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6 INSEKTIONEN AUFGEBAUTER SCHMECKENMOTOR FUR BOHRLOCH, DESSEN ZUSAMMENBAU UND

MONTAGEANORDNUNG.

@ Der Bohrlochsohlenmotor enthait eine Stiitzeinheit (3),
die mit einer Motorsektion (1, 2) verbunden ist, welche
nacheinander angeordnete Arbeitsorgane —einen Stator (4,
5) und einen Rotor (6, 7) — einschlieBt, die liber ihre profilier-
ten Schraubenflachen (12, 13, 14, 15) miteinander zusam-
menwirken. Die gleichnamigen Paare der benachbarten
Arbeitsorgane (4, 5, 6, 7) sind mit Hilfe von einteiligen Ge-
windebuchsen (16, 19) starr untereinander verbunden. Die
Montagevorrichtung schlieBt Montageelemente (22, 23) ein,
von denen jedes in Form von mittels einer Steifkupplung
(24) verbundenen zwei Buchsen (25) mit profilierten Ober-
flachen ausgefihrt ist, welche Buchsen entlang einer glei-
chen Léngsachse angeordnet sind. Eine der Buchsen (25)
ist an der Steifkupplung (24) starr angebracht, wéhrend die
andere in bezug auf die Langsachse verschiebbar ist. Das
Verfahren zum Zusammenbau des Bohrlochsohlenmotors
wird mit Verwendung der voridufig eingestellten Montage-
vorrichtung durchgefiihrt und besteht in der Verbindung der
gleichnamigen Arbeitsorgane (4, 5, 6, 7) mittels der Gewin-
debuchsen (16, 19) untereinander, welche Verbindung die
Anordnung der profilierten Oberflachen (12, 13, 14, 15) der
Arbeitsorgane (4, 5, 6, 7) ahnlich der profilierten Oberflache
eines einheitlichen monolithischen Rotors und Stators ge-
wébhrleistet.
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SEKTIONS—BQHRLOCHSOHLEN¥SCHRAUBENMDTOR, MONTAGE—
VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ORIENTIERTEN ZUSAMMEN-

' BAU DER ARBEITSORGANE DES SCHRAUBENMOTORS UNTER VER-

WENDUNG DIESER MONTAGEVORRICHTUNG
Technigches Gebiet 7 :
Die Erfindung bezieht sich auf Bohrausriistungen, ins-

' besondere auf einen Sektions-Bohrlochsohlen-Schraubenmo-

tor und auf ein Verfanren zum orientierten Zusammenbau

geiner Arbeitsorgane unter Verwendung einer Montagevorrich-

tung. , " A
S Stand der Technik

In der Praxis der Niederbringung von Bonrungen fin-
den Bohrlochsohlen;?ghraubenmotoren immer mehr Verbrei-
tung. Flir sie sind/einfacher Betrieb und eine einfache Bedie-
nung sowie geringe siotorabmessungen kennzeichnend (Gusman
M.T., Baldenko D.F. u.a. "Zaboinye vintovye dvigateli dlya
burenia skvazhin" /Bohrlochsohlan~-Schraubenmotoren zum
Niederbringen von Bohrungen/, ioskau, "Nedra", 1981).

Die Lé&nge der Arbeitsorgane - der Statoren und Ro-
toren - von Bohrlochsohlen-Schraubenmotoren ist im Hinblick
auf die technologischen Mﬁglichkeiten ihrer Herstellung
begrenzt. Im Zusammenhang damit sind die bei der Arbeit
desg .lotors auftretenden spezifischen Grésen des Drehmomen-—
tes und des Druckgefdlles je Langeneinheit der Arbeitsor-
gane oder je einem Schraubengang ihres Schraubengewindes
winreichend groB. 7

Unter erleichterten Bohrbedingungen mit Klarwasser-

.spﬁlung der Siohle gewdhrleistet der Einsatz von Bohrloch-

sohlen~Schraubenmotoren eine hohe Effektivitét und geniigt
vollkommen den Anforderungen der Bohrtechniker, jedoch wer-
den in den meisten Regionen Bohrspilungen mit hohem Gehalt
an fegter Phase verwendet,'wasidie Betriebsdauer der Ar-
beitsorgane erheblich herabmindert und einen Faktor dar-
stellt, welcher die allgemeihe Verwendung derartiger ioto-
ren eingchrankt. Die Vervollkommnung von Bohrlochsohlen-
-Gcuraubenmotoren in der in- und auslﬁhdischer Praxis geht-v
den Weg einer VeryréBerung der Lange der Arbeitsorgaue

(der Anzanl der Schrauoengdnge des Schraubengew1ndes),
gpezifische rontaktbelastungen im Schraubpaar zu vermin-
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:de:n und fqlglich die Betriebsdauer der Arbeitsorgane zu

erhShen. Die Arbeiten werden in zwei Ricntungen durchge-
fihrt: in der perspektivischen Ausarbeitung der Techno-
logie der Herstellung von monolithischen dehrschritt—Kon-
struktionen von Rotoren und Statoren und in der Erarbei-
tung der Methoden eines Sektionierens der Arbeitsorgane

'der'ﬂotorend

Zur Zeit lst eine Reihe von technischen LOsungen be-
zﬁgllch.der Sektionierung der Arbeitsorgane von Bohrloch-
sohlen~-Schraubenmotoren bekannt.

Es ist ein'Verfahrgn zgghzusammenbau eines
Sektions—Bohrlochsohlen-Schraubenmotors/ der konstruk-
tionsmdBig in Form von zweil und mehr Sektionen von Ar-
beitsorganen ausgefiihrt ist, von denen jede einen Rotor
und einen Stator'eiﬁschlieﬁt (siehe den UdSSR-Urheberschein
Nr. 286502, Klasse F 04 C 5/00, 1969).

