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REIVINDICAÇÕES 

 1. Rolo (R) de material telado (N) sem cor com uma primeira 

parte do material telado (N) formando o núcleo interno (R1) do rolo, e uma 

segunda parte (R2) do material telado (N) enrolada em torno do exterior do 

núcleo, caracterizado pelo fato de  entre a primeira parte que forma o 5 

núcleo interno (R1) e a segunda parte (R2) enrolada em torno do exterior do 

núcleo existir uma interface (F, F2, F3) que facilita o deslizamento mútuo 

entre as primeira e segunda partes (R2). 

 2. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 1, caracterizado 

pelo fato de  um material de separação ser aplicado a pelo menos uma volta 10 

do material telado (N) que entra entre o núcleo interno (R1) e a segunda 

parte (R2) do material telado (N), o material de separação formando a 

interface (F, F2, F3) e facilitando a extração do núcleo interno (R1) da 

segunda parte (R2) do rolo. 

 3. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 2, caracterizado 15 

pelo fato de  o material de separação ser aplicado por um comprimento 

correspondente a pelo menos metade de uma volta do material telado (N). 

 4. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 2 ou 3, 

caracterizado pelo fato de  o material de separação ser aplicado em linha 

com uma linha de perfuração transversal no material telado (N). 20 

 5. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 2 ou 3 ou 4, 

caracterizado pelo fato de  o material de separação ser uma substância 

aplicada a pelo menos um lado do material telado (N). 

 6. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 2 ou 3 ou 4, 

caracterizado pelo fato de  o material de separação ser um material 25 

laminado. 

 7. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 6, caracterizado 

pelo fato de  o material de separação ser feito de papel. 

 8. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 6, caracterizado 

pelo fato de  o material laminado de separação ser feito de plástico. 30 

 9. Rolo (R), de acordo com qualquer uma das reivindicações 6 a 

8, caracterizado pelo fato de  o material laminado de separação aderir ao 
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material telado (N) formando o rolo. 

 10. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 9, caracterizado 

pelo fato de  o material laminado de separação ser fixado ao material telado 

(N) formando o rolo por meio de um adesivo, aperto, gravação, cargas 

eletrostáticas ou outros meios. 5 

 11. Rolo (R), de acordo com qualquer uma das reivindicações 6 

a 10, caracterizado pelo fato de  o material laminado de separação ser 

aplicado a ambos os lados do material telado (N) que forma o rolo. 

 12. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 11, caracterizado 

pelo fato de  as duas folhas enviesadas do material telado (N) de separação 10 

serem inseridas no rolo. 

 13. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 12, caracterizado 

pelo fato de  as duas folhas de material de separação serem dispostas de 

forma que quando o núcleo central do rolo for pressionado para fazer com 

que o mesmo deslize axialmente com relação à segunda parte (R2), 15 

induzindo o rasgo do material telado (N) ao longo de uma linha de 

perfuração, uma primeira folha de material de separação permanece 

enrolado em torno do núcleo, e uma segunda folha de material de separação 

permanece dentro do furo criado no restante do rolo pela extração do 

núcleo. 20 

 14. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 13, caracterizado 

pelo fato de  a linha de perfuração ser posicionada em uma área 

intermediária entre as duas extremidades das duas folhas do material de 

separação. 

 15. Rolo (R), de acordo com qualquer uma das reivindicações 2 25 

a 14, caracterizado pelo fato de  o material de separação ser um material 

de separação em folhas com uma extremidade dianteira e uma extremidade 

traseira, que é fixada ao material telado (N) nas proximidades da 

extremidade dianteira, enquanto a extremidade traseira é posicionada nas 

proximidades de uma linha de perfuração no material telado (N). 30 

 16. Rolo (R), de acordo com qualquer uma das reivindicações 2 

a 14, caracterizado pelo fato de  o material de separação ser um material 
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laminado de separação com uma extremidade dianteira e uma extremidade 

traseira, que são fixadas ao material telado (N) nas proximidades da 

extremidade dianteira, a extremidade dianteira sendo posicionada nas 

proximidades de uma linha de perfuração no material telado (N). 

 17. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 15 ou 16, 5 

caracterizado pelo fato de  o material laminado de separação ser ancorado 

no material telado (N) nas proximidades de ambas a extremidade dianteira e 

extremidade traseira. 

 18. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 1, caracterizado 

pelo fato de  a interface (F, F2, F3) ser definida por uma variação na 10 

densidade de enrolamento do material telado (N). 

