica el adhesivo al borde delantero del material M de atado, se pueden omitir por completo los pasos mostrados 

en las Figuras 5a) y 5g), aplicandose entonces el adhesivo en un instante entre los mostrados en las Figuras b) y c) 

anteriores. 

5 Se describira ahora un segundo ejemplo haciendo referencia a las Figuras 6 a 8. En la parte principal, los 

componentes del aparato 200 de atado son los mismos que los de la primera realizacion, y por lo tanto no se 

describiran de nuevo aqui. Para mayor claridad, en la Figura 6, los componentes que se corresponden con los ya 

descritos tienen nUrneros de referencia que tambien se corresponden, y que comienzan por "2roc" (en lugar de por 

"1xx"). 

10 En este ejemplo el canal 210 de guiado esta formado por tres elementos de guiado 211, 213 y 240 situados cerca 

los unos de los otros para conformar una superticie de guiado que tiene substancialmente la misma forma que la 

descrita anteriormente. Se podria usar cualquier nOmero apropiado de elementos de guiado. El primer elemento 211 

de guiado proporciona la porcion de base del canal de guiado y los comienzos de la primera curva con forma de U y, 

por lo general, es fijo con respecto a la zona 201 de recepci6n de pilas como se describira mas adelante con mayor 

15 detalle. 

El segundo elemento 240 de guiado este situado contiguo al primer elemento 211 de guiado y esta conformado para 

que proporcione el extremo de la segunda curva con forma de U y una porcion que se solapa con la porci6n de base 

del canal. El segundo elemento de guiado esta montado con el pivotamiento permitido con respecto al primer 

elemento 211 de guiado, como se indica mediante el punto de pivotamiento 245. Adernas de guiar al material M de 

20 atado para conformar el lazo cerrado, el segundo elemento 240 de guiado realiza una segunda funci6n de aprisionar 

el borde delantero del material de atado durante el tensado, y por lo tanto se le puede denominar tambien porcion de 

aprisionamiento del canal de guiado. Esto se explica con mayor detalle mas adelante. 

El tercer elemento 213 de guiado proporciona la porcion de guiado superior y completa ambas curvas con forma de 

U. El tercer elemento de guiado es desmontable y se puede separar de los elementos de guiado primero y segundo 

25 para "abrir" el canal de guiado. Esto se puede conseguir usando cualquier medio conveniente. Por ejemplo, en la 

Figura 6, se muestra el tercer elemento de guiado unido mediante una bisagra al primer elemento de guiado de tal 

manera que el canal de guiado se puede abdr haciendo pivotar el tercer canal de guiado hacia la posici6n mostrada 

con lineas discontinuas. De manera alternativa se podria elevar el tercer elemento de guiado alejandolo del canal. Al 

hacer esto, pueden entrar documentos impresos en la zona de recepcion de pilas (ya sea como una pila ya 

30 conformada o de forma individual) a traves de la abertura dejada por el tercer elemento 213 de guiado. Se podria 

conseguir el mismo funcionamiento, por ejemplo, dotando al canal de guiado de la primera realizacion de una 

porci6n desmontable. 

La Figura 7 muestra los elementos de guiado primero 211 y segundo 240 en una vista en perspectiva con el tercer 

elemento de guiado retirado. La posici6n de una pila S de documentos lista para su atado se representa con lineas 

35 discontinuas. Con el canal de guiado "abierto" como se muestra, la pila S se puede conformar directamente en el 

interior de la zona de recepcian de pilas de manera que no se necesite ningOn medio de transferencia. Se podria 

usar uno o mas de los elementos de guiado como la superficie de soporte de pilas para conformar y soportar la pila 

sobre ellos. Sin embargo, por lo general, para conformar el lazo de material de atado es necesario proporcionar un 

hueco entre la pila de documentos y los elementos del canal de manera que el material M de atado pueda pasar a 

40 twos de dicho hueco. Preferiblemente, esto se consigue proporcionando un conjunto de soporte de la pila, tal como 

por ejemplo un mecanismo de elevaciOn o de pinza que posiciona la pila despues de que se haya conformado. De 

manera alternativa, como se muestra en la Figura 7, el conjunto de soporte de pilas podria adoptar b forma de dos 

(o mas) plataformas de soporte de pilas situadas a ambos lados del canal de guiado, de tal manera que la pila se 

conforme sobre las plataformas en una posici6n ligeramente elevada con respecto a los elementos de guiado. 

