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(57) Resumo: A presente invencgéo refere-se a um método para
obtengédo de um rolo sem cor (R) de material telado com uma primeira
parte do material telado formando um ntcleo interno (R1) o dito rolo e
uma segunda parte do material telado (R2) enrolado em torno do
exterior do dito ndcleo. As duas partes (R1, R2) podem ser separadas
uma da outra e, para essa finalidade, uma interface ou
descontinuidade é criada em pelo menos uma volta do material telado
formando o rolo, entre o dito nucleo interno e a dita segunda parte do
material telado, de modo a facilitar a extragdo do nulcleo interno da
parte externa do rolo.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "ROLO DE
MATERIAL TELADO SEM COR, MAQUINA E METODO PARA SUA PRO-

DUGAO".

Descricao
Campo Técnico - | |
A presente invengao refere-se a aperfeicoamentos na produgao

de rolos de material telado, tal como papei, e 0 chamado papel higiénico, em

particular. A invencao refere-se especificamente a aperfeicoamentos as ma-
quinas e aos métodos de fabricagéo, além de aos rolos de material.

Estado da Técnica
Rolos de papel higiénico, toalhas de papel e outros produtos de

Iengo de papel sao normalmente enrolados em torno de nucleos ou tubos de

enrolamento feitos de papeldo ou outro material. Esses nucleos de enrola-

“mento sdo inseridos na maquina de enrolar e a quantidade necessaria de

papel é enrolada em torno dos mesmos. Os rolos resultantes, chamados
toras, sdo subsequentemente cortados em rolos menores, isso é, de com-

primento axial menor, destinados ao consumidor. Os nucleos de enrolamen-

. to sdo normalmente feitos em maquinas nas quais duas ou mais tiras de pa-

pelao sao ehroladas de forma helicoidal em torno de um eixo. Essas maqui-
nas, e o material necessario para se fabricar os ntcleos de enrolamento,
representam um custo com uma influéncia consideravel no produto final, a-
lém de somar a complexidade da linha de produgéo. Para se evitar a neces-
sidade de se utilizar os nucleos de enrolamento e para se obter produtos em

" rolos que contenham uma maior quantidade de material enrolado, varios sis-

temas, métodos e maquinas foram estudados para se permitir que os rolos
sejam fabricados sem utilizacao de um nucleo de enrolamento ou tubo cen-
tral. Exemplos de tais maquinas e métodos sdo descritos nas patentes U.S.
NS, 5.603.467; 5.538.199; 5.639.046; 5.690.296 e 5.839.680. '

Os rolos obtidos por meio dessas técnicas possuem uma apa-
réncia compacta e nenhuma area vazia no meio. Isso pode representar uma
desvantagem para seu uso, visto que a maiorﬂparte dos distribuidores para
os produtos na forma de rolo possuem um retentor axial que é inserido no
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furo dos nucleos de enrolamento nos quais tais produtos sdo normaimente
enrolados. A auséncia de tal furo central tem restringido de forma efetiva o
uso dos rolos obtidos pelas maquinas e métodos descritos acima, indepen-

dentemente dos produtos sem os nucleos de enrolamento oferecerem van-
tagens considerévéis, incluindo uma maior quantidade de papel enrolado

para o mesmo didmetro externo de rolo, a auséncia das maquinas de forma-
¢do de nucleo na linha de produgdo, a economia em termos de materiais
basicos (cola, papeldo) necessarios para a fabricagao dos nucleos tubulares,
um procedimento mais facil para o corte das toras em rolos, e a falta de ma-
terialvde despejo (0 nuclevo central) depois que os rolos foram totalmente uti-
lizados.

Obijetivos e Sumario da Invencéo
Um objetivo da presente invengéo é fornecer.um rolo que ofere-

¢a as vantagens de rolos sem um nucleo de enrolamento, mas sem apresen-
tar as desvahtagens caracteristicas mencionadas acima. Outro objetivo €
fornecer um rolo com caracteristicas inovadoras se comparado com rolos
tradicionais. ”

De acordo com outro aspecto, um objetivo da invengao é forne-
cer um sistema de enrolamento ou maquina que permita que um novo tipo
de rolo seja fabricado sem qualquer nticleo de enrolamento central, sem as
desvantagens previamente discutidas e com caracteristicas inovadoras se
comparado com 0s produtos convencionais. |

- Um objetivo adicional da presente invengdo é se fornecer um
método de enrolamento para fabricagdo de um novo tipo de rolo sem um
nucleo centrél e com outras caracteristicas inovadoras.

Basicamente, de acordo com um primeiro aspecto, a invengao
refere-se a um rolo de material telado sem qualquer nucleo de enrolamento
central, onde uma primeira parte do material telado forma o nucleo interno
do.rolo, e uma segunda parte do material telado é enrolada em torno do ex-
terior do dito ntcleo, e onde um material de separacao é aplicado a pelo
menos uma volta do material telado que entra entre o dito nucleo interno e a

dita segunda parte do material telado, cobrindo um comprimento correspon-
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dente até pelo menos aproximadamente metade de uma volta do material
telado. |

A presenca desse material de separacéo entre a parte de nucleo
e a parte externa do rolo permite que o nucleo seja extraido do restante do .
rolo, rasgando o material telado em linha com a interface entre a parte inter-
na do rolo que forma o nucleo e a parte externa que forma o restante do rolo.
Dessa forma, o rolo originado como uma configuragéo sélida completaménte
cheia, evitando, assim, a necessidade de se ter um nucleo de enrolamento
ou eixo, oferece todas as vantagens derivadas da auséncia de um nucleo de
enrolamento central e de um furo central durante o processo de fabricagéo- e
também durante a distribui¢cao, ao passo que 0s usuarios finais podem esco-
Iher se utilizam o rolo inteiro, por exemplo, quando possuirem um distribuidor
adequado disponivel, que ndo possui um retentor de rolo axial, ou se desli-
zam o nucleo para fora do rolo, deixando o resto do rolo com-um furo central
de dimensdes adequadas (da faixa de 1,5 a 3 cm, por exemplo) para permitir
sua insergéo no retentor axial do distribuidor convencional. Em adi¢éo a es-
sa opgdo de utilizagdo dupla, o nucleo central que é eXtral’do da parte exter-
na do rolo também é um produto adequado para uso pelo consumidor. Por
exemplo, o nicleo central de um rolo de papel, tal como um rolo de papel
higiénico, também pode ser utilizado como um rolo de papel higiénico portatil
e compacto para transporte em uma bolsa de mao ou em um veiculo a mo-
tor.

Na verdade, é freqlientemente necessario ter pequenos rolos de
pape! disponiveis para viagens e é de conhecimento geral que a ultirﬁa-parte
dos rolos normais de papel higiénico ou toalha de papel sdo freqiientemente
utilizados para essa finalidade, apesar de apresentarem a desvantagem de
transportar uma quantidade limitada de papel com relagdo as suas dimen-
sbes gerais (devido, basicamente, ao volume néo utilizado do tubo ou nucleo
de enrolamento no meio). O nucleo do rolo de acordo com a invengéo, por
outro lado, é um rolo compacto de papel enrolado, sem desperdicio de es-

paco.
O produto obtido de acordo com a invengéao consequentemente
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apresenta a caracteristica de consistir substancialmente em uma combina-
cdo de dois produtos utilizaveis de forma independente, gerados pelo mes-
mo procedimento de fabricagdo e mesma maquina, mas separaveis no mo-

mento de sua utilizagao.
' Ao invés de aplicar um produto de separa¢éo (seja 0 mesmo na
forma de folha ou de material solto), é fornecida uma éarea de separagao a
ser criada entre a parte interna ou nucleo do rolo e sua parte externa de nu-
cleo por meio de uma variagdo local na densidade do enrolamento. Por e-
xemplo, a densidade de enrolamento pode ser reduzida temporariamente,
,mesrho por apenas um numero muito limitado de voltas, criando, assim, uma
area de enrolamento de densidade mais baixa no rolo que separa a parte do
nucleo interno da parte externa do rolo. ‘
Em outra modalidade da invencéo, entre a parte interna ou nu-

cleo e a parte externa, um nimero adequado de voltas pode ser inserido (ou

~ até mesmo apenas uma volta, ou um nimero de voltas variando de 1 a 50, e

preferivelmente de 1 a 20, ou de 1 a 10, ou qualquer numero adequado de
voltas), onde pelo menos uma caracteristica de superficie do material telado
foi modificada, por exemplo, aspereza da superficie foi reduzida. Isso pode
ser preferivelmente alcangado por meio de um prOcesso‘de calandragem no
esticamento relevante do material telado.

| Basicamente, e em termos gerais, portanto, a invengao envoive
‘a fabricagao de rolos possuindo um nucleo céntral ou parte e uma parte ex-
terna, onde uma interface é criada entre as duas partes, que facilita o desli-
zamento mutuo entre as ditas partes interna e externa.

