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DESCRIPCION
Rodillo térmico de succién o soplado
Campo de la invencion
La presente invencién versa sobre un rodillo térmico de succién o de soplado.
Técnica conocida
Son conacidos tanto los rodillos térmicos como los rodillos de succion.

En particular, los rodillos térmicos tienen aplicaciones industriales muy amplia, por ejemplo, los rodillos térmicos
actian en la modificacion (aumentando o reduciendo) de la temperatura de una pelicula (fabricada de papel, PVC,
aluminio, tejido, etc.) con la que estan en contacto. La transferencia del calor se produce principalmente mediante
conduccion, es decir, mediante el contacto entre la pelicula y el rodillo. La operacién del rodillo puede ser aceptada
cuando la diferencia de temperatura entre los dos lados de la pelicula sea inferior a 1°C.

Con este fin, normalmente los rodillos térmicos estan constituidos por un cuerpo cilindrico dotado de una camara de
intercambio térmico y una entrada y una salida para un fluido térmico que circula en un circuito cerrado dotado de un
sistema que bombea y enfria/calienta el fluido térmico que viene desde el rodillo o es suministrado al rodillo. Se
obtienen la entrada y la salida del fluido térmico en los bujes dispuestos en los extremos opuestos del cuerpo
cilindrico, teniendo un buje, en general, la entrada y el otro la salida. De todos modos, hay aplicaciones en las que la
entrada y la salida del fluido térmico estan fabricadas en el mismo buje.

Normalmente, el fluido térmico es agua, o si no agua con glicol afiadido.

Hay muchas formas diferentes de implementar la camara de intercambio térmico, por ejemplo, se conoce lo que se
denomina camara simple, es decir, una camara cuya seccién anular es obtenida en el espacio intermedio entre los
cuerpos interno y externo.

En aplicaciones en las que se requiere una mayor precision de colocacion para el soporte en la mesa, también se
conoce la disposicion de la maquina de rodillo de succién.

Aplicaciones tipicas que usan rodillos de succion son, por ejemplo:

— impresiones de precision (por ejemplo, soportes de PCB);

— la envoltura de soportes fragiles (tales como peliculas de PVC);

— la envoltura de peliculas biorientadas;

— mantener la tension del soporte para evitar la formacién de bucles;

mantener la posicién del soporte en el rodillo en caso de aceleracion (parada y arranque) (para evitar el
desllzamlento entre el rodillo y el soporte).

Los rodillos de succiéon normalmente disponibles en el mercado tienen una estructura muy simple constituida por un
elemento cilindrico que tiene, en su superficie lateral externa, una serie de orificios que se comunican con un circuito
de succién adaptado para generar una fuerza de succion en el soporte que recorre la superficie externa del
elemento cilindrico. Se divulga tal rodillo de succién de la técnica anterior en el documento DE 10 2006 001 908 Al y
anticipa las caracteristicas definidas en el predmbulo de la reivindicacion 1.

El elemento cilindrico esta soportado en los dos extremos de cabeza por dos bujes.

El circuito de succion transfiere el aire succionado hasta una unidad de succion (tal como una bomba de vacio) fuera
del rodillo.

Normalmente, el circuito esta constituido por el tubo implementado por el propio elemento cilindrico, un orificio
coaxial practicado en uno de los bujes de soporte del elemento cilindrico y un cuerpo giratorio.

El solicitante ha notado que las maquinas que tienen ambos tipos de rodillos dispuestos en serie, aunque tengan
una mejor eficacia de produccion; por otra parte, son, sobre todo, muy costosas y voluminosas.

El solicitante ha observado, ademés, que normalmente, estas maquinas pueden tener, debido a la duplicacion de
componentes, menor fiabilidad, debida a la mayor probabilidad de fallo. En consecuencia, tales maquinas pueden
tener mayor probabilidad de tiempo de inactividad y mayores costes de mantenimiento.
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El solicitante abord6 el problema de implementar un rodillo que reduce el volumen y los costes totales de maquinas
dotadas de rodillos térmicos y de succion dispuestos en serie.

El solicitante abordé el problema de implementar un rodillo que reduce el nimero de componentes con respecto a un
rodillo térmico y un rodillo de succién dispuestos en serie y, en consecuencia, aumenta la fiabilidad de la maquina.