45 La Figura 7 muestra tambien con mayor detalle la disposici6n del segundo elemento 240 de guiado, el cual puede 

estar soportado sobre un eje 246 que tiene el giro permitido para hacer pivotar el segundo elemento de guiado entre 

las posiciones mostradas en la Figura 6. 

Se describira ahora una operaciOn de apilamiento usando el aparato de la segunda realizacion. La Figura 8 muestra 

pasos en la operaciOn que se diferencian de los ya descritos. Sin embargo, muchos de los pasos son iguales y estos 

50 se representan en la Figura 5. 

La Figura 8a muestra una pila S que se esta conformando en el interior de la zona de inserci6n de plias. Durante 

esta etapa, el canal 210 de guiado esta "abierto" porque se ha retirado el tercer elemento de guiado. En este 

ejemplo, se reciben billetes de banco B procedentes de un aparato de apilamiento situado encima pero, como se ha 

indicado anteriormente, los billetes pueden no Ilegar a lo largo de un camino vertical sino que podrian tener alguna 

55 otra orientaciOn, en cuyo caso el canal de guiado se volveria a orientar como se deseara. La pila S esta separada de 

los elementos de guiado por medios tales como los descritos anteriormente. 

Una vez que esta completa la pila, se cierra el canal de guiado volviendo a colocar el tercer elemento 213 de guiado, 

como se muestra en la Figura 8b. Se puede introducir ahora el material M de atado en el interior del canal de guiado 
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y alrededor de la pila para conformar un lazo cerrado precisamente de la misma manera que la descrita 

anteriormente haciendo referencia a las Figuras 5a, b y c. 

Con el lazo cerrado de material de atado conformado, se hace pivotar la porci6n 240 de aprisionamiento del canal de 

guiado alrededor del punto 245 hasta la posicidin mostrada en la Figura 8b. Esto se usa en lugar del freno 140 

5 proporcionado en la primera realizacidm para sujetar el borde delantero del material de atado durante el tensado de 

la cinta. Al hacer pivotar la porci6n de aprisionamiento como se muestra, su extremo presiona contra la pila de 

documentos una porci6n del material de atado cercana al borde delantero LE. A continuaciOn se puede hacer 

retroceder el material M de atado fuera del canal de guiado, como se ha descrito anteriormente, para tensar el atado. 

Se deberia observar que el uso de una porci6n del canal de guiado para proporcionar los medios de retardo no esta 

10 limitado a la configuracion con ties elementos de guiado descrita aqui. Por ejemplo, se podria usar el elemento de 

aprisionamiento en combinaci6n con un Arlie° elemento de guiado adicional que realice las funciones de los 

elementos de guiado primero y tercero. De manera alternativa, Si el canal de guiado esta conformado de un material 

flexible, se podria usar un &rico elemento unitario pudiendo moverse de manera flexible la porcion de 

aprisionamiento con respecto al resto. 

15 A continuacion se pueden cerrar las porciones solapadas del material de atado y por Ultimo se pueden cortar, como 

se ha descrito anteriormente haciendo referencia a las Figuras 5e, f y g. La pila atada se refira y se hace pasar hacia 

adelante para su manipulaciOn adicional Si se desea. Se devuelve la porcitm 240 de aprisionamiento a su posicien 

de guiado original y se retira el tercer elemento 213 de guiado dejandolo listo para la recepcion de una nueva pita de 

documentos. 

20 Los metodos y aparatos anteriormente descritos son apropiados para ser usados con muchos tipos diferentes de 

material M de atado incluyendo papel, plasfico, papel metalico, combinaciones de los mismos u otros materiales en 

forma de lamina. Un ejemplo de un material apropiado es el TeclineTm. Adhesivos apropiados incluyen adhesivos de 

presion y adhesivo de contacto. Ejemplos particulares incluyen Elmers Permanent Dot LineTM o el "Dot n Roller"

de la empresa Kokuyo. Se ha observado que este Ultimo adhesivo es especialmente apropiado para esta aplicaciOn 

25 dado que produce resultados consistentemente reproducibles, sin que se cree ningfin bib  de pegamento. En este 

ejemplo, la estaci6n de aplicacidin de adhesivo comprende un modulo con dos bobinas que soportan entre ambos 

una cinta que tiene gotas de adhesivo sobre ella. La primera bobina soporta cinta sin usar (con las gotas de 

pegamento todavia encima), y la otra recoge la cinta usada. Se usa un pequefio rodillo situado entre las dos bobinas 

para presionar la cinta contra la superficie a la cual se debe aplicar pegamento (en este caso el material de atado), 

30 para transferir las gotas de pegamento desde la cinta de soporte a la superficie. 