De acordo com uma modalidade adicional, a invengao envolve a
fabricagdo de rolos com uma parte de nucleo ou parte central e uma parte
externa, onde existe uma descontinuidade entre as duas partes que facilita o
deslizamento matuo entre as ditas partes interna e externa. Dessa forma, a
invencdo também refere-se a um rolo enrolado de material telado, preferi-
velmente lengo de papel, onde duas partes distintas sdo obtidas, uma parte
interna ou central e uma parte externa ou periférica, capazes de deslizar mu-

tuamente uma com relacdo a outra de modo a extrair, ou retirar a primeira
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parte da segunda. O rolo ¢ preferivelmente isento de um furo central ou ni-
cleo de enrolamento e a parte central do rolo consiste em voltas de material
telado enroladas uma em torno da outra.

Em uma modalidade vantajosa, o material telado possui linhas
de perfuragdo transversais, ao longo das quais as folhas unicas de material
telado, por exemplo, papel, podem ser destacadas pelo usuario final. Nesse
caso, é vantajoso se fornecer um material de separagdo a ser aplicado em
linha com um linha de perfuracdo transversal no material telado. Isso facilita
o rasgar do material telado e consequentemente facilita a extragao deslizan-
te do nucleo da parte externa do rolo, sem perturbar as voltas do material‘
telado dispostas em linha com a interface entre as duas partes do rolo.

O material de separagéo pode ser aplicado a apenas um lado do
material telado, ou a ambos os lados, caso no qual sua aplicagao é preferi-
velmente escalonada entre os dois lados, enquanto a linha de perfu'ragéo
transversal é preferivelmente incluida na area de sobreposigdo entre os ma-
teriais de s'eparag'éo aplicados em qualquer um dos lados do material telado.

Como explicado na descricdo fornecida com referéncia aos varios exemplos

. da modalidade da invengao, isso facilita a separagdo das duas partes do

rolo.
O material de separagdo pode ser um material solto, liquido,

semiliquido ou sodlido, aplicado a um ou outro, ou ambos os lados do material
telado. Por exemplo, pode ser um material encerado que torna a superficie
do material telado adequadamente deslizante, reduzindo seu coeficiente de

friccdo em linha com a uma ou mais voltas que separam o nucleo central da

parte externa do rolo, e, dessa forma, facilitando o deslizamento mutuo das
duas partes uma com relagdo a outra. |

O material de separagéo estara preferivelmente na forma de fo-
Ilhas, no entanto, feitas de um produto com um coeficiente de friccao relati-
vamente baixo, por exemplo, papel compacto, tal como papel para escrever,
papel de copiadora, papel de impressora ou similar, ou um plastico com ca-
racteristicas adequadas, -uma folha de papel encerado, ou similar.

Seo material de separacéo for solto, o mesmo pode ser aplicado
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por pulverizagdo ou com uma lamina ou escovas ou outros meios de espa-
lhamento. Quando o material de separagao estiver na forma de uma folha,
por outro lado, 0 mesmo ¢é preferivelmente ancorado ao material telado, por
exemplo, com o auxilio de um adesivo. Alternativamente, pode ser feito de

forma a aderir ao material telado por meio de aperto mecanico ou ultra-som,

gravagéo, carga eletrostatica ou qualquer outro meio adequado.

O material telado que forma o rolo é preferivelmente papel, e
especialmente papel em folhas, apesar disso néo eliminar a possibilidade de
aplicagdo do mesmo conceito inventivo a produgéo de rolos-de material tela-
do de qualquer outra natureza, tal como plastico. Importante € que, no ponto
de separagao entre o nucleo e o restante do rolo, isto é, na interface entre as
duas partes necessarias para se deslizar com relagdo uma a outra, a fricgao
é menor do que entre o restante das voltas do material telado enrolado. Isso
permite Cjue o nucleo central deslize para fora sem produzir qualquer efeito
telescopico. |

O diametro do nucleo central do rolo pode variar, dependendo
do uso pretendido para o rolo. De acordo com uma modalidade vantajosa,
pode ter entre 0,5 e 5 cm, e preferivelmente entre 1 ¢ 3 cm. Quando o mate-
rial telado para ser enrolado € papel do tipo geralmente utilizado para a fa-
bricagdo de papel higiénico ou similar, um didmetro do nucleo interno de a-
proximadamente 20 mm é igual a um comprimento de aproximadamente 1,5

'm de papel enrolado, uma quantidade suficiente para uso portatil.

Um perfume ou logéo pode ser aplicado ao comprimento do ma-
terial telado formando a parte interna R1 do rolo, e/ou ao material de separa-
cao.

De acordo com outro aspecto, a presente invengao refere-se a
um método de fabricacdo de um roio de material telado enrolado sem qual-
quer nucleo de enrolamento central, .compreendendo 0s estagios a seguir:

| enrolamento da extremidade dianteira do dito material telado e
enrolamento do mesmo para formar um primeiro nucleo do dito rolo com um
primeiro comprimento de material telado;

geracao de uma interface, ou descontinuidade, por exemplo, pe-
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la aplicagdo de um material de separagdo em pelo menos um lado do dito
material telado; |

continuagdo com o enrolamento de um segundo comprimento do
material telado para completar o dito rolo.

~ De acordo com outro aspecto adicional, a invengéo refere-se a

uma maquina de enrolar para a fabricagao de um rolo de materialrtelado en-
rolado sem um nucleo de enrolamento central, compreendendo uma unidade
de enrolamento (preferiveimente do tipo periférico), onde o material telado é
enrolado em torno de sua extremidade dianteira solta para formar um rolo
com um nucleo central, e uma parte externa é enrolada em torno do dito nu
cleo central. De forma caracteristica, a méquina compreende um dispositivo
para a geragao de uma interface ou descontinuidade entre uma parte interna
€ uma parte extefna do material enrolado, a dita interface ou descontinuida-
de facilitando o deslizamento axial mutuo e a separagdo consequente das
ditas duas partes.

Em uma possivel modalidade, esse dispositivo compreende um

dispositivo-para a aplicacdo de um material de separa¢dao ao material telado

. sendo enrolado no rolo, o dito aplicador sendo operado de modo a aplicar o

dito material de separacéo apos a formagéo do dito nuicleo central.

Em uma modalidade diferente da invengao, pode haver, por e-
xemplo, um d'ispositivo de calandragem, que é temporariamente ativado para
gerar um comprimento de material telado, a superficie do qual € modificada,
isto é, preferivelmente suavizada, para formar a dita interface. Em termos

" gerais, ao longo do percurso através do qual o material telado é alimentado

para um leito de enrolamento ou uma unidade de enrolamento, um dispositi-
vo que altera pelo menos uma caracteristica de superficie do material telado
em uma parte predeterminavel de comprimento adequado do dito material é
apresentado. De acordo com uma possivel modalidade, essa caracteristica
modificada consiste na aspereza do material telado.

Caracteristicas e modalidades vantajosas adicionais do rolo, do
método e da maquina de enrolar de acordo com a invengao sao declaradas

nas reivindicagcdes em anexo e sao descritas em maiores detalhes com refe-
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" réncia as varias modalidades.

Breve Descricdo dos Desenhos
A invencao é mais bem-ilustrada com o auxilio da descri¢ao e

dos desenhos em anexo, que ilustram exemplos das modalidades sem res-
' tringir 0 escopo da mvengao Para ser mais preciso, nos desenhos:

a figura 1 ilustra de forma esquematica uma primeira modalndade
de um dispositivo de enrolamento de acordo com a invengao;

a figura 2 ilustra uma moda|idade modificada do dispositivo de
enrolamento de acordo com & invengao; ‘

| a figura 3 ilustra uma modalidade adicional do dispositivo de en-

rolamento de acordo com a invengéd;

a figura 4 ilustra uma quarta modalidade do dispositivb de enro-
lamento de acordo com a inveng&o;

as figuras 5A a 5E ilustram uma sequéncia de trabalho do dispo-

sitivo de enrolamento na modalidade da figura 4,
as figuras 6, 7, 8, 9, 10 e 11 ilustram de forma esquematica um

rolo de acordo com a invengdo em varias modalidades;

as figuras 12 a 15 ilustram de forma esquematica diferentes mé-
todos para a aplicagdo de um material de separagéo na forma de folha ao

material telado;
as figuras 16 e 17 ilustram uma modalidade diferente da maqui-

‘na de acordo com a invencao; e
a figura 18 ilustra de forma esquematlca uma vista lateral de

uma maquina em uma modalidade adicional da invengéo.

