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Tiivistelmd - Sammandrag

Keksinndn kohteena on korkeapaineletkulii-

tos, jossa nippa (10, 14) on varustettu
ulospédin suuntautuvilla rengasmaisilla
palteilla tai vaoilla (15). Nippa laajen-
netaan sisdltdpain suurin piirtein letkun
sisdhalkaisijan mittaan laajennustydkalun
avulla samalla, kun tasaisin sis#pinnoin N
varustettu holkkielin (20) piddtt3di letkua

sdteittdistd ulospdin suuntautuvaa liiket-
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td vastaan. Nippaan kiinnitettyyn holkki-
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elimeen kohdistetaan seuraavaksi sis&din-
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/20

p8in suuntautuva puristus, joka voidaan
tehdd vaotustydkalulla. Sopivasti koordi-

noimalla nipan (10, 14) laajentaminen ja
sitd seuraava holkkielimen (20) kokoonpu- e
ristaminen letkun mittoihin korkeapaine-

liitos voidaan myds toteuttaa letkua var-

ten, jota on vahvistettu metallivaipalla.




Uppfinningen avser en hégtrycksslang-
koppling, i vilken en nippel (10, 14) 4r
férsedd med utstdende ringformiga vulster
.éiler kammar (15). Nibpeln utvi&ggé ini-
fradn ungefiar till slangens innerdiameter
medels ett expanderverktyg samtidigt som
ett med slit inderytaufbrsett hylsorgan
(20) fo6rhindrar radiellt utdtriktad rérel-
se 1 slangen. P43 det i nippeln fdsta hyls-
organet appliceras d4rpd ett indtriktat
tryck, vilket kan gdras med ett sickverk-
tyg. Genom 1lamplig koordinering av nip-
pelns (10, 14) utvidgning och dirpa fs8l-
Jande hoppressning av hylsorganet (20) med
slangmatten kan hgtryckskoppling &4ven
utféras en med metallmantel foérstarkt
slang.
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Menetelmi letkun kiinnittd@miseksi nipparakenteeseen, tdmdn
menetelmdn kdyttd ja korkeapaineletkuliitos

Tdm4 keksintd liittyy patenttivaatimuksen 1 johdan-
non mukaiseen menetelmé&dn letkun liittdmiseksi nippara-
kenteeseen, tdmdn menetelmdn patenttivaatimuksen 15 joh-
dannon mukaiseen kidyttddn ja tdlld menetelmélléd aikaansaa-
tuun patenttivaatimuksen 17 johdannon mukaiseen kor-
keapaineletkuliitokseen.

Letkuliitokset, erityisesti korkeapaineletkuliitos-
ten suurteholaitteistoja varten, kuten tienrakennuslait-
teistot, joiden téytyy kestd8 suhteellisen korkeita pai-
neita, ja jotka ovat yksinkertaisia rakenteeltaan ja help-
poja asentaa, ovat jo aikaisemmin saaneet toistuvaa huo-
miota. Kuitenkin yksinkertaista ratkaisua, joka kestds
luotettavasti suhteellisen korkeita paineita, ei ole t&hidn
mennessd ollut saatavilla.

Aikaisempi US-patentti 3 870 349 tarjosi mahdolli-
suuden toteuttaa erikoisen hyvid letkuliitoksia korkea-
paineletkuja varten, jotka osoittautuivat paremmiksi mui-
hin markkinoilla oleviin 1letkuliitoksiin n&hden. T&m&n
patentin mukainen letkuliitos asennettuna molemmille puo-
lille letkua salli korkeat paineet, jolloin letkut halke-
sivat. Lisdksi ettd tdllainen letkuliitos oli suhteellisen
kallis, ei sen kdytdlld letkun molemmissa p#issd ollut
mahdollista toteuttaa letkuliitoksia, jotka luotettavasti
takasivat kaikkien k#ytett#vissd olevien letkujen halkea-
misen ja tdydellisen tiiviyden s#dilytt&misen annetun let-
kun halkeamispaineeseen asti.

Lis#dksi huomioitiin, ettd markkinoilla saatavilla
olevat korkeapaineletkuliitokset kdyttiv&t hyvdkseen pal-
teita nipoissa ja/tai ulkopuolista holkkimaista elints,
jossa o0li terdvdt reunat, joita ilmeisesti vaadittiin
riittdvan piddtysvaikutuksen saavuttamiseksi, wvaikkakin
terdvdt reunat osoittautuivat riittémdttdmiksi sdilytta-
mddn tiiviyden letkun halkeamispaineeseen asti. Kuitenkin



10

15

20

25

30

35

10026%

sellaisilla ter#dvilld reunoilla on huomattava haitta sii-
nd, ettd osa letkumateriaalista voi tuhoutua jo letkulii-
tintd asennettaessa leikaten tai muuten vaurioittaen let-
kumateriaalia.

Nyt on keksitty, kuinka aiempaan letkuliitokseen
liittyvét haitat voidaan vdlttas hdmméstyttdvidn yksinker-
taisella tavalla kayttamalls nippaa, joka on varustettu
ulospdin suuntautuvilla palteilla tai vahvikkeilla, ja
jota laajennetaan letkun nipan pddlle asentamisen j#lkeen,
samalla kun holkkimainen elin rajoittaa sits sdteittdises-
sd& ulospdin suuntautuvassa suunnassa, jonka jdlkeen holk-
kimaisen elimen halkaisijaa pienennet#in, esimerkiksi pu-
ristamalla tai valssaamalla holkkimaista elinti.

Aikaisempaan tekniikkaan on tehty erilaisia ehdo-
tuksia kdytt#4 nipan sis#puolista laajennusta ja/tai holk-
kimaisten elinten ulkoista puristusta. Kuitenkin kaikilla
aiemman tekniikan ehdotuksilla on tiettyjd haittapuolia
toteutettaessa hyvin yksinkertaisia korkeapaineletkulii-
toksia, jotka ovat hyvin luotettavia toiminnassaan ja joi-
ta voidaan my8s luoda kent#dlls, esimerkiksi korjaustarkoi-
tuksessa, kun vahinkoja sattuu tienrakennuslaitteistojen
korkeapainelinjoissa.

Usein kohdattu haittapuoli monissa aiemmissa ehdo-
tuksissa piilee kierteiden tai hammastusten kdytdssd kay-
tettdessd terdvi8 hampaita. Kuitenkin sellaisia kierteits
tai hammastuksia k#ytettdess8 teridvit reunat todennikdi-
sesti vahingoittavat letkua, mik3 todenn#k®isesti johtaa
tdssd keksinndssd tarkasteltavan hyvin korkeapaineisen
letkuliitoksen vaurioihin.

US-patentti 2 865 094 kaytt#s hyviksi holkkia, jon-
ka tulee olla tietyn paksuinen, sallien sisiisten spiraa-
likierteiden koneistuksen. Kuitenkin spiraalikierre ai-
heuttaa aina vakavia ongelmia vuotojen suhteen. Lis#ksi
terdvdreunaisia hammastuksia k#ytet#dn nipassa, jonka it-
sessdan tulee olla varustettu ulkoisella kierteells holk-
kiin kiinnittémistd varten. Koska t&m4 liitos oli tarkoi-
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tettu ensisijaisesti ter#slankapunospintaisille Teflon-
letkuille, patentti esitt#3 alussa holkin poimuttamisen
ulkopuolelta siind m#&rin, ettd tapahtuu havaittava pysyvé
nipan sis#halkaisijan pieneneminen. T&m& vaatii lisdd si-
sdistd laajennusta ja lis#d voimaa, jos nippa tulee laa-
jentaa letkun sis#8halkaisijan mittaan virtausvuotojen es-
tédmiseksi.

US-patentti 2 399 790 koskee vahvistettuja letkuja,
joissa k#ytet#sn metallipunosta, joka voi vaurioitua 1liit-
timen asennuksen aikana. Siit#4 syystd t&md8 patentti ehdot-
taa liitinosan laajentamista ja ulomman vaipan kutistamis-
ta suurin piirtein samoihin mittasuhteisiin samanaikaises-
ti hidiritsemitts letkun normaalia lapimittaa. Pdinvastoin
kuin esilli olevassa keksinndss#, t&am# patentti esittda
nipan pisto-osaan tasaisen ulkopinnan ja ulompi vaippa on
varustettu sis#puolisilla kiristyskierteilld. Vaadittava
rakenne, joka on v#lttimdtdn samanaikaisen laajentamisen
ja puristuksen vuoksi, lis#d my8s eri osien valmistuskus-
tannuksia.

US-patentti 2 216 839 kayttasd hyvdkseen vartta, jo-
ka on tuotettu teradvin hampain, joiden tarkoitus on kyt-
keytyd letkuun. Ter&vi#d hampaita voidaan tehdd myts holkin
sisdpuolelle. Kuitenkaan t&md patentti el ehdota holkin
puristusta.

US-patentti 1 825 005, kuten myds US-patentti 1 786
489, esittdid holkkielimen valssauksen, mutta ei sisdpuo-
lista laajennusta.

US-patentissa 2 595 900 terdviid hammastuksia on
tehty p#&&runkoon, kun taas ulkoista puristustoimintaa ei
ole ehdotettu. Lis#ksi olakkeen laajennus tulee suorittaa
vasten mutterin itsensi suhteellisen paksua materiaalirun-
koa vasten.

US-patentissa 2 377 010 k#ytetddn hyvdksi putki-
maista holkkia, jossa on hammastus ulkopuolella, jonka
tarkoitus on leikkautua letkumateriaaliin. Kuitenkin ul-
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koinen rengas t#ssd4 patentissa ei ole tarkoitettu tai
suunniteltu puristettavaksi.