Usando las tOcnicas descritas anteriormente, se ha observado que es posible completar un ciclo de atado en menos 

de 1,5 segundos. El fiempo empleado en atar una pila se puede reducir aim mas conformando el lazo de material de 

atado antes de insertar a pila de documentos. Ademas, el uso de adhesivo en lugar de sellado por calor garantiza 

que no se produciran danos a los documentos basados en polimeros. Esto conlleva los beneficios de un menor 

35 consumo de energia por la maquina y una menor generaciOn de calor, haciendo el equipo mas seguro de usar. Por 

Ultimo, la capacidad de usar material de atado de papel es de por Si una ventaja signiflcativa dado que es menos 

caro que la mayoria de sus equivalentes. 

Se describira ahora con mayor detalle un aparato 50 de apilamiento usado para conformar billetes de salida en pilas. 

La Figura 9 muestra de manera esquematica un modulo 50 de apilamiento que recibe billetes de banco B 

40 procedentes del camino 40 de transporte y los saca como pilas S en las cuales los billetes estan dispuestos cara 

contra cara. Tipicamente, un camino 40 de transporte transportara billetes uno junto al otro, uno detras del otro a lo 

largo del mismo piano de transporte. Por lo tanto, el aparato de apilamiento incluye una unidad 60 de apilamiento 

que recoloca los billetes B entrantes en el formato de pita deseado. El aparato 50 de apilamiento y la unidad 40 de 

transporte estan en comunicaci6n con el controlador 31. 

45 La unidad 60 de apilamiento puede funcionar segtin varios principios diferentes. Por ejemplo, se puede usar una 

unidad de deceleraciOn lineal para conformar pilas, como se describira con mayor detalle mas adelante. 

Sin embargo, en una realizacidm preferente, como la representada en las Figuras desde la 10 en adelante, la unidad 

60 de apilamiento comprende una o mas ruedas 61 apiladoras. Ruedas apiladoras como estas son bien conocidas y 

se describen, por ejemplo, en la Patente W02005/118443. Cada rueda 61 apiladora comprende un cubo montado 

50 sobre un eje 61a, para su giro alrededor del mismo, y varias palas 63 que se extienden radialmente. Cada par 

contiguo de palas 63 define entre ellas un canal 64. Preferiblemente las palas 63 se curvan hacia atras (es decir, en 

senfido contrario al del giro de la rueda) en sus extremos, como se muestra de manera esquematica en la Figura 10. 

Se observara que la rueda 61 representada en la Figura 10 se muestra con sOlo un pequerio nOmero de palas 63 

para mayor claridad; en la pracfica las palas estaran poco separadas. 

55 Los billetes de banco Ilegan a la rueda 61 apiladora en una: posiciOn X de recepciOn procedentes del camino 40 de 

transporte. Un billete entrante se aloja en el interior de cualquiera de los canales 64 que se encuentre en la posicidm 

apropiada. En la Figura 10, el billete B1 designa a un billete que acaba de ser recibido en la rueda apiladora y el 

billete Bo designa al siguiente billete que se recibir* El billetb Bi recibido es transportado por las palas 63 alrededor 

de al menos parte de una rotaci6n de la rueda 61, antes de que salga de las palas en un punto Y de expulsion. La 
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posicien del punto Y de expulsion dependera de la configuracion de la rueda 61, de la carcasa del contenedor de la 

apiladora y de otros factores incluida la velocidad a la cual es impulsada la rueda 61. En los ejemplos mostrados, se 

muestra el billete B2 saliendo de la rueda apiladora en una orientacien aproximadamente horizontal en la que el giro 

continuado de la rueda provoca que el billete caiga. Los billetes caidos, como por ejemplo el B3, forman una pile S 

5 debajo de la rueda 61 apiladora sobre una superficie 70 de soporte de piles (mostrada en la Figura 9). En otras 

disposiciones, se puede proporcionar una place de soporte de piles delante de la rueda apiladora, formando un 

angulo con la horizontal (como se muestra por ejemplo en la Patente W02005/118443) proporcionandose medios 

para dirigir a los billetes fuera de los canales 64 y hacia la place 70. 