Descricio Detalhada das Modalidades Preferidas da Invencao

Com referéncia inicialmente a figura 1, em uma primeira modali-
dade, a invengdo envolve o uso de um dispositivo de enrolamento configura-
do (no que refere-se aos elementos de enrolamehto) essencialmente como
descrito na patente U.S. N°. 5639046, a qual referéncia € feita para uma
descricdo mais detalhada das caracteristicas estruturais e operagdo desse

tipo de dispositivo de enrolamento.
A figura 1 ilustra as partes essenciais do cabecote de enrola-
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mento. O dispositivo de enrolamento, indicado de forma global pelo nimero
1, compreende um primeiro cilindro de enrolamento 3, um segundo cilindro
de enrolamento 5 e um terceiro cilindro de enrolamento 7. Os trés cilindros
de enrolamento formam um bergo de enrolamento onde um rolo ou tora L é .
formado. A tora L formada pelo dispositivo de enrolamento € cortada subse-
quentemente, no sentido cruzado de seu proprio eixo geométrico, em rolos
unitarios de comprimento axial correspondente ao comprimento do produto
final. |

O cilindro de enrolamento 7 é transportado por bragos oscilantes
9 e é gradualmente erguido para permitir € controlar o crescimento da tora L
Os trés cilindros 3, 5, 7 giram na mesma diregdo (no sentido anti-horario, no
exemplo) a uma taxa periférica substancialmente igual durante 6 enrolamen-
to do rolo ou tora -L, enquanto a velocidade do cilindro de enrolamento inferi-
or 5, e possivelmente também do cilindro 7 para o controle do diametro, va-
ria (o primeiro desacelerando, o Ultimo acelerando) na fase de permuta, isto
é, quando o rolo ou tora L completado ¢ descarregado e uma nova tora L no .

estagio inicial de enrolamento é carregada de acordo com os métodos que

. sd0 conhecidos dos versados na técnica.

Um estreitamento é criado entre os cilindros 3 e 5, através do
qual o material telado N a ser enrolado para formar o rolo ou tora L € passa-
do (alimentado na dire¢édo da seta fN). A montante do estreitamento entre os
cilindros 3 e 5, se estende uma superficie concava 11, consistindo em uma
folha metalica curva, fibra de carbono reforgada com resina ou outro material
adequado. Essa superficie concava é fornecida com um movimento oscilan-
te na direcdo da seta f11 para apertar o material telado N contra a superficie
externa do cilindro de enrolamento 3, induzindo, assim, o rasgo'do material
telado e consequlientemente avisando a parte central sobre uma nova tora
para comegar a ser fabricada por meio do enrolamento da extremidade dian-
teira do material telado cortado, como descrito em maiores detalhes na pa-
tente U.S. 5639046 mencionada anteriormente. |

O numero 13 indica uma unidade que suporta a superficie 11 e é

capaz de se mover mais para perto ou mais para longe do cilindro 3 de mo-
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do a aproximar a superficie 11 ou afastar a mesma do dito cilindro. A unida-
de 13 também suporta um mecanismo de controle 15 acionado por um motor
17 por meio de correias 19 e 21, para indugé@o de um aperto rapido do mate-

rial telado N pela parte 11A da superficie curva 11 contra a superficie cilin-

" drica do cilindro _3,'como ja descrito na patente U.S. 5.639.046 mencionada

anteriormente. ,
Ao longo do percurso do material telado N sendo alimentado pa-

ra o cabecote de enrolamento, existe um perfurador, indicado de forma es-
quematica pelo numero 23, que gera linhas de perfuracao transversais no
‘mater'ial telado N para dividir o material em partes singulares destacaveis
‘pelo rasgo ao longo da linha de perfuragéo quando o rolo acabado esta em
uso. _ .
_ De forma caracterist_ica, a montante da entrada para o canal de-
finido entre a superficie externa do cilindro de enrolamento 3 e a superficie
cOncava 11, existe um aplicador de material de separagdo, consistindo em
um alimentado de folha indicado pelo nimero 31, como um todo, a finalidade
do qual é inserir folhas singulares F de papel, plastico ou outro material ade-
quado de um comprimento determinado em momentos predeterminados ao
longo do percurso de alimentagdo do material telado N.

O aplicador 31 compreende um transportador 33 com uma caixa
de sucgdo associada 35 situada sob a ramificagdo superior do transportador
33. Um bocal, ou uma fileira de varios bocais, indicados esquematicamente
pelo nimero 37, sdo dispostos ao longo do transportador 33 e, em uma po-
sicdo predeterminada na superficie da folha F em trénsito no transportador
33, aplicam um adesivo a fim de fazer com que a dita folha adira ac material
telado N da forma descrita posteriormente.

A jusante do transportador 33, existe um cilindro 39 que é manti-
do constantemente em rotagdo em uma diregéao cbngruente com a diregao
na unal o material telado N é alimentado para frente, o percurso que percor-
re entre o cilindro 39 e o cilindro de enrolamento 3. O cilindro 39 é montado
nos bragos oscilantes 41 controlados por meio de um acionador (nao ilustra-

do) de forma a empurrar o cilindro 39 para cima contra o cilindro 3 em um
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11

momento predeterminado para aplicagao da folha F ao material telado N.

A folha F é alimentada para frente pelo transportador 33 até que
ocupe a posigéo ilustrada de forma esquematica na figura 1, onde a extremi-
dade dianteira da folha F € retida contra a superficie externa do cilindro rota- .
tivo 39, que pode ser perfurada através de toda a sua superficie, por exem-
plo, e mantida em uma presséo negativa no interior por meio de um ventila-
dor. Um defletor 43 orienta a folha F de forma que se apodie cdrretamenfe e
permanece fixada a superficie cilindrica rotativa do cilindro 39. A forga de
sucgdo exercida pela caixa de sucgdo 35 é mais forte do que a sucgao exer-
cida pelo cilindro rotativo 39, e, conseqi]entemente, retém a folha F para CI
ma até que seja inserida, da forma descrita posteridrmente, no percurso do
material telado N. Como uma alternativa & caixa de suc¢ao 35,‘ pode haver
outros tipos de méios de retengdo, por exemplo, dispositivos mecéanicos.

Com uma configuragéo desse tipo, quando o dispositivo de enro-
lamento 1 comegdu a enrolar um novo rolo ou tora L e formou a primeira par-
te central ou nucleo da dita tora, o cilindro 39 é pressionado contra o cilindro
de enrolamento 3 e, visto que os dois cilindros girarh a uma velocidade peri- .
férica correspondente a velocidade do material telado N, isso faz com que a
extremidade dianteira da folha F adira ao material telado N (devido ao adesi-
vo aplicado pelos bocais 37) e induz a alimentagdo de avango consequente
da dita folha F, juntamente com o material telado N, na diregdo da area de
enrolamento onde a tora L é formada. Dessa forma, como se tornara claro a
partir de uma descri(;éo detalhada de uma seqliéncia de operagdes, dentro
da tora L sendo formada sem um furo central ou nucleo de enrolamento, ha-
vera uma ou mais voltas formadas pela folha F, consistindo em um material
com um baixo coeficiente de friccdo, ou em qualquer caso mais suave do
que o material telado N, que é tipicamente papel para o preparo de rolos de
papel higiénico, toalha de papel ou similar.

Por exemplo, a folha F pode ser uma folha de plastico ou mes-
mo, de forma mais simples, uma folha de papel de impressora, papel de co-
piadora ou similar, tipicamente com um peso variando entre 25 e 100 g/m?a.

Como seré esclarecido em maiores detalhes posteriormente, esse papel —
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sendo mais suave do que 0 papel que forma o material telado N — permite o
destacamento e extragdo do nucleo central a partir da parte externa de cada
rolo (obtido apds o corte da tora L criada pelo enrolamento no sentido cruza-

do), criando, assim, um furo dentro do rolo acabado.

A figura 2 ilustra um dispositivo de.e_nrolamento 1 basicamente
igual ao descrito com referéncia a figura 1, exceto por uma disposigéo dife-
rente do alimentador 31 das folhas F. Nesse caso, o alimentador 31 é dis-
posto no mesmo lado - vis-a-vis o percurso de material telado N — que o ci-
lindro de enrolamento 3. O cilindro rotativo 39 coopera com um contracilindro -
40, ao invés do cilindro de enrolamento 3, para realizar o mesmo procedi-
mento de aplicacdo de folha F no material telado N a medida que avanca

continuamente e a uma velocidade substanciaimente constante na diregao

~ da seta fN. A letra C indica um adesivo aplicado pelos bocais 37 nas proxi-

midades da extremidade dianteira da folha F.