US-patentti 2 025 427 on tarkoitettu letkua varten,
joka on varustettu kierukkamaiseksi kierretylld sis#puoli-
sella joustavalla metallivaipalla. Holkki on alussa defor-
moitu kytkem#dn letku pitivisti liittimeen. Letkun ei-me-~
tallisten osien laajenemisen estdmiseksi esilld oleva kek-
sintd alkaansaa suhteellisen lyhyen nipan, joka on tarkoi-
tettu laajennettavaksi tuottaen tiiviin metalli-metallia-
vasten -liitoksen nipan ja sis#isen metallivaipan v#liin.
Kuitenkin letkun pit#vyys perustuu yksinomaan holkin de-
formaatioon yhdess# kierukkamaisen vaipan kanssa.

GB-patentti 1 451 588 1luottaa vYksinomaan holkin
taivuttamiseen putkimaisen siseen paalld, jonka keh#lli on
terdvdreunaisia vdkidsii.

DE-hakemusjulkaisussa 25 32 624 holkki on varustet-
tu ennakolta keh#ll4 olevilla ulokkeilla pitédvyysvaikutuk-
sen riippuessa yksinomaan sis#isests laajennuksesta, joka
on varustettu rengasmaisiksi muotoilluilla palteilla.

FR-patentissa 1 089 603 kuvataan jarjestelysd, jossa
holkki on ruuvattu joustavan letkun pddlle sisdpuolisia
kierteitd kiyttden, miks Jdlleen nostaa valmistuskustan-
nuksia. Lis#ksi ei ehdoteta holkin ulkoista puristusta.

FR-patentissa 1 533 335 kuvataan jdrjestelyd, jossa
kdytetddn ulkoista puristustoimintaa, mutta ei sisdisti
laajentamista.

GB-patentti 575 057 liittyy putkiliitokseen, jossa
rungon holkkimainen osa, joka on varustettu kierteitetylld
kartiomaisella pes#lli, joka on ruuvattu metallisen putken
pddh8&n niin, ettid viimemainittua puristetaan aina, kun se
joutuu kartiomaiseen pes#4n. Keskelld olevan tukielimen
laajentaminen suoritetaan sen j&lkeen kun putki on té4dten
kierteiden avulla kiinnitetty.

Aikaisemmin on siis ehdotettu lukuisia ehdotuksia
putkiliitoksiksi. Kuitenkin yksinkertainen ratkaisu, help-
po valmistettavuus ja asennettavuus ja erittdin korkeiden
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paineiden pitokyky voidaan 14ytd8 vain esilld olevasta
keksinnsté. Keksinndn mukaiselle menetelmdlle on tun-
nusomaista se, mit4 on esitetty patenttivaatimuksen 1 tun-
nusmerkkiosassa, menetelm3n kdytdlle se, mitd on kuvattu
patenttivaatimuksen 15 tunnusmerkkiosassa, ja korkeapai-
neletkuliitokselle puolestaan patenttivaatimuksen 17 tun-
nusmerkkiosan tunnusmerkit.

T4m&n keksinn®n mukainen menetelmd letkun kiinnit-
tiamiseksi nippaan, joka on varustettu ulkopuolisesti vao-
tetulla tail uurretulla nippaosalla, késitt&d ulkopuolises-
ti vaotetun nippaosan sis#halkaisijan laajennusvaiheen
samalla kun putkimaisen holkkimaisen elimen, joka on asen-
nettu etukidteen nippaosan p##lle, avulla rajoitetaan let-
kun siteittidisesti ulospiin suuntautuvaa liikettd. Holkki-
mainen elin on yksinkertainen sylinterimdinen osa, jonka
tasainen sis#pinta on vastaava tai hieman suurempi kuin
letkun ulkohalkaisija helpottaen sen asentamista letkun
pislle. Jotta varmistetaan liitos, joka kestdd paineita
letkun halkeamispaineeseen asti, holkkimaisen elimen dia-
metristd ldpimittaa voidaan sen jdlkeen pienentdd. Tama
voidaan saavuttaa puristamalla holkkimaista elintd sopi-
valla ty®kalulla tai valssaamalla sdteittdisesti sisdan-
pdin suuntautuvia rengasmaisia uria holkkimaiseen elimeen,
mieluummin niin sijoittuen suhteessa rengasmaisiin vakoi-
hin ja palteisiin n#hden, ettd rengasmaisten urien syvim-
mdt pisteet osuvat ainakin suunnilleen vierekkdisten vako-
jen tai palteitten huippujen kohdille. Holkkimainen elin
voidaan sen vuoksi kytke# nippaan laipoituksella, poimut-
tamalla tai tyss##8m#lld tai taivuttamalla holkkimainen
elin nippaan tuotettuun rengasuraan, joka valmistamisen
helpottamiseksi, voidaan suorittaa samanaikaisesti kun
rengasurat valssataan holkkimaiseen elimeen lijitoksen pi-
tokyvyn parantamiseksi.

T3m&n keksinnén letkuliitos pohjimmiltaan k&sittda
vain kaksi elementti#; nimittdin nipan, jossa on nipan

osa, joka on varustettu aksiaalisesti sijoitetuin ulospdin
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suuntautuvin urin tail vaoin, joilla on pybristetyt ulko-
pinnat, ja putkimaisen holkkimaisen elimen, jossa on ta-
sainen sis#pinta ja joka on kiinnitetty nippaan, jonka
avulla letku pidet#8n paikoillaan ensiksi laajentamalla
nippaosan sisdistd l&pimittaa ja sen Jj8lkeen puristamalla
holkkimaista elintd laajennetun nipan alueella. Jos puris-
tus suoritetaan tuottamalla holkkimainen elin, Jjossa on
sdteittédisestl sis#ddnpdin suuntautuvia uria, silloin vii-
memainitut mieluummin sijaitsevat vierekkidisten vakojen
tai palteitten v#lissi.

Menetelmd letkun kiinnitt#&miseksi nippaan ja t&man
keksinndn mukaisin nipoin saavutettu letkuliitos on suh-
teellisen yksinkertainen ja halpa valmistaa ja asentaa,
tuottaen vield tédydellisen tiiviyden odottamattoman kor-
keilla paineilla luotettavasti, jopa vahvistetuilla let-
kuilla. Lis#ksi virtausvuotoja voidaan huomattavasti pie-
nentdd tdmdn keksinnén avulla eliminoimalla erot letkun
normaalin sis#halkaisijan ja nipan, jonka pddlle letku
asennetaan, halkaisijan v#1ills. Lis#ksi kohinaa, jota on
havaittu aikaisemmin k&ytettdessd letkuliitoksia, joiden
virtaustien ldpimitoissa ilmenee muutoksia Ja jota aiheu-
tuu luultavasti heijastuksista johtuvista vdrdhtelyistd,
voidaan tdmdn keksinn®dn avulla vadhentdd8, koska sis#l&pi-
mitta on suurin piirtein vakio. T&4mi sallii metallisten
kierteiden eliminoinnin, joita t4h#n asti on vaadittu sel-
laisissa letkuliitoksissa, esimerkiksi hydraulitehostei-
sissa ohjausjérjestelmisss.

Néam& ja muut tdmdn keksinnén kohteet, piirteet ja
edut ilmenevdt seuraavasta kuvauksesta ja oheisista pii-
rustuksista, joissa esitetdin selitystarkoituksessa aino-
astaan kaksi ta&m3n keksinn®n mukaista suoritusmuotoa, ja
Jjoissa:

kuvio 1 on jossain m##rin kaavamainen poikkileik-
kauskuva erddstd t4mdn keksinn®n mukaisesta suoritusmuo-

dosta ennen nippaosan sisdl#dpimitan laajentamista;
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kuvio 2 on poikkileikkauskuva, samanlainen kuin ku-
vio 1, esittden eri osia nippaosan sisdldpimitan laajen-
nuksen jdlkeen;

kuvio 3 kuvaa erdstd letkuliitoksen muunnettua suo-
ritusmuotoa ja sen valmistusmenetelmdd t&mén keksinndn
mukaisesti;

kuvio 4 on poikkileikkauskuva, samoin kuin kuvio
2, vielsd toisesta tém#n keksinnSn mukaisen letkuliitoksen
muunnetusta suoritusmuodosta metallivahvistettua Iletkua
varten;

kuvio 5 kuvaa standardiosia, joita kdytetddn tdman
keksinndn mukaisessa valmistusmenetelmdssd, ja Joilla
vdltetdidn osien koneistustarve;

kuvio 6 on poikkileikkauskuva esittden nippaa, joka
on koostettu kahdesta kuvion 5 standardiosasta, nipan osan
ollessa kutistettu diametriseen mittaansa ja varustettu
ulkopuolisin paltein;

kuvio 7 on poikkileikkauskuva esittden letkuliitok-
sen osien asemaa sen j4lkeen, kun letku on asetettu nipan
pa&dlle ja holkkimainen elin on asetettu tiivistyslevyn
padélle;

kuvio 8 on poikkileikkauskuva esittden valmista
letkuliitosta sen jdlkeen, kun nipan osa on sisdpuolelta
laajennettu ja holkkimainen osa on kylmddeformoitu;

kuvio 9 esittdi kaavamaisesti, kuinka nippaan kdy-
tettdvd putkimainen elin on kutistettu kylmddeformaatiop-
rosessin aikana; ja

kuvio 10 on poikkileikkauskuva kuvioihin 5 - 8 ver-
rattuna hieman erilaisen menetelm#n mukaisesti valmistetun
letkuliitoksen ennaltakokoonpannuista osista.