El solicitante también se planted el problema de implementar un tipo nuevo de rodillo que es, a su vez, un rodillo
térmico y un rodillo de succion o de soplado.

Sumario de la invencion

Por lo tanto, en su primer aspecto la invencién versa sobre un rodillo térmico de succion o de soplado que
comprende:

— un cuerpo cilindrico que se extiende a lo largo de una direccién longitudinal; comprendiendo dicho cuerpo
cilindrico al menos un elemento tubular interno y al menos un elemento tubular externo que esta concéntricamente
dispuesto en torno a dicho elemento tubular interno; dicho elemento tubular interno comprende un didmetro externo
d y dicho elemento tubular externo comprende un diametro interno D, siendo D>d;

— dos bujes, cada uno dispuesto en un extremo del cuerpo cilindrico;

— al menos una camara de intercambio térmico realizada entre dicho elemento tubular interno y dicho elemento
tubular externo;

caracterizado por comprender una capa de revestimiento para dicho elemento tubular interno;

— dicha capa de revestimiento comprende al menos una nervadura dispuesta a lo largo de un recorrido helicoidal
en torno a dicha direccién longitudinal; estando fabricada dicha al menos una nervadura de una pieza en la capa de
revestimiento y realizandose al menos un primer canal helicoidal entre dicha capa de revestimiento y dicho elemento
tubular externo;

— creandose dicho primer recorrido helicoidal al menos parcialmente en dicha capa de revestimiento, de forma que
dicha al menos una nervadura forme las paredes laterales de dicho recorrido helicoidal;

— comprendiendo dicha nervadura una pluralidad de canales radiales pasantes;

— comprendiendo dicho elemento tubular externo una pluralidad de primeros orificios de succién que se comunican
con dichos canales radiales pasantes;

— comunicandose dichos canales radiales pasantes con un conjunto de succion de aire.
En el alcance de la presente invencion:

— con “direccioén longitudinal” o “longitudinalmente” se quiere decir una direccion que esta orientada genéricamente
hacia la direccion de la extension principal del rodillo; la direccion longitudinal normalmente coincide con el eje de
rotacion del propio rodillo.

— con “direccién radial” o “radialmente” se quiere decir una direccién, o con una direccién, ortogonal con respecto
al eje longitudinal del rodillo, que esta dispuesto a lo largo de un radio que parte del eje de rotacion del rodillo.

— con “contrainclinados”, referido a dos planos, superficies, paredes inclinados, se quiere decir que los dos planos,
superficies, paredes tienen la misma inclinacion, en términos de valor absoluto, pero con el signo opuesto, con
respecto a un eje interpuesto entre los mismos.

— con angulo de inclinacidn de la espiral, se quiere decir el angulo formado por la tangente de la espira —por lo
tanto, la tangente de la nervadura— con un plano perpendicular al eje del cuerpo cilindrico.

En el susodicho aspecto anterior, la presente invencién puede tener al menos una de las caracteristicas preferentes
descritas en lo que sigue.

Preferentemente, el conjunto de succién de aire comprende:

— al menos un primer conducto de succion dispuesto, al menos en parte, dentro de dicho elemento interno tubular,
de forma que dichos canales radiales pasantes estén conectados entre si;

— al menos un miembro de acoplamiento para una fuente de succion conectada fluidicamente con dicho al menos
un primer conducto de succion.
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De manera ventajosa, la capa de revestimiento esta fabricada de material plastico.

Preferentemente, el rodillo térmico de succién comprende un segundo canal helicoidal de succion dispuesto entre
una arista de la nervadura y el elemento tubular externo.

De manera conveniente, la nervadura comprende dos bordes de estanqueidad longitudinalmente separados y
opuestos con respecto a dicho segundo canal helicoidal, que hacen contacto contra la superficie interna del
elemento tubular externo para que se forme un cierre estanco para la succion del aire.

De manera ventajosa, el segundo canal helicoidal tiene una seccién con forma de trapecio con una altura en el
intervalo de 0 a 500 mm y una base en el intervalo de 0 a 1000 mm.

Preferentemente, la capa de revestimiento fabricada de plastico tiene un grosor minimo s mayor de 0,5 mm.

De manera conveniente, cada nervadura tiene una seccién conformada que esta ahusada a la vez que se aleja
radialmente de la direccion longitudinal.

De manera ventajosa, cada canal radial esta dispuesto en un primer orificio de succion.