Como se ha descrito anteriormente, es deseable ser capaz de extraer una pile que comprenda una cantidad 

10 conocida de billetes de banco procedentes de un modulo apilador para su atado mientras no se detiene, ni siquiera 

se ralentiza, la salida del modulo apilador. La Figura 11 muestra una realizacien de un aparato 50 de apilamiento en 

el que esto se consigue. En este caso la unidad apiladora (representandose como sOlidas las ruedas 61 apiladoras 

para mayor claridad) este provista de una unidad 80 de separacion. Este unidad comprende un elemento 81 

separador que puede ser desplegado entre un billete seleccionado y el siguiente. En el siguiente ejemplo, se desea 

15 una pile de n billetes de banco por lo que el billete seleccionado se designa como B. 

Un elemento 81 separador, en este caso con la forma de un brazo flexible, se monta a traves de un carro 82 a una 

banda 83. Se proporciona una correa 84 de temporizaciOn para transmifir impulso al elemento 81 separador desde 

un motor 87 paso a paso y un rodillo 86 de impulsion. En su extremo superior, la banda 83 y la correa 84 de 

temporizacien pasan alrededor de un rodillo 85 de retorno que tiene substancialmente la misma circunferencia que el 

20 cubo de la rueda 61 apiladora. 

El elemento 81 separador tiene una forma substancialmente similar a la de una de las pales 63 de la rueda 61 

apiladora, como se describira con mayor detalle mas adelante. Mientras se este conformando una pile Si de 

documentos sobre la place 70 de soporte de piles, el elemento 81 separador es retenido en una posicien Pi de 

reposo, como se muestra en la Figura 11. 

25 En esta posicien, el elemento separador no obstruye el paso de documentos a traves de la unidad 60 de 

apilamiento. La posici6n de reposo podria estar situada en cualquier punto alrededor de la banda que no obstruya 

documentos, pero preferiblemente la posici6n de reposo es inmediatamente configua al punto X de recepci6n de la 

rueda 61 apiladora. Cuando cada billete es recibido por la rueda apiladora, el billete entra en un canal 64 situado 

inmediatamente delante del elemento 81 separador. 

30 El controlador 31 notifica a la unidad 80 de separaci6n la Ilegada del documento Bn seleccionado. Dado que el 

controlador 31 conoce la posicien y tipo de cada billete dentro del aparato 10 de manipulaciOn de documentos, 

puede informar a la unidad de separaci6n del instante en que se recibe el documento Bn seleccionado. De esta 

manera, en cuanto el documento Bn seleccionado es recibido por la rueda 61 apiladora, se active el motor 87 para 

impulsar hacia adelante al elemento 81 separador. El motor 87 este sincronizado con el motor que impulse a la 

35 rueda 61 apiladora y en algunas realizaciones puede ser sustituido por un sistema de embrague adaptado para 

recibir impulso del motor que impulse a las ruedas apiladores, de manera que la velocidad coincida exactamente. El 

elemento 81 separador es impulsado entonces en la misma direcciOn que la rueda 61 apiladora, siguiendo de cerca 

al billete Bn seleccionado. Esto se muestra en la Figura 12, la cual tambien muestra la posici6n del siguiente billete 

Bral, inmediatamente detras del elemento 81 separador. Por supuesto, el siguiente billete 6,1 puede no estar 

40 situado directamente detras del elemento 81 separador ya que esto dependere de cuando recibe el modulo de salida 

el siguiente billete. 

El elemento separador se desplaza a lo largo de un camino arqueado alrededor de la polea 85 siguiendo asi 

exactamente el camino de un billete alrededor de la rueda 61 apiladora. La banda 83 este configurada de manera 

que el elemento 82 separador se separe de la rule de las pales 63 en el punto en que los billetes empiezan a salir de 

45 la rueda apiladora, siguiendo el camino de los billetes segOn van siendo estos expulsados de la rueda 61 apiladora 

en el punto Y de expulsiOn. Esto se muestra en la Figura 13. 

El elemento separador sigue siendo impulsado hasta una posicito P2 de retenciOn que este situada entre la posici6n 

P1 de reposo y la superficie 70 de soporte de plias sobre la cual se ha conformado la pile Si. El despliegue del 

elemento 81 separador entre el billete Bn seleccionado y el siguiente billete Bn+i permite que el billete Bn  

50 seleccionado contin6e hasta la superficie 70 de soporte de piles, completando de ese modo la primera pile Si, 

mientras que el siguiente billete Bn+i no puede pasar del elemento 81 separador. En la posici6n P2 de retenci6n el 

elemento 81 separador es detenido o decelerado de tal manera que los siguientes billetes quedan retenidos sobre 

el. Por lo tanto la unidad 60 de apilamiento puede seguir sacando los billetes, conformando una nueva pile S2 sobre  

el elemento 81 separador, la cual se manfiene separada de la primera pila.S1. A continuaciOn se puede retirar la pile 

55 Si completada de n billetes de banco de la place 70 de soporte de piles con la confianza de que no se han incluido 

billetes adicionales de forma inadvertida. 