A figura 3 ilustra um dispositivo de enrolamento 1, muito pareci-
do com o ilustrado nas figuras 1 e 2, mas, nesse caso, cbm dois alimentado-
res de folha, indicados respectivamente como 31A e 31B. O a'limentador 31A
é feito e disposto da mesma forma que o alimentador 31 da figura 1, enquan-
to que o alimentador 31B é feito e disposto da mesma forma que o alimenta-
dor 31 da figura 2. Essa configuragao permité a aplicacdo de uma folha F em
cada um dos lados opostos do material telado N a medida que avanga subs-

‘tancialmente de forma continua ao longo de seu percurso na diregao do ber-

¢o de enrolamento formado pelos cilindros 3,5 e 7.

A figura 4 ilustra uma modalidade de um dispositivo de enrola-
mento, novamente indicado pelo nimero -1, que possui dois alimentadores,
indicados aqui como 51A e 51B, dispostos em cada lado do percurso do ma-
terial telado N, de forma a fixar as duas folhas no dito material N, como no
caso da figura 3, uma em cada lado. A area de enrolamento do dispositivo
devenrolamento 1 é substancialmente igual a area de enrolamento do dispo-
sitivo de enrolamento 1 ilustrado nas modalidades anteriores.

Cada um dos dois alimentadores 51A e 51B possui um cilindro

de sucgdo por revolugdo 53, com furos 55 em sua superficie. Os dois cilin-
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dros 53 dos dois alimentadores 51A e 51B giram em dire¢des opostés, como
descrito abaixo com referéncia a seqiiéncia de figuras 5A a 5E. Cada cilindro
53 é associado com um depdsito 57 de folhas F e um distribuidor de adesivo
59 consistindo, por exemplo, em umé série de bocais de distribuicdo. Os ci- .

~lindros 53 podem ser trazidos para de encontro um ao outro, para essa fina-

lidade, sdo suportados pelos bragos oscilantes (nao ilustrados) controlados
pelos acionadores adequados (néo ilustrados). | |

A operagéao do dispositivo de enrolamento na configuragdo da
figura 4 é descrita agora em detalhes com referéncia as figuras 5A a 5E, a
descricao da qual também esclarecera as fun¢des do dispositivo de enrolé-'
mento na modalidade das figuras de 1 a 3. | | a

Na figura 5A, um rolo ou tora L esta sendo formado entre os ci-

lindros de enrolamento 3, 5 e 7. O material telado N avanca na diregdo da

seta fN a uma taxa substancialmente constante, enquanto os cilindros 53 -

dos dois alimentadores 51A e 53A esperam e podem, cada um, enquanto
isso, coletar uma folha F de seus respectivos depositos 57. As folhas F sao
mantidas no lugar na superficie externa dos dois cilindros 53 por suégéo.

- Quando a tora L foi completada com o enrolamento de uma quantidade pre-

determinada de material telado N, a mesma é ejetada, causando o rasgo do
material telado N por meio do estreitamento da superficie 11 contra o cilindro
de enrolamento 3. O contato entre esses dois elementos também solta'a
extrémidade dianteira do material telado formado pela dita agdo de rasgo e
comeca a enrolar e se torna enrolada em si mesma.

Na figura 5B, o enrolamento de uma nova tora L comega, o rolo -
ou tora L anterior tendo sido completado e descarregado do bergo de enro-
lamento 3, 5, 7. O estagio de permuta e o comego do enrolamento de um
novo rolo nao séo ilustrados em detalhes visto que sdo substancialmente
equivalentes aos descritos na patente US-A-5639046 anterior. '

Os cilindros 53 sao girados e sua velocidade é acelerada para
uma velocidade periférica correspondendo substancialmente a velocidade de
alimentacao do material telado N. Uma linha de adesivo C foi aplicada nas

proximidades da extremidade dianteira de cada uma das duas folhas F. A
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primeira folha F, que ¢ fixada ao lado do material telado N voltada para fren-
te do cilindro de enrolamento 3, é aplicada pélo alimentador 51B, enquanto
que a segunda folha F é aplicada pelo alimentador 51A ao lado oposto do
dito material telado N. As duas folhas aderem ao material telado N devido ao

efeito do adesivo C aplicado nas proximidades. das eXtremidades dianteiras

respectivas. A fixagao das folhas € garantida pelos dois cilindros 53 pressio-
nando um contra o outro, enquanto giram temporariamente a uma velocida-
de periférica correspondente a velocidéde de alimentacao de avan¢o do ma-
terial telado N, exercendo, assim, uma pressao em cada uma das folhas F e -
o material telado N sendo alimentado para dentro do estreitamento definido
pelos cilindros 53. ' |

Na figura 5C as duas folhas F fdr_am aplicadas ao material telado
N, que continua a avangar na diregéb do bergo de enrolamento 3, 5, 7. Co-
mo ilustrado na figura 5C, nesse exemplo a extremidade posterior da folha F

-aplicada pelo alimentador 51B se sobrepde parcialmente a extremidade di-

anteira da folha F aplicada pelo alimentador 51A. Isso néo € essencial, no
entanto; de fato, é preferivel que as duas folhas estejam a uma curta distan-

~ cia uma da outra. Nesse ultimo caso, a extremidade traseira da primeira fo-

Iha e a extremidade dianteira da segunda folha, em lados opostos do materi-
al telado N, deixam uma parte do material telado N descoberta que coincide
com uma linha de perfuragéo P criada pelo perfurador 23 no material telado

N (vide figura 1, e a modalidade da figura.4). Pode haver também uma so-

breposigao parcial entre as primeira e segunda folhas, como ilustrado nos
desenhos. O importante ¢ que uma linha de perfuragdo P no material telado
N se encontre entre as duas linhas de cola aplicadas as duas folhas.

, Na figura 5D as duas folhas F estdo na area do material telado
enrolado em torno do cilindro de enrolamento 3 e estdo prestes a serem en-
roladas em torno do nucleo inicial do novo rolo ou tora L sendo formado no
berco de enrolamento 3, 5, 7.

A figura- 5E ilustra como a tora L aumenta adicionalmente em
diametro e as folhas F sdo inseridas entre as voltas iniciais do rolo ou tora L,

separando a parte’ de nucleo central da tora indicado como L1, da parte ex-
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terna da tora L, indicada como L2. Como sera explicado posteriormente, os
rolos acabados obtidos apds o corte da tora L no sentido cruzado sdo com-
pactos e ndo possuem furo de enrolamento, mas a parte interna de cada
rolo, correspondente a parte de nucleo L1 da tora de onde s&o cortados, po- -
de ser extraida da parte externa do dito rolo para gerar um rolo com um furo
central e, conseqlientemente, similar a um rolo obtido utilizando-se os siste-
mas de enrolamento convencionais utilizando nucleos tubulares.

‘De fato, as folhas F aplicadas ao material telado N definem su-
perficies de separagéo, ou interfaces entre voltas sobrepostas do material
telado N formando a tora L, e, conseqiientemente, também os rolos obtidos-
pelo corte‘ da dita tora, e as camadas podem deslizar mutuamente ao longo

das ditas superficies de separagdo, rasgando o material telado N ao longo

da linha de perfuragdo P na area entre a extremidade traseira de uma folha
F e a extremidade dianteira da folha oposta F, isto é, entre dois pontos onde
as folnas F s&o unidas ao material telado N.

Esse conceito é ilustrado de forma esquematica nas figuras 6 e
7. Para ser mais preciso, a figura 6 ilustra uma ampliagéo consideravel da
area interna de um rolo R obtido apds o corte da tora L no sentido cruZado_,
onde R1 indica a parte interna ou nucleo e R2 indica a parte externa que
cerca o nucleo, as ditas partes correspondendo aspartesL1el2datorala
partir da qual o rolo R foi obtido.

LI indica a extremidade dianteira do material telado N. F1 indica

a folha aplicada pelo alimentador 51B ou, para ser mais preciso, a tira da

" dita folha que permanece dentro de cada rolo R, depois de 0 mesmo ser cor-

tado a partir da tora L. Essa folha forma pelo menos uma volta (no exemplo
ilustrado, mas pode formar vérias voltas), que cerca completamehte 0 nucleo
ou parte inicial R1 do rolo R. A folha F2, correspondente a folha F aplicada
pelo alimentador 51A, é disposta com sua extremidade dianteira (isto é, a
extremidade mais interna) nas proximidades da linha de perfuragéo P e tam-
bém forma uma ou mais voltas dentro do rolo. |
Exercendo-se uma pressado na superficie externa plana do nu-

cleo R1 do rolo R, superando, dessa forma, a friccao mutua entre as duas
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folnas F1 e F2, a parte interna R1 desliza para fora da parte externa R2, ras-
gando o material telado N ao longo da linha de perfuragao P criada entre as

duas extremidades sobrepostas das folhas F1 e F2. Isso faz com que o nu-

'cleo interno R1 do rolo deslize para fora da parte externa R2 de tal forma

que o Ultimo tem a aparéncia de um rolo-normal de papel enrolado em torno
de um nucleo tubular. A parte do nicleo R1 permanece enrolada em uma ou
mais voltas formadas pela folha F1, enquanto a parede do furo criado na
parte R2 do rolo é alinhada com a folha F2.