' Die Verbindung der Sekt:onen wird folgenderweise be-

"Wirkﬁ' die Statoren werden mittels einer Gewindebuchse,
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25

35

-die Rotoren aber mittels eines Gelenkes verbunden. Bei

dieser technischen Ldsung kann die Ubereinstimmung der
‘Schraubenflédchen der zu verbindenden gleichnamigen Arbeits—
organé nur zufdllig erfolgen. Beim willkilirlichen Zusammen—
bau der Arbeibtsorgane, bei welchem die radiale Verschie-

~ bung der benachbarten Rotoren in bézdg auf die Achse der

Statoren in entgegengesetzter Richtung mdglich ist, kenn—
zeichnet sich die Arbeit des iotors durch erhohte radiale

'Vibrationen, da die Verschiebung der Lingsachsen der he-

nachbarten Rotoren bis auf dle doppelte gxzentrizitat

~der Rotorachse in bézug auf die Statorachse in der Ein-

gektionavariante des Motors vergrdBert werden kann, was
zur Zerstdrung von Verschraubungen und zur Méglichkeit

von schweren Havarien im Bohrloch sowie zu einem intensi-

veren VergchleiB der Beriihrungsflichen des Schraubpaares
infolge erhﬁhter_djnamiSéhef Beanspruchungen widhrend der
Arbeit des :lotors fihrs.

Zur Gewdhrleistung eines orientierten Zusammenbaus
der Arbeiisorgane eines Bohrlochsohlen~Schraubenuotors isé
eine sMontagevorrichtung bekannt (siehe die US—Patent-
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schrift Nr. 3982858.
Die Vorrichtung schlieBt einen Montagestator und ei-

‘nen Montagerotor ein, von denen jeder eine ausreichende

Linge aufweist, um die Anbringung der gleichnamigen Ar-
beitsorgane (Statoren oder Rotoren) an seiner profilierten
Oberfldche sicherzustellen. '

Der idontagestator bzw. der Montagerotor nat eine pro-
filierte Oberfldche, die der profilierten Oberflidche der
zu.verbindenden Arbeitsorgane adidquat ist.

Das Verfahren zum Zusammenbau des ilotors besteht da-
rin, daB zuerst die Spindelsektion zusammengebaut wird,
die Stiitz- und Abdichteinheiten enth#ilt. Danach werden
aufeinanderfolgend'die Arbeitsorgane der iotorsektionen un-
ter Binhaltung einer vorgegebenen Orientierung der profil-

‘lierten Oberflichen zusammengebaut. Die Aufeinanderfolge

des orientierten Zusammenbaus ist wie folgt. Zwel Statoren,
die gleiche geomsetrische Abmessungen der profilieiten Ober-
flichen aufweisen,werden an dem lontagerotor bis zur Be-
rilhrung der Stirnseiten angebracht, wobei an ihnen zylin-
driéché Oberflédchen (an dem einen Stator eine zylindrische
AuBenfléche und an dem anderen Stator eine zylindrische
Innenfléche) auggefiithrt sind. Nach der Herstellung des
Kontaktes der Stirnseiten beim Aufsetzen der Statoren auf

die zu koppelnden zylindrischen Oberfléchen trégt man auf

einen jeden der Statoren Anrigse auf, welche dis gegen-
seitige Anordnung der Statoren bei in ihnen eingesetztem

‘Montagerotor bedingen. Auf diese Weige wird die Fortset-

zung der profillerten Oberflidche von dem einen Stator auf
den anderen sgsichergestellt. Danach wird der Montagerotor
entfernt, das Zusammenfallen der aufgetragenen Anrisse ge-
prift und die beiden Statoren durch SchweiBlung am gesamten
Umfang der AuBlenfliche verbunden. In ebensolcher Weise wer-~
den alle nachfolgenden Statoren angefligt. '

Die Rotoren der besagten iotoren, welche bei ihrem
Eingsetzen in die Statoren den uJotorbetrieb gewdhrleisten,
werden untereinander innerhalb eines einheitlichen ilontage-
stators verbunden, dessen Innenfliche der profilierten |
Oberfldche der zu verbindenden Rotoren vollkommen ent-—
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spricht.'Nach der Montage werden die Hotoren in axialer
Richtung befestigt, der sontagestator wird entfernt, in-

 dem er dabei die StoBstelle zwischen den zu verbindenden

Rotoren freigibt. Die beiden Rotoren werden am gesamten

Unfang der Aullenfléche zusammengeschweilit. In derselben

Weise werden auch die nachfolgenden Rotoren angefugt.
Das genannte Verfahren zur orientierten Verbindung

"der Arbeitsorgane bietet die Moglichkeit, die erforder-

liche Anzahl von Paaren "Stator - Rotor™ zusammenzubauen,
wobei die profilierten Oberflédchen der entsprechenden
Arbeitsorgane ein einheitliches Schraubengewinde lber die
gesamte Linge derselben darstellen. Nach dem Einsetzen

der zusgmmengebaguten Rotoren in die zusammengebauten Sta-
toren wird die iotorsektion an die frither zusammengebaute
Spindelsektion angeschlossen.

" Nachteilig bei den vorstehend beschriebenen Verfahren

-zum Zusammenbau der Arbeitsorgane des :otors gind techni-

gsche Schwierigkeiten bei der Durchfiihrung des orientier-
ten Zusammenbaus der Arbeitsorgane. Das Vorhandensein einer

vereinfachten Montagevorrichtung fiihrte zur Verkompli-

zierung der sotorkonstruktion. Gleichzeitig wurde auch der
eigentliche ProzeBl des orientierten Zusammenbaus kowpli-
zierter. Aullerdem ist die SchweiBBung der Arbeitsorgane
keine zuverlissige Verbindungsart bei den Erzeugnissen,
die unter angespannten Bedingungen von erhthten Belastun~
gen und Vibrationen arbeiten, weil beim Verbinden der be-

nachbarten gleichnamigen Arbeitsorgane Achsabweichung und

Gchiefatellunyg ihrer Léngsachsen unvermeidlich sind, wag
Jie Folge einer Lageabweichung von der Parallelitdt der
Stirnfl&chen der zu sektionierenden Arbeitsorgane ist. Die
SchweiBung von gummibelegten Statoren kann zur Beschidi-
gung des Guﬁmibelags fihren.

Die SchweiBverbindung macht die Xonstruktion des uo-
tors nicht auseinandernehmbar und fiihrt bel Beschiddigung
eines der Arbeitsorgane der zu verbindenden Sektionen
zur Sotwendigkeit einer komplizierten Reparatur des lotors
oder zur vollstdndigen Auswechselung desgsselben.

4ln weiterer Nachteil des genaanten Verfahrens zum
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Zugsammenbau der Arbeitsorgane mit Hilfe der SchweiBung ist,
dall es ohne kontinuierliche Sichtkontrolle der gegénsei-
tigen Anordnung der Schraubengewinde von Rotoren und Sta-
toren der zu verbindenden Sektionen durchgefithrt wird,
was letzten Endes den Proze8 des Zusammenbaus erschwert.
Offenbarung der Erfindung
Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrun-

 de, einen Sektions-Bohrlochsohlen-Schraubenantrieb und ein

Verfshren zum orientierten Zusammenbau seiner Arbeitsorga-
ne unter Verwendung einer Montagevorrichtung zu schaffen,

~ bei welchen di?H§E§QUﬁMng ‘der Arbeitsorgane des Bohrloch-
~-gohlenantriebs / Vereinfachung seines Zusaumenbaus

ohne SchweiBen mdglich ist.

