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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular
Ambito técnico

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de una rueda celular de metal, con un casquillo
exterior cilindrico situado simétricamente a un eje de rotacion y un casquillo interior cilindrico situado concéntricamente al
casquillo exterior, en el que el espacio anular entre el casquillo exterior y el casquillo interior esta subdividido en una
multiplicidad de celdas dispuestas con simetria rotativa por partes de pared de celda delimitadas por bordes de celda
orientados en paralelo al eje de rotacion, en el que los bordes de celda se sitian sobre lineas de corte de superficies
envolventes cilindricas dispuestas concéntricamente al eje de rotacién con planos axiales dispuestos con simetria rotativa,
en el que el casquillo exterior y el casquillo interior delimitan una estructura celular construida a partir de una red de tipo
malla en seccion transversal formada de partes de pared de celda contiguas y en la que los bordes de celda que delimitan
por parejas respectivamente una parte de pared de celda se sitlan simultdneamente sobre superficies envolventes
cilindricas adyacentes y sobre planos axiales adyacentes, en el que cada borde de celda sobre una superficie envolvente
cilindrica, con cada uno de los bordes de celda situados sobre dos planos axiales adyacentes de una superficie envolvente
cilindrica adyacente, delimita respectivamente dos partes de pared de celda.

Estado de la técnica

Desde hace afios el procedimiento del downsizing (dimensionamiento descendente) figura entre los temas principales en
la construccion de nuevos motores sobrealimentados. Con el downsizing se pueden reducir el consumo de carburante y
por consiguiente las emisiones de gases de escape de un vehiculo. En el momento actual estos objetivos se vuelven cada
vez mas importantes dado que el elevado consumo de energia a través de combustibles fésiles contribuye fuertemente a
la contaminacién del aire y medidas legislativas cada vez mas duras obligan a actuar a los fabricantes de automoviles.
Bajo downsizing se entiende la sustitucion de un motor muy voluminoso por un motor reducido en la cilindrada. En este
caso la potencia del motor se debe mantener constante por la sobrealimentacion del motor. El objetivo es conseguir los
mismos valores de potencia con motores menos voluminosos que con motores de aspiracion de la misma potencia.
Nuevos conocimientos en el ambito del downsizing han mostrado que en particular en el caso de motores Otto muy
pequefios con una cilindrada de 1 litro o menos se pueden obtener los mejores resultados con una sobrealimentacién por
ondas de presion.

En un compresor de ondas de presion el rotor esta configurado como rueda celular y se circunda por una carcasa para
aire y gases de escape con una envolvente comun. El desarrollo de compresores de ondas de presion modernos para la
sobrealimentacion de pequefios motores conduce a ruedas celulares con un diametro en el orden de magnitud de 100
mm o menor. Para la obtencion de un volumen de celdas maximo y también para la reduccién de peso se pretenden
espesores de pared de celda de 0,2 mm o menores. Con las elevadas temperaturas de entrada de los gases de escape de
aproximadamente 1000 °C, como materiales para la rueda celular sélo se consideran practicamente aceros y aleaciones
muy resistentes al calor. La fabricacion de ruedas celulares dimensionalmente estables y de alta precision con pequefio
espesor de pared de celda todavia hoy es apenas posible o esta unido a costes adicionales considerables.

Ya se ha propuesto conformar las camaras de una rueda celular a partir de perfiles en forma de Z alineados entre si y que
se superponen parcialmente. No obstante, la fabricacién de una rueda celular semejante esta unida con una elevada
necesidad de tiempo. Se afiade que la alineacion vy fijacion exacta en posicion de los perfiles en Z apenas se puede
realizar con una precision suficiente para cumplir con las tolerancias requeridas.

También se ha propuesto ya fabricar una rueda celular de un cuerpo macizo por erosion de las celdas individuales. No
obstante, con este procedimiento no es posible conseguir los espesores de pared de celda de 0,2 mm. Otra desventaja
esencial del procedimiento de erosion son los elevados costes de material y procesamiento unidos con ello.

