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La presente invencidn se refiere a un procedimiens—
to para la fabricuc.én de tubos con qQL:_.'Lé pared, on particular
tubos curves y tukos de escaps auortiguadores de ruido. ‘cong-
tituidos por un tubo interior y otro, exteriar. em;ze .‘Lou que

se encuentra un ‘eapacio de aire de t‘orma anular.
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’bles, esta disposicién da total satisfaccién. Pero sm de: tra-

.grandas o de tubos! due presentan- entre ellos una diferencia

" pecto al tubo exterior.

‘que, durante el curvudo, unos 6rganos de sepuracién sean

, . . . P

l'ara la inbxlcacldn do Lnles Lubog con doble pu- S

ved, se ha procedido lasta el presente szmylemente a’ enman- ,”‘

gar uno en el otro, dos tubos fabrlcados por separado, de

d:émetros dlferentes (tubo visible y tubo conductor de flu;-

do). Para algunas fmnalmdades de . Pmpleo de ‘tales. tuboa do— .H

ta de tubos que son. sometidos & vibracioneé reJat1¢amentn e

o

.

tiguacién de ruido, la fabricacidén por el procedim1ento an—rf

terior plantea problemas. Lgto concierne més particularmonte*

tar entre otras cosas un soporte resi;tente a las sacudidaa

uno con respecto al otro.

La presento 1nveuc16n tzene como final:dad indicar"

que conviene igualmante ‘para una fabr;cac;én en serze de tu—

bus de escape, y qpe asegura para; los producldos, uu centra—l'fu

do de apoyo extremdamente séiido’ del tubo interior con rel—'

-

Para resolver _este problema. la inVGncién se carae@”'
tcrzza porque los dos tubos soun prmmerameute 11evados a las |-

longitudes prgv;ataa y después ajustados entre si y'a, conti—?' v
d

auacidén fzqados uno al otro en al menoa uin punto Y. ‘son moni=.

tados sobre los ‘dos nucleos de un dispoait¢Vo de flexi&n talf?

©
3

aplicados a pres:én aobre el tubo exterior. por eaémplo bn-ﬁ;A .

Jjo la forma de remltes, o de cortas barras 1cngitudinmlea'

S

o transversales. - - : _ '”. T

LI |

PR

Merced a esta disposicidn, se realiza un’prgcéai;,i.

ot R

-

"de didmetro importante, por egemplo para obtener una amoye - | .

a los tubos de escape. Tales tubos deben. en’ efecto, presen~~2~

.un procedimiento de fabrzcaclén para tubos ‘con’ doble pared o
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“flaados eun un ilugar cualquzora, perfdreutemato ‘en’ una porcids

de ilexién que presentan a este efecto reslates o salientes

Aérsanoa de aeparaczén asi foruados y sea asi mantenido [ re=

.de reaites, nerveduras longitudinales o transyérsales. EL

cién de los dos tubos puede, segqin una caracteristica de la

—3-

m;ento egtremadamenfe,econémic6-¢e fabricadi&n'dé #ubos‘de'

escape con doble pared. Aprovecuéndogé‘da ld véntada de Qna
gran difereucia de didwetro- de loa dos tubos, se puede rapzh
dawente insertar los tubos uno en el otro. Cuando el tubo

interior es ajustado en el tubo exterior, los. dOs tubos son

extreua, y son llevadus a. un disposztivo de deformacién por
curvatura. Despuds. del monbade, la operacidén de curvntura

tiene lugar, Al misuwo tlempo que'el'conJunto de bubos se monn,
ta en el dispositivo, se aplica contra el tubo exterior unog

drganocs de separacidn, utilizqﬁdé para ello los dos nucleos

correspondieﬁtes. Los érganos de separacidn se aplican du- .
rante la deformacidén de curvatura contra la pared éxterior

del tubo interior, de wodo que éste quede centrado por loa

sistentenente a las bucudzdas. ;
Los drganos de sepuraci6h pueden adoptar la foriua

nduwero de estos Srganos de separaéi&n se-elige en particular
segin la finalidad de uso del tubg con doble: pared, asi como

el espesor de pared, sobrc todov del tubo .exterior. La fija=-

invencidn, de partida ser realizada pof soldaduta autSgena,’
soldadura por puntos, ensancuamiento del fubb interior, fe-
duceidn del tubo exterior,‘xemqhnado ] poé'medio de un man-
gultode fijacidn. ‘ o » ) ,
Tubos con doble pared pueden ser asi fabricados,
por el procedimiento descrito, y cun empleo de una sola’

herramienta, no sélé con un coste favorable, sino igualmente
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" | rior sea mantenida en 1os‘limites_dﬁdos,miehﬁras‘que,’en el
‘que se ua vuelto muy’callente es proteg;do contra las pro-

- do por este procedimienioc una uuraclén de serv;cmo ac:ecen~
- tada. . ‘ o A

1 pared provzsto de une envoltura exterior.

frio.

