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Patentkrav  

 

1. Innretning (10) for å danne en omkretsrille (72) i et rørelement (40) som har 

en langsgående akse (68), der innretningen (10) omfatter:  

en drivrulle (12) roterbar rundt en drivrulleakse (14), der drivrullen (12) kan 5 

bringes i inngrep med en indre overflate av rørelementet (40) når drivrulleaksen 

(14) er orientert i det vesentlige parallell med den langsgående aksen (68) til 

rørelementet (40); 

en rillerulle (22) roterbar rundt en rillerulleakse (24) orientert i det vesentlige 

parallell med drivrulleaksen (14), der rillerulleaksen (22) har en kjent diameter, 10 

der rillerullen (22) er bevegelig mot og bort fra drivrullen (12) for slik å presses i 

inngrep med en ytre overflate (40b) av rørelementet (40) for slik å forskyve 

materiale til rørelementet (40) og å danne rillen (72) deri etter rotasjon av 

rørelementet (40); 

karakterisert ved at innretningen videre omfatter 15 

en første sensor (32) for å fastsette en rotasjonsgrad av rillerullen (22) og å 

generere et første signal indikativt derav; 

en andre sensor for å fastsette en rotasjonsgrad av rørelementet (40) og å 

generere et andre signal indikativt derav; og 

et styresystem (56) tilpasset for å motta det første og det andre signalet, å 20 

anvende det første og det andre signalet for å fastsette en diameter (74a) til rillen 

(72), og å styre bevegelse av rillerullen (22) mot og bort fra drivrullen (12) som 

respons på diameteren (74a) til rillen (72). 

   

2. Innretningen (10) ifølge krav 1, hvori:  25 

den første sensoren (32) omfatter en rotasjonsdekoder operativt tilknyttet 

rillerullen (22); eller 

den andre sensoren omfatter: en lysreflekterende overflate (42) festet til en ytre 

overflate (40b) av rørelementet (40), der den lysreflekterende overflaten (42) 

kontrasterer med den ytre overflaten (40b) av rørelementet (40);en lysprojektor 30 

(36) posisjonert for å projisere lys på den ytre overflaten (40b) av rørelementet 

(40) og den lysreflekterende overflaten (42) festet dertil; en detektor (38) 

tilpasset for å detektere lys projisert av lysprojektoren (36) etter refleksjon fra 
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den lysreflekterende overflaten (42), der detektoren (38) genererer signalet 

indikativt derav. 

   

3. Innretningen (10) ifølge krav 1, hvori den andre sensoren omfatter:  

en lysreflekterende overflate (42) festet til en ytre overflate (40b) av rørelementet 5 

(40), der den lysreflekterende overflaten (42) kontrasterer med den ytre 

overflaten (40b) av rørelementet (40); 

en lysprojektor (36) posisjonert for å projisere lys på den ytre overflaten (40b) av 

rørelementet (40) og den lysreflekterende overflaten (42) festet dertil; og 

der lysprojektoren (36) omfatter en laser (48); eller 10 

den lysreflekterende overflaten (42) er valgt fra gruppen bestående av en 

speilreflekterende overflate, en diffus reflekterende overflate, en kontrasterende 

fargereflekterende overflate og kombinasjoner derav. 

   

4. Innretningen (10) ifølge krav 1, hvori den andre sensoren omfatter:  15 

en magnet (37) festet til en overflate av rørelementet (40); 

en detektor (35) tilpasset for å detektere et magnetfelt, der detektoren (35) 

genererer signalet indikativt derav. 

   

5. Innretningen (10) ifølge krav 1 som ytterligere omfatter en tredje sensor (46) 20 

for å måle en overflateprofil (52) til minst et parti av rørelementet (40), og å 

generere et signal indikativt derav; eller 

rillerullen (22) er montert på en aktuator (25) styrt av styresystemet (56). 

   

6. Innretningen (10) ifølge krav 1 som ytterligere omfatter en tredje sensor (46) 25 

for å måle en overflateprofil (52) til minst et parti av rørelementet (40), og å 

generere et signal indikativt derav; og 

hvori den tredje sensoren (46) omfatter:  

en laser (48) tilpasset for å projisere en vifteformet stråle (50) langs minst partiet 

av rørelementet (40); 30 

en detektor (54) tilpasset for å motta en refleksjon av den vifteformede strålen 

(50) fra partiet av rørelementet (40); 
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en kalkulatorenhet (55) for å omdanne refleksjonen til målinger som representerer 

overflateprofilen (52) ved å anvende triangulering for å generere signalet 

indikativt for målingene og for å sende signalet til styresystemet (56). 