Por el documento EP-A-1 375 859 se conoce una rueda celular del tipo mencionado al inicio. La rueda celular presenta un
casquillo exterior, un casquillo interior situado concéntricamente al casquillo exterior y un casquillo intermedio dispuesto
entre el casquillo exterior y el casquillo interior concéntricamente a éstos. Entre el casquillo exterior y el casquillo
intermedio y entre el casquillo intermedio y el casquillo interior estan dispuestas lamas orientadas radialmente respecto al
eje de rotacion. Las celdas individuales estan delimitadas por dos lamas adyacentes y los casquillos adyacentes. En los
ensayos de carga bajo condiciones practicas se ha mostrado que en particular con espesores de pared de celda de 0,5
mm 0 menos aparece una torsion de los casquillos y una oscilaciéon de las lamas. Este comportamiento inestable provoca
tras poco tiempo un fallo de la rueda celular.

El documento GB 840 408A da a conocer un procedimiento segun el preambulo de la reivindicacion 1y 7.
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Exposicién de la invencién

La invencion tiene el objetivo de crear un procedimiento para la fabricacién de una rueda celular del tipo mencionado al
inicio, pudiéndose fabricar la rueda celular de forma sencilla y econémica con la precision requerida. Otro objetivo de la
invencion es la fabricacion de una rueda celular estable dimensionalmente y ligera para el uso en un compresor de ondas
de presion para la sobrealimentacion de motores de combustion, en particular para la sobrealimentacion de pequefios
motores Otto con una cilindrada en el orden de magnitud de 1 litro o menor. Otro objetivo de la invencion es la creacion de
un procedimiento para la fabricacion econdmica de ruedas celulares estables dimensionalmente y de alta precision con un
espesor de pared de celda de 0,4 mm o menor.

En el procedimiento segun la invencién para la fabricacién de una rueda celular, la estructura celular se genera siguiendo
el ejemplo de la fabricacion industrial de estructuras de panal de abeja mediante el estirado de paquetes de lamas a partir
de lamas unidas localmente en diferentes puntos.

El procedimiento se destaca por las siguientes etapas a realizar sucesivamente:

(a) preparacion de un nimero predeterminado de lamas con una longitud conforme a la longitud de la rueda celular y
una anchura adaptada correspondientemente al espesor predeterminado del espacio anular entre el casquillo exterior
y el casquillo interior;

(b) soldadura de las lamas por parejas en la direccion longitudinal en los puntos predeterminados para formar un
paquete de lamas bajo la formacion de bordes de celda;

(c) estirado del paquete de lamas en una direccién perpendicularmente al plano de las lamas y doblado del paquete de
lamas estirado para formar la estructura celular anular;

(d) conexion de las dos lamas finales del paquete de lamas estirado y doblado a lo largo de los bordes de celda
correspondientes;

(e) insercion del casquillo interior en la estructura celular anular y colocacion por deslizamiento del casquillo exterior
sobre la estructura celular anular;

(f) conexion del casquillo exterior y el casquillo interior con los bordes de lama.

La conexion de las dos lamas finales del paquete de lamas estirado y doblado a lo largo de los borde de lama
correspondientes y la conexion del casquillo exterior y el casquillo interior con los bordes de lama se realiza
preferiblemente por soldadura de las partes mediante un rayo laser o de electrones.

Otro procedimiento preferido segun la intencion para la fabricacion de una rueda celular se destaca por las siguientes
etapas a realizar sucesivamente:

(a) preparacion de un nimero predeterminado de lamas con una longitud conforme a la longitud de la rueda celular y
una anchura adaptada correspondientemente al espesor predeterminado del espacio anular entre el casquillo exterior
y el casquillo interior;

(b) formacion de las lamas conforme a su forma final predeterminada por la estructura celular anular y eventualmente
conexioén de pares de lamas para formar celdas individuales;

(c) colocacion de las lamas formadas o de las celdas en puntos predeterminados en ndmero predeterminado en el
lado exterior del casquillo interior y conexion de las lamas o las celdas entre si para formar la estructura celular anular
y con el casquillo interior;

(d) colacién por deslizamiento del casquillo exterior sobre la estructura celular anular;
(e) conexion del casquillo exterior y el casquillo interior con los borde de lama.

La conexién de los pares de lamas para formar celdas individuales y la conexion de las lamas o de las celdas entre si
para formar la estructura celular anular y con el casquillo interior se realiza preferiblemente por soldadura de las partes
mediante un rayo laser o de electrones.

La rueda celular fabricada con el procedimiento segun la invencion se usa preferiblemente en un compresor de ondas de
presién para la sobrealimentacion de motores de combustién, en particular de motores Otto con una cilindrada de 1 litro o
menor.