4=

de formea umuy estable. merced a lox urganos de sapiaracidn son
realizadas secciones de traunsmisidn de calor qu2 no tlenén

gran iwportancia, de modo que 1la temperatura_delftubo exte->u_
caso de utilizacidn como tubo de escape, el tubo 1nter10r

yecclones de agua,. 1o que dsegura -al tubo ue escape faorlca—

Bl procedimieunto de la 1uVeuc16n se explica a cou-
J

tznuac;én con retxreucla ‘a los dlbuaos anexos, en 1éé qpe'

La f;gura 1 muestra un tubo ‘de- encapa ‘con doble -

La figura 2 es una representacién usquemét;ca uel
dlspoaitlvo utilizado para la conformac16n por fiexién en
Las flguras 3 a 9 muestran var;antes de constitu~
cidn de érganos de separaczén.-7 S S .~‘

. Despues de la puesta en 1on51tud de dos tubos de,
dlématros diferentes, el tubo des;gnado para’ ser el tubo f
interior 1 es introducido en el _tubo c;rcuudante de mayor
didmetro 2, que coustituye el tuvo exterior. L&s seccxbnas
transversales son acopladas entre s:, de tal modo que subaxs-'
ta entre los tubos una auertura de aire 3 anular relat;va-.
mente grande, dest;nad¢ a amortzguar el ruido..

Los tubos aaustddos uno en el otro soﬁ entonces
fijadds uno al otro,Alo que pugdelser realizado por §oldadué'
ra,Qutégena, soldadura por puhtds,-extengiéh de didmetro
del tubo inferior 1, remachado, o ﬁor'me§io Qe'uh minguito‘

de tijacidén 4 que es eummangado con fuerza a partir de una
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_unos nucleos 0.y 7 llieven salientes de eqtqmpado 11. Lntog

Srganos de sepaéacién D dispussatos pr.rprentemaute'an un pia-

-.5-

porcién extrema libre del tubo dchile en 1a:abertura de aire
3. La otra porcién extrema permanece en pfimer'lugar‘sin £i~
Jaci6n eutre los tubos, a fin de "que durante la confbrmaci&n E
por curvatura, puada eventualmenbe produc:rbe un desl;zamlen-
tode los tubos uno con respecto al otro.-

A coutznuac;én, el -tubo doble es lleéevado a un dis-
posit;vo de conformac;én por curvatura 5, que’ comprende uilos
nucleos de confornunén oy 7 que rodean l.tubo. El. nuclweo
7 posee un galibo de curvatura 8, que“se prolonga por uhpA
mordaza Y de orientacién réctilinea, que, e obldcadd en fren
te de la mordaza correspondiente 10 del nucleo de pos;cidn

reguluble T A partir de la <ona medla de las mordaaas 9 ¥ 10

dlitimos provdc.n, durante el Eiorfe'del diapdbitiVQ_de cqﬁé
formacién u la deformacidn ihacia el interior de medios de
separacidén D fuera de la pared Z' del tubo exterior 2. Los

no transversal y- obtenidos por dcrormacién correspbudienté 
de materia entran em contacto, a través de’ la abertura da ai-i
re anular 3, con la pared exter;or 3' del tubo interior’ e '
inmovilizan éste contra las sacudidas. Los resaltes asi for
mados pueden ser dimeunsiounados ue'fal manera queé -los medios ’
de separacién obtenidos D noApenéfreﬁ,mis que de forma.des-
preciable en la pared exterioxr 1' del’ tubo inferior. Bn el
ejeuplo de realizacidn representado segun 1; figura 2, se |
trata desalientes estampados en forma de conos ll. Lstos me-—
dios de. separacidn D producldos tienen la formq~de realtes .
1z, Con tres resaites 12 regularuentce separadésransularmenta'
(figura 4), se ovtliene una imwovilizacidn rad;al suf;czente

del tubo interior 1 con respecto al tubo eaterior 2.

n oo, .
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'Ver, como demuestra la figura 5, cortas barritas 13 que ue

