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Kumiletkut ja letkuliittimet
sekd niiden yleisimmat vauriot.

Letkuasennelmat vaikuttavat koko hydraulisen jarjes-
telman tehokkuuteen ja turvallisuuteen. Kaikkien let-
kuasennelmien kriittisin kohta on lliittimen ja letkun
vélinen osa.

Talla hetkelld hydraulisissa korkeapainejérjestel-
missé on kaytdssé kolmea erilaista liitinmallia:

1. Kierrettavat liittimet

2. Kuorittavat puristettavat liittimet

3. Kuorimattomat liittimet, kuorimattomiin
letkuihin.

Kierrettavat ja puristettavat liittimet saattavat vaa-
tia letkun kuorimisen. Suurin osa kuorittuja letkuja
vaativista liitintyypeistd on kaksiosaisia eli liitinkara
yhdistetdan letkuun vasta sen jalkeen, kun holkki on
asetettu letkuun. Kierrettavissa liittimissé holkin kier-
teet koskettavat letkun vahvikekerrosta, kun sité kier-
retdan letkun pdahan. Kun letku ja holkki on sovitettu
yhteen, kierretdén liitinkara letkun siséén, jolloin ku-
dokset puristuvat liitinkaran ja holkin véliin. Avainva-
lilla varustettu holkki helpottaa letkuliitoksen tekoa ja
liitinkaran kartiomuoto tekee liitoksesta pitéavan.

Kierrettavien letkuliittimien etuna voidaan pit&a nii-
den vahéista asennustydkalu ja — kone tarvetta kuin
my6s niiden kestavyyttd ja mahdollista uudelleen
kaytettavyytta, tietenkin sovellutuksesta riippuen.
Kierrettéavien liittimien kayttd on vahentynyt nykyaan,
johtuen mm. korkeimmista turvallisuusvaatimuksista
ja hinnasta. Ei ole epéilystédkaan, etteivatkd kierretta-
vat littimet ennen olleet mitd mainioin ratkaisu silloin,
kun asiansa todella osaavien henkildiden piti pitaa
koneet toiminnassa eika puristuskoneita ollut riitta-
vasti saatavilla.

Myds vakio puristettava liitin saattaa vaatia letkun
kuorimisen, jotta liitos on turvallinen myds korkeissa
paineissa. Letkun kuoriminen on valttamatonta, ettei
letkun térkeé vahvikekudos vahingoitu. Kuorittu letku
ja puristettava liitin muodostavat "metalli-metalli”- lii-
toksen, joka takaa sen kestdvyyden. Puristusliitos
yhdist&é holkin liitinkaraan pintojen mukaisesti. Mut-
terin taakse jatetddn vahan “tilaa”, ettd se on hel-
pompi kiertdd kiinni. Puristusliitin sananmukaisesti
puristaa holkin ja liitinkaran yhteen seka asettaa let-
kun paikalleen niiden valiin. Tarvittava puristusvoima
voi olla 2-tuumaisessa letkussa jopa 180 tonnia.
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Puristusvoiman ja liitoksen tarkuuden takaamisek-
si tarvitaan asennukseen korkealaatuisia tarvikkeita
ja erityinen kuorituille letkuille tarkoitettu sdadettava
puristin sek& kuorimiskone. Puristusmitan tarkista-
minen tassa vaiheessa on erittain tarkeaa, silla asen-
nuksessa on jatettdva saatomahdollisuus.

Kéytettdessa puristettavan liittimen kanssa esim.
3-kudos-, 4-spiraali- tai 6-spiraaliletkuja ne saattavat
tarvita ulkokuoren kuorimisen liséksi sisdputken kuo-
rintaa. Holkin ja liittimen taytyy olla siten pidempis,
ettd saadaan aikaiseksi tarvittava puritusvoima ja —
litos. Tassa tapauksessa letkun pdahan ei jaa lain-
kaan kumia ja litos on suorassa metallikosketukses-
sa (kara vahvikekudokseen seka vahvikekudos holk-
kiin). Naiden letkuasennelmien teko vaatii erityista
ammattitaitoa ja tarkuutta seké erikoistyokaluja. Tyds-
sé& on otettava huomioon myds holkkien ja karojen
toisiinsa sopivuus.