‘Die gestellte Aufgabe wird dadurch geldst, daB im Sek-
tions-BohrlochsohlensSchraubenmotor, der elne Stiitzeinheit
enthdlt, die mit einer lotursektion verbunden ist, welche
nacheinander angeordnete Arbeitsorgane - -einen Stator und
einen Rotor ~ eingchlieBt, die liber ihre profilierten Schrau-
benfldchen miteinander zusammenwirken, deren GEngigkeit
durch die Nchraubengswinde dieser Oberflichen bestimmt wird,
wobei die gieichnamigen Paare der benachbarten Arteitsor—
gane gleichachsig starr untereinander verbunden sind, er-
findungsgemdB die starre gleichachsige Verbindung jedes
gleichnamigen Paares der benachbarten Arbeitsorgane in
Form einer einteiligen Gewindebuchse ausgefiihrt ist.

Der erfindungsgemédfie Sektliong-Bohrlochsohlen-Schrau-

-benmotor, dessen Arbeitsorgane vermittels einer eintei-~

ligen Gewindebuchse zusammengebaut sind, weist eine er-
hohte Betriebszuverlédssigkeit auf, weil die Gewindebuchse
die Achsabweichung und Schiefstellung der Achsen der ver-
bundenen Arbeitsorgane kompensiert, welche beim StoBver—
binden der einzeln herstellbaren Arbeitsorgane unvermeid-
lich entstehen. , '
Der Sektions-Bohriochsohlen~Schraubenmotor in der er-
findungsgemdllen Montageweise gewdhrleistet eine betricht-
liche Ernohung der Sollbetriebszeit der Arbeitsorgane und
schlieBt Briiche ihrer Verbindungseinheit aus. ,
AuBlerdem wird die Aufgabe auch dadurch geldst, daB in
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der Montagevorrichtung zum orientierten Zusammenbau der

Arbeitsorgane des Sektions-Bohrlochsohlen-Schraubenmo-
torg, die ' Montageelemente mit profilierten Oberfldchen
eingchlieBt,deren G&ngigkeit durch die Schraubengewinde
dieser QOberflachen begstimmt wird, die der profilierten
Oberfldche des Arbeitsorgang des ilotors entsprechen, er-
findungsgemdB die Montageelemente mittels einer Steif-
kupplung paarweise verbunden sind und jedes von ihnen
Buchsen mit profilierten Oberflichen enth&lt, von denen
eine mit der Steifkupplung starr verbunden ist und die
andere in bezug auf die eigene Lingsachse vergchiebbar
angeordnet ist, wobei die Vorrichtung mit einer Scheibe

- mit Feststeller versehen ist, welche an der Steifkupplung
_angebracht ist, wobei = die Stirnfl#ichen der Scheibe und
_der beweglichen Buchse in gleichem Abstand voneinander

pefindliche radiale Einkerbungen aufweicen, deren Anzahl
der - der profilierten Oberfliche des isontage—
elementas gleich ist.

Der Zusammenbau des erfindungsgemaBen Sekt iong-Bohr-

'l0chsohlen—Schraubenmotors, dessen Arbeitsorgane vermit-

tels einer einteiligen Gewindebuchse verbunden sind, ist
anur mit Hilfe der Montagevorrichtung moglich, die es er-
laubt, die gegenseitige Anordnung der Schraubengewinde der
benachbarten gleichnamigen Arbeitsorgane der Statoren und
Rotoren - zu iliberwachen.

Die erfindungsgemdll vorgeschlagene ilontagevorrichtung
gawdhrleistet die Sichtkontrolle der Qualitat des Zusammen—
baus, da die durch die Uteilfkupplung verbundenen Buchsen
in die benachbarten gleichnamigen Arbeitsorgane eingesgetzt
werden und die gegenseitige Anordnung der Schraubengewiny’

‘'de an der relativen Lapge der Einkerbungen an der 5tirn-
fliche der beweglichen Buchse und der Scheibe beobachtet

wird. :
Im Verfahren der Hinstellung der erfindungsgemdBen
ZJontagevorrichtung vereinigt man die profilierten Ober-

fldchen der Buchsen des ilont ageelementes mit der profi-

lierten Oberfldche des fdinstellelementes, dessen Linge
nicht kleiner als der Abstand zwischen den &uBleren Jtirn-—
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seiten der Buchsen ist, / profilierte Oberfléche
der profilierten Oberflache des Arbeitsorgans des Motors
identisch ist, und bringt auch durch Verschiebung der
Scheibe in bezug auf die Lingsachse der Buchsen die ra-
dialen Einkerbungen der Scheibe mit den radialen Einkerbun~
gen der beweglichen Buchse zur Ubereinstimmung, worauf man
die Scheibe an der Steifkupplung mittelsdes Festgtellers
befestigt. | '

Die Einstellung der Montagevorrichtung macht keine
zusdtzlichen Einrichtungen erforderlich, und das Einstell- |
element stellt ein ilibliches Element des. Schraubpaares,

d.h. den Rotor oder den Stator, dar, welche zum Zusammen-
bau des Sektions-Bohrlochsohlen-Schraubenmotors begtimmt
sind. . o

Die Aufgabe wird auch dadurch geldst, da8 im Verfah-
ren zum orientierten Zusammenbau der Arbeitsorgane des A
Selt ions-Bohrlochsohlen-Schraubenmotors, welches die Vaer~
einigung der profilierten Oberflédchen der Arbeitsorgane

‘des iotors und der Buchsen der Montageelemente der Montage-

verrichtung einschlie8t, erfindungsgemiB man die gleich-
namigen Arbeitsorgane mittels der Gewindebuchsen mit vor-
liufiger Befestigung auf den Gewinden untereinander ver-
bindet, die profilierten Oberfldchen der Buchsen der ilon-
tageelemente der eingestellten Montagevorrichtung jeweils
mit den profilierten Oberflichen der zu verbindenden Ar-
beitsorgane vereinigt und die endgiltige Befestigung der

" Gewinde im Bereich der Winkelverschiebungen der zu ver-
bindenden Arbeitsorgane innerhalb der'fﬁr die zu verschraub-—

enden Gewinde zuldssigen Drehmomente bis zur Ubereinstim-
mung der radialen Einkerbungen an der Scheibe und der be-
weglichen Buchse des Montageelementes vornimmt.