Quando a tora L é formada com um dispositivo de enrolamento
do tipb ilustrado na figura 1, onde apenas uma folha F é aplicada a superficie
do material telado-N que esta voltadé para dentro, isto é, na dire¢cao do eixo
geométrico da tora, os produtos obtidos serao como ilustrados nas figuras 8
e 9. A parte central ou nucleo R1 do rolo R é enrolado, no exemplo ilustrado,
aproximadamente em uma volta do material formando a folha F, a extremi-

-dade mais interna do qual coincide aproximadamente com uma linha de per-

furagdo P. A impulsdo axial na parte interna R1 do rolo R novamente permite
que a. parte interna seja extraida devido ao deslizamento entre a primeira
volta da parte externa R2 do rolo e a folha F, que permanece fixada a parte
interna R1 do rolo R. A figura 9 ilustra como, uma vez que a parte interna R1
foi extraida da parte externa R2 do rolo, o furo na parte externa R2 perma-

nece alinhado com a folha F. ,
Vice-versa, as figuras 10 e 11 ilustram a situagao na qual a folha

F é fixada ao outro lado, isto €, ao lado do material telado N voltado para

fora, com uma configuragdo de dispositivo de enrolamento do tipo ilustrado
na figura 2. A linha de perfuragdo P esta nas proximidades da extremidade
traseira da folha F. A impulsdo axial no nucleo R1 faz com que o mesmo
deslize para fora da parte externa R2, deixando o dltimo com um furo desali-
nhado no meio, enquanto a parte interna extraida R1 é alinhada com a folha
F que adere ao dito nucleo.

Nos exemplos descritos acima, a consideracéo é de que um a-
desivo seja aplicado nas proximidades da extremidade dianteira da foiha do

material de separacdo, isto é, na extremidade dianteira com relagao a dire-
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¢do na qual o material telado esta sendo alimentado para frente. Como men- '
cionado anteriormente, no entanto, essa-nao é a unica forma de se ancorar
uma folha do material de separagdo ao material telado. Por exemplo, a dita
ancoragem pode ser obtida por meio de um aperto mecanico ou ultra-som, .
carga eletrostatica, gravagdo ou por qualquer outro meio. Quando tais op-
¢Oes alternativas séo utilizadas, é vantajoso se fornecer a aderéncia mutua
entre o material laminado e o material telado para se estender aproximada-
mente por todo o comprimento do material laminado.

Quando um adesivo é utilizado, por um lado, o adesivo também
pode ser aplicado a varios pontos e ndo apenas nas proximidades da extré-'
midade dianteira do material laminado. | | |

As figuras de 12 em diante ilustram de forma esquematica os
métodos de aplicacdo do adesivo a véarios pontos. Em cada figura, N indica
uma parte do material telado que avanga na dire¢do da seta fN; a letra P
indica uma linha de perfuragéo ao longo da qual o material telado N enrolado
no rolo é rasgado quando as duas partes R1 e R2 sdo submetidas a uma

forca para extrair a primeira da segunda. A letra F indica a folha do material

- de separacdo quando apenas uma folha é utilizada, enquanto F1 e F2 sdo

utilizados para indicar as duas folhas do material de separagdo quando duas
folhas do-dito material' estdo sendo utilizadas no mésmo rolo R.

- Afigura 12 ilustra a posigao de aplicagdo de uma folha F no ma-
terial telado N de forma que permaneca enfolado em torno do nucleo R1 do
rolo R. Nesse caso, a folha é fixada com duas areas de adesivo C1 e C2,

" aplicado nas proximidades' da extremidade dianteira Lt e extremidade trasei-

ra Lc da fotha F. Com uma linha dupla no sentido cruzado de adesivo C1,
C2, a folha F permanece fixada ao nucleo interno R1, mantendo, assim, a
mesma enrolada mesmo quando ndo foi completamente removida da parte
externa R2. A linha de perfuragéo esta nas proximidades da extremidade
traseira Lc, a jusante da linha de adesivo C2. O dito adesivo pode vazar para
ancorar a ultima volta da parte R1 na volta interna. Pode ser aplicado tam-
bém ao lado do material telado N oposto ao lado ao qual a folha F é fixada e

espalhada de forma a fazer com que a ultima adira ao material telado N.
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Na figura 13 a folha F é aplicada ao lado oposto do material te-
Iado N, a jusante da linha de perfuragdo P, aqui novamente com duas areas
de adesivo C1 e C2, nas proximidades da extremidade dianteira Lt e da ex-
tremidade traseira Lc, respectivamente. O adesivo C2 pode servir para evitar

' qualquer perda de controle através da extremidade traselra Lc.

_ As figuras 14 e 15 ilustram dois métodos para aplicagao de duas
folhas do material de separagdo F1, F2 para o material telado N. No primeiro
caso, a linha de perfuracdo P entra ehtre a extremidade traseira Lc da pri-
meira folha F1 e a extremidade dianteira Lt da segunda folha; as duas folhas
F1 e F2 ndo se sobrepdem. A folha F1 é ancorada por meio de dois pontos
de adesivo C1 e C2. Um segundo ponto ou linha de adesivo C2' pode ser
aplicado no Iado oposto ao lado no qual a folha F1 é aplicada. Uma solugao
similar também pode ser adotada no caso da figura 12, aqui novamente de
forma a se fixar a extremidade solta da parte R1 do rolo.

Na figura 15, a extremidade traseira Lc da folha F1 se sobrepde
4 extremidade dianteira Lt da folha F2, com a linha de perfuragéo P entrando
entre as duas. | , ' |

Em termos gerais, quando uma unica folha do materiai de sepa-
ragdo F é utilizada, a mesma pode ser fixada a parte R1 ou a parte R2 do
rolo R, dependendo de sua posigao com relagéo a linha de perfuragdo P e a
posicéo do adesivo C1. - ‘

Nos varios exemplos ilustrados acima, é considerado que uma

unica folha de material de separagédo é aplicada a um lado do material telado

N, ou duas folhas sdo aplicadas, uma em cada lado. Alternativamente, em
adicdo a utilizagdo de um material de separagdo além do apresentado na
forma de folhas, por exemplo, um material encerado aplicado na forma de
uma pulverizagdo, uma ou mais folhas de material de separagéo podem ser
aplicadas também em intervalos, a cobertura global do qual pode ser igual a
uma volta do material telado, ou menos. De fato, a cobertura de uma area
correspondente a metade ou dois ter¢os do comprimento de uma volta, por
exemplo, com material de separagao € suficiente para se obter um desliza-

mento mutuo entre as partes R1 e R2 do material telado.
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De acordo com uma modalidade preferida da invengdo, o mate-
rial de separagdo — seja na fora de um material laminado ou de um material
solto distribuido sobre a superficie do material telado — é adequado para dis-
solver ou dispersar em agua de forma QUe possa ser eliminado diretamente .
no WC.

Ao invés de se utilizar distribuidores adicionais ou apllcadores de
matenal de separagdo, em uma possivel modalidade alternativa, o material.
de separagao para enrolamento em torno do nicleo central R1 pode ser a-
plicado utilizando-se um cilindro de enrolamento de eixo geométrico moével 7.
Uma solugéo desse tipo é ilustrada nas figuras 16 e 17. Os mesmos ntime-
ros indicam partes correspondentes ou equivalente as da modalidade da
figura 3. O cilindro de enrolamento superior 7 é associado com Um alimenta-
do de folha 31B que, na ilustragdo esquematica nos desenhos, compreende
uma superficie 34 para distribuigdo das folhas F, que podem ser alimentadas
para frente por meio de cilihdros de alimentagéo (nao ilustrados), ou correi-
as, ou'porvquaisquer outros meios, e pode. consistir em folhas pré-cortadas
ou comprimentos de um material na forma de folha distribuido a partir de um
carretel. Duas linhas de adesivo C1 e C2, que podem ou ndo ser desConti-
nuas, sdo aplicadas a folha F, uma nas proximidades da extremidade dian-
teira Lt @ uma nas proximidades da extremidade traseira Lc. O plano de ali-
mentagdo é configurado em um nivel (que pode ser ajustavel) de forma que
o cilindro mével 7 esteja nas proximidédes do dito plano quando a tora com-

pletada L for descarrégada do berco de enrolamento (figura 16). Nessa posi-

~ ¢ao, possivelmente depois de um percurso ascendente dos bragos oscilan-

tes 9 que suportam o cilindro 7, a extremidade dianteira Lt da folha F é enga-
tada por sucg&o no cilindro 7, que possui um segmento de sucgéo 7A. Nesse
ponto, o nucleo central L1 da préxima tora L comeca a se formar e alcanga
ou j& passou através do estreitamento entre os cilindros de enrolamento 3 e
5, mas ainda nao alcangou o didmetro necessario para a parte L1.