Preferentemente, el primer conducto de succién tiene una pluralidad de segundos orificios de succién que se
comunican con los canales radiales.

De manera conveniente, el primer conducto de succién se comunica con dicho miembro de acoplamiento para una
fuente de succion, a través de un segundo conducto de succién obtenido en al menos un buje.

De manera ventajosa, cada nervadura tiene dos paredes inclinadas opuestas, teniendo cada pared inclinada un
angulo a cuyo valor absoluto esta comprendido en el intervalo de 90 a 180°.

Breve descripcion de los dibujos

Seran mas evidentes las caracteristicas y ventajas adicionales de la invencion a partir de la descripcion detallada de
algunas realizaciones preferentes, pero no excluyentes, de un rodillo térmico de succiéon o de soplado segun la
presente invencion.

La presente descripcion serd presentada en lo que sigue mediante los dibujos adjuntos, proporcionados solamente
con fines ilustrativos y sin limitacion, en los que:

— la figura 1 es una vista esquematica en perspectiva de un rodillo térmico de succién o de soplado segun la
presente invencién;

— la figura 2 es una vista esquematica en seccion de una primera realizacion del rodillo térmico de succién o de
soplado de la figura 1;

— la figura 3 es una vista ampliada en seccién de una porcion del rodillo térmico de succién o de soplado de la
figura 2;

— la figura 4 es una vista parcial en seccion y en perspectiva de una segunda realizacién del rodillo térmico de
succion o de soplado de la figura 1; y

— la figura 5 es una vista ampliada en secciéon de una porcién del rodillo térmico de succién o de soplado de la
figura 4.

Descripcion detallada de realizaciones de la invencién

Con referencia a las figuras 1-5, se denota un rodillo térmico de succidn o de soplado segun la presente invencion
con el nimero 1 de referencia.

En lo que sigue, se hace referencia a un rodillo térmico de succién, entendiéndose que lo indicado también es valido
si el rodillo se usase para soplar sobre el soporte que se desliza en el elemento tubular externo descrito
posteriormente.

Con referencia a la realizacion mostrada en las figuras, el rodillo térmico 1 de succién esta constituido por un cuerpo
cilindrico 2 que se extiende a lo largo de una direccion longitudinal X-X. El cuerpo cilindrico 2 tiene un elemento
tubular interno 3 y un elemento tubular externo 4 que esta dispuesto concéntricamente en torno al elemento tubular
interno 3.

El elemento tubular externo 4 es el elemento que hace contacto con la pelicula 22 que ha de ser enfriada/calentada
y succionada.
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El elemento tubular interno 3 y el elemento tubular externo 4 tienen secciones sustancialmente circulares. En detalle,
el elemento tubular interno 3 tiene un diametro externo d y el elemento tubular externo 4 tiene un diametro interno D,
siendo D>d.

En el extremo del cuerpo cilindrico 2 hay dos bujes 6, cada uno de los cuales esta dispuesto en un extremo del
cuerpo cilindrico 2. Los bujes 6 cierran el elemento tubular externo 4.

Los bujes 6 estan conformados para permitir el movimiento del fluido desde/hasta una camara 10 de intercambio
térmico obtenida entre el elemento tubular interno 3 y el elemento tubular externo 4, mejor descrita en lo que sigue.

Los bujes 6 tienen, ademas, la funcién de mantener en posicion el elemento tubular externo 4 y el elemento tubular
interno 3 y de permitir que se coloque el propio rodillo térmico en la maquina; en los extremos de los
vastagos/espigas hay asientos para acomodar los cojinetes 46.

Tanto el elemento tubular externo 4 como el elemento tubular interno 3 estan soportados por bujes 6.

El elemento tubular externo 4 esta enchavetado en los bujes 6 y, en consecuencia, sostenido por estos. Una junta
térica o la adicion de masilla especifica de estanqueidad, no mostrada en las figuras, evita que el fluido se derrame
en el area en el que los bujes 6 hacen contacto con el elemento tubular externo 4. Los bujes 6 estan fabricados, en
general, de material metalico.

De manera conveniente, el elemento tubular interno 3 comprende dos elementos 17 de tapén fijados a sus
extremos. Los elementos 17 de tapdn tienen la funcién de cerrar el elemento tubular interno 3 y de permitir el
acoplamiento con los bujes 6.