Breve descripcion del dibujo
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Oftras ventajas, caracteristicas y detalles de la invencién se deducen de la descripcion subsiguiente de ejemplos de
realizacion preferidos, asi como mediante el dibujo que sélo sirve para la explicaciéon y no se debe interpretar de forma
limitante. El dibujo muestra esquematicamente en la

Fig. 1 una vista lateral de una rueda celular para un compresor de ondas de presion;

Fig. 2 una vista oblicua del lado frontal de la rueda celular de la fig. 1;

Fig. 3 una seccion perpendicularmente al eje de rotacion de la rueda celular de la fig. 1 segun la linea I-;

Fig. 4 una vista lateral de una variante de la rueda celular de la fig. 1;

Fig. 5 una vista oblicua del lado frontal de la rueda celular de la fig. 4;

Fig. 6 una seccion perpendicularmente al eje de rotacion de la rueda celular de la fig. 4 segun la linea lI-II;
Fig. 7 una vista en planta de un paquete de lamas soldadas para la fabricacion de la rueda celular de la fig. 3;
Fig. 8 una seccion transversal a través del paquete de lamas de la fig. 7 segun la linea IlI-1l1;

Fig. 9 un fragmento del paquete de lamas de la fig. 8 después del estirado y doblado para formar la estructura celular,
soldado con casquillo exterior e interior;

Fig. 10 una variante soldada de los paquetes de lamas de la fig. 7;
Fig. 11 una vista oblicua de una rueda celular fabricada a partir del paquete de lamas de la fig. 7;

Fig. 12 el paquete de lamas de la fig. 13 con las dimensiones del paquete de lamas de la fig. 8 después del estirado y
doblado para formar la estructura celular, soldado con casquillo exterior e interior;

Fig. 13 una vista en planta de un paquete de lamas soldado para la fabricacion de la rueda celular de la fig. 6;
Fig. 14 una seccion transversal a través del paquete de lamas de la fig. 13 segun la linea IV-1V;

Fig. 15 un fragmento del paquete de lamas de la fig. 13 después del estirado y doblado para formar la estructura celular,
soldado con el casquillo exterior e interior;

Fig. 16 una vista oblicua de una rueda celular fabricada a partir del paquete de lamas de la fig. 13;

Fig. 17 una vista oblicua de un casquillo interior de una rueda celular conforme a la fig. 3 con una parte de lamas
dispuestas y unidas;

Fig. 18 una seccion a través de una zona parcial de la disposicion de la fig. 17 en angulo recto respecto al eje de la rueda
celular en representacion ampliada;

Fig. 19 una seccién longitudinal a través de la disposicion de la fig. 17 con herramienta insertada y casquillo exterior
colocado por deslizamiento;

Fig. 20 una seccion transversal a través de una parte de la disposicion de la fig. 19 segun la linea B-B en representacion
ampliada;

Fig. 21 una vista oblicua de la disposicion de la fig. 19;
Fig. 22 una seccion a través de la disposicion de la fig. 21 en angulo recto respecto al eje de la rueda celular;
Fig. 23 un detalle ampliado de la zona X de la fig. 22;

Fig. 24 una vista oblicua de un casquillo interior de una rueda celular conforme a la fig. 6 con una parte de lamas
dispuestas y unidas;

Fig. 25 una seccion a través de una zona parcial de la disposicion de la fig. 24 en angulo recto respecto al eje de la rueda
celular en representacién ampliada;

Fig. 26 una seccion longitudinal a través de la disposicion de la fig. 24 con herramienta insertada y casquillo exterior
colocado por deslizamiento;

Fig. 27 una seccion transversal a través de una parte de la disposicion de la fig. 26 segun la linea B-B en representacion
ampliada;
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Fig. 28 una vista oblicua de la disposicion de la fig. 26;
Fig. 29 una seccion a través de la disposicion de la fig. 28 en angulo recto respecto al eje de la rueda celular;
Fig. 30 un detalle ampliado de la zona Y de la fig. 29.