Kuorittuja letkuja vaativien liitinten suurin ongelma
on niiden valmistustoleranssit. Mikali karan halkaisi-
ja, letkun seindméapaksuus ja holkin seindmapaksuus
ovat kaikki suuria, saattaa litosta tehtaessa puristus-
voiman tarve tulla liilan suureksi. Tdma voi johtaa yli-
puristamiseen. Ohuetseindmainen, hinnaltaan edulli-
nen kuorittava liitin on toleranssialueeltaan todella
pieni, joten se voi johtaa myds alipuristamiseen ja
ndin osaltaan vaikuttaa liittimen irtoamiseen ja/tai lii-
toksen vuotamiseen.

Kun litos tehdaan ammattitaidolla, jolloin tarkas-
tetaan myds karan ”kuroutuminen” puristamisen jal-
keen, litoksesta voidaan saadaan pitdva ja varma.
Kulmaliittimien tarkastaminen edelld mainitulla me-
netelmalld on vaikeaa ja aikaa vievaa.

Letkuliittimet, joita kdytetdaan kuorimat-
tomien letkujen kanssa aina 6-spiraali-
letkuille saakka (esim. tyypit 100 R13 tai
4SH tai SAE 100 R15)

Holkin sisdinen rakenne on seindméavahvuudeltaan
ohuempi kuin kuorittujen letkuliittimien seindméanvah-
vuus. Kuorimattomassa liitinmallissa on useita siséa-
puolisia nk.”’hampaita”, jotka on suunniteltu siten,
ettd ne tunkeutuvat letkun ulkokuoren lapi holkkia
puristettaessa oikeaan mittaansa. Koska hampaat
ovat eri mittaisia, karan profiili on muotoiltu ja puris-
tuspituus suunniteltu taydellisesti yhteensopivaksi,
kasvaa kontaktipuristusvoima kontrolloidusti hampai-
den taipuessa “vastakarvaan” puristuksen aikana
joko ristikudos- tai spiraaliletkuun. Puristusvoima ei
voi kuitenkaan kasvaa liilan suureksi holkin hampai-
den taipuessa vastakarvaan.
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Kylmé&muokkaus holkin “hampaissa” eli kontakti-
pinnalla ja kudoksen taipuminen kontaktipintojen vé-
lissd takaavat taydellisen liitoksen letkun ja liittimen
vélille. Letkun ulkokuoren pysyminen paikallaan kuo-
rimattoman liittimen ansiosta estdd myds korroosion
muodostumista vahvikekudokseen.

Liitinpéan konfiguraatiot:

Letkuliittimille on normeja (esim. SAE J516, DIN
20066 ja 20078 sekd 1SO12151), jotka maaraavat
litinp&an konfiguraatiot, mitat, paineluokituksen, kier-
teet jne.

Vuotamattomien liitinten ja liitosten kysynté on [i-
saantynyt, joten kehittyneen tuotesuunnittelun ja tek-
nologian avulla litoksissa voidaan kayttaa yha enem-
man nk. "pehmyt tiivistein” varustettuja liittimia. N&in
tehdaéan oikein valittu ja vuotamaton liitos.

Hydrauliikkaletkut

Kumiletkujen markkinoista suurin osa koostuu perin-
teisesti SAE - ja DIN -standardien mukaan valmiste-
tuista 1- tai 2- ristikudosletkuista. Nama edelld mai-
nitut standardit méaéariteltiin yli 40 vuotta sitten ja nii-
hin on tehty varsin vdh&n muutoksia tdmaén jélkeen.
Normeihin tulleet muutokset ovat osaltaan edellytta-
neet yhd suurempaa kulutuksenkestoa, pienempia
taivutusséteita ja suurempaa paineenkestoa.

Nykyaén useat letkutyypit tayttavat jo uusimman
eurooppalaisen EN -standardin vaatimukset. Tama
standardi on ottanut huomioon nk. Compact- letkut
(1- ja 2 -terdskudosletkut) sekd myds muut vahvike-
letkut esim. 4-spiraaliletkut.

Esimerkkkind mainittakoon DIN 20022-2SN joka
korvataan EN 853-2SN standardilla. Standardisoimi-
nen ei suinkaan vield pysahdy tahén, vaan tulossa on
ISO-standardi, joka ottaa tarkemmin huomioon myds

TAULUKKO 1

letkuliittimien mitat. Muutos selventda ja helpottaa
osaltaan letkuasennelmien valmistusta. My&s tunnet-
tujen valmistajien markkinoille tuomat letkuasennel-
mien suunnittelua ja valintaa helpottavat tietokone-
ohjelmat auttavat oikeiden letkutyyppien ja oheistuot-
teiden valintaa. Ohjelmat pohjautuvat johonkin stan-
dardiin tai eri teknisiin valintaparametreihin.