Dag Verfahren zum1§&g§mmenbau des Sektions-Bohrlocn-r
sonlen~-Schraubenmotors / Verwendung der vorldufig ein-
gestellten,Montagévbrrichtung vereinfacht den tecnnolo-
glschan Prozell des Zusammenbaus, da beim Einsatz der .on-
tagevorrichtung die Notwendigkeit zusdtzlicher techno-
logischer Arbeitsgdnge entfdllt, und gewdhrleistet die
erforderliche Genauigkeit der orientierten Schraubenge-
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winde der benmachbarten gleichnamigen Arbeitsorgane.
. Beschreibung der Zeichnungen
Andere Ziele und Vorteile der vorliegenden Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden eingehenden Be-
schreibung ihrer Ausfihrungsbeispiele und aus beigefiligten
Zeichnungenkﬁighdenen es zeigen:
Fig. 1 / Sektions~Bohrlochsohlen-Schraubenmotor
(Langggchnitt); ,
Fig. 2 eine Montagevorrichtung zum orientierten Zu-
gsammenbau der Rotoren des Sektions-Bohrlochgsohlen-Schrau-

- benmotors (Lingsschnitt);

Fig. 3 die Korrektureinrichtung der Montagevorrich-
tung zum Zusammenbau von-Rotoren (Ansicht in Pfeilrich-

tung A in Fig. 2)3

Fig. &4 eine lMontagevorrichtung zum orientierten Zu-
sammenbau der Statoren des Sekt ions-Bohrloch~Schrauben~

motors (Ldngsschnitt);

Fig. 5 die Korrektureinrichtung der ilontagevorrich-
tung zum Zusammenbau von Statoren (Ansicht in Pfeilrich-
tung B von Fig. 4); |
7 Fig. 6 ein Schema, welches das Verfghren zur Binstel-
lung der Montagevorrichtung zum orientierten Zusammenbau
von Rotoren veranschaulichtj;

Fig. 7 ein Schema, welches das Verfahren zur Ein~
stellung der Lontasgevorrichtung zum orientierten Zugam-

menbau von Statoren veranschaulicht;

Fig. 8 ein Schema, welches das Verfahren zum ar ien-

tlerten Zusammenbau der itotoren desg HSektions-Bohrlioch-

sohlen-Schraubenmotors veranschaulicht;

Fig. 9 ein Schema, welches das Verfzhren zum orien-
tierten Zussmmenbau der utatoren des iSektions-Bohrloch-
gohlen~-Schraubenmotors versnschaulicht.

Ausfiihrungsformen der Erfindung

‘Der Sektions-Bohrlochsohlen~Schraubenmotor (Fig. 1)
in der in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsform schlieBt
Jdotorsektionen 1 und 2 sowie eine Spindelsektion 3% ein.
Jede Motorsektion 1, (2) enthdlt Arbeitsorgane -~ einen

Stator 4 (5) und einen innerhalb desselben anjeordneten

Rotor 6 (7). Der &tator 4 (5) stellt ein metallisches Ge-
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héﬁée 8 (9) dar, an dessen Innenfldche ein elastischer
Belag 10 (11) anvulkanisiert ist. Derjenige Teil des
elastischen Belags 10 (ll) des Stators 4 (5), welchsr
mit dem Rotor 6 (7) kontaktiert, besitzt eine mehrgéngi-
ge profilierte Schraubenflédche 12 (13).

Der Rotor 6 (7) besitzt eine mehrgingige profilier-
te Schraubenfliche 14 (15), die mit der zugeordneten pro-
filierten Oberfliche 12 (13) des elastischen Belags 10(1l)
des Stators 4 (5) kontaktiert. Die Gangzahl der profilier-
ten Oberfldche 14 (L5) des Rotors 6 (7) unterscheidet gich
um fins von der Gangzahl der profiiierten Oberfl&ache
12 (13) des elastischen Belags 10 (l1) des Stators 4 (5).

Der Rotor 6 (7) ist innerhalb des Stators 4 (5) der~
art untergebracht, dall geine Achse von der Achse des Sta-~
tors 4 (5) um die GroBe der Exzentrizitét "ev entfemnt ist.

Die profilierten Oberflichen 12 (13) des elastischen

Belags 10 (11) des Stators 4 (5) und des Rotors 6 (7) bil-

den, indem sie miteinander kontaktieren, Kammern C zum
Durchtritt einer Fliiesigkeit oder eines anderen Arbeits-
mittels.

Die Statoren 4 und 5 der sotorsektionen 1 und 2 sind
Uber eine einteilige Gewindebuchse 16 untereinander ver-
bunden. An den oberen Stator 4 wird ebenfalls mit Hilfe
einegs Gewindes eine Gewindebuchse 17 befestigt, iliber welche
der ijotor mit einem (nicht abgebildeten ) Bohrgestdn-—
e verbunden ist. Der untere Stator 5 der iotorsektion 2
ist mit Hilfe eines Gewindes mit dem Gehduse 18 der Spin-
delsektion % verbunden.

Die Rotoren 6 und 7 gind ebenfalls mittels einer ein-~
teiligen Gewindebuchse 19 untereinander verbunden.

Die Verwendung der einteiligen Gewindebuchsen 16 und
19 zur Verbindung jeweils der Statoren 4 und 5 und der Ro-
toren 6 und 7 ermoglicht eine gleichachsige Verbindung der
Statoren 4 und 5 sowie der Rotoren © und 7.

Im unteren Teil ist der Rotor 7 der usiotorsektion 2
mit der Ausgangewelle 20 der Spindelsektion 3 verbunden,
welche inrergeits mit einem (nicht abgebildeten)
sesteingzerstdrenden Werkzeug verbunden wird.
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Die Montagevorrichtung 21 (Fig. 2) zum orientierten
Zusammenbau der Rotoren 6 und 7 eines Sektions-Bohrloch-
sohlen-Schraubenmotors schlielt zwel iontageelemente 22
und 23 ein, die mittels Steifkupplungen 24 untereinander
verbunden sind..Das ilontageelement 22 stellt eine Buchse
25 dar, an de Innenflidche in diesgser Ausfihrungsform
ein elagstischer Belag 26 anvulkaligiert ist, welcher eine
meh:cgéngige profilierte Schraubehcberfliche 27 aifweist. Die
Gangzanl der profilierten Oberfl&che 27 ist der Gangzahl
der profilierten Oberfliche 14 (15) der Rotoren 6 (7)
gleich. Das Profil der Oberfl&che 27 ist so ausge-
fihrt, dafl bel ibrer Kopplung mit der profilierten
Oberfliche 14 (15) der Rotoren 6 (7) zwischen ihnen kein
opalt besteht.