En el caso preferente, la pile Si se retire y se transporta a un aparato de atado como se ha descrito anteriormente 

con respecto a las Figuras 2 a 5 para su atado. Cuando se ha retired° la primera pile Si de la superficie 70 de 

soporte de piles, se reactive (o se acelera) el elemento 81 separador para que vuelva a su posiciOn P1 de reposo 
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completando su circuito de la banda 83, desplazandose alrededor del rodillo 86 de impulsion. Al hacer esto, el 

elemento 81 separador hace descender la segunda pile S2 que se este conformando sobre el hasta la superficie 70 

de soporte de piles. Entonces la segunda pile puede seguir siendo conformada sobre la superficie 70 hasta que 

tambien alcanza n documentos. Desde que sobrepasa la superficie 70 de soporte de piles hasta que vuelve a la 

5 posici6n P1 de reposo, el elemento 81 separador no intercepta el camino a lo largo del cual viajan los billetes a 

traves del aparato de apilamiento y por tanto no interfiere con el procesamiento. Por consiguiente, se puede 

completer el retorno a la posiciOn de reposo en cualquier momento que se desee. Una vez que este en la posici6n PI 

de reposo, el elemento separador este listo para volverse a desplegar cuando se notifique la Ilegada del siguiente 

billete Bn seleccionado. 

10 Preferiblemente se proporcionan sensores para ayudar en el control preciso del elemento 81 separador. Para 

idenfificar cuando se ha retirado la primera pile Si de la superficie 70 de soporte de plias, se puede proporcionar un 

sensor optico, por ejemplo en la forma de un sensor 89 de transmisien que comprenda un emisor 89a y un receptor 

89b, en el que la trayectoria del haz de luz es obstruida por la presencia de la pile Si. Por lo tanto, se puede usar la 

retirada de la pile detectada por el sensor 89 para disparar el elemento 81 separador para que sea devuelto desde la 

15 posici6n de retenciOn a su posici6n de reposo. De manera similar, en la posici6n Pi de reposo se puede proporcionar 

un sensor 88 de posicien de reposo para determiner cuando ha vuelto el elemento 81 separador a su posici6n de 

reposo. De forma similar, la posici6n P2 de retenci6n puede ser identificada usando un sensor similar. Sin embargo, 

dado que su localized& no requiere el mismo grado de precisi6n que la posici6n Pi de reposo, en realizaciones 

preferentes la Ilegada del elemento 81 separador a la posici6n P2 de retencien se determine temporizando el 

20 movimiento del element° 81 separador desde la posici6n de reposo, y deteniendo el elemento 81 separador (o 

decelerandolo) cuando ha transcurrido un tiempo predeterminado (o, de forma analoga, permitiendo que transcurran 

un deft° nOmero de pasos del motor 87). 

Como se ha mencionado anteriormente es deseable que el elemento 81 separador siga con precisi6n el camino del 

documento a traves de la unidad apiladora. Esto provoca el minimo de interrupci6n del proceso de apilamiento dado 

25 que los billetes no experimentan ninguna fuerza en direcciones diferentes a la direccitin de transporte. Por 

consiguiente, en los casos en que la unidad apiladora comprenda ruedas apiladoras (como el descrito 

anteriormente) es deseable que el elemento 81 separador adopte substancialmente la misma forma que una de las 

pales de la rueda apiladora, es decir, un elemento alargado curvo. Sin embargo, una vez en la posici6n P2 retenciOn,  

es necesario que el elemento separador proporcione una superficie contra la cual se pueda conformar la pile S2. Por  

30 lo general una superficie curve no es deseable para el apilamiento y por tanto, en una realized& preferente 

particular, el elemento 81 de separaciOn alargado curvo este provisto de una bisagra 81a aproximadamente en su 

punto medio. La bisagra 81a este diseriada para permitir que el elemento separador se convierta en 

substancialmente piano (por ejemplo, paralelo a la place 70 de soporte de piles) una vez que sale de la porcien 

arqueada de la banda 83. La bisagra 81a este configurada, o se proporcionan topes, para impedir la aperture mas 

35 elle de una posici6n substancialmente plane. En otras realizaciones, se podrian situar dos o mas bisagras 81a en 

posiciones diferentes a lo largo del elemento 81 de separaci& para conseguir un efecto similar. Mientras el 

elemento 81 separador viaja alrededor de la porci6n arqueada, la velocidad angular es tal que el elemento separador 

es empujado hacia su configured& curvada como se muestra mediante las lineas de puntos en la Figura 15. 