Letkun laatu ja kestdvyys seka niihin
vaikuttavat tekijat

Hydrauliikkaletkuasennelmien yleisimmét vioittumis-
syyt voidaan luokitella kolmeen p&aryhmaan, jotka
on esitetty taulukon 1. ensimmaisessa sarakkeessa
Toisesta sarakkeesta I6ytyvét yleisimmat viat ja kol-
mannesta sarakkeesta kéy ilmi mika letkun osa, omi-
naisuus tai prosessi on erityisen kriittinen letkuasen-
nelman kayttéominaisuuden takia.

Kun letkuvalinta on tehty ja asennelma on asen-
nettu kayttdvalmiiksi parhaalla mahdollisella tavalla,
asennelman lopullinen kayttoéika voidaan arvioida let-
kun laadun perusteella.

Letkujen laatuun ja toimivuuteen vaikuttavat:
- letkun suunnittelu
- raaka-aineiden valinta
- valmistusprosessi
- inhimilliset tekijat

Letkujen suunnittelu

Letkujen suunnittelussa on kaytettdva ajanmukaista
tietokoneohjelmaa, niin ettd suunnitelmasta kay sel-
vasti ilmi letkun optimaaliset vahvikekohdat seka val-
mistustarkkuus. Tarkoituksena on, etté letkun jokai-
selle vahvikeosalle kohdistuu sama paine, ja etté jo-
kainen pituuden muutos voidaan ennustaa tarkasti ja
siten myds muutoksien vaikutuksia voidaan kontrol-
loida annettujen rajojen sisalla.

Syy Vikatyyppi

Ulkopuolinen

kuormitus
jalkeinen korroosio.
Otsooni paasee kuoren |api.

Letkun nurjahtaminen
Letkun tukkeutuminen
Kuluminen

Sisdinen paine Halkeaminen

Liittimen irtoaminen
Liitoksen vuotaminen

Sisadinen
valiaine

Sisdputken halkeaminen
korkeassa 6ljyn lampétilassa
Pienten reikien syntyminen

Kuoren hankautuminen ja kuluminen
Letkun vahvikkeen asennuksen

sisdputken turpoamisen vuoksi

Letkuasennelman kayttéikaan vaikuttaa, ettéd asennelmaan on valittu juuri oikeanlainen letkutyyppi.

Vaikuttava laadullinen ominaisuus

Ulkokumin seoksen sitkeys ja tartuntakyky.

Ulkokuoren kumiseoksen

otsoonin kestéavyys

Letkun reititys seka lujuus.
Raaka-ainemateriaalin soveltuvuus
valiaineelle seka letkun taivesade.

Vahvikemateriaali
Valmistussuunnittelu
Valmistusprosessi

Letkun ja liittimen yhteensopivuus
Letkun ja liittimen yhteensopivuus

Kumisen aineosan lampédtilakestavyys

Kumisen aineosan 6ljynkestavyys
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Raaka-aineiden valinta

Parhaat mahdolliset materiaalit takaavat letkun pi-
demman kayttdidn, suuremmat rajédhdyspaineet ja
paremman turvallisuuden dynaamisten paineolosuh-
teiden alaisina. Kuten taulukosta 1 kay ilmi, monissa
tapauksissa elastomeeriset aineosat ovat letkun kes-
tavyyden kannalta térkea osa.

Kumiset aineosat siséltavéat polymeereja kuten esi-
merkiksi NBR (nitriili), kloropreeni (CR) ja neopreeni
(SBR), tayteaineita (hiilimusta, alumiinioksidi), sailén-
ta- ja prosessiaineita (6ljy, hartsi), kemikaaleja (otso-
noitumisen estoaineita, antioksidantteja), vulkanoitu-
misaineita ja kiihdyttimia (rikki, katalyytit).

Halpojen tayteaineiden (esim. alumiinioksidin, 6l-
jyn, 6ljya kestamattdoman neopreenin) ja suojakemi-
kaalien riittdmaton tai vaara kayttd johtaa epéataydel-
liseen kumimateriaalien kayttaytymiseen valmistuk-
sen yhteydessé ja vaikuttaa ndin oleellisesti letkun
laatuun.

Letkuvalmistuksessa kaytettyja raaka-
aineita.