   

7. Fremgangsmåte for å danne en omkretsrille (72) i et rørelement (40) ved å 5 

anvende innretningen (10) ifølge ett av kravene 1 til 6, der fremgangsmåten 

omfatter:  

å bringe rørelementet (40) i inngrep med drivrullen (12); 

å bringe rillerullen (22) i inngrep med rørelementet (40); 

å danne rillen (72) ved å rotere rørelementet (40) rundt den langsgående aksen 10 

(68) mens rillerullen (22) presses mot rørelementet (40) for slik å forskyve 

materiale til rørelementet (40); karakterisert ved at fremgangsmåten 

ytterligere omfatter 

å måle en omkrets av rillen (72) mens rørelementet (40) roterer; 

å fastsette en diameter (74a) til rillen (72) ved å anvende omkretsen til rillen (72); 15 

å sammenligne diameteren (74a) til rillen (72) med et ønsket toleranseområde; 

å gjenta dannelsen, målingen, fastsettingen og sammenligningen inntil 

diameteren til rillen (72) er innen det ønskede toleranseområdet. 

   

8. Fremgangsmåten ifølge krav 7 som ytterligere omfatter:  20 

å fastsette en diameter til rørelementet (40); 

å sammenligne diameteren til rørelementet (40) med et toleranseområde for 

diameteren til rørelementet (40); 

å avvise rørelementet (40) før dannelsen av rillen (72) i rørelementet (40) hvis 

diameteren til rørelementet (40) ikke er innen toleranseområdet for diameteren 25 

til rørelementet (40); foretrukket 

å fastsette diameteren til dataelementet (40) som omfatter:  

å rotere rørelementet (40) mens rørelementet (40) bringes i inngrep med 

rillerullen (22), der rillerullen (22) roterer som respons på rørelementet (40); 

å kjenne til en diameter til en overflate (22a) av rillerullen (22) som er i inngrep 30 

med rørelementet (40); 

å fastsette et antall omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjoner derav, for 

hver omdreining av rørelementet (40); og 
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å beregne diameteren til rørelementet (40), der antallet omdreininger av rillerullen 

(22) inkludert fraksjonene derav, per omdreining av rørelementet (40) er 

proporsjonal med diameteren til rørelementet (40); mer foretrukket 

å fastsette antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene derav 

som omfatter å telle antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene 5 

derav, for minst én nevnte omdreining av rørelementet (40. 

   

9. Fremgangsmåten ifølge krav 7 som ytterligere omfatter å fastsette en diameter 

til rørelementet (40); å sammenligne diameteren til rørelementet (40) med et 

toleranseområde for diameteren til rørelementet (40); å avvise rørelementet (40) 10 

før dannelse av rillen (72) i rørelementet (40) hvis diameteren til rørelementet 

(40) ikke er innen toleranseområdet for diameteren til rørelementet (40);  

å fastsette diameteren til rørelementet (40) som omfatter: å rotere rørelementet 

(40) mens rørelementet (40) bringes i inngrep med rillerullen (22), der rillerullen 

(22) roterer som respons på rørelementet (40); å kjenne til en diameter til en 15 

overflate (22a) av rillerullen (22) som er i inngrep med rørelementet (40); å 

fastsette et antall omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjoner derav, for 

hver omdreining av rørelementet (40); å beregne diameteren til rørelementet 

(40), der antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene derav, per 

omdreining av rørelementet (40) er proporsjonal med diameteren til rørelementet 20 

(40); 

å fastsette antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene derav 

som omfatter å telle antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene 

derav, for minst én nevnte omdreining av rørelementet (40); og 

å fastsette den minst ene omdreiningen av rørelementet (40) ved:  25 

å oppfatte et trekk på rørelementet (40) en første og en andre gang mens 

rørelementet (40) roteres; eller 

å markere en ytre overflate (40b) av rørelementet (40) med en lysreflekterende 

overflate (42) som kontrasterer med den ytre overflaten (40b) av rørelementet 

(40); 30 

å stråle med et lys på den ytre overflaten (40b) av rørelementet (40); 

å oppfatte en første og en andre refleksjon av lyset fra den lysreflekterende 

overflaten (42) mens rørelementet (40) roteres; eller 
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å plassere en magnet (37) på en overflate av rørelementet (40); 

å oppfatte et første og et andre magnetfelt samtidig som rørelementet (40) 

roteres. 

   

10. Fremgangsmåten ifølge krav 7, hvori:  5 

inngrepet av rillerullen (22) med rørelementet (40) omfatter å klemme 

rørelementet (40) mellom rillerullen (22) og drivrullen (12) med tilstrekkelig kraft 

for å holde rørelementet (40) derimellom; eller 

der fremgangsmåten ytterligere omfatter å bringe en indre overflate av 

rørelementet (40) i inngrep med drivrullen (12) og å bringe en ytre overflate (40b) 10 

av rørelementet (40) i inngrep med rillerullen (22); eller 

der fremgangsmåten ytterligere omfatter å velge en rotasjonshastighet for å 

rotere rørelementet (40) basert på minst én egenskap for rørelementet (40). 

   

11. Fremgangsmåten ifølge krav 7 som ytterligere omfatter å velge en 15 

rotasjonshastighet for å rotere rørelementet (40) basert på minst én egenskap for 

rørelementet (40); og hvori den minst ene egenskapen for rørelementet (40) er 

valgt fra gruppen bestående av en diameter, en veggtykkelse, et materiale for 

rørelementet (40) og kombinasjoner derav. 