Descripcidn de formas de realizacion preferidas

Una rueda celular 10 mostrada en las fig. 1 a 3 y 4 a 6 de un compresor de ondas de presion no representado en el dibujo
se compone de un casquillo exterior 12 cilindrico situado simétricamente a un eje de rotacion y de la rueda celular 10 y un
casquillo interior 14 cilindrico situado concéntricamente al casquillo exterior 12. El casquillo exterior 12 y el casquillo
interior 14 delimitan una estructura celular 17 a partir de una red de tipo malla en seccién transversal formada de partes
de pared de celda 19 contiguas. El espacio anular entre el casquillo exterior 12 y el casquillo interior 14 esta subdividido en
una multiplicidad de celdas 22, 22’, 22”, 22a, 22b dispuestas con simetria rotativa por partes de pared de celda 19
delimitadas por bordes de celda 20 orientadas en paralelo al eje de rotacion y. Los bordes de celda 20 se sitdan sobre
lineas de corte de superficies envolventes cilindricas 18a, 18b, 18b1, 18b2, 18c dispuestas concéntricamente al eje de
rotacion y con planos axiales 21 dispuestos con simetria rotativa. Los bordes de celda 20 que delimitan por parejas
respectivamente una parte de pared de celda 19 se sitdan simultaneamente sobre superficies envolventes cilindricas 18a,
18b, 18b1, 18b2, 18c adyacentes y sobre planos axiales 21 adyacentes. Cada borde de celda 20 sobre una superficie
envolvente cilindrica 18a, 18b, 18b1, 18b2, 18c delimita con cada uno de los bordes de celda 20 situados sobre dos
planos axiales 21 adyacentes de una superficie envolvente cilindrica 18a, 18b, 18b1, 18b2, 18c adyacente
respectivamente otras dos partes de pared de celda 19. La mitad de todas las lineas de corte de las superficies envolvente
cilindricas 18a, 18b, 18b1, 18b2, 18c con los planos axiales 21 esta ocupada por los bordes de celda 20, situandose cada
vez un punto de corte no ocupado entre bordes de celda 20 adyacentes sobre las superficies envolventes cilindricas 18a,
18b, 18b1, 18b2, 18c y entre bordes de celda 20 adyacentes sobre los planos axiales 21. A partir de esta disposicion de
los bordes de celda 20 y de la premisa mencionada anteriormente de que los bordes de celda 20 que delimitan por
parejas respectivamente una parte de pared de celda 19 se sitlan simultaneamente sobre superficies envolventes
cilindricas 18a, 18b, 18b1, 18b2, 18c adyacentes y sobre planos axiales 21 adyacentes, se deduce en la seccion
transversal de la rueda celular 10 un patron cobertor de deltoides que constituyen la seccién transversal de las celdas 22,
22a, 22b individuales. En la rueda celular terminada la estructura celular 17 anular esta delimitada por el casquillo interior
14 y el casquillo exterior 12. De esta manera, a partir de los espacios intermedios de celdas adyacentes con seccion
transversal deltoide y los casquillos exterior e interior 12, 14 se producen otras celdas 22’, 22” con seccién transversal
triangular.

En la rueda dentada 10 mostrada en las fig. 1 a 3 los bordes de celda de la estructura celular anular se sitdan sobre los
puntos de corte de 72 planos axiales 21 con simetria rotativa con 3 superficies envolventes cilindricas 18a, 18b, 18c,
coincidiendo en el caso de rueda celular 10 terminada la superficie envolvente cilindrica 18a, 18c exterior e interior con la
pared interior del casquillo exterior 12 o del casquillo interior 14. Por consiguiente se producen 36 celdas 22 con seccion
transversal deltoide y 2 x 36 celdas 22’, 22" con seccion transversal triangular. La estructura celular 17 presenta una
simetria rotativa respecto al eje de rotacion o de la rueda celular y con un angulo de giro de 360°/36=10°.

En la rueda dentada 10 mostrada en las fig. 4 a 6 los bordes de celda de la estructura celular anular se sitdan sobre los
puntos de corte de 72 planos axiales 21 con simetria rotativa con 4 superficies envolventes cilindricas 18a, 18b1, 18b2,
18c, coincidiendo en el caso de rueda celular 10 terminada la superficie envolvente cilindrica 18a, 18c exterior e interior
con la pared interior del casquillo exterior 12 o del casquillo interior 14. Por consiguiente se producen 2 x 36 celdas 22a,
22b con seccion transversal deltoide y 2 x 36 celdas 22, 22” con seccién transversal triangular. La estructura celular 17
presenta una simetria rotativa respecto al eje de rotacion o de la rueda celular y con un angulo de giro de 360°/36=10°.