Para permitir el acoplamiento con los bujes 6, cada elemento 17 de tapdn tiene un asiento 18 de alojamiento para al
menos un elemento 19 de fijacién, tal como un tornillo de fijacion.

Los elementos 17 de tapon tienen, ademas, al menos un orificio pasante 47 de succion.

Normalmente, los elementos 17 de tapon estan fabricados de metal mediante trabajos de torneado y de rectificado.
Los elementos 17 de tapon son montados mediante interferencia en el elemento tubular interno 3y, luego, soldados.

El rodillo térmico 1 se encuentra en comunicacion de fluido con un circuito preferentemente cerrado, comprendiendo
este un sistema de bombeo y un sistema para enfriar/calentar un fluido térmico que viene del rodillo térmico 1 o es
suministrado al mismo. No se muestra el circuito cerrado en las figuras.

En la realizacion mostrada en las figuras, un buje 6 tiene la entrada 7 para el fluido térmico, mientras que el otro buje
6 tiene la salida 8 para el fluido térmico.

Segun otra realizacién no mostrada en las figuras, un buje 6 puede comprender tanto la entrada 7 como la salida 8
del fluido térmico.

La entrada 7 y la salida 8 del fluido térmico, a través de dos conductos radiales 9, se encuentran en comunicacion de
fluido con una camara 10 de intercambio térmico obtenida entre el elemento tubular interno 3 y el elemento tubular
externo 4.

En la camara 10 de intercambio térmico y sustancialmente en toda la extensién en la direccion longitudinal X-X del
elemento tubular interno 3, hay una capa 11 de revestimiento fabricada, preferentemente, de plastico.

El material plastico de la capa 11 de revestimiento puede ser seleccionado de un material termopléstico, un material
termoendurecible, un material elastomérico o una combinacion de los mismos.

Ejemplos adecuados de materiales termoplasticos son: polietileno (HDPE/LDPE), poliestireno (PS); tereftalato de
polietileno (PET); polipropileno (PP); poliamida (PA, nailon); celuloide; &cido polilactico; poliuretano.

Por lo contrario, ejemplos de materiales termoendurecibles adecuados para el fin indicado son: resinas de
formaldehido fendlico; resinas epoxidicas, resinas de éster vinilico.

Ejemplos de materiales elastoméricos son, al menos: SBR, NBR, EPDM, NR, CR, silicona.

La capa 11 de revestimiento es similar a una vaina cilindrica que tiene un grosor minimo en la direccion radial. El
grosor minimo s es preferentemente menor o igual que 0,5 mm. El solicitante cree que un grosor minimo s menor
qgue 0,5 mm daria lugar a un aislamiento deficiente de la camara 10 de intercambio térmico con respecto al elemento
tubular interno 3.

Preferentemente, se comprende el grosor minimo s en el intervalo 0,5 a 500 mm, extremos incluidos.
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Segun una realizacién no mostrada, la capa 11 de revestimiento podria estar presente solamente debajo de la
nervadura y, por lo tanto, su grosor podria ser igual a cero entre las dos espiras longitudinales adyacentes 15.

La capa 11 de revestimiento fabricada de plastico tiene dos porciones terminales 20 que se extienden en la direccién
longitudinal X-X mas alla del elemento tubular interno 3.

En detalle, la capa 11 de revestimiento fabricada de plastico tiene en su propio extremo dos porciones anulares 20
gue se extienden mas alla de la direccién axial X-X del elemento tubular interno 3.

Las porciones anulares 20 estan dobladas radialmente hacia el interior del elemento tubular interno 3 y estan
alojadas en un asiento 21 fabricado entre cada elemento 17 de tapén y un buje 6.

El asiento 21 esta fabricado para que la porcién anular 20 de la capa 11 de revestimiento que se extiende en la
direccién longitudinal X-X mas alla del elemento tubular interno 3, cuando se acopla el elemento 17 de tapén con el
respectivo buje 6, esté cerrada y comprimida entre un buje 6 y un elemento 17 de tapon.

La capa 11 de revestimiento fabricada de plastico, tiene al menos una nervadura 12 que se extiende a lo largo de un
recorrido helicoidal en torno a la direccién longitudinal X-X sustancialmente en toda la extension del elemento tubular
interno 3. La nervadura 12 esta fabricada de una pieza con la capa 11 de revestimiento. En otras palabras, no hay
elementos de fijacion entre la capa 11 de revestimiento y la nervadura 12.