Valmistusprosessi:

Letkun laatu méaéaraytyy sen valmistusprosessin mu-
kaan. Valmistusteknisesti letkusuunnittelu keskittyy
1ahinnd letkun toleranssiin sekd sen seurantaan ja
pysyvyyteen.

Letkun tarkeat mitat ovat sisahalkaisija ja kumiosi-
en ulkomitat sekd ulkomitta lisattyna jokaisen lanka-
kerroksen aiheuttamalla nousulla. Eri osa-alueiden
samankeskisyys on erittdin tarkeda, kuten sisaput-
ken ja ulkopinnan, samoin kuin sisdputken ja vahvi-
kekudoksien seka ulkohalkaisijan ja vahvikekudoksi-
en. Letkun kestavyys ja ominaisuudet korkeissa pai-
neissa vaativat paljon valmistusprosessia suunnitel-
taessa.

Letkun valmistuksessa ja suunnittelussa on myds
otettava huomioon, kuinka paljon painetta tulee yh-
den ainoan kerroksen osalle seké kuinka paljon pi-
tuudenmuutos vaikuttaa lapimittaan ja nousukul-
maan. Letkun mitat ovat siis lopullisen tuotteen laa-
dun kannalta oleellisen tarkeita.

Tunnetut valmistajat tarkastavat tuotteensa pro-
sessin eri vaiheissa esim. ultradanella ja laserilla. Jat-
kuvan tarkkailun seurauksena voidaan taata koko let-
kuerén laatu, vaikka se jakaantuukin markkinoilla sa-
doiksi erilaisiksi letkuasennelmiksi.

Inhimilliset tekijat:

Teknologia kehittyy ja samalla tekniset laatuvaatimuk-
set, mutta lopulta ihmiset maaraavat kuitenkin sen,
mik& laatu on hyvaa ja mik4 ei. Mihin satsataan ja
miten paljon? Tuotteen lopulliseen laatuun seka jat-
kuvaan kehittymiseen on suuri vaikutus jatkuvalla
koulutuksella, ihmisten erilaisuuden huomioon otta-
misella, sekd kannustavalla, rehelliselld ja motivoival-
la otteella toimiminen.

Vuodot:

Liitinvuodot ja liittimien irtoamiset tulkitaan usein let-
kusta aiheutuviksi. Usein syy kuitenkin on véarin teh-
dyssa litoksessa, jossa on kaytetty toisiinsa sopi-
mattomia komponentteja.
Tarkasta ainakin seuraavat seikat ennen letkun ja let-
kuliittimen valintaa:
- Letkun seka letkuliittimen suurin sallittu
tybpaine
- Letkun alipaineenkesto
- Letkun ja liittimen soveltuvuus kaytettavélle
véliaineelle.
- Letkun suositeltu kayttdlampdotila-alue.
- Letkun minimitaivutussade
- Letkuliittimen soveltuvuus valitulle letkulle.
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Muutamia esimerkkeja
letkurikoista ja niiden ai-
heuttajista.

LITTIMEN ASENTAMINEN LETKUUN

LETKUN SISAPUTKI LEIKKAANTUNUT
(Kierrettavat liittimet)

Oire: Asennelma vuotaa (pikku reikia tai tihkumista)
tai letkun ulkopinnassa kuplia (kuplat saatta-
vat sisdltda valiainetta liittimen lahelld). Letku
réjahtaa liittimen l&heltd sydpymisvaurioita
muistuttavien oireiden kanssa, mutta ilman ul-
kopinnan aikaisempaa vauriota.

Syy: Letkun sisapinta leikkaantunut tai vaurioitunut
littimen asennuksen aikana, johtuen todenna-

Oire: Liitin irronnut letkusta. koéisesti puutteellisesta tai puuttuvasta voite-

lusta asennuksessa.

Syy: Liitin asennettu letkuun vaarin, kaikki holkin Vaéra liittimen asennus sallii kosteuden pé&a-
hampaat tarvitaan pitdmaan letku kiinni letku- syn liitokseen ruostuttaen letkun vahvikeku-
liittimessa, holkin viimeisen hampaan (letkus- dokset.
ta péin katsottuna) pitovoima on noin 25%
koko pitovoimasta.

Letkuun sopimattoman liittimen ja/tai holkin
kayttaminen. LETKULIITTIMEN PURISTAMINEN

Letkuasennelma liian lyhyt.