La rueda celular 10 representada a modo de ejemplo en las fig. 1 a 3 y 4 a 6 con un diametro D y una longitud L de, por
ejemplo, cada vez 100 mm presenta en conjunto 108 6 144 celdas. El casquillo exterior 12, el casquillo interior 14 y las
partes de pared de celda 19 presentan un espesor de pared uniforme de, por ejemplo, 0,4 mm y estan hechos de un
material metalico muy resistente al calor, por ejemplo, Inconel 2.4856. Las partes mencionadas presentan en la direccién
del eje de rotacion y una longitud L igual conforme a la longitud de la rueda celular 10 y se extienden entre dos lados
frontales de la rueda celular 10 dispuestos perpendicularmente al eje de rotacion y. En la zona de los dos lados frontales
estan dispuestos perfiles 24 periféricos de una junta de laberinto sobre el casquillo exterior 12. Los contraperfiles
necesarios para la formacion de la junta de laberinto para formar los perfiles 24 se sitian en la pared interior de una
carcasa de la rueda celular prevista para el alojamiento de la rueda celular 10 y no representada en el dibujo.

En la descripcion siguiente de ejemplos de realizacion se explica mas en detalle la fabricacion de una rueda celular.

Segun se puede ver a partir de las fig. 7 a 11, en un primer tipo de fabricacion se superponen individualmente unas tras
otras de forma congruente las lamas 16 rectangulares de una longitud 1 y una anchura b, soldandose antes de cada
colocacion de otra lama 16 respectivamente las dos lamas 16 superiores en puntos predeterminados mediante un rayo
laser guiado en paralelo al eje longitudinal de las lamas 16.
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Las lamas 16 son piezas de chapa planas en forma de banda y se cortan habitualmente de una banda de chapa presente
como rollo a la longitud predeterminada. La longitud 1 de las lamas se corresponde con la longitud L de la rueda celular
10. La anchura b de las lamas 16 o de los paquetes de lamas 26 es mayor que la anchura o espesor B del espacio anular
o de la estructura celular 17 anular entre el casquillo exterior 12 y el casquillo interior 14 y tiene en cuenta la reduccion de
la anchura b del paquete de lamas 26 que se produce durante el estirado y doblado subsiguiente del paquete de lamas 26
para formar la estructura ondulada 17.

Para la generacion de la estructura celular 17 representada en la fig. 3 se sueldan entre si en conjunto 72 lamas 16
alternativamente en la zona de los dos bordes longitudinales 16k y en el centro longitudinal 16m sobre toda la longitud 1,
de modo que finalmente se origina una paquete 26 de 72 lamas 16 soldadas entre si. A continuacion el paquete 26 a
partir de las lamas 16 soldadas entre si se estira en una direccion z perpendicularmente al plano de las lamas 16 y se
dobla para formar la estructura celular 17 anular, hasta que se tocan la primera y la Ultima lama 16 del paquete 26. En
esta posicion se sueldan entre si las dos lamas 16 finales del paquete a lo largo de sus centros longitudinales 16m.

En una etapa siguiente se colocan por deslizamiento e insertan el casquillo exterior 12 y el casquillo interior 14 en la forma
de casquillos tubulares desde un lado frontal. Antes de la realizacién del proceso de soldadura, las paredes de celda de la
estructura celular 17 doblada anularmente se fijan exactamente en posicion mediante herramientas introducidas
frontalmente en la posicion angular predefinida. Después del posicionamiento del casquillo exterior 12 y el casquillo
interior 14, los bordes longitudinales 16 de los pares de lamas 16 soldadas entre si se sueldan con el casquillo exterior 12
o el casquillo interior 14 a través del casquillo exterior 12 o el casquillo interior 14 mediante un rayo laser guiado a lo largo
de cada borde longitudinal 16k (fig. 9 y fig. 19 a 23).

