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Verfahren und Vorrichtung zam Vermessen von Gewinden.

67 Zum Vermessen von Gewinden an Rohren und Muf-
fen wird ein Messtaster (6) in zwei voneinander unab- \ ]
hidngigen linearen Messrichtungen (7, 8) bewegt, denen \ )
eine als Resultierende wirkende, schridg zu den Messrich-
tungen (7, 8) verlaufende Kraftrichtung (12) zugeordnet /L|i :
ist. Die beiden Messrichtungen (7, 8) verlaufen unter einem / \ H
Winkel von 90° zueinander und weisen jeweils eine Vor- \
auslenkung (10, 11) auf, die bei punktformiger Anlage des
Messtasters (6) an die Messfliachen (16, 17) aufgehoben
wird.
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zum Heranfiihren eines Messtasters zur
punktférmigen Anlage an zwei zwischen sich einen Winkel
bildende Messflichen fiir eine automatische Messantastung
von vorgegebenen Punkten an solchen Messflichen, insbe-
sondere fiir das Vermessen von Gewinden an Rohren und
Muffen, dadurch gekennzeichnet, dass der Messtaster (6) in

zwei voneinander unabhéngigen linearen Messrichtungen (7,

8) bewegt wird, denen eine als Resultierende wirkende,
schrig zu den Messrichtungen (7, 8) verlaufende Kraftrich-

tung (12) zugeordnet ist, wobei die beiden Messrichtungen (7,

8) unter einem Winkel von 90° zueinander verlaufen und
jeweils eine Vorauslenkung (10, 11) aufweisen, die bei punkt-
férmiger Anlage des Messtasters (6) an die Messflichen (16,
17) aufgehoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Messtaster (6), der mit einem im wesentlichen ring-
formigen Messkopf einer Messeinrichtung in Wirkverbin-
dung steht, in axialer Richtung (7) iiber das mit Gewinde (1,
21) versehene Rohrende bewegt wird, dass ein weiterer Mess-
taster an die Rohrstirnfliche zum Auffinden der freien Posi-
tion des Messkopfes iiber dem Gewinde herangefiihrt wird,
und dass ein Sucherstift radial in eine Gewinderille des
Gewindes (1, 21) eingefiihrt wird, wodurch die Axialbewe-
gung des Messkopfes gestoppt wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorauslenkung (10, 11) des Messta-
sters (6) durch Anbringung einer in Messrichtung (7, 8) wir-
kenden Kraft hervorgerufen wird, die durch ein Gewicht,
eine Feder oder dergleichen erzeugt wird.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Messtaster (6) mit einem Kugelkopf ausgeriistet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Messtaster (6) als Formtaster ausgebildet
ist.

handhabbar, was zwangslaufig auch das Vermessen
erschwert.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein Verfahren und
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen,

5 welche geeignet sind, insbesondere die Parameter: Kern-
durchmesser, Gewindesteigung und Gewindetiefe von Aus-
sengewinden an Grossrohren schnell, sicher und mit
geringem technischen Aufwand zu vermessen.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch das in Patent-

10 anspruch 1 definierte Verfahren und die im Patentanspruch 4

definierte Vorrichtung gelst. Von entscheidendem Vorteil
bei dieser Erfindung ist die Vorauslenkung des Messtasters in
die beiden Messrichtungen und die den Messrichtungen
zugeordnete resultierende Kraftrichtung.

15 Dadurch kann der Messtaster an die zu messenden

Flachen herangefiihrt werden und an einer Messfliche zur
Anlage kommen, wobei das Heranfiihren an die zweite Mess-
fliche ohne Ablosen des Messtasters von der ersten Mess-
fliche moglich ist. Das Auffinden der Sollposition durch den

20 Messtaster kann demzufolge einfach, schnell und sicher

erfolgen.

Der Messtaster kann in bevorzugter Ausfiihrung der Erfin-
dung mit einem im wesentlichen ringférmigen Messkopf
einer automatischen Messeinrichtung in Wirkverbindung

25 stehen, der in axialer Richtung iliber das mit Gewinde verse-

hene Rohrende bewegbar ist und einen weiteren Messtaster

fiir die Antastung an der Rohrstirnfliche zum Auffinden der
freien Position des Messkopfes iiber dem Gewinde aufweisen
kann. Ferner kann ein Sucherstift radial in eine Gewinderille

30 eingefiihrt werden, wodurch die Axialbewegung des Mess-

kopfes stoppbar ist. Die Vorauslenkung des Messtasters kann
durch Anbringung einer in Messrichtung wirkenden Kraft
hervorgerufen werden, die durch ein Gewicht, eine Feder
oder dergleichen erzeugbar ist. Ferner kann der Messtaster

35 mit einem Kugelkopf ausgeriistet sein.

Ein solches erfindungsgemisses Verfahren mit entspre-
chender Vorrichtung eignet sich in vorteilhafter Weise zum
Gewindevermessen an Rohren und Muffen. Dabei ist ein
besonders bevorzugter Arbeitseinsatz das Vermessen von

40 Kerndurchmesser, Gewindesteigung und Gewindetiefe von

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung  Buttressgewinden und Rundgewmden fiir Pipeline-Verbin-

zum Heranfiihren eines Messtasters zur punktférmigen
Anlage an zwei zwischen sich einen Winkel bildende Mess-
flachen fiir eine automatische Messantastung von vorgege-

dungen.
In der Zeichnung sind das Verfahren und die Vorrichtung
schematisch dargestellt. Es zeigen:

benen Punkten an solchen Messflichen, insbesondere fiir das 45

Vermessen von Gewinden an Rohren und Muffen.