A figura 17 ilustra o préximo estagio, onde a tora L foi descarre-
gada e o cilindro 7 foi abalxado colocando a folha F com sua extremldade

dianteira Lt em contato com a parte inicial do rolo de formagéo. A velocidade
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periférica, posicéo angular e movimento de abaixamento do cilindro 7 sao
realizados em fase de forma a induzir a ancorégem da extremidade dianteira
Lc por meio de adesivo C1 na volta mais externa da parte L1 do nucleo que
foi formado. A extremidade traseira Lc pode ser colada por meio do adesivo

'C2 (se algum), ou permanecer solta, visto que € _engaiada e mantida no lu-

gar em qualquer caso pela proxima volta do material telado N.

Pode haver um alimentador 31A, caso no qual funciona como
explicado com referéncia a figura 3 e serve a mesma finalidade. O dito ali-
mentador também pode ser omitido, no entanto. |

| Nas modalidades descritas anteriormente, uma interface é criada

entre o nucleo ou parte interna R1 do rolo e a parte externa R2 do rolo pela

~ aplicagao de um material de separagio, tipicamente na forma de uma folha
~aderindo ao material telado. A interface de separagao entre as duas partes

concéntricas de cada rolo também pode ser gerada por outros meios, no
entanto. Por exemplo, uma mudangca localizada pode ser feita a aspereza ou
qualquer outra caracteristica da superficie do material telado (afetando pre-
ferivelmente o coeficiente de fric¢do) através de um esticamento de material
correspondente a aproximadamente meia volta, ou uma volta total, ou mes-
mo um numero de voltas, por exemplo, 2 ou 3 voltas, ou um numero ainda
maior de voltas, por exemplo, entre 1 e 50, e preferivelmente entre 1 e 20,
entre a parte interna e a parte externa do rolo. ‘

; O material telado (tipicamente papel) pode, por exemplo, ser ca-
landrado para tornar o mesmo mais suave. A figura 18 ilustra de forma es-
guematica uma méaquina de enrolamento substancialmente similar a uma da
figura 4, onde o sistema para alimentac¢éo das folhas F € omitido e substitui-
do por um calandre 200 compreendendo dois cilindros 201 e 203. No exem-
plo ilustrado, o cilindro 201 possui uma superficie lateral cilindrica de raio
constante, enquanto o cilindro 203 possui uma parte 203A que é maior em
diametro. Dessa forma, o cilindro 201 pode ser mantido em constante rota-
¢ao, enquanto o cilindro 203 sé gira quando a interface precisa ser gerada
entre as duas partes (interna e externa) do rolo ou tora. Pela rotagéo do ci-

lindro 203, mesmo através de apenas uma volta, a parte 203A é pressionada
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contra o cilindro 201. O raio da dita parte 203A é tal que a dita parte apertae
dessa forma calandra o material telado N. Essa ag¢éo de calandragem é rea-
lizada através de uma parte de material, o comprimento do qual ¢ igual ao
comprimento da parte 203A. |

 Alternativamente, os dois cilindros 201, 203 podem ter diametros
constantes e podem ser pressionados um contra o outro em um- momento
adequado. O cilindro 201 pode ser mantido em rotagé@o constante ou, como
o cilindro 203, pode ser girado apenas quando a calandragem do material
telado é necessaria.

A interface entre as partes interna e externa do rolo ou tora pode
ser gerada também por meio de uma variagao localizada na densidade do
enrolamento. Isso pode ser alcangado pela modificagao da presééo exercida
pelo cilindro 7 no ‘rolo ou tora L, ou pelo ajuste da taxa de rotagao dos cilin-
dros, ou pela combinagéo desses efeitos. ,

A figura 18 ilustra uma possivel caracteristica adicional da ma-
quina de acordo com a invengdo. Isso consiste na presenca de um cilindro

de corte 301 completo com uma lamina de corte 301A ou outro meio de cor-

_ te, cooperando com uma contraldmina ou sulco 303 na superficie do cil'indr_o

de enrolamento 1. O cilindro de enrolamento 301 pode ser aproximado ou
afastado do cilindro 1 de forma que a lamina 301A s6 coopere com a contra-
lamina 303 quando um corte no sentido cruzado for necessario. Alternativa-
mente, o cilindro de corte pode ser feito para completar apenas uma volta

quando um corte é necessario. Dessa forma, um corte no sentido cruzado

" pode ser feito no material telado em linha com a area do dito material coinci-

dindo com a interface ou descontinuidade entre as partes interna e externa
do rolo. Isso facilitara o deslizamento mutuo entre as duas ditas partes. Uma
parte da superficie cilindrica do cilindro de enrolamento 1 nos dois lados da
contraldmina 303 é perfurada e estd em comunicagdo com uma caixa de
succdo, permitindo que o efeito de sucgéo resultante retenha as extremida-
des do material telado gerado pela agédo de corte de modo que possam ser
transferidas para a area onde o rolo ou tora esta sendo formado.
Alternativamente, especialmente se nenhuma perfuragdo do ma-
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terial telado for necessaria, a lamina 301A pode ser serrada para gerar uma
Unica linha de perfuragdo em cada rolo, coincidindo com a area da interface
ou descontinuidade que separa as duas partes interna e externa do rolo.
Ambas uma perfuracdo transversal Unica na area da interface entre as par-
'tes interna e externa e as linhas de perfuragéo dividindo o material telado em
folhas destacaveis Unicas podem ser criadas dessa forma. Esse método po-
de ser utilizado para criar uma linha de perfuragao mais marcada na area da
interface ou descontinuidade, facilitando assim a éxtragéo da parte interna
da parte externa do rolo. _ ‘
| Deve-se compreender que o desenho sO ilustra um exemplo,
fornecido de forma simples como uma demonstragdo pratica da invengéo,
que pode variar nas formas e disposi¢oes, sem se.distanciar do conceito da
invengdo. Quaisquer numeros de referéncia nas reivindicagbes em anexo
servem meramente para fins de facilitar a leitura das reivindicagdoes com re-
feréncia a descri¢do e desenhos, e ndo devem restringir a cobertura da pa-

tente como representada pelas reivindicagoes.
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'REIVINDICACOES

1. Rolo de material telado sem cor com uma primeira pérte do
material telado formando o nucleo interno do dito rolo, e uma segunda parte
do material telado enrolada em torno do exterior do dito nucleo, caracteriza- .
do pelo fato de entre a dita primeira parte que forma o dito nucleo interno e a
dita segunda parte enrolada em torno do exterior do dito nicleo existir uma
interface que facilita o deslizamento mutuo entre as ditas primeira e segunda
partes. |

2. Rolo, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato
de um material de separagao ser aplicado a pelo_ menos uma volta do maté-'
rial telado que entra entre o dito nucleo interno e a dita segunda parte do
material telado, o dito material de separagdo formando a.dita interface e faci-
litando a extragéo- do dito nucleo interno da dita segunda parte do rolo.

3. Rolo, de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado pelo fato
de o dito material de separacéo ser aplicado por um comprimento corres-
pondente a aproximadamente metade de uma volta do material telado, e
preferivelmente aproximadamente uma volta do material telado. |

4. Rolo, de acordo com a reivindicagéo 2 ou 3, caracterizado pe-
lo fato de o dito material de separagao ser aplicado em linha com uma linha
de perfuragao transvefsal no material t_el'ado.

} 5. Rolo, de acordo com a reivindicagéo 2 ou 3 ou 4, caracteriza-
do pelo fato de o dito material de separagao ser uma substancia aplicada a
pelo menos um lado do material telado.

6. Rblo, de acordo com a reivindicagao 2 ou 3 ou 4, caracteriza-
do pelo fato de o dito material de separagéo ser um material laminado.