El recorrido helicoidal de la nervadura 12 esta definido por el angulo B de inclinacién de la espiral.

Tal angulo B se encuentra comprendido entre 0° y 90° y puede variar a lo largo de la extension longitudinal X-X del
mismo recorrido.

La nervadura 12 tiene una altura tal en la direccién radial h que haga contacto contra la superficie radialmente
interna 14 del elemento tubular externo 2, para que se pueda realizar un primer canal helicoidal 13, dispuesto entre
la capa 11 de revestimiento y el elemento tubular externo 2.

Entonces, se realiza el primer canal helicoidal 13, al menos parcialmente, en la capa 11 de revestimiento y, segin
esta primera realizacién, entre dos espiras o devanados 15 adyacentes en la direccion longitudinal de la nervadura
12.

En otras palabras, segin esta primera realizacion, se muestra la seccion del primer canal helicoidal 13 como una
linea discontinua en la figura 4, esta delimitada en la direccién longitudinal por dos paredes 16 orientadas hacia las
dos espiras 15 o devanados adyacentes de la nervadura 12y, en la direccion radial, esta delimitada por encima por
la superficie radialmente interna 14 del elemento tubular externo 2 y por debajo entre la porcion de revestimiento
entre las dos espiras 15 longitudinalmente adyacentes.

La seccidn del primer canal helicoidal 13 tiene una altura E comprendida entre 0,5 y 500 mm, extremos incluidos.

Preferentemente, la seccién de paso del primer canal helicoidal 13, segiin se muestra mejor en la figura 4, tiene una
anchura minima C comprendida entre 0,5 y 1000 mm, extremos incluidos.

La seccidn de paso del canal helicoidal 13 se calcula en funcién del gradiente térmico necesario con la posibilidad de
lograr tal movimiento turbulento del fluido térmico para facilitar el intercambio de calor. Ademas, la seccién de paso
del primer canal helicoidal 13 no puede ser constante por tener tales partes que se estrechan para contribuir al
movimiento turbulento del fluido. Estas partes que se estrechan pueden fabricarse con relieves, prolongaciones,
protuberancias presentes en la superficie del primer canal helicoidal 13.

Aun con referencia a la realizacion mostrada en las figuras, cada nervadura 12 tiene una seccién conformada que
esti ahusada mientras se aleja radialmente de la direccién longitudinal X - X.

Preferentemente, cada nervadura 12 tiene una anchura minima 1 dispuesta en la parte superior de la propia
nervadura 12 y una anchura maxima dispuesta en una posicion separada de la parte superior de dicha nervadura
12.

La anchura minima 1 de la nervadura 12 puede comprenderse entre 0 y 100 mm.

Ademas, la nervadura 12 tiene dos paredes opuestas e inclinadas 16, teniendo cada pared inclinada 16 un angulo a
cuyo valor absoluto estd comprendido en el intervalo de 90° a 180°, preferentemente 100° a 170°, extremos
incluidos.

La capa 11 de revestimiento fabricada de plastico puede tener mas de una nervadura 12 que se extiende a lo largo
de un recorrido helicoidal en torno a la direccién longitudinal X-X sustancialmente en toda la extension del elemento
tubular interno 3. Cuanto mayor es el nimero de nervaduras 12 que se extienden a lo largo de un recorrido
helicoidal, mayor es el nimero de primeros canales helicoidales 13 formados.

6
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Ademas, el elemento tubular externo 4 tiene una pluralidad de primeros orificios 30 de succién que pasan a través
de su superficie externa hasta la interna 14.

Los primeros orificios 30 de succién estan dispuestos a lo largo de un recorrido helicoidal que se extiende en torno al
eje longitudinal X-X en el elemento tubular externo 4.

El recorrido helicoidal de los primeros orificios 30 de succién es sustancialmente coincidente con el recorrido
helicoidal de la nervadura 12 de la capa 11 de revestimiento.

Preferentemente, los primeros orificios 30 de succién estan dispuestos a lo largo del recorrido helicoidal de tal
manera que cada primer orificio 30 de succién sea seguido por otro.

Los primeros orificios 30 de succién también pueden acoplarse con dos primeros orificios 30 de succidn lado a lado
que se siguen entre si a lo largo del recorrido helicoidal, sin alejarse del alcance de proteccion de la presente
invencion.