Para la generacion de la estructura celular 17 representada en la fig. 6 se sueldan entre si en conjunto 72 lamas 16
alternativamente en la zona de un primer borde longitudinal 16k asi como entre en el centro longitudinal y el segundo
borde longitudinal 16k y en la zona del segundo borde longitudinal 16k asi como entre el centro longitudinal y el primer
borde longitudinal 16k sobre toda la longitud 1, de modo que finalmente se origina una paquete 26 de 72 lamas 16
soldadas entre si. A continuacion el paquete 26 a partir de las lamas 16 soldadas entre si se estira en una direccién z
perpendicularmente al plano de las lamas 16 y se dobla para formar la estructura celular 17 anular, hasta que se tocan la
primera y la ultima lama 16 del paquete 26. En esta posicion se sueldan entre si las dos lamas 16 finales del paquete a lo
largo de sus bordes correspondientes.

En una etapa siguiente se colocan por deslizamiento e insertan el casquillo exterior 12 y el casquillo interior 14 en la forma
de casquillos tubulares desde un lado frontal. Antes de la realizaciéon del proceso de soldadura, las paredes de celda de la
estructura celular 17 doblada anularmente se fijan exactamente en posicion mediante herramientas 34 introducidas
frontalmente en la posicion angular predefinida. Después del posicionamiento del casquillo exterior 12 y el casquillo
interior 14, los bordes longitudinales 16 de los pares de lamas 16 soldadas entre si se sueldan con el casquillo exterior 12
o el casquillo interior 14 a través del casquillo exterior 12 o el casquillo interior 14 mediante un rayo laser guiado a lo largo
de cada borde longitudinal 16k (fig. 15 y fig. 26 a 30).

Una comparacion de las fig. 9 y 12 muestra que en un espacio anular entre el casquillo exterior e interior con dimensiones
predeterminadas se pueden montar estructuras celulares con un diferente niumero de celdas segun las fig. 3y 6.

En la soldadura por parejas de las lamas 16 para formar el paquete de lamas 26, todos los cordones de soldadura se
pueden disponer con un rayo laser guiado perpendicular al plano de las lamas 16 (fig. 8 y fig. 13). En una variante
mostrada en la fig. 10 los bordes longitudinales 16k se disponen por parejas con un rayo laser guiado lateralmente en
paralelo al plano de las lamas 16.

Las fig. 17 y 18 o fig. 24 y 25 muestran, como variante de la fabricacion descrita anteriormente de una rueda celular 10
segun las fig. 3 o fig. 6, el equipamiento de un casquillo interior 14 prefabricado o casquillo de brida 15 con lamas 16
individuales o soldadas por parejas para formar las celdas 22 6 22a, 22b, preformadas para dar su forma definitiva
predeterminada por la estructura celular 17 anular. La diferencia esencial respecto al tipo de fabricacion descrito
anteriormente consiste en que se equipa un casquillo interior 14 fabricado previamente. La unién de las lamas 16
individuales o celdas 22 6 22a, 22b entre si se realiza desde fuera mediante un rayo laser 30 guiado perpendicularmente
al eje de rotacion y a lo largo del reborde. La soldadura de las lamas individuales 16 o celdas 22 6 22a, 22b con el
casquillo interior 14 se puede realizar desde fuera mediante un rayo laser 30’ guiado con un angulo respecto al plano axial
21 correspondiente a lo largo del reborde con formacion de un cordén en angulo o desde el interior del casquillo interior 14
mediante un rayo laser 30” guiado perpendicularmente al eje de rotacién y a lo largo del reborde con formacién de un
corddn ciego. Pero la soldadura de la Ultima celda con el casquillo interior se realiza en cualquier caso desde el interior del
casquillo interior 14. El casquillo interior 14 puede ser un casquillo sin cordones o una banda de chapa doblada para
formar un casquillo tubular y soldada a lo largo de un reborde con formacién de un cordén de soldadura longitudinal.

Segun se ve de las fig. 17 6 24, el casquillo interior 14 equipado con lamas 16 soldadas por parejas para formar celdas 22
6 22a, 22b esta conectado directamente con un arbol de accionamiento 13, es decir, aqui se puede prescindir de un
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casquillo de brida o el casquillo interior 14 ya se coloca por deslizamiento antes del equipamiento con las lamas sobre un
casquillo de brida 15.

La conexion del casquillo interior 14 con el casquillo de brida 15 se puede realizar, por ejemplo, mediante soldadura de los
bordes frontales del casquillo interior 14 y casquillo de brida 15 mediante rayos laseres 30 (no representado en el dibujo).