Das Montageelément 23 ist il Form eines Gehiuses 28 aus-
gebildet, in dessen Innerem ein Lager 29 uniergebracht ist,

"das mittels eines Stiftes 30 befestigt ist. Das Gehduse 28

ist mit der Buchse 25 mittels der Steifkupplungen 24 starr
verbunden. Im Lager 29 ist eine hewegliche Buchse 31 an-
geordnet. In dieser Ausfiihrungsform wird die Beweglichkeit
der Buchse 31 durch die loglichkeit ihrer Drehung um die
eigene LEngsachse sichergestellt. Die Buchsen 25 und 31
sind gleichachsig montiert.

Zur Verhinderung einer axialen Verschiebung der Buch-
gse 31 ist an ihrer AuBenflache ein Anschlayring 32 ange-

bracht.

Ebengso wie die Buchse 25 besitzt die bewegliche Buch-
ge 31 einen an ihrs Innenf;éche anvulkanigierten elasti-
‘schen Belag %3, der eine mehrgingige profilierte Schrauben-
oberfldche 34 aufweist. Die Gangzahl der Oberflache 34 und
die Ausbildung des Profils 81nd5mtxxaﬁemiwua/ der profi-
lierten Oberfliche 27 des elastischen Belags 26 der Buch-
se 25. 7

Die hier begchriebene Montagevorrlcntung ist mit ei-
ner Korrektureinrichtung 35 ausgestattet, die eine ichei-
be 36 (Fig. 2, %) einschlieBt%, welche am GehZuse 28 mit
Hilfe elner iSchraube 3% befestigt ist. An der 3tirnfldche
der Scheibe 35 und der Buchse 31 gind jeweils ainkerbun-
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gen 38 und 39 aufgetragen. Die Abstdnde zwischen den Ein-
kerbungen 38 an der Oberflédche der Scheibe 56, welche
durch die GroBe des Zentriwinkels < bestimmt werden,

gind ein und dieselben und zwischen beliebigen zwei be-
nachbarten Einkerbungen 38 gleich. In gleichem Abstand
voneinander befinden sich auch die gZinkerbungen 39 an der
Stirnflidche der Buchse 3l.

Die Anzahl der radialen ﬁlnkerbungen 38 und 39 an der
Scheibe 36 und der Buchse 31 ist der Gangigkeit der pro-
filierten SchraubenflZche 14 (15) der Rotoren 6 (7) gleich.

Die Steifkupplung 24, die die Montageelemente 22 und
25 starr verbindet, besitzt Gewindeenden mit Muttern 40,
mit deren Hilfe der Abstand zwischen den Montageleme nten
22 und 23 in axialer Richtung geregelt wird.

Ahnlich ist die Montagevorrichtung 41 zum orientier-
ten Zusammenbau der Statoren 4 und 5 des Sektions-Bohrloch-
sohleanchraubenmotors (Fig. 4) ausgefuhrt.

Diese iontagevorrichtung 41 besteht aus zwei lontage-
elementen 42 und 43, Dag Montageelement 42 gstellt eine Buch-
se 44 mit mehrgingiger profilierter Schraubenfliche 45
dar. Die Buchse 44 igt mit einer Steifkupplung 46 starr
verbunden, an welcher auch das ilontageelement 43 montiert

~ist. Zwischen der Steifkupplung 46 und dem Montageelement

43 ist ein Lager 47 angeordnet, dank welchem in dieser
Ausfiihrungsform der iontagevorrichtung 41 die Drehungs-—

.moglichkeit des Montageelementes 43 in bezug auf die Lings-

achse der Buchse 44 gichergestellt wird. Zur Verhind e-
rung einer axialen Versgchiebung des sontageelementes 43
langs der Gteifkupplung 46 ist an dieser ein Anschlay-
rihg 44 angebracht.'Dgs Montageelement 43 gelbst ist in
Form einer beweglichen Buchse 49 mit mehrgingiger profi-
lierter Schraubenflache 50 adsgebildet. Die Buchsen 44 und
49 gind gleichachsig angeordnet.

thbenso wie die oben behandelte ist dise in Rede
stehende idontagevorrichtung 41 mit einer Korrektureinrich-
tung 51 (Fig. 4, 5) ausgestattet, die eine Scheibe 52 ein-
gehliel3t, welcihe an einer Kegelfldche 53 der Steifkupplung 46
angeébracht ist. 7ur starren Befestigung der Scheibe 52 ist
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eine slutter 54 vorgesehen, die lings der Steifkupplung 46

auf einem Gewinde vergtellbar ist.

An der Stirnfldche der Scheibe 52 gind radiale Ein-
kerbungen 55 angebracht. Der Abstande zwischen den Ein-
kerbungen 55, welche durch die GréBe des Zentriwinkels/é
bestimmt werden, sind ein und dieselben und zwischen be-
liebigen zwei benachbarten Einkerbun 55 ¥leich. In
gleichem Abstand voneinander befinden sich. auch Einker-
bungen 56 an der Stirnfldche der beweglichen Buchse 49.

Die Anzashl der radialen Binkerbungen 55 und 56 an
der Scheibe 52 und der Buchse 49 ist der Gangigkeit der
profilierten Schraubenflédche 12 (13) des elastischen Be-
lags 10 (11) des Stators 4 (5) gleich. Ihrerseits sind
die Profile der Oberflichen 45 und 50 der jeweiligen Buch-
gen 44 und 49 so ausgefiihrt, dall bei der Kopplung der-
selben mit der profilierten Oberfliche 12 (13) des ela-
stischen Belags 10 (11) des Stators 4 (5) kein>Spalt'éhi-
schen ihnen besteht.