A lo largo del recorrido helicoidal, cada primer orificio 30 de succion esta separado del primer orificio 30 subsiguiente
de succion una distancia de 0,1 mm a 1000 mm. Preferentemente, de 1 mm a 500 mm.

Los primeros orificios 30 de succién pueden tener una seccion circular que tiene un diametro d en el intervalo de 0,1
mm y la anchura minima 1 de la nervadura 12.

En otras palabras, el diametro d del orificio 30 no debe exceder el tamafio de la nervadura 12 en la direccion
longitudinal en la arista, es decir, la dimension longitudinal medida en la porcién de la nervadura 12 que hace
contacto contra la superficie interna del elemento tubular 2.

Los primeros orificios 30 de succidn, que pasan a través del grosor del elemento tubular externo 2, se encuentran en
comunicacién de fluido con una pluralidad de canales radiales pasantes 31 fabricados en la capa 11 de
revestimiento y, en particular, en la nervadura 12, estos canales, a su vez, se comunican con un conjunto 32 de
succion de aire, segln se describird mejor a continuacion.

Los canales radiales pasantes 31 estan dispuestos radialmente con respecto al eje longitudinal X-X del elemento
tubular interno 3, para que se conecten la parte superior o la arista de la nervadura 12 y el conducto 33 de succién.

Cada canal radial pasante 31 tiene una seccion circular o una seccién circunscrita en una circunferencia que tiene
un diametro inferior a 1.

Preferentemente, el diametro de la seccion del canal radial pasante 31 es sustancialmente coincidente con el
diametro d del anterior primer orificio 30 de succién.

En general, cada canal radial pasante 31 esta alineado con un primer orificio 30 de succion practicado en el
elemento tubular externo 3.

El conjunto 32 de succion de aire comprende, ademas, al menos un conducto 33 de succion dispuesto, al menos en
parte, dentro del elemento tubular interno 3, para que los canales radiales pasantes 32 estén conectados entre si.

En la realizacion mostrada en las figuras, el primer conducto 33 de succion esta denotado por el propio elemento
tubular interno 3, pero podria estar denotado por un conducto longitudinal dentro del elemento tubular interno 3, sin
alejarse del alcance de proteccion de la presente invencion.

El primer conducto 33 de succién tiene una pluralidad de segundos orificios 34 de succién, haciendo contacto cada
uno con un canal radial pasante 31 y comunicandose con el mismo.

La superficie externa del elemento tubular externo 2 se comunica con el primer conducto 33 de succion, es decir,
con el interior del elemento tubular interno 3, a través de los primeros orificios 30 de succion practicados en el
elemento tubular externo 2, los canales radiales pasantes 32 creados en la capa 11 de revestimiento y los segundos
orificios 34 de succion practicados en el elemento tubular interno 3.

Preferentemente, el nimero de segundos orificios 34 de succion es igual al nimero de canales radiales pasantes 31
y cada segundo orificio pasante 34 tiene una seccion sustancialmente equivalente a la seccion del canal radial
pasante 31 que se comunica con el mismo.

Podria haber més segundos orificios 34 de succion por cada canal radial 31, al igual que cada segundo orificio
pasante 34 podria tener una seccion diferente de la seccion del canal radial pasante 31 que se comunica con el
mismo, sin alejarse del alcance de proteccién de la presente invencion.

Preferentemente, cada segundo orificio pasante 34 esté orientado hacia un canal radial pasante 31 y se encuentra
en contacto con el mismo.
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En la realizacion mostrada en las figuras, el conjunto 32 de succion de aire comprende, ademas, al menos un
miembro 35 de acoplamiento para una fuente de succion conectada fluidicamente con el primer conducto 33 de
succion y, consiguientemente, con los canales radiales 31 y los primeros orificios 30 de succion.

La fuente de succion, no mostrada en la figura, puede ser una bomba de succién. La bomba de succion tiene la
tarea de succionar, creando un vacio en el conjunto 32 de succion, deslizandose la pelicula o el soporte en la
superficie externa del elemento tubular externo 2, para que se adhiera a la misma. Hay disponibles en el mercado
diferentes tipologias de bombas de succion (por ejemplo, bombas secas, bombas de aceite, etc.). La seleccion de la
bomba de succién se realiza en funcién de las caidas de presion y de la depresién deseada dentro del conjunto de
succion y los primeros orificios 30 de succion.