Vviitaten nyt piirustuksiin, joissa samoja viitenu-
meroita k&dytet#dsdn tarkoittamaan vastaavia osia kaikkien
kuvien kohdalla, ja erityisesti viitaten kuvioon 1, nippaa
merkitisn yleisesti viitenumerolla 10 ké&sittden pdadosan
11, jonka ulkopinta on muotoiltu sopimaan vhteen tydkalun,
kuten hylsyavaimen kanssa. Pd&dosa 11 on kokonaisuus ulko-
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puolelta kierteitetyn liitososan 12 kanssa. Nippaosa 14
suuntautuu pddosasta 11 vastakkaiseen suuntaan liitososaan
12 ndhden, ja sen sisdldpimitta D2 on pienempi kuin p&i-
osan 11 ja 1liitososan 12 sisdldpimitta D1 kartiomaisen
osan 16 m8drittidmsn mésrsn verran. Nippaosa 14 on lis#ksi
varustettu ulospdin suuntutuvilla rengasmaisilla palteilla
tai vaoilla 15, joilla on pybristetty profiili terdvien
reunojen vdlttémiseksi, jotka voivat vahingoittaa leikaten
letkua. Kuten kuviosta 1 ndhdddn, rengasmaisten palteitten
tai vakojen 15 sekid huiput ettd notkot ovat pybristettyja
jollain sopivalla tavalla. Kartiomainen osa 16, joka on
suhteellisen lyhyt suhteessa padosan 11 aksiaaliseen pi-
tuuteen ja yhdysosaan 14 nihden, on sijoitettu aksiaali-
sesti sivulle p#ddosasta 11 nippaosan 14 suuntaan Jja jonka
paksuus sdteen suuntaisesti on huomattavasti pienempi kuin
pddosan 11 paksuus ja samaa kertaluokkaa kuin rengasmais-
ten palteiden tai vakojen 15 maksimipaksuus. T&m& helpot-
taa sisdisté laajentamista, koska sellainen laajennus suo-
ritetaan vain rajoitetuilla materiaalipaksuuksilla.

Holkkimainen elin, jota Yleisesti merkitidin vii-
tenumerolla 20, on kiinnitetty nippaan 10 taivutetun p#4#n
21 avulla, joka ulottuu nippaan 10 tuotettuun syvennykseen
17. Holkkimaisen elimen 20 kiinnitys nippaan 10 voidaan
suorittaa milld tahansa tunnetulla tavalla, kuten poimu-
tuksen, tyssdyksen, laipoituksen tai vastaavan avulla.
Letkua, jota yleisesti merkit##n viitenumerolla 30, ja
joka on valmistettu jostain sopivasta letkumateriaalista,
on sijoitettu nippaosan 14 ja holkkimaisen elimen 20 vali-
seen tilaan. Sile&n holkkimaisen elimen 20 sisdldpimitta
Ja rengasmaisten palteiden ja vakojen 15 ulkolépimitta on
valittu niin, ettd letku 30 voidaan sujauttaa nippaosan 14
ympdrill8 olevaan tilaan tai nippaosa 14 voidaan helposti
tydntdd letkuun 30 vaurioittamatta letkua sen j8lkeen, kun
holkkimainen elin 20 on pujotettu letkun 30 pddn yli siina
madrin, ettd holkkimaisen elimen taivutettu pdd 21 on 1l&-
helld letkun p#&t4.
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Viitenumerolla 40 merkitd#dn yleensd laajennustyt-
kalua, joka k#sitt#id tangon 41, johon on asennettu yksi
tai useampia laajennuselimia 42, 43, jotka on valmistettu
sopivasta kovetetusta materiaalista. On edullista kayttaa
useita laajennuselimid, joiden ulkohalkaisija kasvaa niin,
ettd nippaosan 14 laajennus voidaan suorittaa useissa vai-
heissa, jolloin laajennuksen absoluuttinen arvo kussakin
vaiheessa on t&ten pienempi kuin tarvitaan, jos kdytetdan
vain yhtd laajennuselintd. Laajennuselimet 42 ja 43 voivat
sen wvuoksi olla esimerkiksi muodoltaan pallomaisia tai
kartiomaisia kuten kuvassa. Niiden lukum#drd voidaan va-
lita vallitsevista olosuhteista riippuen. Lis#ksi laajen-
nuselimet voivat kaikki olla samanmuotoisia, pallomaisia
tai kartiomaisia, tai jotkut voivat olla pallomaisia ja
jotkut kartiomaisia. Laajennuselinten 42, 43 asennuksen
helpottamiseksi tanko on kierteitetty ulkopuolelta niin,
ettd laajennuselimet voidaan pit## ennaltamddrdtyissd pai-
koissa k#yttden muttereita (ei kuvassa). Kuitenkin mita
tahansa tunnettua menetelm## voidaan k#dyttdd laajennus-
elinten 42, 43 kiinnittdmisess#d tankoon 4l. Lis#dksi laa-
jennuselin tai -elimet voidaan valmistaa tangon kanssa
yhdeksi kappaleeksi.

T4min keksinn®n mukainen liitos suoritetaan seuraa-
vasti. Holkkimainen osa 20 liu'utetaan letkun 30 pddlle
sen vasempaan p##h#n katsottuna kuviosta 1 niin, ettd se
on letkun 30 pdadllad sen vapaaSsa (vasemmassa) pddssd. Kos-
ka holkkimaisen elimen 20 sis#pinta on siled ja ldpimitta
D3 on sama tai hieman suurempi kuin letkun 30 ulkol&dpimit-
ta, tidm# voidaan tehd& vaikeuksitta.

LaajennustySkalun 40 tanko 41 ulotetaan oikealta,
katsottuna kuviosta 1, nipan 10 l3pi ja nippaosa 14 tydn-
net#din sitten letkuun 30 niin, ettd osat ovat kuvion 1
mukaisessa asennossa. Rengasmaisten palteiden ja vakojen
15 ulkomitat on valittu niin, ett# nipan osan 10 tyodntd
letkun 30 sis##n voidaan suorittaa ilman letkun vahingoit-
tumisvaaraa tai letkumateriaalin kohtuutonta rasitusta.
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Té&hdn p##hdn nippaosa voi my&s suipeta hieman kartiomai-
sesti vapaaseen p##h#n p#in. Holkkimainen elin 20 voi tis-
s8 kohdassa olla kiinnitetty nippaan 10, kuten kuviossa 1
tai se voidaan kiinnitt#4 siihen sen jédlkeen kun nippaosaa
14 on laajennettu, kuten mybhemmin kuvataan. Sopivalla
tytkalulla tanko 41 sitten tybnnetddn vasemmalle, kuten
kuviossa 1 nuolella osoitetaan niin, ett# laajennuselimet
42 ja 43 laajentavat jérjestyksesss nippaosan 14 sisdldpi-
mittaa, kunnes sen sisdhalkaisija D'2, kuten kuviossa 2
esitetdsn, joka on suurin piirtein sama kuin letkun 30
sisdlédpimitta ja erocaa siits mieluummin wvain vdhdn, jos
lainkaan. Nippaosan 14 vVapaan pddn vdhdisen kartiomaisuu-
den avulla erot n#iden mittojen v&d1illi sis#disen laajen-
nuksen jdlkeen tasoittuvat tasaisen siirtym#n avulla (ku-
vio 2). Kuten kuviosta 2 voidaan n#hdy, laajennettu sisa-
ldpimitta D'2 on hieman pPienempi kuin sis#l#pimitta D1
niin, ettd4 pieni kartiomainen osa 16' sdilyy laajentami-
sen kohdistuessa p#4 asiassa vain nippaosan 14 alueelle,
jonka maksimipaksuus m&&ritell&sn palle- tai vakoalueen 15
paksuutena. Letkuliitoksen pitokyvyn lis&8miseksi holkki-
maisen elimen 20 l&pimittaa pienennetd8n siten, esimerkik-
si tavanomaisen ty®kalun avulla puristamalla holkkimaista
elintd 20, kuten katkoviivat 20' osoittavat. Vaihtoehtoi-
sesti sis#dhalkaisijan pPienennys voidaan suorittaa valssat-
tujen urien 22 avulla, kuten myShemmin tarkemmin kuvataan
viitaten kuvioon 3. Kuten voidaan n&hda verrattaessa kuvi-
oita 2 ja 1, kuvion 1 sisdlépimittojen D1 ja D2 vilinen
ero on suurempi kuin kuvion 2 sisdldpimittojen D1 ja D'2
ero niin, etti virtausvuodot, joita sattuu kaartiomaisen
osan 16 seurauksena, v&henevidt kuvion 2 mukaisessa val-
miissa letkuliitoksessa ja nippaosan 14 sisdlépimitta D'2
vastaa ainakin hyvin l4heisesti letkun 30 sisdldpimittaa.

Kuvio 3 esitt88 er#stid t#mi#n keksinnédn mukaista
muunnettua suoritusmuotoa, jossa holkkimainen elin 20 on
kiinnitetty nippaan 10 valssaamalla rengasmainen ura 22°',
joka kytkeytyy nippaan 10 sit4 varten tuotettuun rengas-
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maiseen uraan 17' ja valssaamalla rengasmaisia uria 22
letkuliitoksen pitokyvyn lis#d&miseksi. Kuten voidaan my&s
kuviosta 3 n#hd#d, syvimmidt rengasmaiset valssatut urat 22
sijaitsevat nippaosan 14 rengasmaisten palteitten tai va-
kojen 15 huippujen keskelle niin, ettd letkuliitoksen pi-
tokyky maksimoituu. Lis#ksi kuvio 3 eroaa kuvioiden 1 ja 2
suoritusmuodosta siind, ettd laajennus suoritetaan tyon-
t&m4al1l4 ty®dkalu 40 nippaan 10, miké& vaatii, ettd pienemmén
laajennuselimen 42 asema suhteessa suurempaan laajen-
nuselimeen 43 on k##nteinen verrattuna kuvioon 1. Kuviois-
sa 1 - 3 voidaan k#ytt#4 tavanomaisia keinoja tarvittavan
voiman saamiseksi ty®kaluun 40, samalla kun pideté&in nip-
paa 10 paikallaan. Kenttdkiyttdd varten voidaan kdyttda
korkkiruuvityyppistd mekanismia hyvidksikdyttévda manuaa-
lista tydkalua. Automaattista massatuotantoa varten voi-
daan kdyttdd muita tavanomaisia keinoja letkuliitoksen
asentamiseksi.

