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В настоящее время в нефтяной промышленности одной из наиболее важных и трудоемких операцией является контроль геометрии резьбовых соединений насосно-компрессорных, бурильных, обсадных труб, муфт, резьбоконтрольного и резьбонарезного инструмента и др. 

Существующий субъективный ручной и визуальный контроль геометрии резьбы изделий с помощью гладких, резьбовых калибров, слепков и шаблонов не отвечает современным требованиям. С помощью калибров невозможен контроль таких наиважнейших параметров как высота резьбы, формы и значений радиусов впадин (вершин), которые обеспечивают прочность колонн и герметичность соединений.
В НВП"ОПТЭЛ" УГАТУ созданы уникальные бесконтактные лазерные компьютерные системы "ОПТЭЛ" автоматического контроля геометрии наружной и внутренней резьбы. Работа систем основана на теневых и триангуляционных способах измерений [1], с использованием полупроводниковых развертывающих фотоприемников. Электронная и программная обработка информационных сигналов обеспечивают  высокую точность и производительность бесконтактных измерений, надежность работы в производственных условиях. Разрешающая способность контроля точки сечения профиля резьбы - 0,001 мм. Время измерения одного сечения резьбы с расчетами, менее – 20(40 сек.

При контроле наружной (диаметром от 3 мм) и внутренней резьбы (диаметром от 50 мм) различных типоразмеров автоматически измеряются параметры резьбы, сохраняются в базе данных и отображаются в виде графических номограмм и текстовых протоколов. Кроме того, результаты контроля могут распечатываться на бумаге в нужном для пользователя виде (протоколы измерений, графики, таблицы, отчетные формы и т.д.).
Для типоразмеров резьбы по ГОСТ 633-80, ГОСТ 632-80, ГОСТ 24705-2004, ГОСТ 5286-75, ГОСТ Р 51906-2002, ГОСТ 10654-80 и др. рассчитываются и выводятся в протоколы измерений: около 80 параметров резьбы труб; около 160 параметров резьбы муфт. Среди расчетных параметров: шаг (повитковый и средний), высота (повитковая и средняя), диаметры повитковые (по вершине, по впадине, средние и приведенные к торцу), радиусы закругления вершин и впадин, углы наклона боковых сторон витков, конусность, длина и диаметр «юбки» муфты, несоосность осей изделия и резьбы, натяги по "виртуальным" гладкому и резьбовому калибрам и др.

Системы могут работать как автономно, так и в составе АСУ с выдачей полученных результатов измерений и служебных сигналов в цифровой форме [2, 3].

Высокая эффективность лазерных систем "ОПТЭЛ" подтверждается многолетним  опытом успешного их использования на ряде нефтедобывающих предприятиях РФ, где они ускорили освоение изготовления новых изделий и облегчают ремонт и восстановление бывших в употреблении изделий.
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