En la realizacion en la que el rodillo térmico de succion opera también como un rodillo de soplado, la fuente definida
previamente como una fuente de succion también sera una fuente capaz de soplar aire, tal como, por ejemplo, un
compresor.

El primer conducto 33 de succién transmite la fuerza de succién a través de un segundo conducto 36 de succion
fabricado en los bujes 6.

El segundo conducto 36 de succién esta fabricado en uno de los bujes 6 y esta dispuesto paralelo a la direccién
longitudinal X-X.

En la realizacién mostrada en las figuras, el segundo conducto 36 de succién tiene una secciéon menor que la
seccion del primer conducto 33 de succién.

Ademas, en la realizacién mostrada en las figuras, el segundo conducto 36 se encuentra en comunicacion con el
primer conducto 33 de succidén a través de un orificio practicado en el tapén 17 y, en el extremo opuesto, con una
camara circunferencial 37 creada entre el buje 6 y un anillo fijo 43 montado concéntricamente en torno al buje 6.

En detalle, en la primera realizacion mostrada en las figuras, la cAmara circunferencial 37 esta definida radialmente
por el buje 6 y la superficie interna del anillo fijo 43, mientras que esta definida longitudinalmente por dos juntas 44
separadas en la direccion longitudinal e interpuestas entre el buje 6 y el anillo fijo 43, para que se obtenga un cierre
estanco para la succién del aire. En otros términos, dos juntas 44 interpuestas entre el buje 6 y el anillo fijo 43 evitan,
0 en cualquier caso, contienen las caidas de presién de succién.

En la figura 4, se muestra, ademas, uno de los soportes fijos 45 del rodillo térmico 1 de succion. En particular, el
soporte fijo 45 aloja de manera giratoria un buje 6 del rodillo térmico 1 de succidon mediante un asiento 46 adecuado.

En las figuras 4 y 5, se muestra una segunda realizacién de la invencién completamente similar a la primera
realizacién mostrada en las figuras 2 y 3, con la excepcion de que tiene un segundo canal helicoidal 40 en la capa
11 de revestimiento y, en particular, en la arista de la nervadura 12.

El segundo canal helicoidal 40 tiene la funciéon de realizar una camara helicoidal de succion entre los canales
radiales 31 y los primeros orificios 30 de succion.

En particular, en la realizacién mostrada en las figuras 4 y 5, el segundo canal helicoidal 40 esta creado entre dos
bordes 41 de estanqueidad de la arista de la nervadura 12, que estan separados longitudinalmente entre si.

La arista de la nervadura 12 se refiere a la parte superior de la nervadura 12.

Los dos bordes 41 de estanqueidad hacen contacto contra la superficie inclinada del elemento tubular externo 4,
creando, de ese modo, un cierre que por una parte evita pérdidas de succion (o caidas de presion) del segundo
canal helicoidal 40 y, por otra parte, que el liquido que circula en el primer canal helicoidal 13 salga del primer canal
helicoidal 13 y entre en el segundo canal helicoidal 40.

Preferentemente, para evitar tensiones locales o un desgaste no deseado, los bordes 41 de estanqueidad son
redondeados.

El segundo canal helicoidal 40 tiene una seccion con forma de trapecio con una altura F en el intervalo de 0 a 500
mm y una base menor M en el intervalo de 0 a 1000 mm, correspondiéndose esta a la dimension minima longitudinal
del segundo canal helicoidal.

El segundo canal helicoidal 40 puede tener una seccion con forma diferente, sin alejarse del alcance de proteccion
de la presente invencion.

Segun una realizacion no mostrada, se pueden crear dos o mas segundos canales helicoidales 40 emparejados en
la arista de la nervadura 12, comunicandose cada uno con uno o mas canales radiales 31.
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REIVINDICACIONES
1. Un rodillo térmico (1) de succion o de soplado que comprende:

— un cuerpo cilindrico (2) que se extiende en una direccion longitudinal (X-X); comprendiendo dicho cuerpo
cilindrico (2) al menos un elemento tubular interno (3) y al menos un elemento tubular externo (4) que esta dispuesto
concéntricamente en torno a dicho elemento tubular interno (3); dicho elemento tubular interno (3) comprende un
diametro externo d y dicho elemento tubular (4) comprende un diametro interno D, siendo D>d;