Segun se muestra en las fig. 19 a 23 para la fabricacion de una rueda celular segun la fig. 3 y en las fig. 26 a 30 para la
fabricacion de una rueda celular segun la fig. 6, las lamas 16 ya soldadas con el casquillo interior 14 o celdas 22 se fijan
en una posicion angular predeterminada a través de herramientas 34 introducidas en el lado frontal. Después de la
colocacion por deslizamiento del casquillo exterior 12, éste se suelda mediante rayos laseres 30 a través de un cordén
ciego con los bordes finales libres de las lamas 16 situadas por debajo o celdas 22 6 22a, 22b (fig. 22 y 23 y fig. 29 y 30).

Lista de referencias

10 Rueda celular

12 Casquillo exterior

13 Arbol de accionamiento
14 Casaquillo interior

15 Casquillo de brida

16 Lamas

17 Estructura celular

18a, 18b, 18¢c Superficies envolventes cilindricas
19 Parte de pared de celda
20 Bordes de celda

21 Plano axial

22,22a,22b, 22, 22" Celdas

24 Parte de junta de laberinto
26 Paquete de lamas

30, 30, 30” Rayo laser

34 Herramienta

y Eje de rotacion
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabricacién de una rueda celular (10) de metal, con un casquillo exterior (12) cilindrico situado
simétricamente a un eje de rotacion (y) y un casquillo interior (14) cilindrico situado concéntricamente al casquillo exterior
(12), en el que el espacio anular entre el casquillo exterior (12) y el casquillo interior (14) esta subdividido en una
multiplicidad de celdas (22, 22a, 22b,22’, 22”) dispuestas con simetria rotativa por partes de pared de celda (19)
delimitadas por bordes de celda (20) orientados en paralelo al eje de rotacion (y), en el que los bordes de celda (20) se
sitian sobre lineas de corte de superficies envolventes cilindricas (18a, 18b, 18b1, 18b2, 18c) dispuestas
concéntricamente al eje de rotacion (y) con planos axiales (21) dispuestos con simetria rotativa, en el que el casquillo
exterior (12) y el casquillo interior (14) delimitan una estructura celular (17) construida a partir de una red de tipo malla en
seccion transversal formada de partes de pared de celda (19) contiguas y en la que los bordes de celda (20) que delimitan
por parejas respectivamente una parte de pared de celda (19) se sitian simultdaneamente sobre superficies envolventes
cilindricas (18a, 18b, 18c) adyacentes y sobre planos axiales (21) adyacentes, en el que cada borde de celda (20) sobre
una superficie envolvente cilindrica (18a, 18b, 18c), con cada uno de los bordes de celda (20) situados sobre dos planos
axiales (21) adyacentes de una superficie envolvente cilindrica (18a, 18b, 18c) adyacente, delimita respectivamente dos
partes de pared de celda (19), caracterizado por las etapas a realizar sucesivamente

(a) preparacion de un numero predeterminado de lamas (16) con una longitud (1) conforme a la longitud (L) de la
rueda celular (10) y una anchura (b) adaptada correspondientemente al espesor (B) predeterminado del espacio anular
entre el casquillo exterior (12) y el casquillo interior (14);

(b) soldadura de las lamas (16) por parejas en la direccion longitudinal en los puntos (16k, 16m, 16m1, 16m2)
predeterminados para formar un paquete de lamas (26) bajo la formacion de bordes de celda (20);

(c) estirado del paquete de lamas (26) en una direccién (z) perpendicularmente al plano de las lamas (16) y doblado
del paquete de lamas (26) estirado para formar la estructura celular (17) anular;

(d) conexién de las dos lamas (16) finales del paquete de lamas (26) estirado y doblado a lo largo de los bordes de
celda (20) correspondientes;

(e) insercion del casquillo interior (14) en la estructura celular (17) anular y colocacion por deslizamiento del casquillo
exterior (12) sobre la estructura celular (17) anular;

(f) conexion del casquillo exterior (12) y el casquillo interior (14) con los bordes de lama (16k).

2.- Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la conexion de las dos lamas (16) finales del paquete
de lamas (26) estirado y doblado se realiza a lo largo de bordes de lama (20) correspondientes y la conexion del casquillo
exterior (12) y el casquillo interior (14) con los bordes de lama (16k) se realiza por soldadura de las partes mediante un
rayo laser o de electrones (30).

3.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque la
estructura celular (17) presenta tres superficies envolventes cilindricas (18a, 18b, 18c).

