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La presente invención se refiere a un procedimien­
to para la fabricación de tubos con doble pared, en particular 
tubos curvos y tutos de escape amortiguadores de ruido, cons­
tituidos por un tubo interior y otro exterior, entre los que 
se encuentra un espacio de aire de forma anular.
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iara la fabricación da balas Lubóscon dobla pa­
ced, se ha procedido basta el presente simplemente a ehman— 
gar uno en el otro, dos tubos fabricados por separado, da 
diámetros diferentes (tubo visibJe y tubo conductor de flui­
do) . Para algunas finalidades de empleo de tales tubos do­
bles, esta disposición da total áatisfácción. Pero si Sel tra­
ta de tubos que son sometidos a vior¿clones relativamente ' 
grandes o de tubos'que presentan entre ellos una.diferencia 
de diátnetro importante, por ejemplo para obtener una amor?- - 
tiguación de ruido, la fabricación por el procedimiento an-\ 
terior plantea problemas. Hato concierne más particularmente 
a los tubos de escape. Tales tubos deben, ¿n efecto,:'presen­
tar entre otras cosas un soporte resistente a las sacudidas 
uno con respecto al otro.

La presente invención tiene como finalidad indicar 
un procedimiento de fabricación para tubos coñ'doble pared - 
que conviene igualmente para una fabricación en serie de tu­
bos de escape, y que asegura para los producidos^ un centra­
do de apoyo extremdamente sólido del tubo,interior con res-] 
pacto al tubo exterior.

Para resolver .este problema, la invención se cárae.- 
toriza porque los dos tubos son primeramente llevados á las ..
longitudes provistas y después ajustados entre si y a.eonti-* ' i
nuación fijados uno al otro en al menos un punt¡o y .son mon-r .
tados sobre los dos núcleos de un dispositivo de flexión tai 
que, durante el curvado, unos órganos de separación sean 
aplicados a presión sobre el tubo exterior, por ejómplo ba - . 
jo la forma de resaltes, o de cortas barras longitudinales '. 
o transversales.

Merced a esta disposición, se realiza un procedí-
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aiiento extremadamente económico de fabricación de tubos de 
¡ escape con doble pared. Aprovecn&idos'e de la ventaja de una 

gran diferencia da diámetro de los dos tubos, se puede .rapi— 
damente insertar los tubos uno en el otro. Cuando el tubo 
interior es ajustado en el tubo exterior, los dós tubos son 
fijados en un lugar cualquiera, perfdrentemate en' una porciói 
extrema, y son llevados a un dispositivo de deformación por 
curvatura, Despuóa del moni.aje, la operación de curvatura 
tiene lugar. Al mismo tiempo que' el' conjunto de tubos se mon-' 
ta en el dispositivo, se aplica contra el tubo exterior unos 
órganos de separación, utilizando para ello loa dos núcleos 
de flexión que presentan a este efecto reslates o salientes 
correspondientes. Los órganos de separación se aplican du­
rante la deformación de curvatura contra la pared exterior 
del tubo interior, de modo que óste quede centrado por los 
órganos de separación asi formados y sea así mantenido re­
sistentemente a las sacudidas.

Los órganos de separación pueden adoptar la forma 
de realtes, nervaduras longitudinales o transversales. El 
ndmero de.estos órganos de separación se elige en particular 
segdn la finalidad de uso del tubd con doble.pared,' asi como 
el espesor de pared, sobro todo del tubo exterior. La fija­
ción de los dos tubos puede, segdn una característica de. la 
invención, de partida ser realizada por soldadura autógena, 
soldadura por puntos, ensanchamiento del tubo interior, re­
ducción del tubo exterior, remachado o por medio de un man­
guito de fijación.

Tubos con doble pared pueden ser asi fabricados, 
por el procedimiento descrito, y con empleo de una sola 

herramienta, no sólo con un coste favorable, sino igualmente
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de forma muy estable, iiercod a loa órganos de separación soh 
:*ealizadas secciones de transmisión de calor que no tien¿n 
gran importancia, de modo que la temperatura del tubo exte- - 
rior sea mantenida en los limites dados,mientras que, en el 
caso de utilización como tubo de escape, el tubo interior 
que se ha vuelto muy caliente es protegido contra las pro— f 
yecciones de agua, lo que asegura al tubo de escape fabrica­
do por este procedimiento una uuración de servicio acrecen­
tada.

mi procedimiento de la invención se explica a con- 
tinaación con referencia a los dibujos anexos, en ,l<is que:

La figura 1 muestra un tubo de escape con doble 
pared provisto de una envoltura exterior. .

La figura 2 es una representación esquemática del 
dispositivo utilizado para la coiiformaeión por flexión en 
frió.

Las figuras 3 a 9 muestran variantes, de constitu­
ción de órganos de separación. ' . *

Después de la puesta en longitud de^dos tubos de. 
diámetros diferentes, el tubo designado peora ser el tubo 
interior 1 es introducido en ej tubo circundante de mayor 
diámetro 2, que constituye el tuco exterior, .̂as secciones 
transversales son acopladas entre si, de tai modo que áubísis- 
ta entre los tubos una abertura de aire 3 almiar relativa- . 
mente grande, destinada a amortiguar el ruido.

Los tubos ajustados uno én el otro son entonces 
fijados uno al otro, lo que puede ser realizado por soldadu­
ra. autógena, soldadura por puntos, extensión de diámetro 
del tubo inferior 1 , remachado, o por medio de un manguito 
de fijación 4 que es enmangado con fuerza a partir de una30
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porción extrema libre del tubo doble en la abertura de aine 
3. La otra porción extrema permai/ece en primer lugar sin fi­
jación entre los tubos, a fin de que durante la conformación 
por curvatura, pueda eventualmente producirse un deslizamien­
to de los tubos uno con respecto al otro.

