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(57) Zusammenfassung: Die vorliegend Erfindung betrifft ein
Verfahren zur Anbindung einer Rohrstabilisatorhälfte an ei-
nen Aktuator mit folgenden Verfahrensschritten;
Bereitstellen eines Rohres;
Aufstauchen eines Rohrendes der Rohrstabilisatorhälfte, bei
im Wesentlichen konstantem Außendurchmesser und sich
verringerndem Innendurchmesser,
Aufweiten des gestauchten Rohrendes auf ein Endmaß in
einem oder mehreren Aufweitvorgängen;
Biegen der Rohrstabilisatorhälfte in eine für die Rohrstabili-
satorhälfte vorgegebene Form;
Stoffschlüssiges Verbinden des aufgestauchten und aufge-
weiteten Rohrendes mit einem Anbindungsbereich des Ak-
tuators.
Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung einen Rohrstabi-
lisator, wobei der Rohrstabilisator zwei Rohrstabilisatorhälf-
ten aufweist, die mit einem Verfahren gemäß der voranste-
henden Ansprüche an einen Aktuator gekoppelt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Anbin-
dung einer Rohrstabilisatorhälfte an einen Aktuator
mit den Merkmalen von Patentanspruch 1 und einen
Rohrstabilisator mit den Merkmalen gemäß Patent-
anspruch 9.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind verschiede-
ne Verfahren zur Herstellung geteilter Rohrstabilisa-
toren bekannt. Aus der DE 199 30 444 C2 ist ein
Kopplungsverfahren bekannt, bei dem eine drehfes-
te Verbindung zwischen einer Rohrstabilisatorhälfte
und einem Schwenkmotor über separate Kupplungs-
glieder realisiert wird. Nachteilig an so einem Verfah-
ren ist ein relativ hoher Produktions- und Kostenauf-
wand durch die Verwendung verschiedener Bauteile
und Kopplungsglieder.

[0003] Die DE 102 37 103 A1 zeigt ebenfalls ein Ver-
fahren zum Herstellen eines geteilten Rohrstabilisa-
tors auf. Hierbei werden die Enden der Rohrstabilisa-
torhälften mittels Laserschweißen entweder direkt mit
einem Gehäuseteil eines Schwenkmotors oder mit ei-
nem Verbindungselement verbunden. Um eine Über-
beanspruchung der so hergestellten Schweißnaht im
Fahrbetrieb bei der Übertragung hoher Drehmomen-
te zu vermeiden, wird vorgeschlagen auf einen gro-
ßen Durchmesser der Schweißfügung zu achten. Je-
doch weisen die aus dieser Druckschrift bekannten
Fügeverbindungen Eigenschaften auf, die den An-
forderungen aufgrund des Einsatzfalles auftretenden
wechseldynamischen Beanspruchungen nicht immer
genügen.

[0004] Die DE 10 2004 057 429 B4 offenbart ein Ver-
fahren zum Herstellen eines geteilten Rohrstabilisa-
tors mit einem zwei Rohrstabilisatorhälften miteinan-
der koppelnden Schwenkmotor, bei dem die Rohr-
stabilisatorhälften direkt an den Schwenkmotor durch
thermisches Fügen gekoppelt werden. Das Verfah-
ren sieht vor, das Rohrende der Rohrstabilisatorhälf-
te durch gleichzeitiges Aufwerten und Stauchen unter
Vergrößerung der Wanddicke für den Koppelungs-
prozess vorzubereiten, um hier eine gute Anbindung
für die Schweißnaht und einen großen Durchmesser
zur Übertragung hoher Drehmomente herzustellen.