Tyypillisess#d esimerkiss# kdytettiin letkua, joka
on vahvistettu nailonkuidulla ja jonka on valmistanut Ga-
tes Rubber Company, Denver, Colorado. T&m#dn letkun ulko-
halkaisija oli noin 27 mm ja sissdhalkaisija oli noin 19
mm. Nippa, jonka ulkohalkaisija oli noin 20 mm, tydnnet-
tiin tah#dn letkuun. Nippa voitiin t#éten koneistaa yhdesta
materiaalikappaleesta. Vaihtoehtoisesti nippaosa 14 voi
olla valmistettu putkimaisesta ruostumattomasta terdksesta
tai muusta sopivasta laajennettavasta materiaalista ja
joka voidaan sitten asentaa yhteen p##osan 11 kanssa. Li-
siksi voi olla edullista valmistaa nippa 10 taottavasta
valusta.

Erityisty®kalu 40 (kuvio 2), joka kdsitti varren 41
ja yhden, kaksi tai useampia pallomaisia elimi¥d 42 ja/tai
kartionmuotoisia elimii 43, ty®nnettiin sitten letkuun 30,
jonka jdlkeen nippa 10 asetetaan varren 41 pddlle ja sen
jdlkeen tydnnettiin letkuun. Laajennuselimet 42 ja 43 voi-
daan kiinnitt#s varteen 41, esimerkiksi muttereilla (ei
kuvissa), jotka sijaitsevat kummankin laajennuselimen kum-



10

15

20

25

30

35

10026%

12

mallakin puolella ja varteen 41 tuotettujen ulkokierteiden
avulla. Kuitenkin muutakin laajennuselimien 42 ja 43
kiinnitté&mistapaa voidaan kdyttdsd laajennuselimien paikal-
laanpitémiseksi. Lis#ksi laajennustytkalu voidaan myds
koneistaa yhdestd ainoasta kappaleesta sopivaa materiaa-
lia, mist4 tahansa esimerkiksi leikkaavassa ty®kalussa
kdytettdvdstd kovasta metallista. Kuvatussa esimerkissi,
nippaosan 14 sisdhalkaisija, joka alunperin oli 15 mm,
laajennettiin laajennustydkalun 40 avulla 18 mm:iin. Sen
jdlkeen holkkimainen elin 20 kiinnitettiin nippaan 10
valssattujen rengasmaisten 22' avulla ja rengasmaiset urat
22 muodostettiin holkkimaiseen elimeen 20 tunnetuilla kei-
noilla, esimerkiksi ty®kalun avulla, jota k#ytetdin leik-
kausputkissa, joissa leikkausrullat korvataan pydristetty-
reunaisilla rullilla. T&m#n esimerkin letku, joka varus-
tettiin kummastakin p&&stdin timin keksinn¥n mukaisilla
kuvion 3 mukaisilla letkuliittimills, halkesi 850 barin
paineessa vaikuttamatta epdedullisesti letkuliitoksiin
itseensi.

Yll&kuvattu toimintavaiheiden J8rjestys, kdsittien
ensin nippaosan laajentamisen Ja vasta sen j&lkeen holkki-
maisen elimen altistamisen puristukselle, on tidrkei monis-
ta syistd. Laajentamalla nippaosa ensin, nippaosan alkupe-
rdiset ulkomitat voidaan valita niin, ettd nippaosa voi-
daan helposti ty&ntid4 letkuun aiheuttamatta letkuun tar-
peetonta rasitusta tai vahinkoa. Nippaa voidaan sitten
laajentaa niin, ett4 sen sisdhalkaisija mukautuu letkun
sisdhalkaisijaan virtausvuotojen tai #kkijyrkkien reunojen
eliminoimiseksi, jotka saattavat aiheuttaa kohinaongelmia.
MyShemmin altistettaessa holkkimainen elin puristusvoimal-
le laajennetun nippaosan alueella, nippaosan sisihalkaisi-
jaan se ei olennaisesti vaikuta. Lis#ksi jos puristustyds-
kalua kdytet&sn, kuten pneumaattista vaotustydkalua, let-
kun mittojen muutokset, joita esiintyy luonnostaan tole-
ransseista johtuen, kompensoituvat automaattisesti, koska
pneumaattinen tydkalu aina k&ytt#8 samaa voimaa ja siksi
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puristaa holkkimaista elintd vain siin#d m&&rin kuin ennal-
tami3iritelty voima sallii. T&m# varmistaa aina nippaosan
laajennuksen samaan sis#dl&pimittaan optimaalista l&8pivir-
tausta varten, samalla kun samanaikaisesti sallitaan nipan
tybntyminen vapaasti letkuun. Koska nippaosan sis#l&pimit-
ta on tédrked mitta asennetussa letkuliittimessd, tdémdn
keksinndn mukainen toimintavaiheiden jirjestys on tdrked
varmistamaan nippaosan laajentamisen aina samaan sis&ldpi-
mittaan. Se my®s sallii kumiletkun puristuksen minimoimi-
sen, kun nippa on ty®Snnetty ja altistaa letkun maksimaali-
seen sis#iseen puristukseen s##t#m#lli tarkasti holkkimai-
sen osan puristuksessa k#ytettdvdd voimaa.

Kuvio 4, jossa samoja 100-sarjan viitenumeroita
kaytetdsn merkitsem##n samoja osia kuin kuvioissa 1 ja 2,
esittds sellaista letkuliitosta kumimaista letkua varten,
joka on varustettu sis#puolisella metallivahvisteisella
vaipalla. Kuviossa 4 yleisesti viitenumerolla 110 merkitty
nippa k#sittdi j&lleen p#d#dosan 111, joka on kiinted ulko-
puolisesti kierteitetyn liitososan 112 kanssa. Pddosan 111
ulkopinta on j#lleen muotoiltu sopivaksi ty®Skaluun, kuten
hylsyavaimeen. Nippaosa 114 suuntautuu p#ddosasta 111 vas-
takkaiselle puolelle liitososaan 112 n#dhden, jonka sis&la-
pimitta on alunperin pienempi kuin letkun 130 sisdlgpimit-
ta. Pidosan 111 ja liitososan 112 sis#ldpimitta voi olla
hieman suurempi kuin sis#ldpimitta, johon nipan odotetaan
laajenevan kartiomaisen osan 116 ollessa siirtym&nd. T&md
helpottaa laajennustybkalun vapaata kulkua paddliitososien
111 ja 112 kautta. Nippaosa 114 on taas varustettu ulko-
puolisin paltein tai vain 115, joiden profiili on pydris-
tetty ter#vien reunojen vidlttdmiseksi, jotka saattavat
vahingoittaa leikaten letkua. Lisdksi nippaosa 114 saattaa
hieman kaventua vapaaseen p&8h#ns8 p#din niin, ettd edel-
leen helpotetaan letkuun 130 tySntymistd. Nippaosan laaje-
neminen suoritetaan sitten mieluummin kuvioissa 1 ja 2
esitetylla tavalla.
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Holkkimainen elin, jota yleisesti merkit#4n viite-
numerolla 120, on kiinnitetty nippaan Ja erityisesti sen
padosaan 111 milld tahansa sopivalla tavalla, kuten vals-
saamalla tai plastisella deformaatiolla uraan, kuten ku-
viossa 4 esitetdsdn ja ilmaistaan kaavamaisesti viitenume-
rolla 121. Holkkimaisen elimen 120 ulkohalkaisijaa pienen-
netddn jélleen laajennetun nippaosan 114 alueella, joka on
kuviossa 4 merkitty viitenumerolla 120'. T4m# voidaan jal-
leen suorittaa jollain tunnetulla tybkalulla, kuten vao-
tustydkalulla.

Seurauksena alkuper#disen nippaosan 114 sis#isesta
laajentamisesta suurin piirtein letkun 130 sisdhalkaisijan
mittoihin, letkun sis&osaa 131, joka on metallisen vahvis-
tavan vaipan 132 sis#puolella, puristetaan vaikuttamatta
kuitenkaan suuressa m##rin metalliseen vaippaan 132. Kun
puristusvoima sen jdlkeen kohdistetaan holkkimaiseen eli-
meen 120, ulompaa kumimaista letkun osaa 133 puristetaan
vaikuttamatta kuitenkaan huomattavasti metallivaippaan,
joka laajennuksen ja puristuksen seurauksena, saattaa hie-
man halkaisijaltaan pienenty4d, vaikka sen asemaan ja suo-
raviivaiseen ulkomuotoon vaikutetaan vain vih#isessd max-
rin. Td&m8 on tdrke#dd, koska valitsemalla sopivasti mitat
ja nippamateriaali plastinen venyvyys huomioon ottaen ja
valitsemalla sen j&lkeen sopiva puristusvoima, on mahdol-
lista minimoida metallivaipalle 132 aiheutuvat vauriot.
Toisin sanoen, esimerkiksi 'puristus- tai taivutusvoimien
aiheuttama metallivaipan 132 vahingoittumisvaara voidaan
tdlld keksinn®lld minimoida. Eridissi kokeilussa, jossa
kdytettiin vahvistettua letkua, letku halkesi 1,600 barin
paineella ilman epdedullisia vaikutuksia kahteen t&min
keksinndn mukaiseen letkuliitokseen, jotka oli asennettu
letkun molempiin p#ihin.