Die Einstellung der Montagevorrichtung 21, (41)
zum orientierten Zusammenbau der Rotoren 6 und 7 (oder
der Statoren 4 und 5) des Sektions-Bohrlochsohlen-Schrau-
benmotors wird dazu durchgefiihrt, daB bei der Anbringung
der ilontaseelemente 22 und 23 (42 und 4%) an den profilier-
ten Oberfléchen 14 und 15 (12 und 13) der zu verbindenden
Rotoren 6 und 7 (oder der Statoren 4 und 5)- mit der Miglich-
keit der Auslibung einer xontinuierlichen Sichtkontrolle -

‘eine einheitliche profilierte Oberfldche dieger ulont age-

elemente 22 und 23 (42 und 43) aufrechterhalten wird,
d.h., dis profilierte Oberflédche 34 (50) des Montageelemen—
tes 23 (43)fﬂie Fortgetzung der profilierten Oberflidche

27 (45) des iMontagelementes 22 (42).

Das Verfahren zum Zinstellen der Montagevorrichtung -
21 zum orientierten Zusammenbau der Rotoren 6 und 7 be-
steht im folgenden (Fig. 6): die Nontagevorrichtung 21 wird
an der profilierten Oberfldche 57 eines HEinstellrotors 58
angebracht. Hierbel ist die Lange L, der mehrgangigen
profilierten Oberflidche 57 des Rotors 58 zumindest gleich
dem Abstand L2 zwischen den dulleren Stirnseiten 59 und 60
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der Montageelemente 22 und 23%. Da die profilierten Ober-
fléchen 27 und %4 der elastlischen Belage 26 und 33 der
Montageelemente 22 und 23 zur profilierten Oberflédche 5%
des kinstellrotors 58 addquat sind, so wird nach der Anbrin-
gung der iiontagevorrichtung 21 am Einstellrotor 54 die pro-
filierte Oberflache 34 des Belags 3% des Montageelementes 23
in dieser Lage eine Fortsetzung der profilierten Oberfla-
che 27 des elastischen Belags 26 des Montagelementes 22 bil-
den. Zugleich sind die Montageclemente 22 und 23 mittels
der Steifkupplungen 24 starr untereinander verbunden, wéh-
rend gich die Scheibe %36 der Korrektureinrichtung 35 in
freiem unbefestigtem Zustand befindet. Durch Drehung der
Scheibe %6 in bezug auf die Lingsachse der Buchsen 25, 31
verschiebt man die Scheibe %6 in der Winkelrichtung der-
art, daBl die radialen Einkerbungen 38 der Scheibe %6 mit
den radialen Einkerbungen 39, welche an der Stirnfléche
der Buchse 3L aufgeiragen sind, zusammenfallen. Da die ra~
dialen Hinkerbungen 38 und 39 an den beiden Einzelteilen
gleichméBig angebracht sind, d.h. der Zentriwinkel <4 zwi-
schen zwel beliebigen benachbarten radialen Einkerbungeﬁ
ein und derselbe ist, so kann die Ubereinstimmung der ra-
dialen Einkerbungen 38 und 39 bei jeder beliebigen Lage
der Scheibe 36 erzielt werden. Nachdem die Scheibe %6 in
bezug auf die Buchse 31 so eingestellt worden ist, daB die
Einkerbungen %8 mit den Einkerbungen 39 zusammenfallen,
fixiert man, ohne die Lage der Einzelteile zu #&ndern, die

‘Lage der Scheibe %6 in bezug auf das Gehduse 28 mit Hilfe

der Schraube 37. Da das uehduse 28 des Montageelementes 23
vermittels der Sfeifkupplung 24 mit der Buchse 25 des Mon-
tageelementes 22 gtarr verﬁunden ist, die Scheibe %6

in bezug auf das Gehduse 28 festgestellt ist und die Monta-
gevorrichtung 21 sich auf der profilierten Oberflache 57 des
Eingtellrotors 58 befindet, ist die Vorrichtung 21 nach
Vollendung dieser Arbeitsginge gingestellt.

In ahnlicher Weise erfolgt das dinstellen der Montage-
vorrichtung 41 zum orientierten Zusauwmenbau der Statoren 4
und 5 (Fig. 7). Das Einstellungsverfahren besteht im fol-
genden. Dise Montagévorrichtung 41 bringt man an der pro-



10

| 0193618
- 14 -

filierten Oberflédche 6l eines Einstellstators 62 an. In
dieser Ausfiihrungsform ist der Einstellstator 62 in Ge-
stalt eines Gehduses 6% mit an dessen Innenfléche anvulka-
nigiertem elastischem Belag 64 ausgebildet. dierbei ist
die Lénge L5 der profilierten Oberfldche 61 des Einstell-
stators 62 zumindest gleich dem entsprechenden Abstand L,
zwischen den #duBeren Stirnseiten 65 und 66 der AJonfage-
elemente 42 und 43. Ebenso wie im vorhergehenden Fall ist
die profilierte Oberfldche 61 des elastischen Belags 64
des Einstellstatorms62 zu den profilierten Oberfl&achen 45
und 50 der Montageelemente 42 und 45 adédquat. Deshalb ist
nach dem Einsetzen der Montagevorrichtung 41 im Einstell-

. stator 62 die profilierte Oberfldche 50 des iontageelemen-

15

20

22

55

tes 4% eine Fortsetzung der profilierten Oberfliche 45 des
Montageelementes 42

Die Buchse 44 des Montageelementes 42 ist an der
Steifkupplung 46 starr befestigt, und die Lage der bewag-—
lichen Buchse 49 ist durch den Einstellstator 62 bedingt,
in dessen Innerem sich die Montagevorrichtung 41 befindet.
Die Drehung der Scheibe 52 in bezug auf die Lingsachse der
Buchsen 44, 49 wird in der Winkelrichiung derart vorge-
nommen, daB die radialen Binkerbungen 55 der Scheibe 52
mit den radialen Hinkerbungen 56 an der Stirnflache der
beweglichen Buchse 49 zusammenfallen. Hiernach bewegt man
mit Hilfe der iutter 54 die Scheibe 52 in axialer Richtung
auf die Kegelfldche 53 der Steifkupplung 46/ﬁgd befestipgt
die Scheibe 52 auf derselben. Da die Buchse 44 des Wontage-
elementes 42 und die wcheibe 52 der Korrektureinricatung
51 des slontageelementes 43 nach der Anbringuns an der pro-

" filierten Oberflidche 61 des Einstellgtators 62 und der

Ubereinstimmung der Einkerbungen 55 und 56 der Scheibe 52
und der beweglichen Buchse 49 starr an der Steifkupplung 46

befestigt sind, ist die Binstellung der Montagevorrichtung

beendet.