[0005] Nachteilig hierbei ist jedoch, dass der
Prozess der Rohrendenbearbeitung gemäß der
DE 10 2004 057 429 B4 nicht immer produktions-
sicher gestaltet werden kann. Die Nachbearbeitung
des Rohrendes kann notwendig sein. Ebenfalls ent-
steht durch das gleichzeitige Aufweiten und Stauchen
ein omnidirektionaler Materialfluss, der sich nachtei-
lig auf die Festigkeit im Anbindungsbereich auswir-
ken kann.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her ein Verfahren zur Anbindung einer Rohrstabili-

satorhälfte an einen Aktuator zur Verfügung zu stel-
len, mit dem es möglich ist, produktionssicher und
kostengünstig eine hochfeste Anbindung zu realisie-
ren. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, einen ge-
teilten Rohrstabilisator zur Verfügung zu stellen, der
in einem Anbindungsbereich eine kostengünstig her-
stellbare hochfeste Verbindung aufweist.

[0007] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemäß mit einem Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 gelöst.

[0008] Der gegenständliche Teil der Aufgabe wird
erfindungsgemäß mit einem Rohrstabilisator mit den
Merkmalen gemäß Patentanspruch 13 gelöst.

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen der vorliegen-
den Erfindung sind Bestandteil der abhängigen Pa-
tentansprüche.

[0010] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Anbin-
dung einer Rohrstabilisatorhälfte an einen Aktuator
umfasst folgende Verfahrensschritte:

– Bereitstellen eines Rohres;
– Aufstauchen eines Rohrendes der Rohrstabi-
lisatorhälfte, bei einem wesentlichen konstanten
Außendurchmesser und sich verringernden In-
nendurchmesser,
– Aufwerten des gestauchten Rohrendes auf ein
Endmaß in einem oder mehreren Aufweitvorgän-
gen;
– Biegen der Rohrstabilisatorhälfte in eine für die
Rohrstabilisatorhälfte vorgegebene Form;
– stoffschlüssiges Verbinden des aufgestauchten
und aufgeweiteten Rohrendes mit einem Anbin-
dungsbereich des Aktuators.

[0011] Durch das erfindungsgemäße Verfahren wer-
den insbesondere die Vorteile erreicht, dass die An-
bindung besonders produktionssicher und kosten-
günstig hergestellt werden kann. Ein weiterer Vor-
teil ist, dass die Anbindung durch den erfindungsge-
mäßem Verfahrensprozess flexibel gestaltet wenden
kann, in der Form, dass durch einfachen Werkzeug-
wechsel verschiedene Aufweitendmaße erreicht wer-
den können.

[0012] Ein weiterer sich ergebener Vorteil ist, dass
durch das getrennte Stauchen und Aufweiten des
Rohrendes sowie das Aufwerten in mehreren Auf-
weitvorgängen der Materialfluss und die daraus re-
sultierenden Spannungen innerhalb des Rohren-
des gezielt gesteuert werden können. Aufwändigen
Nachbearbeitungen oder aber auch Korrekturprozes-
se während des Verfahrens entfallen damit nahezu
gänzlich. Dies wirkt sich wiederum vorteilig auf die
Produktionssicherheit und auch auf die zu erwarten-
den Produktionskosten aus.
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[0013] Das Aufweiten des gestauchten Rohrendes
erfolgt im Rahmen der Erfindung auf das ein- bis drei-
fache des Ausgangsdurchmessers. Besonders be-
vorzugt wird das Rohrende auf das 1,7- bis 2,2-fache
des Ausgangsdurchmessers aufgeweitet. Die Wand-
stärke des gestauchten und aufgeweiteten Rohren-
des beträgt das ein- bis dreifache der Ausgangs-
wandstärke des Rohres. Besonders bevorzugt be-
trägt die Wandstärke des gestauchten und aufgewei-
teten Rohrendes das 1,3- bis 1,6-fache der Wand-
stärke des Rohres. Hierdurch ergibt sich eine be-
sonders vorteilige Möglichkeit das Rohrende durch
thermisches Fügen mit dem Aktuator zu koppeln.
Durch die gegenüber dem Ausgangszustand erhöhte
Wandstärke erfolgt gerade unter Berücksichtigung ei-
ner Wärmeeinflusszone einer thermischen Fügenaht
eine besonders gute stoffschlüssige Verbindung.