Preferiblemente, el elemento alargado este unido tambien de manera flexible al carro 82, por ejemplo a traves de 

40 una bisagra 81b. La bisagra 81b permite al elemento separador un grado adicional de flexibilidad que le permite 

formar una unidad mas compacta cuando gira la esquina alrededor del rodillo 86 de impulsion y vuelve a la posiciOn 

ID, de reposo, pero no permite el movimiento con respecto al carro ries elle de la posici6n substancialmente 

horizontal rnostrada en la Figura 15. El carro 82 en el cual este montado el elemento 81 separador incluye medios 

82a de fijacion para fijar dicho carro a la correa 84 de temporizacion. 

45 Como se muestra en la Figura 16, una unidad apiladora tipica que ufiliza ruedas 61 de apilamiento puede 

comprender dos de estas ruedas 61 situadas sobre un eje de impulsiOn comOn, y es preferible proporcionar dos 

elemento 81 de separacion, como se muestra, para soportar cada lado del billete B. Preferiblemente, los dos 

elementos 81 separadores son controlados e impulsados por los mismos medios por lo que su movimiento es 

exactamente sincrono. La place 70 de soporte de piles sobre la cual se conforma la primera pile Si puede estar 

50 situada entre los dos elementos 81 separadores, de manera que estos pasan por cada lado de la place 70, o dicha 

place podria ester provista de aberturas 71, como se muestra en la Figura 16, para permitir el paso a traves de ella 

de los elementos separadores. De manera alternative, la superficie de soporte de piles podria adoptar la forma de 

dos superficies espaciadas para permitir que los elementos separadores pasen entre ellas y, preferiblemente, la 

provision de un aparato de atado como el representado en la Figura 7. 

55 La propia place de soporte de piles puede tener el movimiento permitido entre una posici6n de apilamiento, en la 

cual se conforma la primera pile Si, Y una posicion de atado, en la cual la pile conformada se coloca en el interior de 

la zona de recepcion de piles del aparato de atado. 

Como se ha mencionado anteriormente, una alternative al uso de ruedas de apilamiento es conformar las piles 

usando un principio de deceleraciOn lineal. La Figura 17 muestra de manera esquematica los componentes basicos 

60 de una segunda realized& de un aparato 300 de apilamiento. Los documentos (en este caso, billetes de banco B) 

entran en el aparato de apilamiento a lo largo de un camino 40 de transporte que comprende tipicamente una cinta 
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305 transportadora impulsada situada enfrente de rodillos 310 locos o de una segunda cinta transportadora. Los 

documentos son impulsados a lo largo del camino a gran velocidad de tal manera que, cuando alcanzan el final del 

camino, siguen una trayectoria hacia una superficie 320 fija. En el momento del impacto, cada billete se decelera, 

perdiendo toda su cantidad de movimiento hacia adelante, y cae sobre una superficie 70 de soporte de pilas donde 

5 se forma una pila Si. 

Las Figuras 18a y 18b muestran dos maneras alternativas en las cuales se puede incorporar una unidad de 

separaciOn, similar a la descrita anteriormente. En la Figura 18a, se proporciona un elemento 330 separador con la 

forma de una placa que, en su posicion de reposo esta metido dentro de un rebaje 335en el interior de la superlicie 

320 fija. En su posicion de retenciOn (mostrada en la Figura 18a), el elemento separador sale de la superficie 320 e 

10 intercepta el camino de los billetes que caen en la pila SI. Al hacer esto, se forma una segunda pila S2 sobre el 

elemento 330 separador, mientras se puede afar la primera pila 51. Una vez que se ha retirado la primera pila SI, se 

puede retirar el elemento separador y la segunda pila sigue conformandose sobre la superficie 70 de soporte de 

pilas. 

De manera alternativa, se podria proporcionar un elemento 340 separador con la forma de una "puerta trampa" en 

15 una superficie 345 situada por encima de la superficie 70 de soporte de pilas. Cuando la primera pila Si esta 

completa, se cierra la puerta 340, ya sea mediante un movimiento de pivotamiento (como se muestra) o de 

deslizamiento. A continuaciOn se puede conformar una segunda pila 82 sobre la puerta 340 mientras se retira la 

primera pila para su atado. Se abre a continuaci6n la puerta 340, permitiendo que la segunda pila S2 caiga sobre la 

superficie 70 de soporte de pilas. 

