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(57) Abstract: The invention relates to a method for the high-speed production of a multi-layered tube (5) with the aid of a sheet 
metal-forming machine, said multi-layered tube (5) comprising at least one first material layer (1) and another material layer (2) 
which adjoins said first material layer (1), the adjoining material layer (2) being at least slightly arched, and these being laid one 
upon the other to obtain combined material layers (1, 2) and form the multi-layered tube (5). The first material layer (1) is 
positioned, as an overlying material layer (1), on the adjoining material layer (2), and a first connection (3a) between said overlying 
material layer (1) and adjoining material layer (2) is made by virtue of the overlying material layer (1) being connected to the 
adjoining material layer (2) approximately along a first edge (4a) of the overlying material layer (1) or approximately along a line 
parallel thereto, and a second connection (3b) between said overlying material layer (1) and adjoining material layer (2) is produced 
by virtue of the overlying material layer (1) being connected to the adjoining material layer (2) approximately along a second edge 
(4b) of the overlying material layer (1) or approximately along a line parallel thereto. The multi-layered material (1,2) which is 
formed in this manner is shaped, with the aid of the sheet metal-forming machine, to obtain the multi-layered tube (5) and, from a 
particular degree of deformation during this shaping process, the respective overlying material layer (1) which therefore functions as 
an inner tube is compressed between the two material layer connections (3a, 3b) in the (partial) circumferential direction, and 
therefore pressed into the respective adjoining material layer (2) which thus functions as an outer tube. 

(57) Zusammenfassung: 
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Verfahren zur schnellen Herstellung eines Mehrlagenrohres (5) mit Hilfe einer Blechumformmachine, wo das Mehrlagenrohr (5) 
zumindest eine erste Werkstofflage (1) und eine zur ersten Werkstofflage (1) benachbarte Werkstofflage (2) aufweist, wobei die 
benachbarte Werkstofflage (2) zumindest leicht gebogen wird, die zum Mehrlagenrohr (5) zu kombinierenden Werkstofflagen (1, 
2) aufeinandergelegt werden, wobei die erste Werkstofflage (1) als aufliegende Werkstofflage (1) auf der benachbarten 
Werkstofflage (2) positioniert wird, eine erste Verbindung (3a) zwischen der aufliegenden Werkstofflage (1) und der 
benachbarten Werkstofflage (2) dadurch geschaffen wird, daB die aufliegende Werkstofflage (1) mit der benachbarten 
Werkstofflage (2) in etwa entlang einer ersten Kante (4a) der aufliegenden Werkstofflage (1) oder in etwa entlang einer Linie 
parallel hierzu verbunden wird, eine zweite Verbindung (3b) zwischen der aufliegenden Werkstofflage (1) und der benachbarten 
Werkstofflage (2) dadurch geschaffen wird, daB die aufliegende Werkstofflage (1) mit der benachbarten Werkstofflage (2) in etwa 
entlang einer zweiten Kante (4b) der aufliegenden Werkstofflage (1) oder in etwa entlang einer Linie parallel hierzu verbunden 
wird, und der so gebildete Mehrlagen-Werkstoff (1, 2) mit Hilfe der Blechumformmaschine zum Mehrlagenrohr (5) geformt wird, 
wobei wahrend dieser Formung ab einem gewissen Verformungsgrad die jeweilige aufliegende und sodann als Innenrohr 
fungierende Werkstofflage (1) zwischen den beiden Werkstofflagenverbindungen (3a, 3b) in (Teil-)Kreisumfangsrichtung 
gestaucht und somit in die jeweilige benachbarte und sodann als AuBenrohr fungierende Werkstofflage (2) gepreBt wird. 