[0014] Im Rahmen der Erfindung erfolgt von dem
gestauchten und aufgeweiteten Rohrende auf den
restlichen Teil des Rohres ein harmonischer Über-
gang. Dies bedeutet, dass die entstehenden Biegera-
dien von einem aufgeweiteten Außendurchmesser
auf einen Rohraußendurchmesser im Ausgangszu-
stand einen geringen Wert aufweisen. Der Übergang
erfolgt trichterförmig und/oder trompetenförmig. Die
Übergangsradien werden dabei im Rahmen der Er-
findung so gewählt, dass sie dem drei- bis zehnfa-
chen der Wandstärke des Rohres im Ausgangszu-
stand entsprechen. Im Rahmen der Erfindung wird
der Übergang zwischen gestauchten und aufgeweite-
ten Außendurchmesser und Außendurchmesser des
Rohres bevorzugt kegelförmig ausgebildet. Die Über-
gangsradien weisen bevorzugt einen Kegelwinkel
zwischen 15 und 25 Grad, besonders bevorzugt zwi-
schen 19 und 21 Grad auf.

[0015] In einer bevorzugten Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Verfahrens werden die Rohr-
stabilisatorhälfte und/oder der Aktuator wärmebe-
handelt. Die Wärmebehandlung kann dabei wäh-
rend, zwischen oder nach den einzelnen Verfah-
rensschritten durchgeführt wenden. Unter einer Wär-
mebehandlung ist im Rahmen der Erfindung eine
Wärmebehandlung zu verstehen, die beispielswei-
se alle Bauteile durch Einbringen der Bauteile in ei-
nen Wärmebehandlungsofen umfasst. Die Wärme-
behandlung kann im Rahmen der Erfindung aber
auch nur partiell stattfinden, so dass beispielsweise
nur das Rohrende wärmebehandelt wird.

[0016] Unter einer Wärmebehandlung ist im Rah-
men der Erfindung ein Glühen, ein Weichglühen, ein
Anlassen oder aber auch Härten zu verstehen. Die
Notwendigkeit und auch die Wahl der verschiedenen
Wärmebehandlungsmöglichkeiten sind abhängig von
der zu erwartenden Belastbarkeit der Anbindung so-
wie von den eingesetzten Materialen. Beispielsweise
ist die Wärmebehandlungsmöglichkeit des Aktuators
durch Einsatz verschiedener Elektronikkomponenten

eingeschränkt. Auch eine Erwärmung durch Induktio-
nen ist im Rahmen der Erfindung vorstellbar.

[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form wird das Rohrende im erwärmten Zustand ge-
staucht Weiterhin wird im Rahmen der Erfindung be-
vorzugt das Rohrende im erwärmten Zustand aufge-
weitet. Durch die Umformung des Rohrendes im je-
weils erwärmten Zustand verringern sich die einzu-
setzenden Umformkräfte und auch die auftretenden
Spannungen innerhalb des jeweiligen umgeformten
Bauteilabschnittes sowie in den daran angrenzenden
Abschnitten. Diese beiden Punkte wirken sich da-
bei wieder besonders positiv auf die Produktionssi-
cherheit sowie die Produktionskosten aus, beispiels-
weise werden durch geringere Umformkräfte klei-
nere und somit kostengünstigere Werkzeugmaschi-
nen benötigt. Die gezielte Erlangung eines benötigten
Werkstoffgefüges im Anbindungsbereich bringt kei-
ne aufwändigen Nachbearbeitungsmaßnahmen mit
sich, was sich ebenfalls kostengünstig auf den ge-
samten Produktionsprozess auswirkt.

[0018] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form wird das Rohrende und/oder der Anbindungs-
bereich des Aktuators durch Verfestigungsstrahlen
behandelt. Das Verfestigungsstrahlen induziert dabei
Druckeigenspannungen in der Randschicht des Roh-
rendes oder aber des Anbindungsbereiches des Ak-
tuators. Weiterhin verändert das Verfestigungsstrah-
len die Oberflächentopografie sowie das Gefüge in
der Randschicht und steigert ebenfalls die Härte in
der Randschicht. Vorzugsweise wird das Rohrende
auch von innen durch Verfestigungsstrahlen behan-
delt. All diese Punkte wirken sich besonders vortei-
lig auf die hohe Festigkeit und somit auf ein hohes
mögliches zu übertragendes Drehmoment des An-
bindungsbereiches aus. Ebenfalls wirkt sich das Ver-
festigungsstrahlen besonders vorteilig auf den ther-
mischen Fügevorgang aus. Die Oberflächentopogra-
fien in den Anbindungsbereichen werden durch das
Verfestigungsstrahlen optimal auf den thermischen
Fügevorgang vorbereitet.