Tahdn mennessd kuvattujen letkuliitosten eri suo-
ritusmuodot ovat riippuvaisia nippaosan k#sittdvin nipan
koneistuksesta. Kuitenkin koneistus on aikaaviev#i ja suh-

teellisen kallista ja siksi ei erityisemmin sopivaa massa-
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tuotantoon. Samanlaista harkintaa kdytetd8n aiempiin ylléa
keskusteltuihin osiin, jotka tarvitsevat koneistusta.
T&mdn keksinndn mukaisesti n&m& haitat vdltetaan
tuotantoprosessilla, joka luottaa suhteellisen halpoihin
standardiosiin, jotka asennetaan letkuliitokseen yksin-
omaan kylmddeformaation avulla. Viitaten kuvioihin 5 - 10,
jossa samoja 200-sarjan viitenumeroita kdytetdsn, ja eri-
tyisemmin kuvioon 5 t#&m#&n keksinntn mukainen letkuliitos
vaatii vain kolme standardiosaa, nimittdin, putken osan
tai putkimaisen elimen, jota yleisesti merkitddn wvii-
tenumerolla 210 ja joka on katkaistu ennaltamdadarattyyn
pituuteen, standarditiivistelevyn 211 ja toisen putken tai
putkimaisen osan, jota yleisesti merkitd#én viitenumerolla
220 ja joka my®s on katkaistu ennaltamddrdttyyn pituuteen.
Tiivistelevy 211 on varustettu keskirei#lld 211', joka on
hieman suurempi kuin putkimaisen elimen 210 ulkohalkaisi-
ja, samalla kun putkimaisen elimen 220 sisdhalkaisija on
hieman suurempi kuin tiivistelevyn 211 ulkohalkaisija.
Kuten mybhemmin yksityiskohtaisemmin kuvataan, putkimai-
nen elin 210 ja tiivistelevy 211 ovat kylmddeformoitu nip-
paan, samalla kun putkimaista elintd 220 kdytet&dn taman
keksinn®n mukaisen letkuliitoksen ulkopuolisena holkkimai-
sena elimend.
Tadm4n keksinn®n menetelmén mukaisesti tiivistelevy
211 on sujautettu putkimaisen elimen 210 pddlle ennalta-
midrattyyn asemaan, missd sitd8 pidetddn tunnetuin keinoin
paikoillaan seuraavan kylmédeformaation aikana. Kuviossa 5
esitetyn tiivistelevyn 211 terdvdt reunat voivat olla pys-
ristettyjd tunnetuin keinoin, esim. jdysteenpoiston avul-
la, ennenkuin se asennetaan putkimaisen elimen 210 pddlle.
Kylmddeformaatiotoiminnan aikana putkimaista elintd 210
kutistetaan siitd osasta, jonka tarkoituksena on muodostaa
nippaosa 214, jonka pienennetty halkaisija on a. Kuvio 9,
jossa kaavamaisesti kuvataan kuinka kuvion 5 putkimaista
elintd 210 voidaan kutistaa, kuvaa my®ts tuloksena synty-
neen kartiomaisen siirtymdosan 216. Kylmddeformaatiotoi-
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minnan aikana palteet tai vaot 215 muodostetaan my®s ku-
tistetun nipan 214 osan alueelle ja tiivistelevy 211 kiin-
nitetdsn paikoilleen ulospdin suuntautuvien palteiden 218
ja 218' avulla (kuvio 6). Kuviossa 6 esitetty nippa voi-
daan siten valmistaa yhden kylmddeformaatioprosessin pu-
halluksen tai iskun aikana. Seuraavaksi letku 230 sujaute-
taan nippaosan 214 p&&lle, jonka halkaisijaa on pienennet-
ty, Kunnes letku tulee tiivistelevyn 211 1l&ihelle tai ra-
joittuu siihen. Holkkimainen elin 220 sujautetaan sitten
tiivistelevyn 211 ja letkun 230 pddlle, kuten kuviossa 7
esitetdsn. Nippaosaa 214 laajennetaan sitten sisdltdpdin
jélleen alkuper#iseen mittaansa, kuten kuviossa 8 esite-
tddn, so. putkimaisen elimen 210 alkuperdiseen sis#lipi-
mittaansa. Lopuksi holkkimainen osa 220 kylmddeformoidaan,
kuten kuviosta 8 ndhdddn, pienentidmilli sen halkaisijaa
joko kdytt8en sis#snpdin ulottuvia valssattuja uria 222,
kuten kuviossa 8, tai puristettuja vastaavia, kuten ku-
viossa 2. Kummassakin tapauksessa holkkimaisen elimen 220
deformaatio olisi tehtivi siten, ettd loiva p#itypinta
223 joutuu pisteiden b ja c v#liin suojaten letkua 1liik-
keeltd.

Kuten aiemmin mainittiin, kuvio 9 kuvaa, kuinka
putkimainen osa 210 voidaan deformoida Kutistamalla osa
sen pituudesta pienempihalkaisijaiseksi osaksi 214, jonka
alennettu halkaisija on a.

Menetelmd, jota kuvattiin kuvioihin 5 -~ 9 vyhteydes-
sd, sallii jérjellisen ja taloudellisen t&m#n keksinndn
mukaisten letkuliitosten valmistuksen k#sitt#en kaikki ne
edut, joita kuvattiin kuvioiden 1 - 4 suoritusmuotojen
yhteydessd, ja vdlttden viela haitat, jotka liittyvit ni-
pan osien koneistukseen. Kuten kuvioiden 2 - 4 suoritus-
muodoissa, letkuliitos, joka toteutetaan kuvioissa 5 - 9
esitetyn menetelm#n mukaisesti, kompensoi j#lleen auto-
maattisesti toleranssit laajentamalla ensin nippaosaa 214
ennenkuin holkkimainen elin 220 kylm&deformoidaan kiinnit-
tden se tiivistelevyn 211 piille sisdénkd&nnettyjen reuno-
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jen 221 avulla ja tuottamalla joko valssatut urat 222 tai
pienempihalkaisijainen osa vaotustytkalulla Ja kuten yksi-
tyiskohtaisemmin selitettiin kuvion 4 vyhteydessi.

Kuvio 10 esittdd t4m#n keksinn®n mukaista letkulii-
tosta, joka on valmistettu muunnetun menetelm#n avulla.
Kuvioiden 5 - 9 mukaisesta menetelmisti eroten, holkkimai-
nen elin kylmddeformoidaan kohdassa 221 kiinnitt&mi1l4 se
nippakokonaisuuden 210, 211 tiivistelevyn 211 pddlle sen
J&lkeen kun viimemainittu on tehty tavalla, Jjota kuvattiin
kuvioiden 5 ja 6 yhteydess#. Kuvion 10 mukainen ennalta-
asennettu letkuliitos on sitten valmis k#ytett#vidksi my&s
kentdlls tybntém#8lls letku 230 holkkimaisen elimen 220 ja
vield pienempihalkaisijaisen nippaosan 214 v#liseen ti-
laan, jonka jdlkeen nippaosaa 214 laajennetaan sisdltdpdin
ja lopuksi holkkimainen elin kylmddeformoidaan, esimerkik-
si kayttamdlls vaotustydkalua, kuten kuviossa 4 esitetiin.
Kuitenkin kuvion 3 kylm#deformaatiota voidaan myds kdyttss
kuvion 10 holkkimaisen elimen 220 kanssa, jos sopiva tyd-
kalu on kdytettdvissd kentidlli.

Kuten aikaisemmissa suoritusmuodoissa, seki nippa-
osa 214 kuin my8s holkkimainen elin 220 ovat vailla ter&-
vid reunoja, jotka voivat leikata letkumateriaalia ja vaa-
rantaa letkuliitoksen korkeiden paineiden vallitessa.

Testit ovat myds osoittaneet, ettd aikaa ennalta-
madratyn nestemédrdn, veden kulkemiseksi todellisissa tes-
teissd, voitaisiin alentaa huomattavasti t#m#n keksinnén
kdytodn avulla verrattuna korkeapaineisiin letkuliitoksiin,
joita nykyisin teollisuudessa k#ytetdin. Aikaa, joka kuluu
yhden vesilitran virtaamiseen t&mi#n keksinn®n mukaisen
letkuliitoksen 1l38pi, voitaisiin v#hent#s yli puolella ver-
rattuna kaupallisesti k#dytettyihin liitoksiin, esimerkiksi
autoteollisuudessa.

Holkkimainen elin pieneni hieman ldpimitaltaan pu-
ristustoiminnan tuloksena. M&&ri riippuu erityismateriaa-
lista ja holkkimaisen elimen alkuper#isistid mitoista. Kui-
tenkin holkkimaisen elimen paksuuden pienentymisen m33ra
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oli tavallisesti vdhemm#n kuin 10 $ ja normaalisti esimer-
kiksi noin 6 - 8 %. Holkkimaisen elimen pieneneminen k&y-
tettyjen puristusvoimien seurauksena kuvioiden 2 ja 4 esi-
merkkien mukaan vaihtelee myds, riippuen letkumateriaalin
toleranssien vaihteluiden mukaan, koska kuten aiemmin
osoitettiin, ndm# toleranssit voidaan automaattisesti kom-
pensoida kdytt#m#llsd ennaltamdsiritettyd voimaa, kuten esi-
merkiksi pneumaattisesti toimivaa vaotustydtkalua.