Fiir das Vermessen von Gewinden sind sowoh! Einzel-
messgerite als auch automatische Messeinrichtung bekannt.
Die Einzelmessgerite werden vorrangig fiir das Messen des

Durchmessers, der Gewindetiefe, Gewindesteigung, Gewin- 50

deform und der Konizitit bei Innen- und Aussengewinden
eingesetzt. Allgemein bekannt und in der Praxis eingesetzt

werden von den Einzelmessgeriten vor allem die Messuhren-

gerite und Messuhrenschieblehren. Wenngleich solche

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Gewinde im Schnitt mit
Messpositionen des Messtasters

Fig. 2 den Messtaster in Anlage an Messfliche eines But-
tress-Gewindes

Fig. 3 den Messtaster in Anlage an Messflidchen eines
Rundgewindes.

In Fig. | ist ein Ausschnitt eines Buttress-Gewindes I in
starker Vergrosserung mit dem Gewindedurchmesser 2, dem

Gerite handlich sind und prézise arbeiten, so sind sie fiir den ss Kerndurchmesser 3 und den Flanken 4 und 5 dargestellt. Der

Einsatz von serienmissigen Vermessarbeiten wenig geeignet,
weil das manuelle Arbeiten mit diesen Geriten zeit- und
kostenaufwendig ist.

Neben solchen Einzelmessgeriten sind vollautomatische
Messeinrichtungen zur Vermessung des Kerndurchmessers,
der Konizitit, der Gewindesteigung und der Gewindetiefe
von Aussengewinden bekannt. Besondere Anforderungen
werden an automatische Messeinrichtungen dann gestellt,
wenn Aussengewinde von Grossrohren fiir die Erdolliefe-
rung in schneller Folge serienmdéssig und prizise vermessen
werden sollen.

Aufgrund der Dimensionen sind solche Rohre nur schwer

mit dem nicht gezeigten Messkopf einer Messeinrichtung in
Wirkverbindung stehende Messtaster 6 tastet bei Erreichen
der freien Position des Messkopfes iiber dem Gewinde auf
dem Aussendurchmesser 2 des Gewindes 1 an und wird von

60 dort in axialer Richtung 7 und gleichzeitig in senkrechter

Querrichtung 8 bewegt. Die Messeinrichtung hat dabei ihre
Position etwa bei 9. Der vorzugsweise mit einem Kugelkopf
ausgerlistete Messtaster 6 besitzt nun in den beiden Messrich-
tungen 7 und 8 jeweils eine Vorauslenkung 10 und 11 und

65 eine als Resultierende wirkende Kraftrichtung, die sich bei

vektorméssiger Betrachtung etwa aus den Messrichtungen
mit angetragener Vorauslenkung als zu den Messrichtungen
7 und 8 schrig verlaufende Richtung 12 ergibt. In der zen-



tralen Lage 13 hat der Messtaster 6 die Sollposition erreicht
und die Vorauslenkungen 10 und 1, die sich theoretisch
iiber die Sollposition hinaus darstellen, sind aufgehoben. Der
Messtaster 6 liegt an den Punkten 14 und 15 der Messflichen
16 und 17 an. Das Ergebnis wird ausgewertet und angezeigt.
In dem Systemschema nach Fig. 1 ist ferner eine beim Ver-
fahren des Messtasters 6 mogliche Zwischenposition 18
gezeigt. In dieser Position 18 mit den Abweichungsgrdssen in
axialer Richtung 19 und senkrechter Richtung 20 wiirde der
Messtaster 6 bereits an der Messfliche 16 anliegen und in
Richtung 7 die Vorauslenkung 10 eliminieren. Der Mess-
punkt 14 ist allerdings ebensowenig erreicht wie der Mess-
punkt 15. Der Messtaster 6 wird aus dieser Position 18 in
senkrechter Richtung 8 verfahren, wobei er aufgrund der
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Vorauslenkung [0 und der der Messrichtung 7 zugeordneten
Kraftrichtung 12 in Anlage an der Messfliche 16 bleibt. Ein
stindig wechselndes, lineares Verfahren des Messkopfes
einmal in axialer Messrichtung 7 und einmal in senkrechter

5 Messrichtung 8 bis zum Erreichen der Sollposition 13 ist
nicht erforderlich. Bei Antastung des Messtasters 6 an der
Messfliche 17 ist die Sollposition 13 mit den Messpunkten 14
und 15 erreicht und die Vorauslenkungen 10 und 11 sind auf-
gehoben.

10 Die Figuren 2 und 3 zeigen den Messtaster 6 jeweils in

Ausgangsposition auf dem Aussendurchmesser 2 des
Gewindes (strichpunktierte Linie) und in Sollposition 13.
Dabei wird in Fig. 2 ein Buttressgewinde 1 und in Fig. 3 ein
Rundgewinde 21 vermessen.

1 Blatt Zeichnungen
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