[0019] In einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform wird die Rohrstabilisatorhälfte umform-
technisch bearbeitet und mit über ihre Länge
verteilten unterschiedlichen Querschnittsabschnitten
versehen. Unter unterschiedlichen Querschnittsab-
schnitten sind im Rahmen der Erfindung Abschnit-
te auf der Rohrstabilisatorhälfte zu verstehen, die
in ihren Querschnitten verschieden sind. Die Un-
terschiede können dabei in der Größe von Innen-
und Außendurchmesser, im Verhältnis von Innen-
zu Außendurchmesser und/oder aber auch in unter-
schiedlicher Wanddicke realisiert werden. Das um-
formtechnische Bearbeiten der Rohrstabilisatorhälfte
kann im Rahmen der Erfindung dabei vor, während,
zwischen oder nach den einzelnen Verfahrensschrit-
te des erfindungsgemäßen Verfahren zur Anbindung



DE 10 2010 008 164 A1    2011.09.08

4/9

der Rohrstabilisatorhälfte an den Aktuator durchge-
führt werden. Gerade im Bezug auf die einfache Pro-
duzierbarkeit ist es vom besonderen Vorteil, das um-
formtechnische Bearbeiten zwischen oder nach dem
Verfahren durchzuführen.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form werden die Rohrstabilisatorhälfte und/oder der
Anbindungsbereich beschichtet. Die Beschichtung
wirkt sich dabei besonders vorteilig auf die Langle-
bigkeit des erfindungsgemäß hergestellten Rohrsta-
bilisators aus.

[0021] Die gegenständliche Aufgabe wird erfin-
dungsgemäß mit einem Rohrstabilisator, wobei der
Rohrstabilisator zwei Rohrstabilisatorhälften auf-
weist, die mit einem erfindungsgemäßen Verfahren
an einen Aktuator gekoppelt sind, gelöst. Der erfin-
dungsgemäße Rohrstabilisator weist somit mindes-
tens zwei Rohrstabilisatorhälften auf, die jeweils an
ihren Rohrenden bearbeitet wurden und an einen je-
weiligen Anbindungsbereich eines Stellaktuators ge-
koppelt wurden.

[0022] Weitere Vorteile, Merkmale und Eigenschaf-
ten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der
folgenden Beschreibung, eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform anhand der schematischen Zeichnungen.
Diese dienen dem einfachen Verständnis der Erfin-
dung. Es zeigen:

[0023] Fig. 1a–d ein erfindungsgemäßes Verfahren
zum Aufweiten einer Rohrstabilisatorhälfte mit einzel-
nen Verfahrensschritten und

[0024] Fig. 2 einen Rohrstabilisator mit zwei Rohr-
stabilisatorhälften, die an einen Aktuator gekoppelt
sind.

[0025] In den Figuren werden für gleiche oder ähn-
liche Teile dieselben Bezugszeichen verwendet, wo-
bei entsprechende oder vergleichende Vorteile er-
reicht werden, auch wenn eine wiederholte Beschrei-
bung aus Vereinfachungsgründen entfällt.

[0026] Fig. 1a zeigt einen ersten Verfahrensschritt,
wobei ein Rohr 1 bereitgestellt wird, das sich in einem
Ausgangzustand befindet. In dem Ausgangszustand
hat das Rohr 1 einen Außendurchmesser D1 und ei-
nen Innendurchmesser D2.