 19. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 18, caracterizado 

pelo fato de  a interface (F, F2, F3) ser formada por uma parte do material 

telado (N) enrolado de forma mais solta do que a densidade de enrolamento 

da primeira parte e da segunda parte (R2) do rolo. 15 

 20. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 19, caracterizado 

pelo fato de  a interface (F, F2, F3) ser formada por uma parte do material 

telado (N) enrolada de forma mais solta, através de um comprimento 

variando entre metade de uma volta e cinquenta voltas do material telado 

(N). 20 

 21. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 1, caracterizado 

pelo fato de  a interface (F, F2, F3) consistir em uma ou mais voltas 

formadas por um comprimento de material telado (N) com uma estrutura de 

superfície diferente do material telado (N) formando a primeira parte e a 

segunda parte (R2). 25 

 22. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 21, caracterizado 

pelo fato de  o comprimento de material telado (N) possuir uma aspereza de 

superfície inferior à do material telado (N) formando a primeira parte e a 

segunda parte (R2). 

 23. Rolo (R), de acordo com a reivindicação 21 ou 22, 30 

caracterizado pelo fato de  o comprimento de material telado (N) ser 

calandrado. 
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 24. Rolo (R), de acordo com qualquer uma das reivindicações 1 

a 23, caracterizado pelo fato de  o material telado (N) ser papel ou lenço de 

papel. 

 25. Rolo (R), de acordo com qualquer uma das reivindicações 1 

a 24, caracterizado pelo fato de  o núcleo possuir um diâmetro entre 0,5 e 5 5 

cm. 

 26. Método de fabricação de um rolo sem cor de material telado 

(N), caracterizado pelo fato de  que  o material telado (N) define uma 

primeira parte central formando um núcleo, e uma segunda parte (R2) 

externa enrolada em torno da primeira parte, com uma interface (F, F2, F3) 10 

ou descontinuidade entre a primeira e a segunda partes (R2) para facilitar a 

extração da primeira parte da segunda parte (R2). 

 27. Método, de acordo com a reivindicação 26, caracterizado 

pelo fato de  que  compreende as etapas a seguir: 

 enrolamento de um primeiro comprimento de material telado (N) 15 

para formar a primeira parte central; 

 criação de uma interface (F, F2, F3); 

 enrolamento de um segundo comprimento de material telado (N) 

para formar a segunda parte (R2). 

 28. Método, de acordo com a reivindicação 26 ou 27, 20 

caracterizado pelo fato de  que  compreende as etapas a seguir: 

 enrolamento da extremidade livre do material telado (N) e 

enrolamento de um primeiro comprimento de material telado (N) para formar 

uma primeira parte do rolo para criar o núcleo interno (R1) do rolo; 

 criação de uma interface (F, F2, F3) no enrolamento; 25 

 continuação do enrolamento de um segundo comprimento de 

material telado (N) para formar uma segunda parte (R2) do material telado 

(N) enrolado em torno da primeira parte do material telado (N) para 

completar o rolo, a interface (F, F2, F3) sendo disposta entre as primeira e 

segunda partes (R2). 30 

 29. Método, de acordo com a reivindicação 26, 27 ou 28, 

caracterizado pelo fato de  que  a interface (F, F2, F3) é criada pela 
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aplicação de um material de separação a pelo menos um lado do material 

telado (N) em um comprimento do material telado (N) entre as primeira e 

segunda partes (R2). 

 30. Método, de acordo com a reivindicação 29, caracterizado 

pelo fato de  que  o material de separação é aplicado a ambos os lados do 5 

material telado (N). 

 31. Método, de acordo com a reivindicação 29 ou 30, 

caracterizado pelo fato de  que  o material telado (N) é perfurado ao longo 

de linhas de perfuração transversais equidistantes, e em que o material de 

separação é aplicado em linha com pelo menos uma das linhas de 10 

perfuração. 

 32. Método, de acordo com a reivindicação 31, caracterizado 

pelo fato de  que  o material de separação é aplicado a jusante a partir de 

uma linha de perfuração transversal. 

 33. Método, de acordo com a reivindicação 32, caracterizado 15 

pelo fato de  que  o material de separação é aplicado a uma extremidade 

dianteira a montante a partir de uma linha de perfuração e com uma 

extremidade traseira em linha com a linha de perfuração. 

 34. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicações 29 

a 33, caracterizado pelo fato de  que  o material de separação é um material 20 

volumoso aplicado à superfície do material telado (N). 

 35. Método, de acordo com a reivindicação 34, caracterizado 

pelo fato de  que  o material volumoso é aplicado por pulverização ou 

espalhamento. 

 36. Método, de acordo com a reivindicação 34 ou 35, 25 

caracterizado pelo fato de  o material volumoso conter cera. 

 37. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicações 29 

a 35, caracterizado pelo fato de  que  o material de separação é um material 

laminado. 

 38. Método, de acordo com a reivindicação 37, caracterizado 30 

pelo fato de  que  o material laminado de separação é feito de plástico. 