Die auf diese Welsgse eingestellten Montagevorrichtun-
gen 21 und 41 werden im weiteren zum orientierten Zusam-
menbau der Statoren 4 und 5 sowie der Rotoren 6 und 7 des
Sektions-Bohrlochsohlen-Schraubenmotors benutzt.
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Der uektions-Bbohrlochsohlen-Gchraubenmotor wird durch
aufeinanderfolgenden Zusammenbau der Rotoren 6 und 7 sowie
der Statoren 4 und 5 der Lotorsektionen 1 und 2 zusammen-
gebaut. Der Zusammenbau der Rotoren 6 und 7 wird folgen-
derweise vorgenommen (Fig. 8). Die Rotoren 6 und 7 wer-
den mittels der Gewindebuchse 19 miteinander verbunden
und dann an den Gewinden 67 und 6& vorlaufig befestigt.
Dann bringt man an den profilierten Oberfléchen 14 und 15
ger zu verbinﬁenpen Kotoren 6 und 7 die Montagevorrich-
tung 21 mit der Korrektureinrichtung 35 in solcher Weise
an, daBl die profilierte -Oberfléche 27 des elastischen Be-
lags 26 des ulontageelementes 22 sgich auf der profilierten
Oberfldche 14 des Rotors 6 befindet, wdhrend die profi-
lierte Oberfldche %4 des elastischen Belags 33 der beweg-
lichen Buchse 31 des iontageelementes 23 sich auf der pro-
filierten Oberflédche 15 des Rotors 7 befindet. Hiernach
nimmt man die endgiltige Befestigung der Gewinde 67 und
68 vor. Bei der Befestigung der Gewinde 67 und 68 befestigt
man den Rotor © unbeweglich, zusammen mit ihm wird dag Mon-
tageelement 22 der Montagevorrichtung 21 unbeweglich be-
festigt. Der im beweglichen Teil eines (in der Zeichnung
nicht gezeigten) mechanischen Montageschliissels angeord-"
net Rotor 7 wird zusaumen mit der beweglichen Buchse 31
relativ zum feststehenden GehZuse 28 des Montageelemen-
tes 23% gedreht. Bei der Verschraubung der Gewinde 67 und
68 erzielt man eine Ubereinstimmung der racialen Einker-
bun;.en 39 der beweglichen Buchse 31 mit den radialen Nin-
kerbungen 38 der Scheibe 36 der vorliufig eingestellten
Korrektureinrichtung 35 im Bereich der Winkelverschiebun-
gen der zu verbindenden Einzelteile (der Rotoren 6 und 7

'und der Gewindebuchse 19) innerhalb der fiur die zu ver-

schraubenden Gewinde 67 und 68 zuldssigen Drehmomente. Im
ProzeB des Zusammenbaus wird eine sténdige Sichtkontrolle
liber die GroBe des Verschraubdrehmomentes und die Lage der
radialen Einkerbungen 38 und 39 ausgeiibt.

Die auf diege Weise zusammengebauten Rotoren 6 und 7
besitzen profilierte Oberfldchen 14 und 15, die eine Fort-
setzung der einen durch die andere sind oder, mit anderen
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Worten, einen monolithischen Rotor mit einer einheitlichen
profilierten,Oberfléche darstellen.

In d@hnlicher Weige erfolgt der orientierte Zusammen-
bau der Statoren 4 und 5 des Sektions~-Bohrlochsohlen-

" =Schraubenmotors mit Hilfe der Montagevorrichtung 41 mit

der Korrektureinrichtung 51 (Fig. 9). Zuerst werden die
Statoren 4 und 5 mittels der Gewindebuchse 16 miteinan-
der verbunden, und glle zu verbindenden Einzelteile werden
untereinander auf den Gewinden 69 und 70 befestigt. Dann
bringt man an den profilierten Oberflédchen 12 und 13 der

Statoren 4 und 5 die Montagevorrichtung 41 mit der Korrek-

tureinrichtung 51 in solcher Weise an, daf die profilierte

Oberfléche 45 der Buchse 44 des Montageelementes 42 sich

auf der profilierten Oberflédche 12 des elastischen Belags

‘10 des Stators 4 befindet, wdhrend die profilierte Ober-

fléche 50 der beweglichen Buchse 49 des Montageclementes 43
sich auf der profilierten Oberfliche 13 des elastischen
Belags 11 des Stators 5 befindet. Des weiteren nimmt man
die endgiltige Befestigung der Gewinde 69 und 70 vor. Bei
der Befestigung der Gewinde 69 und 70 befestigt man den Sta-
tor 4 unbeweglich, zusammen mit ihm wird das sontageels-
ment 42 der wmontagevorricntung 41 unbeweglich befestigt,
wahrend der Stator 5 zusammen mit der beweglichen Buchse
49 des sMontageelementes 43 im beweglichen Teil eines
(nicht gezeigten) mechanischen Schliissels relativ zur
feststehenden Scheibe 52 gedreht wird, die an der Steif-

- kupplung 46 starr befestigt 1st. Hierbel erzielt man eine

Ubereinstimmung der radialen Einkerbungen 56 der'bewegli-
chen Buchse 49 mit den radialen Einkerbungen 55 der Schei-
be 52 der Korrektureinrichtung 51 im Bereich der Winkel-
vérachiebungen der zu verbindenden Teile (der Statoren 4

‘und 5 und der Gewindebuchse 16) innerhalb der fiir die zu

verschraubenden Gewinde 69 und 70 zul&ssigen Drehmomente.

~ Ebenso wie im Falle des orientierten Zusammenbaus der
Rotoren 6 und 7 besitzen die nach dem beschriebenen Ver-
fahren zussmmengebauten Statoren 4 und 5 profilierte Ober-
fléchen 12 und 13 dhnlich der profilierten Oberfldche
eines einheitlichen monolithischen Stators.
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In annlicner Weicse kann die erforderliche Anzanl der
gleichnamigen Einzelteile (Rotoren und Statoren) zu einer
ginheitlichen monolithischen Gruppe zusammengebaut wer-
den, welche eine einheitliche profilierte Oberfléadche auf-
weist. Dann werden die auf dlese Weise zusammengebauten Ro-
toren 6 und 7Y in die in ahnlicher Weise zusammengebauten
Statoren 4 und 5 eingesetzt, an den oberen Stator 4 wird
die Gewindebuchse 17 befestigt und die beiden wotorsek-
tionen 1 und 2 werden mit der Spindelsektion % des Sek-
tions-Bohrlochsohlen-Schraubenmotors verbunden (Fig.l).