7. Rolo, de acordo com a reivindicagéo 6, caracterizado pelo fato
de o dito material de separacgdo ser feito de papel. '

8. Rolo, de acordo com a reivindicagao 6, caracterizado pelo fato
de o dito material laminado de separagao ser feito de plastico.

9. Rolo, de acordo com uma ou mais das reivindicagoes de 6a
8, caracterizado pelo fato de o dito material laminado de separagao aderir ao

material telado formando o rolo.
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10. Rolo, de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado pelo
fato de o dito material laminado de separagao ser fixado ao material telado

formando o rolo por meio de um adesivo, aperto, gravagéo, cargas eletrosta-

ticas ou outros meios.

11. Rolo, de acordo com uma ou mais das reivindicagdes de 6 a
10, caracterizado pelo fato de o dito material laminado de separagdo ser a-
plicado a ambos os lados do material telado que forma o rolo.

12. Rolo, de acordo com é reivindicacdo 11, caracterizado pelo
fato de as duas folhas enviesadas do material telado de separagéo serem
inseridas no dito rolo.

13. Rolo, de acordo com a reivindicagao 12, caracterizado pelo
fato de as ditas duas folhas de material de separagao serem disposta's de
forma que quando o nicleo central do rolo for pressionado para fazer com
que o mesmo deslize axialmente com relagdo & segunda parte; induzindo o
rasgo do material telado ao longo de uma linha de perfuragdo, uma primeira
folha de material de separagdo permanece enrolado em torno do nucleo, e
uma segunda folha de material de separacao permanece dentro do furo cri-
ado no restante do rolo pela extragdo do dito nucleo.

_ 14. Rolo, de acordo com a reivindicagéo 13, caractenzado peIo
fato de a dita linha de perfuracado ser posmonada em uma area intermediaria
entre as duas extremidades das duas folhas do material de separago.

15. Rolo, de acordo com uma ou mais das reivindicagdes de 2 a

14, caracterizado pelo fato de o dito material de separagédo ser um material

de separagdo em folhas com uma extremidade dianteira e uma extremidade
traseira, que é fixada ao material telado nas proximidades da extremidade
dianteira, enquanto a extremidade traseira é posicionada nas proximidades
de uma linha de perfuragdo no material telado.

16. Rolo, de acordo com uma ou mais das reivindicacdes de 2 a
14, caracterizado pelo fato de o dito material de separagdo ser um material
laminado de separagdo com uma extremidade dianteira e uma extremidade
traseira, que sdo fixadas ao material telado nas proximidades da extremida-

de dianteira, a dita extremidade dianteira sendo posicionada nas proximida-
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des de uma linha de perfuragéo no material telado.

17. Rolo, de acordo com a reivindicagéo 15 ou 16, caracterizado
pelo fato de o dito material laminado de separagdo ser ancorado no material
telado nas proximidades de ambas a extremidade dianteira e extremidade .
traseira.

18. Rolo, de acordo com a reivindicagéao 1, caracterlzado pelo
fato de a dita interface ser definida por uma vanagao na densidade de enro-
lamento do dito material telado.

19. Rolo, de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizado pelo
fato de a dlta interface ser formada por uma parte do material telado enrola-
do de forma mais solta do que a densidade de enrolamento da prlmelra parte
e da segunda parte do dito rolo. |

20. Rolo, de acordo com a reivindicacéao 19, caractenzado pelo
fato de a dita interface ser formada por uma parte do material telado enrola-
da de forma mais solta, através de um comprimento variando entre metade
de uma voita e cinqlienta voltas, e preferivelmente entre uma e vinte voltas
do material telado. . |

21. Rolo, de acordo com a reivihdicagéo 1,'caracterizado‘ pelo
fato de a dita interface consistir em uma ou mais voitas formadas por um
comprimento de material telado com uma estrutura de superficie diferente do
material telado formando a dita primeira parte e a dita segunda parte. |

22. Rolo, de acordo com a reivindicagao 21, caracterizado pelo

fato de o dito comprimento de material telado possuir uma aspereza de su-

~ perficie inferior a do material telado formando a dita primeira parte e a dita

segunda parte.
23. Rolo, de acordo com a reivindicagao 21 ou 22, caractenzado

pelo fato de o dito comprimento de material telado ser calandrado.
24. Rolo, de acordo com qualquer uma ou mais das reivindica-
¢oes anteriores, caracterizado pelo fato de o dito material telado ser papel, e

preferivelmente lenco de papel.
25. Rolo, de acordo com uma ou mais das reivindica¢gdes anteri-

ores, caracterizado pelo fato de o dito nucleo possuir um didmetro entre 0,5
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e 5 cm e preferivelmente entre 1 e 3 cm.
26. Método de fabricagdo de um rolo sem cor de material telado,

em que o material telado define uma primeira parte central formando um nu-

cleo, e uma segunda parte externa enrolada em torno da dita primeira parte,

com uma interface ou descontinuidade entre a dita primeira e a dita segunda
partes para facilitar a extragdo da dita primeira parte da dita segunda parte.

27. Método, de acordo com a reivindicagdo 26, compreendendo
as etapas a seguir: |

enrolamento de um primeiro comprimento de material telado pa-
ra formar a dita primeira parte central,

criagdo de uma interface‘;

enrolamento de um segundo comprimento de material telado

para formar a dita segunda parte. _
28. Método, de acordo com a reivindicagao 26 ou 27 compreen-

-dendo as etapas a seguir:

enrolamento da extremidade livre do dito matenal telado e enro-
lamento de um primeiro comprimento de material telado para formar uma
primeira parte do dito rolo para criar o nicleo interno do dito rolo;

criacdo de uma interface no dito enrolamento

continuagdo do enrolamento de um segundo compnmento de

material telado para formar uma segunda parte do material telado enrolado

“em torno da dita primeira parte do material teiado para completar o dito rolo,

a dita interface sendo disposta entre as ditas primeira e segunda partes.

29. Método, de acordo com a reivindicagao 26, 27 ou 28, no qual 4
a dita interface é criada pela aplicagdo de um material de separagéo a pelo
menos um lado do dito material telado em um comprimento do material tela-
do entre as ditas primeira e segunda partes.

30. Método, de acordo com a reivindicagdo 29, no qual o dito
material de separacéo é aplicado a ambos os lados do dito material telado.

31. Método, de acordo com a reivindicagdo 29 ou 30, no qual 0
dito material telado é perfurado ao longo de linhas de perfuragdo transver-

sais equidistantes, e em que o dito material de separagéo € aplicado em |i-
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nha com pelo menos uma das ditas linhas de perfuragao.

32. Método, de acordo com a reivindicagdo 31, no qua'l. o dito
material de separagdo é aplicado a jusante a partir de uma linha de perfura-
cdo transversal. | |
~ 33. Método, de acordo com a reivindicagdo 32, no qual o dito
material de separacao é aplicado a uma extremidade dianteira a montante a
partir de uma linha de perfuracdo e com uma extremidade traseira aAproxi-
madamente em linha com a dita linha de perfuragéo.

34. Método, de .acordo com uma ou mais das reivindicagdes de
29 a 33, no qual o dito material de separagao é um material volumoso apli-'

cado a superficie do material telado.

35, Método, de acordo com a reivindicagdo 34, no qual o dito

material volumoso é aplicado por pulverizagdo ou espalhamento.
36. Método, de acordo com a reivindicagdo 34 ou 35, caracteri-

zado pelo fato de o material volumoso conter cera.

37. Método,' de acordo com uma ou mais das reivindicagoes 29 a .
35, no qual o dito material de separagdo é um material laminado. |

38. Método, de acordo com a reivindicagéo.37, no qual o dito
material laminado de separacgao é feito de plastico. ‘

39. Métod‘o, de acordo com a reivindicagdo 37, no qual o dito
material laminado de separacao é feito de papel.

40. Método, de acordo com a reivindicacé@o 37, 38 ou 39, no qUaI

o dito material laminado de separacéo é fixado a superficie do material tela-

" do formando o rolo.

41. Método, de acordo com a reivindicagdo 40, no qual o dito
material laminado de separacgao é colado & superficie do material telado.

42. Método, de acordo com a reivindicagdo 26 ou 27 ou 28, no
qual a dita interface é criada pela variagdo da densidade de enrolamento do
material telado.

43. Método, de acordo com a reivindicagdo 42, no qual a dita
interface é criada por meio de uma redugao localizada na densidade de en-

rolamento, a dita primeira parte do material telado e a dita segunda parte do
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material telado sendo enrolada com uma maior densidade de enrolamento
que a densidade de enrolamento de uma ou mais voltas do material telado

entrando entre a dita primeira e a dita segunda partes.
44. Método, de acordo com a reivindicagao 26, 27 ou 28, no qual

" a dita interface consiste em uma ou mais voltas de um esticamento de mate-

rial telado com uma estrutura de superficie diferente do material telado for-
mando a dita primeira parte e a dita segunda parte.