Useimmin muuttuvia materiaaleja, kuten terdstd,
ruostumatonta terést#, messinkis, alumiinia, muovimate-
riaaleja, jne. voidaan k#ytt#s letkuliitosten eri osien
materiaaleina tdmidn keksinnén mukaisesti.

T4dmdn keksinndn mukainen letkuliitos tarjoaa tédten
sen huomattavan edun, ett#d letku halkeaa, jopa vahvistettu
letku, ennen nippaa letkun erittdin korkeiden paineiden
suuren voiman ja korkean nopeuden pakottamana. Testit ovat
osoittaneet, ettd t#m#n keksinntn mukaiset letkuliitokset
tyydyttdvat n#m& vaatimukset luotettavasti kaikissa olo-
suhteissa.

Tam4 keksintd tarjoaa myds suurena etuna sen, ettd
johtuen s#dteittdisesti ulospdin suuntautuvasta nippaosan
laajennuksesta, nippaosan sis#dhalkaisija ei en&d alenna
vdliaineen l&pikulkua, kuten lukuisissa tunnetuissa t&man
tyyppisiss# liitoksissa. Toisin sanoen, jos tietyn vaadit-
tava hydraulisen tai pneumaattisen vdliaineen mddran tulee
Kulkea letkun ldpi annetussa aikaperiodissa tietyn tyomaa&-
ran suorittamiseksi, on mahdollista suorittaa sama tyobmaa-
r4 letkulla, jonka halkaisija on pienempi kuin aikaisemmin
kdytettyjen suurempihalkaisijaisten letkujen vastaava. Eri
tavoin ilmaistuna, saman ty®m33r&n suorittaminen on mah-
dollista k#ytt&m#lli t#m&n keksinndn mukaista pienempi-
halkaisijaista letkua kuin oli aiemmin mahdollista suurem-
pihalkaisijaisilla letkuilla. Pienempihalkaisijaiset let-
kut ovat halvempia ja my®s helpommin kdsiteltdvid ja jous-
tavampia. Lis#ksi pieni nippa letkuliitosta varten on huo-
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mattavasti halvempi kuin suurempi nippa suurempia letkuja
varten.

Tdmin keksinn®dn mukainen letkuliitos soveltuu hel-
posti letkun korjaukseen kentdlld. T&md voidaan tehdd jopa
manuaalisesti, jos ty®kalun tanko 41 on varustettu hieno-
kierteisellid osalla. T#4md on erittdin tdrked raskaissa
koneistoissa, kuten tienrakennuslaitteistoissa, Joiden
toimintakustannukset voivat kohota hyvinkin suuriksi. Kui-
tenkin t#rkeimpidns, letkuliitos ja sen asennusmenetelma
eivit tarjoa vain merkittdv#s yksinkertaistusta hydraulis-
ten korkeiden painejohtojen alalla, vaan ne takaavat suu-
ren varmuuden esti#i onnettomuuksia ja katastrofeja, jotka
muutoin saattavat vaarantaa ihmishenki#, esimerkiksi ras-
kaaseen kiayttddn tarkoitetuissa laitteistoissa, lentoko-
neissa, laivoissa jne.

Lisdksi t#midn keksinnén mukaisten 1letkuliitosten
luotettavuus sallii suunnitteluinsinddrin laskea tiettyyn
tythtn vaadittava paine ja sitten valita n&dm3 paineet kes-
taviat letkut. Letkuilla, jotka kestdvdt korkeita paineita,
on suhteellisen vihin kiyttdd, jos niitd ei voi 1liittaa
nippaan t#ysin turvallisesti, kuten t&médn keksinndn yhtey-
dessa.

Samalla kKun on esitetty ja kuvattu vain kaksi tamén
keksinn®dn mukaista suoritusmuotoa, on ymmdrrettdvdd, etta
keksintdd ei ole rajoitettu niihin, vaan lukuisia muutok-
sia ja muunnelmia voidaan suorittaa, kuten alalla olevat
tietdvidt. Esimerkiksi holkkimaista elintd 20 varten kday-
tettdvd materiaali voidaan paksuudeltaan ja tyypiltdan
valita sopimaan yhteen niiden voimien kanssa, joita sen
taytyy kest#d. Sen vuoksi keksintd ei rajoitu esitettyihin
ja kuvattuihin yksityiskohtiin, vaan tarkoitus on kattaa
kaikki sellaiset muutokset ja muunnokset, jotka sisdltyvdt
oheisiin patenttivaatimuksiin.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelm# letkun (30, 130, 230) kiinnittamiseksi
nipparakenteeseen (10, 110, 210), joka on varustettu nip-
paosalla (14, 114, 214), jossa on ulospédin esiintydntyvii
vakoja (15, 115, 125), tunnettu siitd, ettid se
kdsitt¥d4 seuraavat vaiheet:

- putkimaisen, sylinterinmuotoisen, holkkimaisen
elimen (20, 120, 220) liu'uttamisen letkun (30, 130, 230)
vapaaseen p#d#dhdn,

~ letkun p#8n asentamisen nipan (14, 114, 241)
pddlle holkkimaisen elimen (20, 120, 220) ollessa sel-
laisessa asennossa, ett3 se on Oleellisesti yhti laaja
kuin nippaosa,

- ulkopuolelta vaotetun nippaosan (14, 114, 214)
sisdhalkaisijan (D2) laajentamisen mittaan (D'2), joka
vastaa oleellisesti letkun (30, 130, 230) sisdhalkaisijaa
samalla kun nippaosan yli ulottuva putkimainen holkkimai-
nen elin (20, 120, 220) rajoittuu letkun vaippaan, ja

- holkkimaisen elimen (20, 120, 220) halkaisijan
pienentdmisen ainakin huomattavalta nippaosan (14, 114,
214) peittdviltd osaltaan letkun lukitsemiseksi paikal-
leen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd siind holkkimaisen elimen (20, 220)
halkaisijaa pienennet#dn valssaamalla sdteittdisesti si-
sdanpdin suuntautuvia rengasmaisia uria (22, 222) holkki-
maiseen elimeen nippaosan (14, 214) alueella.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd siind nippaosassa (14, 114, 214),
joka on varustettu vidlimatkan padss8 toisistaan olevilla
rengasmaisilla wvaoilla (15), s#teittdisesti sisddnpidin
suuntautuvat rengasmaiset urat (22, 222), jotka on vals-
sattu holkkimaiseen elimeen (20, 120, 220), j&rjestetdsn
suhteessa rengasmaisiin vakoihin (15, 115, 215) niin, etta
mainittujen rengasmaisten urien syvimm8t pisteet osuvat
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ainakin suunnilleen vierekk#iisten vakojen (15, 115, 215)
huippujen védlisiin kohtiin.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siit4, ettd siind holkkimaisen elimen (20, 120,
220) halkaisijaa pienennetdsn vaottamalla holkkimaista
elint4 laajennetun nippaosan (14, 114, 214) alueella.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen mene-
telmd, t un ne t tu siitd, ettd se lisdksi kdsittda
holkkimaisen elimen (20, 120, 220) kiinnittamisen nippara-
kenteeseen (10, 110, 210).

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siit4, ettd siind holkkimainen elin (20, 120,
220) kiinnitet##n nipparakenteeseen ennen letkun asenta-
mista nippaosan péédlle.

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siiti, ettd siind holkkimainen elin kiinnite-
t448n nipparakenteeseen sen j&lkeen kun nippaosa on tyon-
netty letkun sisdén.

8. Patenttivaatimusten 5, 6 tai 7 mukainen menetel-
mi, tunnettu siit4, ettd siina holkkimainen elin
kiinnitet#in nipparakenteeseen kylmddeformaation, esim.
tyssédyksen tai poimuttamisen avulla.

9. Patenttivaatimusten 5, 6 tai 7 mukainen menetel-
m4, tunnettu siitd, ettd siina holkkimainen elin
kiinnitet&in nipparakenteeseen valssaamalla ainakin vyksi
sisdinpidin suuntautuva ura (22') holkkimaiseen elimeen
sit4 varten nipparakenteeseen tuotetun uran (17') alueel-
le.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd useita sis&d&npdin suuntautu-
via rengasmaisia uria (22') valssataan holkkimaiseen eli-
meen nippaosan alueelle saman toiminnon aikana, kun holk-
kimainen elin kiinnitet#d#n nipparakenteeseen valssaamalla
ainakin yksi sis##npdin suuntautuva ura (22').

11. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 10 mukainen me-
netelmd, tunnettu siita, etta holkkimaista elinta
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pienennetdin kayttamslls ennaltamdriteltysd voimaa kompen-
soimaan toleransseja vaikuttamatta huomattavasti ainakaan
oleelliseen samanlaisuuteen letkun (30, 130, 230) sisihal-
kaisijan ja laajennetun nippaosan (14, 114, 214) sisihal-
kaisijan v81i114 minimoimalla t&ten virtaushdviyity.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 11 mukainen me-
netelmd, tunnettu siitd, ettd siind nippaosaa (14,
114, 214) laajennetaan oleellisesti samanlaiseksi koko pi-
tuudeltaan erojen minimoimiseksi letkun (30, 130, 230)
sisdhalkaisijan ja laajennetun nippaosan sis#halkaisijan
valills.

13. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, jol-
loin nippaosa varustetaan putkiosalla (11, 111, 211), joka
on ulkopuolelta varustettu tybkalun tartuntapinnalla ja
Joka liittyy nippaosaan (14, 114, 214) kartiomaisen osan
(16, 116, 216) vdlitykselld, tunnettu siitd, ettd
siind nippaosan sisdhalkaisijaa laajennetaan halkaisijal-
taan vain siin#8 m&3rin, ettid se on pienempi kuin putkiosan
sis8halkaisija jéttiden lyhennetyn kartiomaisen osan (16,
116, 216) putkiosan ja nippaosan v#dliin.

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen menetelm4,
tunnettu siitd, etta kartiomainen osa (16, 116,
216) sijaitsee aksiaalisesti sivulla padosasta ja jonka
paksuus on esimerkiksi nippaosan maksimipituus.

15. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 14 mukaisen me-
netelmdn kdyttd vahvistetun letkun (130) kiinnitt&miseksi
nipparakenteeseen (110), jolloin vahvistus (132) on 1lii-
tetty letkuun s#dteittidiselle etdisyydelle sen sis#hal-
kaisijasta, tunnettu siitd, ettd nippaosan p#iille
tapahtuvan letkun asentamisen j8lkeen suoritettava nippa-
osan (14) sisdhalkaisijan laajentaminen ja sit#4 seuraava
holkkimaisen elimen (120) ulkohalkaisijan pienent#minen
suoritetaan siten, ettd vahvistuksen sijaintiin ja raken-
teeseen ei aiheudu muutosta.

16. Patenttivaatimuksen 15 mukainen kdyttd, t un -
nettu siitd, ettd siind vahvistus (132) on upotettu
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letkuun (130) sen sisemm#n (131) ja ulomman (133) osan
védliin, ja ettd nippaosan laajentaminen vaikuttaa vain
letkun sisemp#dn osaan (131), holkkimaisen elimen hal-
kaisijan pienent#minen vaikuttaa vain letkun ulompaan
osaan (133).

17. Korkeapaineletkuliitos, joka on valmistettu
jonkin patenttivaatimuksen 1 - 14 mukaisella menetelmdlla
letkun (30, 130, 230) kiinnittdmiseksi nipparakenteeseen
(10, 110, 210), joka k#sittd4d putkiosan (11, 111, 211),
liitososan (12, 112, 212), joka on kiinnitetty mainittuun
putkiosaan, ja nippaosan (14, 114, 214), joka on kytketty
putkiosaan kartiomaisen osan (16, 116, 216) valityksells,
jonka nippaosan ulkohalkaisija on pienempi kuin putkiosan
halkaisija, t u n n e t t u siits, ettd nippaosa (14,
114, 214) on varustettu aksiaalisesti erilleen sijoite-
tuin, ulosp#din suuntautuvin vaoin (15, 115, 215), joiden
ulkopinta on py®ristetty, ettd on jdrjestetty putkimainen
holkkimainen elin (20, 120, 220), joka on tehty oleelli-
sesti sylinterimdisest8 osasta, jonka paksuus on oleelli-
sesti vakio ja sis#pinta tasainen ja jossa on ainakin yksi
siteittidisesti sis#snpdin suuntautuva ura (22', 221, 222),
ettd holkkimainen elin on siten sijoitettu, etta se on
oleellisesti koaksiaalinen nippaosan kanssa ja on kiinni-
tetty nippaosaan, ja ettd holkkimaisen elimen sisdhal-
kaisija on letkun (30, 130, 230) ulkohalkaisijaan verrat-
tuna sellainen, ettd letku, joka on sijoitettu nippaosan
ulkopinnan ja holkkimaisen elimen sisdpinnan vdliin, pide-
t44n paikoillaan aksiaalista liikettd vastaan sen kautta
kulkevan nestevdliaineen paineen alaisena nippaosan (15,
115, 215) vakojen yhdessd toimivien poikittaisvoimien
avulla ja holkkimaisen elimen sisddnpdin suuntautuvien
urien (22', 221, 222) avulla.

18. Patenttivaatimuksen 17 mukainen liitos, t un -
nettu siits, ettd nippaosaa (14, 114, 214) on laajen-
nettu samanlaiseksi koko pituudeltaan, jolloin sen sisd-
halkaisija vastaa kiinnittém&ttdm&n letkun (30, 130, 230)
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sis&halkaisijaa, jotta minimoitaisiin letkun sisdhalkaisi-
Jan ja laajennetun nippaosan halkaisijan v#linen ero.

19. Patenttivaatimuksen 17 tai 18 mukainen liitos,
tunnettu siitd, ettd ulospidin tydntyvédt vaot (15,
115, 215) on sijoitettu aksiaalisesti pitkin nippaosaa, ja
ettd holkkimainen elin (20, 120, 220) on varustettu useil-
la sis#inpéin suuntautuvilla urilla (22, 222), jotka koh-
distavat puristusvoimaa letkuun Ja jotka on sijoitettu
suhteessa vakoihin siten, etts sisddnpdin suuntautuvien
urien syvimmit kohdat osuvat vierekk#isten vakojen huippu-
jen kohdille.

20. Patenttivaatimuksen 17 tai 18 mukainen liitos,
tunnettu siit8, ettd holkkimaisen elimen s#teit-
tdisesti sis#8npdin suuntautuvat urat on vaottavia defor-
maatioita, jotka on kohdistettu suurin piirtein nippaosan
vaoin varustetulle alueelle.

21. Jonkin patenttivaatimuksen 17 -~ 20 mukainen
liitos, tunnettu siitd, ettd holkkimaisen elimen
paksuus sen deformaatioalueella on noin 5 - 10 % pienempi
kuin sen paksuus ei-deformoiduilla alueilla.

22. Jonkin patenttivaatimuksen 17 - 21 mukainen
liitos, tunnettu siitd, ettd putkiosan (11, 111,
211) sisdhalkaisija on suurempi kuin nippaosan laajennettu
sisdhalkaisija niin, ettd vain Osa nippaosan viereisesti
kartiomaisesta osasta (16, 116, 216) on laajennettu, kun
taas kartiomaisen osan muu osuus pPYysyy muuttumattomana.

23. Patenttivaatimuksen 22 mukainen liitos, t u n-
nettu siits, ettsd kartiomaisen osan seindmdnvahvuus
on oleellisesti sama kuin nippaosan maksimisein#m&nvah-
vuus.

24. Jonkin patenttivaatimuksen 17 - 23 mukainen
liitos, tunnettu siitd, ettd nippaosa on erillinen
Oosa, joka on tehty laajennettavasta materiaalista, joka on
eri materiaalia kuin nipparakenteen putkiosa ja joka on
kiinnitetty putkiosaan.
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25. Jonkin patenttivaatimuksen 17 - 24 mukainen
liitos, tunnet tu siitd, ettd nippaosa on tehty
ruostumattomasta ter#ksesta.

26. Jonkin patenttivaatimuksen 17 - 25 mukainen
liitos, tunnet tu siit4, ettd holkkimainen elin on
kiinnitetty nipparakenteeseen plastisella deformaatiolla.

27. Menetelm# jonkin patenttivaatimuksen 1 - 14
mukaisen menetelmdn suorittamista varten tarkoitetun nip-
parakenteen valmistamiseksi, tunnet tu siitd, ettd
se kisittdi tiivistelevyn (211) asettamisen annaltamddrat-
tyyn asemaan putken (210) p4#lle, jossa on tasaiset sisa-
ja ulkopinnat, ja t&ten asennetun putken kylmddeformoinnin
tiivistelevyn kanssa

a) pienentdm#lld putken (210) halkaisijaa nippa-
osaksi (214) aiotulla alueella,

b) tuottamalla ulospdin suuntautuvat pydristetyt
palteet (215), jotka on jaettu koko nippaosan (214) pituu-
delle, jolloin

c) tiivistelevy (211) kiinnitetddn asentoonsa sen
molemmilla puolilla sijaitsevien ulospdin suuntautuvien
palteiden (218, 218') avulla.

28. Patenttivaatimuksen 27 mukainen menetelmd,
tunnettu siitad, ettd vaiheet a) - c) suoritetaan
samanaikaisesti kylm#deformaatiotoiminnan aikana.
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Patentkrav

1. Forfarande fér inféstning av en slang (30, 130,
230) i en nippelstruktur (10, 110, 210) som &r férsedd med
en nippeldel (14, 114, 214) med utskjutande vulster (15,
115, 125), k4 nnete cknat av att det omfattar
féljande steg:

montering av ett rorformigt, cylindriskt, hylsfor-
migt organ (20, 120, 220) pa slangens (30, 130, 230) fria
ande,

placering av slangéndan pa nippeln (14, 114, 214) da
det hylsformiga organet (20, 120, 220) befinner sig i ett
sadant lige att det &r vasentligen lika vitt utbrett som
nippeldelen,

utvidgning av den pa utsidan skarade nippeldelens
(14, 114, 214) inre diameter (D2) till ett matt (D’2) som
vdsentligen motsvarar slangens (30, 130, 230) innerdiameter
samtidigt som det o&ver nippeldelen striackande rorformiga
hylsformiga organet (20, 120, 220) gransar till slangman-
teln, och

minskning av det hylsformiga organets (20, 120, 220)
diameter &Sver &tminstone en betydligt nippeldelen (14, 114,
214) tackande del f&r att spanna fast slangen.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, k 4 n n e -
t ecknat av att det hylsformiga organets (20, 220)
diameter minskas genom valsning av radiellt inat riktade
ringformiga sp&r (22, 222) i det hylsformiga organet inom
nippeldelens (14, 214) omrade.

3. Forfarande enligt patentkrav 2, kdanne -
tecknat avatt i den nippeldel (14, 114, 214) som ar
férsedd med de pd avstand fran varandra anordnade ringfor-
miga vulsterna (15), &r de i det hylsformiga organet (20,
120, 220) valsade, radiellt inadt riktade sparen (22, 222)
anordnade i férhdllande till de ringformiga vulsterna (15,
115, 215) s& att de djupaste punkterna i namnda ringformiga
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spar atminstone tillndrmelsevis ligger inom utrymmen mellan
ndrgransande vulsters (15, 115, 215) toppar.