A continuación, el tubo doble es llevado a un ..dis­
positivo de conformación por curvatura 5, que' comprende unos 
núcleos de conformación o y 7 que rodean al-tubo. El núcleo 
7 posee un gálibo de curvatura 8, que se prolonga por una 
mordaza ^ de orientación rectilínea, que,ei colocada en fren 
te de la mordaza correspondiente 10 del núcleo de posición 
regulable 7. A partir de la zona media de las mordazas 9 y 10. 
unos núcleos o y 7 llevan salientes de estampado 11. Estos 
óltimos provocan, durante el cierre del dispositivo de con­
formación  ̂la deformación nacia el interior.de medios de 
separación D fuera de la pared 2' del tubo exterior 2. Los 
órganos de separación D dispuestos preferentemente en un pla­
no transversal y obtenidos por deformación correspondiente 
de materia entran en contacto, a travás de lá abertura de ai­
re anular 3. con la pared exterior 3' del tubo interior o 
inmovilizan óste contra las sacudidas. Los resaltes así for­
mados pueden ser dimensionados ce tal manera qué los medios 
de separación obtenidos b no penetren.mis que de forma.des­
preciable en la pared exterior 1' del tubo interior. En el 
ejemplo de realización representado segdu la figura 2, se 
trata desalientes estampados en forma de conos 11. Estos me- ¡ 
dios de separación D producidos tienen la forma de realtes 
12. Con tres resaltes 12 regularmente separados angularmente 
(figura 4), se outiene una inmovilización radial suficiente . 
del tubo interior 1 con respecto al tubo exterior. 2.
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Mn lugar de realtea 12, se puede igualmente pre­
ver, como demuestra la figura 5# cortas barritas 13 qué se 
extienden en dirección axial del tubo con doble pared, estam­
padas en el tubo exterior. "

En la variante segón las figuras 6 y 7, son realir 
dos dos medios de separación diametrálmente opuestos, forma­
dos aquí como salientes o barritas transversales 14. La ner­
vadura 18 (figura 7) dirigida hacia el interior, de esta ba­
rrita transversal 14 de sección prefei'anteméñtt! en forma de 
V, trapezoidal, puro igualmente redondeada, corresponde en 
su contorno a la sección transversal del tubo interior 1 ,
Dado que estas barritas 14 poseen una longitud relativamen­
te grande, es decir se extienden en un campo angularmente 
importante de la sección transversal deí tubo.interior, se. 
obtiene, además de la inmovilización axial, él centrado de­
seado del tubo interior 1 en el tubo exterior 2.

l'or dltimo, como lo muestra el ejemplo segdn las 
figuras 8 y es posible realizar por conformación una ner­
vadura anular 15, que rodee el tubo interior. 1 . .

La conformación de los;medios de separación direc­
tamente durante la operación de conformación de curvatura] 
y con empleo del dispositivo de conformación que es utiliza- 
ble igualmente para la conformación de medios ..de. separación 
sobre las porciones alargadas dél tubo, aporta úna raciona­
lización considerable de la operación de fabricación. El tu­
bo es por ello inmovilizado suficientemente entre las morda­
zas del dispositivo e incluso por los núcleos articulados 
16, que son introducidos a partir de la porción extrema li­
bre en el tubo interior 1 , y además por el núcleo anular;, 
que es introducido entre el tubo interior y el tubo exterior,
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3Íando preferentemente apoyado y mantenido por el interior.
La invención no se limita a los ejemplos de reali­

zación descritos y representados, Diversas modificaciones son 
posibles, en particular desde el punto de vista de constitu­
ción de los elementos, sin salir por ello del campo de pro­
tección de la invención.

N O T A

Descrita suficientemente ia naturaleza del inventó 
asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacersí 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte­
ren su principio fundamental, siendo lo que constituye la 
esencia del referido invento y por lo que se solicita PATEN­
TE DE INTRODUCCION por 10 años en Eópaíía sobre: PROCEDINIENTÍ 
PARA LA FABRICACION DE TUBOS CON DOBLE PARED^caracterizándose 
por lo siguiente:

ia.- Procedimiento para la fabricación de tubos 
con doble pared, en particular tubos de escape curvos, con 
abertura de aire anular entre el tubo exterior y el tubo in­
terior, caracterizado porque los dos tubos primeramente lle­
vados a la longitud prevista, son enmangados entre sí y fi­
jados en al menos un punto, y colocados entonces sobre los 
dos núcleos de un dispositivo de conformación por flexión de 
tal modo que, durante la operación de curvatura, sean for­
mados por estampado sobre el tubo exterior medios de sepa­
ración, por ejemplo en forma de resaltes de nervaduras lon­
gitudinales y transversales.

2¡*.- procedimiento segán la reivindicación^, carao-
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terizado porque la fijación de loa tubos entré si se reali­
za por soldadura autógena, por soldadura pdr puntos, por ex-* 
pansión o. reducción de diámetro, por remachado, o por medio 
de un manguito o de un anillo de fijación. , '

3a.— Procedimiento para Id fabricación de tubos 
con doble pared, tal y como quda sustanciaimente descrito en 
la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de ocho hojas, , escritas ¿ má­
quina por una sola cara.

10.
Madrid, ^  4 %

ÜREMSIIBY AKTIEN&ESJíLLSCHAFT ̂

15.
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