’ rrxta trausversal 14 de seccidn prelefantementc en iorma de

‘-Dado que e¢stas barrltas 14 poscen una- longltud relatLVameﬂ-

" importente ‘de la secc¢idn transversal del ‘tubo interior, se

tamente durante la- operac¢6n de coniormac;dn de curvatura

" ble igualmente para la couiormacméu de medios de,sepurac16n

16, que son introducidos a partir de la porciéu extremg lL-

—().—A
En lugaer de realtes 12, se ﬁuédé‘iéuRIMunﬁe pro= -

extlenden eu direccidén axial del %ubé con doble pared. ‘estam- ]

Padas en el tubo exterior. : : R .o

En la variante segin las i;guras 6 Y 7, son realz-:
dos dos wedios de separacion diametralmente opuestos, forma—.
dos aqui como salientes o barrltaa transverbales 14. La ner-_.

vadura 18 (figura T) dirigida nac:a el 1nterior de esta ‘ba—

vV, trapezozdal, phro 1gualmente redondeada. corresponde en

su contornoe a la seccidn transvexsal del tubo xnter;or 1,
te grande, es decir se extlenden en un campo angularmente

obtiene, ademds de la 1nmov¢lzzac16n axlal, el centrado da-'
seado del tubo interior 1 en el tubo exterior 2.‘ ‘
: , Yor dltlmo, comwa lo dues tra el edqmplo segun laa
fzguras 8 y 9, 2s poszble reallzar por conforﬂac;én una ner-;
Vadura anular 15, que rodee- el tubo inter;or l.

‘La conformacién de 1os medios de aeparaczén d;rac-f
y con empleo del dispositivo de coutormucidu qQue. es utiLizl-j

sobre las porczoues alargadas del tubo, aporta una rac;ona-
lzzaclon considerable de la operaClén de tabricacmén. BL Lu—.'
bo es por ello inmovilizado suf;clentemente entre las morda—'

zas del dispositivo e incluso por los nucleos articulados

bre en el tubo interior 1, y adewis por el nucleo anular.

que es introducido entre el tpbo intexior y el tubo,extarior.
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"jados en al menos un punto, y'colocados_entonces‘soprq'los

-

3iendo peferentemente apoyado y Qantenido pdr‘el interior.
La invencidn no'serlimita:a los ejeuwplos de reaii-
zacidén descritos y representados, uivér;as_qo@ificacioues>son
posibles, en particular desde el punto de vista de constitu-
cidn de los elemeu%os, sin salir poxr ello dal_ééﬁpo de pto-_:.

.

teccidn de la inveucidn.

N O T A

Descrita suficieuntemente la gaturg?é?anél invento
asi como la manera de reaiizario en la prdctica, debe hacersJ
constar que las disposiciones anteriormente indidad;s sou
;uaceptibles de modificaciones de detalle en’buanto no élte-
ren su principio fundamental, siendo lo que const;tuye 1w |
esencia del referido 1nvento y por o que se SOllClta PAPEN-
TE DE 1NTRCGUUCCIUN por 1u aﬂos on LSpaﬁa sobre. PROCLDINILNT(
PAIA LA FABRLCACION DE TULUS CON DOBLE PARED;caracterizéridose
por lo siguiente: ' -

1# .= Procedimieuto para la fabficaéidnvde tubos
c¢on doble pared, en particular tubos de escape curves, con
abertura du aire anular entre el tubo exterlor y el tubo ine
terior, caracterizado porque log dos tubos primerauente lle-

vados a la longitud prevista, sanehmangados entre si y fi- |

dos nucleos de un dispositivo de'conformaciéu por.fleii6n de
tal modo que, durante la operacidn de curvatura, sean for-
mados por esfampido sobre el tubo exterior medios de sepa-
racidén, por ejempla en forma de rebalt;q de ﬁérvadgras lon-.

gitudinales y transversales.

2i.~ Procedimiento segin la reivindicacidn j,carac—
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terizado porque la tijacidn de los fubos.entfﬁ'éi se'reali~‘
za por soldedura autdgena, por soldauura pdr puntos, por exé
pansidn o reduccidn de dlémetro. por remachado, o por medio'.
de un manguito o de un anillo de fijacidn. ' .

38 ,- Procedimiento para la fabr:caclén de tubos -
con doble pared, tal Y como quda sustanclalmente descrlto en':7
la presente nemcrla Yy en ‘los dibujos adJuntos. ‘

iUsta Memoria consta de ocho hoaas,,escrltas é ma- 7

quina por una sola cara.

L"\\.:

Madrid, - ° JEK f975
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