Gewerbliche Verwertbarkeit

An effektiveten kann die vorliegende Erfindung als
hydraulischer Bohrlochsohlenmotor beim Niederbringen von
Erddl- und Erdgasbohrungen angewendet werden.

Die Erfindung kann auch auf anderen Gebieten der Tech-
nik Anwendung finden, beigpielswelse inm Erzbergbau beim
Bohren von artesischen Brunnen und geologischen Erkundungs-—
bohrungen sowie bei der Generslreparatur von Bohrldchern.
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PATENTANSPRUCHE
1. Sektions-Bohrlochsohlen-Schraubenmotor, der eine
Stliitzeinheit (3) enthdlt, die mit einer Motorsektion (1,2)

verbunden ist, welche hintereinander angeordnete Arbeits-

organe ~ einen Stator (4, 5) und einen Rotor (6, 7) - ein-
schlieBt, die iiber ihre profilierten Schraubenfldcne (12,
13, 14, 15) miteinander zusammenwirken, deren Gingigkeit
durch die Schraubengewinde dieser Oberflachen bestimmt
wird, wobei die gleichnamigen Paare der benachbarten Ar-
beitsorgane (4, 5, 6, 7) gleichachsig starr untereinan-
der verbunden sind, dadurch ge ke nn ze ichnet,
daB die starre gleichachsige Verbindung jedes gleichnami~
gen Pagares der benachbarten Arbeitsorgane (4, 5, 6, 7) in

- Form einer einteiligen Gewindebuchse (16, 19) ausgefiihrt
15 ' |

ist. ,

2. Hontagevorrichtung zum orientierten Zusammenbau
der Arbeitsorgane des Sektlons-Bohrlochsohlen-Schrauben- _
motors (21, 41), welche iontageelemente (22, 23, 42, 43) mit

‘profilierten Oberflichen (27, 34, 45, 50) einschlielit, deren

Gdngigkeit durch die Schraubengewinde dieser Oberfléchen
(27, 34, 45, 50) begtimmt wird, die der profilierten Ober-
flache (12, 13, 14, 15) des Arbeitsorgans (4, 5, 6, 7) des
slotors entsprechen, dadurch g e k enn z e i c hnet,
daB die Jontageelemente (22, 23, 42, 43) mittels einer
verbunden sin . .
Steifkupplung (24, 46)/und jedes von ihnen eine Buchse (25,

31, 44, 49) mit profilierter Oberfliche (2%, 34, 45, 50)

" enthilt, wobei die gleichnamigen Buchsen (25, 31, 44, 49)

sleichacnsig angeordnet sind, eine der Buchsen (25, 44) _
mit der Steifkupplung (24, 46) starr verbunden ist.und die

‘andere (31, 49) in bezug auf die eigene Lingsachse ver-

schniebbar angeordnet i1st, wobei die Vorrichtung mit einer
Scheibe (36, 52) mit Feststeller (37, 54) versehen ist,
welcne an der Steifkupplung (24, 46) angebracht ist, wo-
bei die Stirnfléchen der Scheibe (36, 52) und der beweg-
lichen Buchsge (31, 49) in gleichem Abetand voneinander
befindliche radiale Einkerbungen (38, 39, 55, 56) aufwei-
gsen, deren Anzahl der Géngigkeit der profilierten Ober-
rfldche (27, 34, 45, 50) des .ontageeleuentes (22, 23%,42,4%)
slelich igt,
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3. Verfahren zum finstellen der Montagevorrichtung
nach Anspruch 2, dadurch g e k e nnze 1 chnet,
dall man die profilierten Oberfldchen (27, 34, 45, 50) der
Buchsen (25, 31, 44, 49) des Montageelem=ntes (22, 23,

42, 43) mit der profilierten Oberfldche (5%, 61) des Ein-
gtellelementes (58, 62) vereinipt, dessen Liange nicht
kleiner als der Abstand zwischen den dulleren Stirnseiten
(59, 60, 65, 66) der Buchsen (25, 31, 44, 49) und dessen
profilierte Oberfldche (57, 61) aber der profilierten Ober-
flidcne des Arbeitsorgans (4, 5, 6, 7) des iotors identisch
ist, und durch Verschiebung der Scheibe (36, 52) in bezug
auf die Lingsachse der Buchsen (25(%?15)44, 49) die radi-
alen KEinkerbungen (38, 55) der Scheiﬁe/ﬁit den radialen
Binkerbungen (39, 56) der beweglichen Buchse (31, 49) zur
Ubereinstiumung bringt, worauf man die Scheibe (36, 52)

an der Steifkupplung (24, 46) mittels des Feststellers
(37, 54) befestigt.- '

4, Verlahren zum orientierten Zusammenbau der Arhbeitg-—
organe des Lektions-Bohrlochsgohlen-Schraubenmotors nach
Anspruch 1 mit Verwendung der iontagevorricuatung nach An-
spruch 2, welches Verfahren die Vereinigung der profiliert-—
en Oberfldche (14, 15, 12, 13) der Arbeitsorgane (4, 5,

6, 7) des Motors und der Buchsen (25, 31, 44, 49) der .on-
tageelemente (22, 23, 42,'45) der Jdontagevorrichtung 21,41)
einscnlieBt, dadurch ge k ennz e L ¢c hne t, dall man
die gleichnamigen Arbeitsorgane (4, 5, 6, 7) mittels der
Gewindebuchsen (16, 19) mit vorldufiger Befestigung auf

den Gewinden (6%, 64, 69, 70) untereinander verbindet,

die profilierten Oberfldchen (27, 34, 45, 50) der Buchsen -
(25, 3L, 44, 49) der ilontageelemente (22, 23, 42, 43) der
eingestellten Montagevorricntung jeweils mit den profilier-
ten Oberflachen (12, 13, 14, 15) der zu verbindenden Ar-
beitsorgane (4, 5) vereinigt und die endgiiltige Befesti-
gung der Gewinde im Bereich der Winkelverschiebungen der

su verbindenden Arbeitsorgane (4, 5, 6, 7) innerhalb der
tflir die zu verschraubenden Gewinde zuldssigen Drehmomente
ois zur Ubereinstimmung der radialen Zinkerbungen (38, 39,
55, 56) an der Schelbe (36, 52) und der bewaglichen Buch-
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se (31, 49) des iMontageelementes (23, 43) vornimmt.
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