— dos bujes (6), dispuesto cada uno en un extremo del cuerpo cilindrico (2);

— al menos una camara (10) de intercambio térmico realizada entre dicho elemento tubular interno (3) y dicho
elemento tubular externo (4);

caracterizado por comprender una capa (11) de revestimiento para dicho elemento tubular interno (3);

— dicha capa (11) de revestimiento comprende al menos una nervadura (12) dispuesta a lo largo de un recorrido
helicoidal en torno a dicha direccién longitudinal (X-X); estando fabricada dicha al menos una nervadura (12) de una
pieza en la capa (11) de revestimiento y realizando al menos un canal helicoidal (13) entre dicho elemento tubular
interno (3) y dicho elemento tubular externo (4);

— estando fabricado dicho primer canal helicoidal (13) al menos parcialmente en dicha capa (11) de revestimiento,
para que dicha al menos una nervadura (12) forme las paredes laterales de dicho canal helicoidal (13);

— comprendiendo dicha nervadura (12) una pluralidad de canales radiales pasantes (31);

— comprendiendo dicho elemento tubular externo (4) una pluralidad de primeros orificios (30) de succién que se
comunican con dichos canales radiales pasantes (31);

— comunicandose dichos canales radiales pasantes (31) con un conjunto (32) de succién de aire.

2. Un rodillo térmico (1) de succién o de soplado segun la reivindicacién 1, caracterizado porque dicho conjunto (32)
de succion de aire comprende:

— al menos un primer conducto (33) de succion dispuesto, al menos en parte, dentro de dicho elemento tubular
interno (3), para que dichos canales radiales pasantes (31) estén conectados entre si;

— al menos un miembro (35) de acoplamiento para una fuente de succion conectada fluidicamente con dicho al
menos un primer conducto (33) de succién.

3. Un rodillo térmico (1) de succién o de soplado segun la reivindicacién 1, caracterizado porque dicha capa (11) de
revestimiento esta fabricada de plastico.

4. Un rodillo térmico (1) de succion o de soplado segun la reivindicaciéon 1, caracterizado por comprender un
segundo canal helicoidal (40) de succion dispuesto entre una arista de dicha nervadura (12) y el elemento tubular
externo (4).

5. Un rodillo térmico (1) de succién o de soplado segun la reivindicacion 4, caracterizado porque dicha nervadura
(12) comprende dos bordes (41) de estanqueidad separados longitudinalmente y opuestos con respecto a dicho
segundo canal helicoidal (40), que hacen contacto contra la superficie interna de dicho elemento tubular externo (3),
para que se realice un cierre estanco para la succion del aire.

6. Un rodillo térmico (1) de succién o de soplado segun la reivindicacion 4, caracterizado porque dicho segundo
canal helicoidal (40) tiene una seccion con forma de trapecio con una altura (F) en el intervalo de 0 a 500 mm y con
una base (M) en el intervalo de 0 a 1000 mm.

7. Un rodillo térmico (1) de succién o de soplado segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicha capa (11) de
revestimiento fabricada de plastico tiene un grosor minimo s mayor de 0,5 mm.

8. Un rodillo térmico (1) de succion o de soplado segin la reivindicacion 1, caracterizado porque cada nervadura
(12) tiene una seccidn conformada que esta ahusada mientras se aleja radialmente en la direccion axial (X-X).

9. Un rodillo térmico de succién o de soplado segun la reivindicacién 1, caracterizado porque cada canal radial (31)
esta dispuesto en un primer orificio (30) de succién.
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10. Un rodillo térmico (1) de succion o de soplado segin la reivindicacién 1, caracterizado porque dicho primer
conducto (33) de succién tiene una pluralidad de segundos orificios (34) de succién que se comunican con los
canales radiales (31).

11. Un rodillo térmico de succién o de soplado segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicho primer conducto
(33) de succién se comunica con dicho miembro (35) de acoplamiento para una fuente de succion, a través de un
segundo conducto (36) de succién obtenido en al menos un buje (6).

12. Un rodillo térmico de succion o de soplado segun la reivindicacion 1, caracterizado porque cada nervadura (12)
tiene dos paredes inclinadas opuestas (16), teniendo cada pared inclinada (16) un angulo a cuyo valor absoluto esta
comprendido en el intervalo de 90° a 180°.
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