 39. Método, de acordo com a reivindicação 37, caracterizado 
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pelo fato de  que  o material laminado de separação é feito de papel. 

 40. Método, de acordo com a reivindicação 37, 38 ou 39, 

caracterizado pelo fato de  que  o material laminado de separação é fixado 

à superfície do material telado (N) formando o rolo. 

 41. Método, de acordo com a reivindicação 40, caracterizado 5 

pelo fato de  que  o material laminado de separação é colado à superfície do 

material telado (N). 

 42. Método, de acordo com a reivindicação 26, 27 ou 28, 

caracterizado pelo fato de  que  a interface (F, F2, F3) é criada pela 

variação da densidade de enrolamento do material telado (N). 10 

 43. Método, de acordo com a reivindicação 42, caracterizado 

pelo fato de  que  a interface (F, F2, F3) é criada por meio de uma redução 

localizada na densidade de enrolamento, a primeira parte do material telado 

(N) e a segunda parte (R2) do material telado (N) sendo enrolada com uma 

maior densidade de enrolamento que a densidade de enrolamento de uma 15 

ou mais voltas do material telado (N) entrando entre a primeira e a segunda 

partes (R2). 

 44. Método, de acordo com a reivindicação 26, 27 ou 28, 

caracterizado pelo fato de  que  a interface (F, F2, F3) consiste em uma ou 

mais voltas de um esticamento de material telado (N) com uma estrutura de 20 

superfície diferente do material telado (N) formando a primeira parte e a 

segunda parte (R2). 

 45. Método, de acordo com a reivindicação 44, caracterizado 

pelo fato de  que  o esticamento do material telado (N) possui uma aspereza 

de superfície inferior à do material telado (N) que forma a primeira parte e a 25 

segunda parte (R2). 

 46. Método, de acordo com a reivindicação 44 ou 45, 

caracterizado pelo fato de  que  o esticamento do material telado (N) é 

calandrado. 

 47. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicações 29 30 

a 46, caracterizado pelo fato de  que  o primeiro comprimento de material 

telado (N) que é enrolado antes do material de separação ser aplicado, 
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forma um núcleo com um diâmetro entre 0,5 e 5 cm. 

 48. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicações 26 

a 47, caracterizado pelo fato de  que  o material telado (N) que forma o rolo 

é papel ou lenço de papel. 

 49. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicações 26 5 

a 48, caracterizado pelo fato de  que  a interface (F, F2, F3) é feita por meio 

de uma combinação de pelo menos duas das seguintes características: um 

material de separação; uma variação localizada na densidade de 

enrolamento; uma mudança em pelo menos uma característica da superfície 

do material telado (N). 10 

 50. Máquina de enrolamento para a fabricação de rolos sem cor 

(L) de material telado (N), compreendendo uma unidade de enrolamento (3, 

5, 7) na qual o material telado (N) é enrolado em torno de sua extremidade 

livre para formar um rolo com um núcleo central e uma parte externa em 

torno do núcleo central, caracterizada pelo fato de  incluir dispositivos (31; 15 

31A; 31B; 51A, 51B, 200) que podem ser ativados durante o enrolamento de 

cada rolo para criar uma interface (F, F2, F3) entre a primeira parte e a 

segunda parte (R2) do material telado (N). 

 51. Máquina, de acordo com a reivindicação 50, caracterizada 

pelo fato de  os dispositivos compreenderem um aplicador de material de 20 

separação no material telado (N) sendo enrolado, o aplicador sendo operado 

de forma a aplicar o material de separação depois que o núcleo central foi 

formado. 

 52. Máquina, de acordo com a reivindicação 50 ou 51, 

caracterizada pelo fato de  incluir uma unidade de enrolamento (3, 5, 7) 25 

periférica. 

 53. Máquina, de acordo com a reivindicação 52, caracterizada 

pelo fato de  a unidade de enrolamento (3, 5, 7) periférica incluir um primeiro 

cilindro de enrolamento e um segundo cilindro de enrolamento definindo um 

estreitamento para a passagem do material telado (N), o material telado (N) 30 

sendo alimentado em torno do primeiro cilindro de enrolamento. 

 54. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 
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50 a 53, caracterizada pelo fato de  incluir um elemento oscilante, 

cooperando com o primeiro cilindro de enrolamento e apresentando uma 

superfície côncava que forma um canal com o primeiro cilindro de 

enrolamento, em que as primeiras voltas do núcleo são enroladas para cima. 

 55. Máquina, de acordo com a reivindicação 53 ou 54, 5 

caracterizada pelo fato de  o aplicador ser situado a montante do 

estreitamento entre os primeiro e segundo cilindros de enrolamento no 

sentido da alimentação de avanço do material telado (N). 