20 En los dos casos, el despliegue del elemento separador 330 6 340 esta controlado pot la Ilegada del billete 

seleccionado, Bn, a la salida del camino 40 de transporte. Puede existir un retardo de tiempo fijo entre la salida del 

billete seleccionado y el instante en que se despliega el elemento separador, para tener en cuenta el tiempo 

necesario para que el billete alcance la pila Si. De manera alternativa, se puede proporcionar un sensor para 

detectar el paso del billete seleccionado mas alla de la posici6n de despliegue (pot ejemplo, justo debajo del rebaje 

25 335 o de la superficie 345) el cual confirma que ha pasado el billete antes de que se despliegue el elemento 

separador. 

De nuevo, la realizacion mostrada en las Figuras 17 y 18 se usa preferiblemente en conjunto con un aparato de 

atado como el descrito anteriormente. 
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REIVINDICACIONES 

1. Un aparato (60) de apilamiento para conformar pilas de documentos (B) impresos, que comprende: 

una unidad (61) apiladora adaptada para recibir documentos impresos procedentes de un camino (40) de transporte 
y para sacar los documentos impresos cara contra cara; 

5 una superficie (70) de soporte de pilas para recibir los documentos impresos procedentes de la unidad apiladora 
para conformar una primera pila (Si), y soportar sobre si a la primera pila; 

una unidad (80) de separaci6n adaptada para desplegar un elemento (81) separador entre un documento impreso 
seleccionado recibido por la unidad (61) apiladora y el siguiente, teniendo permifido el movimiento el elemento (81) 
separador entre una posici6n (P1) de reposo, en la cual el citado elemento separador no impide el paso de los 

10 documentos impresos, y una posicion (P2) de retenci6n entre la unidad apiladora y a superficie de soporte de pilas, 
en la cual dicho elemento (81) separador recibe documentos impresos apilados procedente de la unidad apiladora 
para conformar sobre si una segunda pila (82), estando la segunda pila separada de la primera pila de tal manera 
que se pueda retirar la primera pila de la superficie (70) de soporte de pilas mientras se esta conformando la 
segunda pila; 

15 un controlador (31) adaptado para controlar el despliegue del elemento separador; donde 

el elemento (81) separador comprende un elemento alargado que tiene una forma arqueada; y caracterizado porque 

el elemento (81) separador esta abisagrado (81a) para permitir que el elemento separador adopte un perfil mas 
piano para la recepci6n de documentos impresos conformando sobre si la segunda pila. 

2. Un aparato de apilamiento de acuerdo con la reivindicacien 1, en el cual la unidad (80) de separaci6n este 
20 adaptada ademas para refirar el elemento (81) separador una vez que se ha retirado la primera pila de la superficie 

(70) de soporte de pilas, de tal manera que la segunda pila se coloca sobre la superficie de soporte de pilas. 

3. Un aparato de apilamiento de acuerdo con la reivindicaciOn 1 6 con la reivindicaciOn 2, en el cual el elemento (81) 

separador esta disehado para que se mueva desde la posicion de reposo hasta la posici6n de retenciOn a lo largo de 
un camino de despliegue que sigue el camino de un documento impreso a traves de la unidad de apilamiento. 

25 4. Un aparato de apilamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el cual el elemento 

separador esta disefiado para que se mueva desde la posicidin de retenciOn hasta la posiciOn de reposo a lo largo de 
un camino de retirada que sigue el camino de un documento impreso entre la posici6n de retencion y la placa de 
soporte de pilas, y no intercepte el camino de documentos impresos a travos del aparato entre la placa de soporte 
de pilas y la posiciOn de reposo. 

30 5. Un aparato de apilamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el cual a unidad de 

apilamiento comprende al menos una rueda apiladora, teniendo la rueda apiladora o cada una de ellas una 
pluralidad de palas (63) que se extienden desde un cubo central, definiendo cada par de palas de la pluralidad de 
ellas un canal entre ambas para alojar a un documento impreso procedente del camino de transporte en una 
posici6n de recepciOn, y medios de impulsiOn de la apiladora para hacer girar la rueda apiladora o cada una de ellas 

35 de tal manera que, en una posiciOn de expulsion, los documentos impresos salgan del canal o de los canales cara 
contra cara para conformar de ese modo una pila, estando la posiciOn de recepci6n desplazada angularmente con 
respecto a la posici6n de expulsion, donde el elemento separador esta disehado preferiblemente para que siga un 
camino que incluye una porch:in arqueada concentrica a la al menos una rueda apiladora de tal manera que el 
elemento separador siga el camino de un documento impreso transportado por un canal de la al menos una rueda 

40 apiladora entre las posiciones de recepcion y de expulsion. 