[0027] Fig. 1b zeigt einen zweiten Verfahrensschritt,
wobei in einem zweiten Verfahrensschritt ein Rohren-
de 2 gestaucht wird. Das Rohrende 2 hat während
des Stauchvorganges im Wesentlichen den Außen-
durchmesser D1, hierzu jedoch einen verringerten In-
nendurchmesser D3. Der Innendurchmesser D3 ist
während und nach dem Stauchvorgang kleiner als
der Innendurchmesser D2 des Ausgangszustandes.
Das Rohrende 2 weist folglich eine verdickte Wand-

stärke WD im Vergleich zur Wandstärke WA des üb-
rigen Rohres 1 auf, die im Wesentlichen der Wand-
stärke WA des Ausgangszustandes entspricht.

[0028] In einem weiteren Verfahrensschritt wird das
Rohrende 2 aufgeweitet. Fig. 1c zeigt eine mögliche
Variante eines ersten Aufweitschrittes. In der Fig. 1c
ist zu erkennen, dass das Rohrende 2 durch Auf-
weiten einen größeren Außendurchmesser D4 ge-
genüber dem Außendurchmesser D1 des Ausgangs-
zustandes erhält. Ebenfalls vergrößert sich ein Auf-
weitinnendurchmesser D5. Der Aufweitinnendurch-
messer D5 ist dabei größer als der verringerte Innen-
durchmesser D3. Je nach Aufweitstufe, die in die-
sem Verfahrensschritt durchgeführt wird, ist der Auf-
weitinnendurchmesser D5 kleiner, gleich oder größer
als der Innendurchmesser D2 des Ausgangszustan-
des. Gleichzeitig verringert sich die Wandstärke WW
während des Aufweitvorganges, aufgrund einer Än-
derung der Querschnittsfläche 3 im Bereich des Roh-
rendes 2. Die Wandstärke WW während und nach
Abschluss des Aufweitvorganges ist kleiner als die
Wandstärke WD, die während und nach dem Stauch-
vorgang am Rohrende 2 vorliegt.

[0029] Fig. 1d zeigt das Rohr 1 mit aufgewertetem
Rohrende 2 nach Abschluss der Verfahrensschritte
Stauchen und Aufweiten. In einem Rohrendbereich
4 weist das aufgewertete Rohrende 2 einen Endau-
ßendurchmesser D6 und einen Endinnendurchmes-
ser D7 auf. Der Rohrenddurchmesser D6 und der
Rohrenddurchmesser D7 sind dabei größer als der
Außendurchmesser D1 des Ausgangszustandes so-
wie der Innendurchmesser D2 des Ausgangszustan-
des. Von dem Endaußendurchmesser D6 und dem
Endinnendurchmesser D7 aus verläuft der Rohrend-
bereich 4 in Rohrrichtung verjüngend. Das Rohr 1 hat
im Rohrendbereich 4 eine Endwandstärke WE.

[0030] Fig. 1d zeigt weiterhin einen kegelförmigen
Abschnitt 11, der in Rohrrichtung 5 jeweils begrenzt
ist von zwei Radien R. Der zwischen den Biegeradien
liegende kegelförmige Abschnitt 11 weist in Relation
zu dem aufgewerteten Rohrende 2 und dem Rohr 1
einen Kegelwinkel α zwischen 15 und 25 Grad, be-
vorzugt zwischen 19 und 21 Grad, auf.

[0031] In der hier gezeigten Ausführungsvariante
entspricht die Endwandstärke WE im Wesentlichen
der Wandstärke WA des Ausgangszustandes. Der
Rohrendbereich 4 verläuft verjüngend in Rohrrich-
tung 5, wobei dieser in der hier gezeigten Ausfüh-
rungsvariante im Wesentlichen über den gesamten
Bereich die gleiche Wandstärke WE aufweist.

[0032] Fig. 2 zeigt einen Rohrstabilisator 6 mit zwei
Rohrstabilisatorhälften 7 und einen Aktuator 8. Die
Rohrstabilisatorhälften 7 sind mit den Rohrenden 2
in einem jeweiligen Anbindungsbereich 9 des Aktua-
tors 8 mit diesem gekoppelt. Die Koppelung ist dabei
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durch eine stoffschlüssige Verbindung 10 zwischen
Rohrendbereich 4 und Anbindungsbereich 9 herge-
stellt.