   20 

12. Fremgangsmåten ifølge krav 7 som ytterligere omfatter å velge en kraft for å 

presse rillerullen (22) mot rørelementet (40) basert på minst én egenskap for 

rørelementet (40); foretrukket 

der den minst ene egenskapen for rørelementet (40) er valgt fra gruppen 

bestående av en diameter, en veggtykkelse, et materiale for rørelementet (40) og 25 

kombinasjoner derav. 

   

13. Fremgangsmåten ifølge krav 7 som ytterligere omfatter å velge en materate 

for rillerullen (22) for å danne rillen (72) i rørelementet (40) basert på minst én 

egenskap for rørelementet (40); foretrukket 30 

der den minst ene egenskapen for rørelementet (40) er valgt fra gruppen som 

består av en diameter, en veggtykkelse, et materiale for rørelementet (40) og 

kombinasjoner derav. 
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14. Fremgangsmåten ifølge krav 7, hvori fastsettingen av diameteren (74a) til 

rillen (72) omfatter:  

å kjenne til en diameter til en overflate (22a) av rillerullen (22) i inngrep med 

rillen (72) inni rørelementet (40); 5 

å fastsette et antall omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjoner derav, for 

hver omdreining av rørelementet (40); 

å beregne diameteren (74a) til rillen (72), der antallet omdreininger av rillerullen 

(22) inkludert fraksjonene derav, per omdreining av rørelementet (40) er 

proporsjonal med diameteren (74a) til rillen (72); der foretrukket 10 

å fastsette antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene derav, 

omfatter å telle antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene 

derav, for minst én nevnte omdreining av rørelementet (40). 

   

15. Fremgangsmåten ifølge krav 7, hvori fastsettingen av diameteren (74a) til 15 

rillen (72) omfatter:  

å kjenne til en diameter til en overflate (22a) av rillerullen (22) i inngrep med 

rillen (72) inni rørelementet (40); 

å fastsette et antall omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjoner derav, for 

hver omdreining av rørelementet (40); 20 

å beregne diameteren (74a) til rillen (72), der antallet omdreininger av rillerullen 

(22) inkludert fraksjonene derav, per omdreining av rørelementet (40) er 

proporsjonal med diameteren (74a) til rillen (72); der foretrukket 

å fastsette antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene derav, 

omfatter å telle antallet omdreininger av rillerullen (22) inkludert fraksjonene 25 

derav, for minst én nevnte omdreining av rørelementet (40); og 

ytterligere omfatter å fastsette den minst ene omdreiningen av rørelementet (40) 

ved:  

å oppfatte et trekk på rørelementet (40) en første og en andre gang mens 

rørelementet (40) roteres; eller 30 

å markere en ytre overflate (40b) av rørelementet (40) med en lysreflekterende 

overflate (42) som kontrasterer med den ytre overflaten (40b) av rørelementet 

(40); 
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å stråle med et lys på den ytre overflaten (40b) av rørelementet (40); 

å oppfatte en første og en andre refleksjon av lyset fra den lysreflekterende 

overflaten (42) mens rørelementet (40) roteres; eller 

å plassere en magnet (37) på en overflate av rørelementet (40); 

å oppfatte et første og et andre magnetfelt samtidig som rørelementet (40) 5 

roteres. 

   

16. Fremgangsmåten ifølge krav 7 som ytterligere omfatter å måle en flerhet 

dimensjoner nær omkretsrillen (72) i rørelementet (40) mens rørelementet (40) 

roteres. 10 

   

17. Fremgangsmåte for å danne en omkretsrille (72) i et rørelement (40) ved å 

anvende innretningen (10) ifølge ett av kravene 1 til 6, der fremgangsmåten 

omfatter:  

å bringe rørelementet (40) i inngrep med drivrullen (12); 15 

å bringe rillerullen (22) i inngrep med rørelementet (40); 

å danne rillen (72) ved å rotere rørelementet (40) rundt den langsgående aksen 

(68) mens rillerullen (22) presses en diskret avstand inn i rørelementet (40) for 

slik å forskyve materiale til rørelementet (40) for en omdreining av rørelementet 

(40); 20 

å beregne et antall omdreininger av rørelementet (40) nødvendig for å dannet en 

rille (72) med en ønsket diameter ved å anvende den diskrete avstanden per 

omdreining av rillen (72); 

å telle antallet omdreininger av rørelementet (40); og 

å stanse presset av rillerullen (22) inn i rørelementet (40) den diskrete avstanden, 25 

etter at antallet nødvendige omdreininger for å danne rillen (72) med den ønskede 

diameteren er nådd. 

   

18. Fremgangsmåten ifølge krav 17 som ytterligere omfatter:  

å måle diameteren til rillen (72); 30 

å sammenligne diameteren til rillen (72) med den ønskede diameteren; 

å gjenta trinnene med dannelse, beregning, telling og stopping. 
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