45. Método, de acordo com a reivindicagao 44, no qual o dito
esticamento do material telado possui uma aspereza de superficie inferior a
do material telado que forma a dita primeira parte e a dita segunda parte.

46. Método, de acordo com a reivindicagao 44 ou 45, no qual o

dito esticamento do material telado é calandrado.
47. Método, de acordo com uma ou mais das reivindicagoes de

29 a 46, no qual o dito primeiro comprimento de material telado que € enro-

‘lado antes do material de separagdo ser aplicado, forma um nucleo com um

didmetro entre 0,5 e 5 cm, e preferivelmente entre 1 e 3 cm.
48. Método, de acordo com uma ou mais das reivindicagbes de
26 a 47, no qual o dito material telado gue forma o rolo é papel, e preferivel-

mente lengo de papel.
49. Método, de acordo com uma ou mais das reivindicagdes de

26 a 48, no qual a dita interface é feita por meio de uma combinagéo de pelo

‘menos duas das seguintes caracteristicas: um material de separa¢ao; uma

variagdo localizada na densidade de enrolamento; uma mudanga em pelo
menos uma caracteristica da superficie do material telado.

50. Méaquina de enrolamento para a fabricagéo de rolos sem cor
de material telado, compreendendo uma unidade de enrolamento na qual o
material telado é enrolado em torno de sua extremidade livre para formar um
rolo com um ntcleo central e uma parte externa em torno do dito nucleo cen-
tral, caracterizada pelo fato de incluir dispositivos que podem ser ativados
durante o enrolamento de cada rolo para criar uma interface entre a dita pri-

meira parte e a dita segunda parte do material telado.
51. Maquina, de acordo com a reivindicagdo 50, caracterizada
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pelo fato de os ditos dispositivos compreenderem um aplicador de material '
de separacdo no material telado sendo enrolado, o dito aplicador sendo ope-
rado de forma a aplicar o dito material de separagao depois que o dito nu-
cleo central foi formado. | ‘

52. Maquina, de acordo com a reivindicagdo 50 ou 51, caracteri-
zada pelo fato de incluir uma unidade de enrolamento periférica.

53. Maquina, de acordo com a reivindicagao 52, Caracterizada
pelo fato de a dita unidade de enrolamento periférica incluir um primeiro ci-
lindro de enrolamento e um segundo cilindro de enrolamento definindo um
estreitamento para a passagem do material telado, o dito material telado
sendo alimentado em torno do dito primeiro cilindro de enrolamento.

54. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagbes de
50 a 53, caracterizada pelo fato de incluir um elemento oscilante, cooperan-
do com o primeiro cilindro de enrolamento e apresentando uma supérfn’cie '
coéncava que forma um canal com o dito primeiro cilindro de enrolamento, em
que as prirheiras voltas do dito nucleo sdo enroladas para cima.

55. Maquina, de acordo com a reivindicagdo 53 ou 54, caracteri-

- zada pelo fato de o dito aplicador ser situado a montante do dito estreita-

mento entre os primeiro e segundo cilindros de enrolamento no sentido da

alimentagao de avanc¢o do material telado. _
56. Maquina, de acordo com a reivindicagédo 54 ou 55, caracteri-

zada pelo fato de o dito aplicador ser situado a montante do dito elemento

oscilante no sentido da alimentagdo de avango do material telado.

57. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagdes de
51 a 56, caracterizada pelo fato de o dito aplicador ser projetado e disposto
de forma a aplicar o dito material de separagao a ambos 0s lados do dito
material telado. | '

58. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagoes de
51 a 57, caracterizada pelo fato de o dito aplicador compreender meios de
aplicacdo de um material de separacdo volumoso a pelo menos um lado do

dito material telado.
59. Maquina, de acordo com a reivindicag@o 58, caracterizada



pelo fato de o dito aplicador compreender um ou mais meios de aplicagao
selecionados dentre os seguintes: bocais, cilindros, laminas de distribuicao,

escovas, meios de espalhamento, pulverizadores ou combinagdes dos

l mesmos.

1

5 60. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagbes de
51 a 57, caracterizada pelo féto de o dito aplicador compreender pelo menos
um alimentador laminado de material de separagao.

61. Maquina, de acordo cbm a reivindicagdo 60, caracterizada

pelo fato de o dito aplicador éompreender dois alimentadores de material de

10 sepafagéo para aplicagdo das ditas folhas do material de separagao em la-
“dos opostos do dito material telado. |

62. Méaquina, de acordo com a reivindicagédo 60 ou 61, caracteri-
zada pelo fato de o dito aplicador compreender pelo menos um dispositivo
para fixagdo de uma folha de material de separagéo ao dito material telado.

15 63. Maquina, de acordo com a reivindicagdo 62, caracterizada
pelo fato de o dito dispositivo compreender um distribuidor de adesivo para a
colagem'da folha de material de separagéo para o dito material telado.

64. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagoes 60
a 63, caracterizada pelo fato de o dito aplicador compreender pelo menos

| 20 um cilindro que distribui as ditas folhas de material de separagao.

65. Maquina, de acordo com a reivindicagao 61, compreendendo
dois cilindros de cooperagao, dispostos em lados opostos do percurso cober-
to pelo material telado, cada um dos quais é associado com um alimentador
de folha, os dois cilindros aplica'ndo'folhas enviesadas do material telado a

25 lados opostos do material telado.

66. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagoes de
51 a 65, caracterizada pelo fato de possuir um perfurador que gera linhas de
perfuracdo transversais no material telado, e de o dito pelo menos um apli-
cador do material de separagdo ser sincronizado com o dito perfurador de

30 forma a aplicar o dito material de separagdo em uma posicao determinada
com relagdo a pelo menos uma linha de perfuragao transversal gerada pelo

dito perfurador.
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67. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagdes de
51 a 66, caracterizada pelo fato de incluir um ber¢o de enrolamento consis-
tindo em um primeiro cilindro de enrolamento, um segundo cilindro de enro-
lamento que, juntamente com o primeifo cilindro de enrolamento, forma um .
estreitamento através do qual o material telado sendo enrolado é passado, e
um terceiro cilindro de enrolamento axialmente movel, e de o dito apiicador
ser associado com o dito terceiro cilindro de enrolamento.

68. Maquina, de acordo com a reivindicagdo 67, caracterizada
pelo fato de o dito terceiro ciIin’dro de enrolamento possuir um efeito de suc-
céo controlado utilizado para aplicar o material de separagao em folhasvé‘
parte de ntcleo de cada tora sendo formada no bergo de enrolamento.

69. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivihdicagées de
50 a 68, caracteriiada pelo fato de os ditos dispositivos compreenderem um
sistema para a variagao temporéaria da densidade de enrolamento do materi-
al telado, que pode ser ativada temporariamente durante o enrolamento de
cada rolo para gerar a dita interface por meio de uma mudanca na densida-

de de enrolamento.
70. Maquina, de acordo com a reivindicagao 69, caracterizada

pelo fato de o dito sistema ser utilizado para gerar uma variagdo localizada
na densidade de enrolamento coincidindo com a dita interface. _

71. Maquina, de acordo com uma ou mais das reivindicagbes de
52 a 70, caracterizada pelo fato de os ditos servicos compreenderem um

elemento para modificar localmente a estrutura de superficie do material te-

lado.

72. Maquina, de acordo com a reivindicagdo 71, caracterizada
pelo fato de o dito elemento ser feito e utilizado para reduzir a aspereza de
superficie do material telado em um esticamento de material telado forman-
do uma interface entre as primeira e segunda partes de cada rolo.

73. Maquina, de acordo com a reivindicagao 71 ou 72, caracteri-

zada pelo fato de o dito elemento compreender um calandre.
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RESUMO
Patente de Invencdo: "ROLO DE MATERIAL TELADO SEM COR, MAQUI-

NA E METODO PARA SUA PRODUGAO".
A presente invengdo refere-se a um método para obtencgédo de

" um rolo sem cor (R) de material telado com uma primeira parte do material

telado formando um nucleo interno (R1) o dito rolo e uma segunda parte do
material telado (R2) enrolado em torno do exterior do dito nucleo. As duas
partes (R1, R2) podem ser separadas 'uma da outra e, para essa finalidade,
uma interface ou descontinuidade é criada em pelo menos uma volta do ma-

terial telado formando o rolo, entre o dito nucleo interno e a dita segunda

- parte do material telado, de modo a facilitar a extragdo do nucleo interno da

parte externa do rolo.
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