4.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque la
estructura celular (17) presenta cuatro superficies envolventes cilindricas (18a, 18b1, 18b2, 18c).

5.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque la
estructura celular (17) presenta mas de cuatro superficies envolventes cilindricas (18a, 18b1, 18b2, 18c).

6.- Procedimiento para la fabricacién de una rueda celular (10) segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado
porque el espesor de pared de los materiales usados para la fabricacion de la rueda celular es de 0,4 mm o menor.

7.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) de metal, con un casquillo exterior (12) cilindrico situado
simétricamente a un eje de rotacion (y) y un casquillo interior (14) cilindrico situado concéntricamente al casquillo exterior
(12), en el que el espacio anular entre el casquillo exterior (12) y el casquillo interior (14) esta subdividido en una
multiplicidad de celdas (22, 22a, 22b,22’, 22”) dispuestas con simetria rotativa por partes de pared de celda (19)
delimitadas por bordes de celda (20) orientados en paralelo al €je de rotacion (y), en el que los bordes de celda (20) se
sitian sobre lineas de corte de superficies envolventes cilindricas (18a, 18b, 18b1, 18b2, 18c) dispuestas
concéntricamente al eje de rotacion (y) con planos axiales (21) dispuestos con simetria rotativa, en el que el casquillo
exterior (12) y el casquillo interior (14) delimitan una estructura celular (17) construida a partir de una red de tipo malla en
seccion transversal formada de partes de pared de celda (19) contiguas y en la que los bordes de celda (20) que delimitan
por parejas respectivamente una parte de pared de celda (19) se sitian simultdaneamente sobre superficies envolventes
cilindricas (18a, 18b, 18c) adyacentes y sobre planos axiales (21) adyacentes, en el que cada borde de celda (20) sobre
una superficie envolvente cilindrica (18a, 18b, 18c), con cada uno de los bordes de celda (20) situados sobre dos planos
axiales (21) adyacentes de una superficie envolvente cilindrica (18a, 18b, 18c) adyacente, delimita respectivamente dos
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partes de pared de celda (19), caracterizado por las etapas a realizar sucesivamente

(a) preparacion de un numero predeterminado de lamas (16) con una longitud (1) conforme a la longitud (L) de la
rueda celular (10) y una anchura (b) adaptada correspondientemente al espesor (B) predeterminado del espacio anular
entre el casquillo exterior (12) y el casquillo interior (14);

(b) formacioén de las lamas (16) conforme a su forma final predeterminada por la estructura celular (17) anular y
eventualmente conexion de pares de lamas para formar celdas (22, 22a, 22b) individuales;

(c) colocacion de las lamas (16) formadas o de las celdas (22, 22a, 22b) en puntos predeterminados en ndmero
predeterminado en el lado exterior del casquillo interior (14) y conexion de las lamas (16) o las celdas (22, 22a, 22b)
entre si para formar la estructura celular (17) anular y con el casquillo interior (14);

(d) colacién por deslizamiento del casquillo exterior (12) sobre la estructura celular (17) anular;
(e) conexion del casquillo exterior (12) y el casquillo interior (14) con los borde de lama (16k).

8.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado porque la conexion de los pares de lama para formar celdas
(22, 22a, 22b) individuales y la conexién de las lamas (16) o las celdas (22, 22a, 22b) entre si para formar la estructura
celular (17) anular y con el casquillo interior (14) se realiza por soldadura de las partes mediante un rayo laser o de
electrones (30).

9.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) segun la reivindicacion 7 u 8, caracterizado porque la
estructura celular (17) presenta tres superficies envolventes cilindricas (18a, 18b, 18c).

10.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) segun la reivindicacion 7 u 8, caracterizado porque la
estructura celular (17) presenta cuatro superficies envolventes cilindricas (18a, 18b1, 18b2, 18c).

11.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) segun la reivindicacién 7 u 8, caracterizado porque la
estructura celular (17) presenta mas de cuatro superficies envolventes cilindricas (18a, 18b1, 18b2, 18c).

12.- Procedimiento para la fabricacion de una rueda celular (10) seguin una de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizado
porque el espesor de pared de los materiales usados para la fabricacion de la rueda celular es de 0,4 mm o menor.

13.- Uso de una rueda celular (10) fabricada conforme a un procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 12 en un
compresor de ondas de presion para la sobrealimentacién de los motores de combustién.
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