4., Forfarande enligt patentkrav 1, k dnne -
t ecknat av att det hylsformiga organet (20, 120,
220) diameter minskas genom att skdror anordnas i det hyls-
formiga organet inom den utvidgade nippeldelens (14, 114,
214) omrade.

5. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 4,
kdannetecknat av att det ytterligare omfattar
infastning av det hylsformiga organet (20, 120, 220) i nip-
pelstrukturen (10, 110, 210).

6. Forfarande enligt patentkrav 5, k anne -
t ecknat av att det hylsformiga organet (20, 120,
220) infdsts 1 nippelstrukturen innan slangen monteras pa
nippeldelen.

7. Forfarande enligt patentkrav 5, k anne -
t ecknat av att det hylsformiga organet infasts 1
nippelstrukturen efter att nippeldelen har skjutits in 1
slangen.

8. Forfarande enligt patentkrav 5, 6 eller 7,
kadannetecknat av att det hylsformiga organet
infasts i nippelstrukturen genom kallformning, t.ex. genom
stukning eller korrugering.

9. Forfarande enligt patentkrav 5, 6 eller 7,
k dnnetecknat avatt det hylsformiga organet in-
fasts i nippelstrukturen genom valsning av dtminstone ett
indt riktat spar (22’) i det hylsformiga organet inom om-
raddet for ett for detta andamal i nippelstrukturen anordnat
spar (17').

10. Forfarande enligt patentkrav 9, k & nne -
t ecknat av att ett flertal inat riktade spar (22')
valsas 1 det hylsformiga organet inom omradet for nippel-
delen under samma operation da det hylsformiga organet in-
fasts 1 nippelstrukturen genom valsning av &tminstone ett

inat riktat spar (227).
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11. Forfarande enligt ndgot av patentkraven ] - 10,
kdnnetecknat av att det hylsformiga organet
minskas genom anvandning av en férutbestimd kraft foér att
kompensera toleranser utan betydlig inverkan pa dtminstone
en vasentlig likhet mellan slangens (30, 130, 230) inner-
diameter och den utvidgade nippeldelens (14, 114, 214) in-
nerdiameter f6r att pa s& sidtt minimera genomstrémningsfor-
luster.

12. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1-11,
kdnneteckna t av att nippeldelen (14, 114, 214)
utvidgas s& att den &r vasentlig lika vid 6ver sin hela
ldngd f6r att minimera skillnader mellan slangens (30, 130,
230) innerdiameter och den utvidgade nippeldelens inner-
diameter.

13. Forfarande enligt patentkrav 1, varvid nippel-
delen forses med en rérdel (11, 111, 211) som p& utsidan &r
forsedd med en gripyta foér ett verktyg och som ansluter sig
till nippeldelen (14, 114, 214) genom en konisk del (1o,
116, 216), k anneteckn a t av att nippeldelens in-
nerdiameter utvidgas endast s& mycket att den &r mindre &n
rordelens innerdiameter f&r att ldmna en férkortad konisk
del (16, 116, 216) mellan rordelen och nippeldelen.

14. Forfarande enligt patentkrav 13, kdnne -
tecknat av att den koniska delen (16, 1l6, 216) ar
belagen axialt i sidled fran huvuddelen och dess tjocklek
dr t.ex. nippeldelens maximildngd.

15. Anvandning av forfarandet enligt nagot av pa-
tentkraven 1 - 14 for inféstning av en forstarkt slang
(130) i en nippelstruktur (110), wvarvid férstarkningen
(132) ar anordnad i slangen pa ett radiellt avstand fran
dess innerdiameter, k 4 n n e tecknad avatt utvidg-
ningen av nippeldelens (14) innerdiameter som utférs efter
montering av slangen pa nippeldelen, och den pafdljande
minskningen av det hylsformiga organets (120) ytterdiameter
utfors sd att ingen andring sker i férstarkningens lédge och
struktur.
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16. Anvandning enligt patentkrav 15, k @ nn e -
t ec knad av att forstarkningen (132) &ar inbaddad i
slangen (130) mellan en inre (131) och en yttre (133) del,
och att utvidgningen av nippeldelen inverkar endast pa
slangens inre del (131), varvid minskningen av det hylsfor-
miga organets diameter endast inverkar pd slangens yttre
del (133).

17. Hogtrycksslangkoppling som &r framstalld med ett
forfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 14 f6r infast-
ning av en slang (30, 130, 230) 1 en nippelstruktur (10,
110, 210) som omfattar en rordel (11, 111, 211), en kopp-
lingsdel (12, 112, 212) som &r fast i ndmnda rdrdel, och en
nippeldel (14, 114, 214) som ar kopplad till rérdelen me-
delst en konisk del (16, 116, 216), varvid nippeldelens
ytterdiameter dr mindre &n rdrdelens diameter, k d n n e -
t ec knad av att nippeldelen (14, 114, 214) ar forsedd
med axialt atskils anordnade, utskjutande vulster (15, 115,
215) vars ytteryta ar avrundad, att det har anordnats ett
rorformigt hylsformigt organ (20, 120, 220) som &r utford
av en vasentligen cylindrisk del vars tjocklek dar vasentli-
gen konstant och inneryta jamn och som har dtminstone ett
radiellt indt riktat spar (22', 221, 222), att det hylsfor-
miga organet ar placerat sid att det ar vasentligen koaxialt
med nippeldelen och infast i1 nippeldelen, och att det hyls-
formiga organets innerdiameter &r sadan jamfort med slan-
gens (30, 130, 230) ytterdiameter att slangen som &r anord-
nad mellan nippeldelens ytteryta och det hylsformiga.or—
ganets inneryta, hdlls pd plats mot en axial rorelse under
trycket av ett flytande medium som strdommar genom slangen
med hjdlp av samverkan hos nippeldelens vulster (15, 115,
215) och det hylsformiga organets inadt riktade spar (22',
221, 222).

18. Koppling enligt patentkrav 17, k &d&nne -
t ec knad av att nippeldelen (14, 114, 214) &r likfor-
migt utvidgad Over sin hela ldngd, varvid dess innerdiame-
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ter motsvarar den icke fiasta slangens (30, 130, 230) inner-
diameter f&r att minimera skillnaden mellan slangens inner-
diameter och den utvidgade nippeldelens diameter.

19. Koppling enligt patentkrav 17 eller 18, k 4 n -
netecknad av att de utskjutande vulsterna (15,
115, 215) &r anordnade axialt léangs nippeldelen, och att
det hylsformiga organet (20, 120, 220) &r forsett med ett
flertal indt riktade spar (22, 222) som riktar presskraft
mot slangen och som &r anordnade i férhdllande till vuls-
terna sa att de djupaste punkterna i de inat riktade sparen
ligger vid n&rgransande vulsters toppar.

20. Koppling enligt patentkrav 17 eller 18, k 4 n -
netecknad avatt de radialt inat riktade spéren i
det hylsformiga organet ar sparade deformationer som &r
riktade tillnidrmelsevis mot nippeldelens med vulster f&r-
sedda omrade.

21. Koppling enligt nagot av patentkraven 17 - 20,
kannetecknad av att det hylsformiga organets
tjocklek inom dess deformationsomride dr ca 5 - 10 % mindre
dn dess tjocklek inom icke deformerade omraden.

22. Koppling enligt nagot av patentkraven 17 - 21,
kdnnetecknad av att rérdelens (11, 111, 211)
innerdiameter &r stérre &n nippeldelens utvidgade innerdia-
meter sa att endast ett parti av den intill nippeldelen be-
lidgna koniska delen (le, 116, 216) ar utvidgad, medan den
koniska delens ovriga parti diremot forblir oférindrat.

23. Koppling enligt patentkrav 22, kanne -
t ecknad av att viaggarna i den koniska delen har en
tjocklek som ar vasentligen lika med nippeldelens maximala
vdggtjocklek.

24. Koppling enligt nagot av patentkraven 17 - 23,
kdannetecknad avatt nippeldelen &4r en skild del
som dr framstdalld av expanderbart material som skiljer sig
fradn materialet i nippelstrukturens rérdel och som &r in-
fast i rérdelen.
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25. Koppling enligt ndgot av patentkraven 17 - 24,
k dannetecknad av att nippeldelen dr framstalld
av rostfritt stél.

26. Koppling enligt ndgot av patentkraven 17 - 25,
kdnnetecknad av att det hylsformiga organet &ar
infast i1 nippelstrukturen genom plastisk deformation.

27. Forfarande fo6r framstdllning av en nippelstruk-
tur avsedd for utforande av forfarandet enligt nagot av
patentkraven 1 - 14, k d&nnetecknat av att det
omfattar placering av en tatningsring (211) 1 ett forutbe-
stamt lage over ett rdor (210) med jamna inner- och ytter-
ytor, och kallformning av det pd sa satt monterade roret
med tdtningsringen

a) genom minskning av rorets (210) diameter inom
omradet som ar avsett att utgora nippeldelen (214),

b) framstdllning av utskjutande avrundade vulster
(215) som ar fordelade over hela nippeldelens (214) langd,

c) infédstning av tatningsringen (211) i sitt lé&ge
med hjdlp av utskjutande vulster (218, 218’) anordnade pa
dess bada sidor.

28. Forfarande enligt patentkrav 27, k &@nne -
t ec knat avatt stegen a) - ¢) utfdrs samtidigt under

kallformningen.
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