6. Un aparato de apilamiento de acuerdo con la reivindicacion 5, en el cual, en la posicion de reposo, el elemento 
(81) separador esta situado en linea con o detras de la pala posterior de un canal de la rueda o ruedas apiladoras en 
la posici6n de recepci6n, de tal manera que no se impide que entre en el canal un documento impreso que Ilega a la 
rueda apiladora. 

45 7. Un aparato de apilamiento de acuerdo con la reivindicaciOn 5 6 6, en el cual la forma arqueada del elemento (81) 
separador es substancialmente la misma que la de una pala (63) de la rueda o ruedas apiladoras. 

8. Un aparato de apilamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el cual la bisagra 
(81a) se proporciona aproximadamente en el punto medio del elemento separador. 

9. Un metodo de apilamiento de documentos impresos, que comprende: 

50 recibir documentos procedentes de un camino (40) de transporte en el interior de una unidad (60) apiladora; 

sacar los documentos recibidos desde la unidad apiladora cara contra cara; 

16 

ES 2 426 415 T3

 



recibir los documentos que salen sobre una superficie (70) de soporte de piles para conformar una primera pila (Si); 

cuando se recibe un documento impreso seleccionado en el interior de la unidad (60) apiladora, desplegar un 

elemento (81) separador entre el documento impreso seleccionado y el siguiente, moviendo el elemento separador 

desde una posici6n (Pi) de reposo en la cual no esta impedido el paso de documentos impresos, hasta una posici6n 

5 (P2) de retenciOn situada entre la unidad apiladora y la superficie de soporte de pilas; 

recibir los documentos que salen sobre el elemento (81) separador para conformar una segunda pila (82) separada 

de la primera pila; y 

retirar la primera pila de la superficie (70) de soporte de pilas; donde 

el elemento (81) separador comprende un elemento alargado que fiene una forma arqueada; y caracterizado porque 

10 el elemento separador esta abisagrado (81a) para permifir que el elemento separador adopte un pertil mas piano 

para la recepciOn de documentos impresos para conformar sobre si la segunda pila. 

10. Un metodo de acuerdo con la reivindicaciOn 9, que comprende ademas detener el elemento separador en la 

posicion de retenciOn hasta que se retira la primera pila de la superficie de soporte de pilas. 

11. Un metodo de acuerdo con la reivindicacian 9 o con la reivindicacian 10, que comprende ademas refirar el 

15 elemento separador una vez que se ha retirado la primera pila de tal manera que se coloque la segunda pila sobre la 

superficie de soporte de pilas. 

12. Un metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, en el cual se mueve el elemento separador 

desde la posici6n de reposo hasta la posici6n de retenciOn a lo largo de un camino de despliegue que sigue el 

camino de un documento impreso a traves de la unidad de apilamiento. 

20 13. Un metodo de acuerdo con cualquiera de as reivindicaciones 9 a 12, en el cual se mueve el elemento separador 

desde la posici6n de retenciOn hasta la posici6n de reposo a lo largo de un camino de refirada que sigue el camino 

de un documento impreso entre la posici6n de retenci6n y la placa de soporte de pilas, y no intercepta el camino de 

los documentos impresos a haves del aparato entre la placa de soporte de pilas y a posici6n de reposo. 

14. Un metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 13, en el cual la unidad apiladora comprende al 

25 menos una rueda apiladora, teniendo la rueda apiladora o cada una de ellas una pluralidad de palas (63) que se 

extienden desde un cubo central, definiendo cada par de palas de la pluralidad de ellas un canal entre ambas para 

alojar a un documento impreso procedente del camino de transporte en una posici6n de recepciOn, y la rueda 

apiladora o cada una de ellas es impulsada para que gire de tal manera que, en una posici6n de expulsion, los 

documentos impresos salgan del canal o canales cam contra cara para conformar de ese modo una pila, estando la 

30 posici6n de recepci6n desplazada angularmente con respecto a la posici6n de expulsion, donde el elemento 

separador sigue preferiblemente un camino que incluye una porcion arqueada concentrica a la al menos una rueda 

apiladora para seguir el camino de un documento impreso transportado por un canal de la al menos una rueda 

apiladora entre las posiciones de recepcion y de expulsion. 

15. Un metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 14, en el cual la primera pila se retira de la 

35 superficie (70) de soporte de pilas mientras se esta conformando la segunda pila. 
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