Bezugszeichenliste

1 Rohr
2 Rohrende
3 Querschnittsfläche
4 Rohrendbereich
5 Rohrrichtung
6 Rohrstabilisator
7 Rohrstabilisatorhälfte
8 Aktuator
9 Anbindungsbereich
10 stoffschlüssige Verbindung
11 kegelförmiger Abschnitt
α Winkel
D1 Außendurchmesser Ausgangszustand
D2 Innendurchmesser Ausgangszustand
D3 verringerter Innendurchmesser
D4 Aufweitaußendurchmesser
D5 Aufweitinnendurchmesser
D6 Endaußendurchmesser
D7 Endinnendurchmesser
WD verdickte Wandstärke
WA Wandstärke Ausgangszustand
WW Wandstärker Aufweitvorgang
WE Endwandstärke
R Radius
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Patentansprüche

1.  Verfahren zur Anbindung einer Rohrstabilisator-
hälfte (7) an einen Aktuator (8) mit folgenden Verfah-
rensschritten;
Bereitstellen eines Rohres (1);
Aufstauchen eines Rohrendes (2) der Rohrstabilisa-
torhälfte (7), bei im Wesentlichen konstantem Au-
ßendurchmesser (D1) und sich verringerndem Innen-
durchmesser (D3);
Aufweiten des gestauchten Rohrendes (2) auf ein
Endmaß (D4, D5) in einem oder mehreren Aufweit-
vorgängen;
Biegen der Rohrstabilisatorhälfte (7) in eine für die
Rohrstabilisatorhälfte (7) vorgegebene Form;
Stoffschlüssiges Verbinden (10) des aufgestauchten
und aufgewerteten Rohrendes (2) mit einem Anbin-
dungsbereich (9) des Aktuators (8).

2.   Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rohrstabilisatorhälfte (7) und/oder
der Aktuator (8) wärmebehandelt werden.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Rohrende (2) im erwärmten
Zustand gestaucht wird.

4.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Rohrende (2) im
erwärmten Zustand aufgeweitet wird.

5.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass während des Aufweit-
vorganges die verdickte Wandstärke (WD) reduziert
wird, bis zu einer Endwandstärke (WE).

6.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Rohrende (2) und/
oder der Anbindungsbereich (9) durch Verfestigungs-
strahlen behandelt werden.

7.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rohrstabilisator-
hälfte (7) umformtechnisch bearbeitet und mit über
Ihre Länge verteilten unterschiedlichen Querschnitts-
abschnitten versehen wird.

8.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rohrstabilisatorhälf-
te (7) und/oder der Anbindungsbereich (9) beschich-
tet werden.

9.  Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Endau-
ßendurchmesser (D6) auf das 1- bis 3-fache, bevor-
zugt auf das 1,7- bis 2,2-fache des Außendurchmes-
sers des Ausgangszustandes (D1) aufgeweitet wird.

10.    Verfahren nach einem der voranstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die End-

wandstärke (WE) auf das 1- bis 3-fache, bevorzugt
auf das 1,- bis 1,6-fache der Wandstärke des Aus-
gangszustandes (WA) gebracht wird.

11.    Verfahren nach einem der voranstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Rohrende (2) und dem kegelförmigen Abschnitt
(11) und zwischen dem kegelförmigen Abschnitt (11)
und dem Rohr (1) jeweils ein Radius (R) herge-
stellt wird, dessen Krümmung dem 3- bis 10-fachen
der Wandstärke des Ausgangszustandes (WA) ent-
spricht.

12.  Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Winkel
(α) des kegelförmigen Abschnittes (11) zwischen 15
und 25 Grad, bevorzugt zwischen 19 und 21 Grad,
aufweisend hergestellt wird.

13.   Rohrstabilisator (6), wobei der Rohrstabilisa-
tor (6) zwei Rohrstabilisatorhälften (7) aufweist, die
mit einem Verfahren gemäß der voranstehenden An-
sprüche an einen Aktuator (8) gekoppelt sind.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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