 56. Máquina, de acordo com a reivindicação 54 ou 55, 

caracterizada pelo fato de  o aplicador ser situado a montante do elemento 10 

oscilante no sentido da alimentação de avanço do material telado (N). 

 57. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 

51 a 56, caracterizada pelo fato de  o aplicador ser projetado e disposto de 

forma a aplicar o material de separação a ambos os lados do material telado 

(N). 15 

 58. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 

51 a 57, caracterizada pelo fato de  o aplicador compreender meios de 

aplicação de um material de separação volumoso a pelo menos um lado do 

material telado (N). 

 59. Máquina, de acordo com a reivindicação 58, caracterizada 20 

pelo fato de  o aplicador compreender um ou mais meios de aplicação 

selecionados dentre os seguintes: bocais, cilindros, lâminas de distribuição, 

escovas, meios de espalhamento, pulverizadores ou combinações dos 

mesmos. 

 60. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 25 

51 a 57, caracterizada pelo fato de  o aplicador compreender pelo menos 

um alimentador laminado de material de separação. 

 61. Máquina, de acordo com a reivindicação 60, caracterizada 

pelo fato de  o aplicador compreender dois alimentadores de material de 

separação para aplicação das folhas do material de separação em lados 30 

opostos do material telado (N). 

 62. Máquina, de acordo com a reivindicação 60 ou 61, 
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caracterizada pelo fato de  o aplicador compreender pelo menos um 

dispositivo para fixação de uma folha de material de separação ao material 

telado (N). 

 63. Máquina, de acordo com a reivindicação 62, caracterizada 

pelo fato de  o dispositivo compreender um distribuidor de adesivo para a 5 

colagem da folha de material de separação para o material telado (N). 

 64. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 

60 a 63, caracterizada pelo fato de  o aplicador compreender pelo menos 

um cilindro que distribui as folhas de material de separação. 

 65. Máquina, de acordo com a reivindicação 61, caracterizada 10 

pelo fato de  que  compreende dois cilindros de cooperação, dispostos em 

lados opostos do percurso coberto pelo material telado (N), cada um dos 

quais é associado com um alimentador de folha, os dois cilindros aplicando 

folhas enviesadas do material telado (N) a lados opostos do material telado 

(N). 15 

 66. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 

51 a 65, caracterizada pelo fato de  possuir um perfurador que gera linhas 

de perfuração transversais no material telado (N), e de o pelo menos um 

aplicador do material de separação ser sincronizado com o perfurador de 

forma a aplicar o material de separação em uma posição determinada com 20 

relação a pelo menos uma linha de perfuração transversal gerada pelo 

perfurador. 

 67. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 

51 a 66, caracterizada pelo fato de  incluir um berço de enrolamento 

consistindo em um primeiro cilindro de enrolamento, um segundo cilindro de 25 

enrolamento que, juntamente com o primeiro cilindro de enrolamento, forma 

um estreitamento através do qual o material telado (N) sendo enrolado é 

passado, e um terceiro cilindro de enrolamento axialmente móvel, e de o 

aplicador ser associado com o terceiro cilindro de enrolamento. 

 68. Máquina, de acordo com a reivindicação 67, caracterizada 30 

pelo fato de  o terceiro cilindro de enrolamento possuir um efeito de sucção 

controlado utilizado para aplicar o material de separação em folhas à parte 
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de núcleo de cada tora sendo formada no berço de enrolamento. 

 69. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 

50 a 68, caracterizada pelo fato de  os dispositivos compreenderem um 

sistema para a variação temporária da densidade de enrolamento do 

material telado (N), que pode ser ativada temporariamente durante o 5 

enrolamento de cada rolo para gerar a interface (F, F2, F3) por meio de uma 

mudança na densidade de enrolamento. 

 70. Máquina, de acordo com a reivindicação 69, caracterizada 

pelo fato de  o sistema ser utilizado para gerar uma variação localizada na 

densidade de enrolamento coincidindo com a interface (F, F2, F3). 10 

 71. Máquina, de acordo com qualquer uma das reivindicações 

52 a 70, caracterizada pelo fato de  os serviços compreenderem um 

elemento para modificar localmente a estrutura de superfície do material 

telado (N). 

 72. Máquina, de acordo com a reivindicação 71, caracterizada 15 

pelo fato de  o elemento ser feito e utilizado para reduzir a aspereza de 

superfície do material telado (N) em um esticamento de material telado (N) 

formando uma interface (F, F2, F3) entre as primeira e segunda partes (R2) 

de cada rolo. 

 73. Máquina, de acordo com a reivindicação 71 ou 72, 20 

caracterizada pelo fato de  o elemento compreender um calandre. 
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