LETKUN KAYTTOIKA

Oire: Letku rgjahtanyt, tukikudoksissa esiintyy pai-
koittain katkenneita kudoksia koko letkun pi-
tuudella, kun letku tarkastetaan kuorimisen jal-  gjre:
keen.

Syy: Vaurio on oire suuritaajuisesta sykkivasta kor- Syy:

keasta paineesta, joka aiheuttaa terasvahvik-
keiden vasymisen ja katkeamisen.
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Letkuasennelma vuotaa letkuliittimen holkin ja
letkun valista. Liitin irronnut letkusta.

Liittimen holkkia puristettu lilkaa tai liilan va-
han annetusta puristusmitasta.

Letkuun sopimattoman liittimen ja/tai holkin
kayttdminen, letkupuristimen leuat tai muut
puristustarkkuuteen vaikuttavat osat kuluneet,
letkuasennelma liian lyhyt paineistettuna.



LETKUN KULUMINEN (Ulkoinen vaurio)

Qire:

Syy:

Pinta epatasainen ja/tai vanhentunut. Vah-
vikekudokset nakyvét ja niissé ndkyy merkke-
j& myds hioutumisesta, syépymisesta seka re-
peytymisesta.

Liiallinen letkun hioutuminen tai hankautumi-
nen ulkoista kohdetta, kuten esim. toisia let-
kuja tai vaaran kokosta kiinniketta vasten.
Teravien kulmien tai tukien vaikutus letkun ul-
kopintaan.

Véaaran kokoinen letkukiinnike ja/tai —tuki.

LETKUN KULUMINEN (Lapikulunut)

Oire:

Syy:

Letku rajahtanyt.
vanhentunut ja kulunut.Vahvikekudokset jo
nakyvat ja niissd nakyy merkkejd syépymi-
sesta (korroosiosta).

Pinta epatasainen tai

Kuten edella.

LETKUN SISﬂPl:.!TKEN SOPIMATTOMUUS
KAYTETYLLE VALIAINEELLE

Oire:

Syy:

Letkun sisdputki on pahasti vanhentunut tai
vahingoittunut. Se on turvonnut sekd mahdol-
lisesti halkeillut ja kuoriutunut Sisaputki saat-
taa osittain jopa huuhtoutua pois.

Valiaine ei ole letkun sisdputkelle soveltuvaa.
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LETKUN MINIMITAIVESADE

Oire:

Syy:

Letku rgjahtanyt taivutuksen ulkopinnalta. Let-
kun muoto on muuttunut (yleensé ovaali muo-
to), taivutettuna yhteen suuntaan pysyy vield
joustavana. Mahdollisesti rikkoontuneita vah-
vikelankoja vaurioituneella taivutetulla ulkopin-
nalla. Jos sovellutus on alipaine- tai imupuo-
len sovellutus, letku saattaa pyrkia ”litisty-
maan” taivutetulla letkun osalla ja tdma taas
rajoittaa tai estdd valiaineen virtauksen. Jos
taivutus on riittdvan voimakas niin letku saat-
taa nurjahtaa ja “lommahtaa” kasaan taivu-
tuskohdasta.

Kun taiveséade on liian pieni, uloin vahvikeku-
dos venyy ja sita seuraava “kudosikkuna” vah-
vikkeessa kayttdytyy kuin lapimenevat reiét,
jolloin véliaine saattaa puhkaista letkun téssa
pisteessa ilman, ettd vahvikekudoksissa olisi
mink&anlaisia virheité. Eli kudos vain avautuu
taivesateen ylittdmisen tuloksena.

Minimitaivesateen ylittdminen tai taivutuksen
alkaminen heti letkuliittimen jéalkeen.

LETKUN KIERTYMINEN

Oire:

Syy:

Ulkoinen vaurio letkun pinnalla. Letku rdjah-
tanyt selvasti kieryneestéd kohdasta. Rikkoon-
tuneet kudokset vauriokohdassa.

Letku kiertynyt asennuksen aikana johtuen riit-
tamattdmasta voitelusta tai vaara asennusme-
netelmé voi johtaa letkuasennelman kiertymi-
seen, joka taas irrottaa vahvikekerrokset toi-
sistaan.
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LETKUN KOVETTUMINEN

Oire:

Syy:

Letku on kova ja hauras sek& halkeaa huo-
neenldmpdtilassa taivuteltaessa. Asennelma
saattaa jadda asennettuun muotoonsa, kun se
otetaan pois paikaltaan. Letkun pinnalla saat-
taa olla merkkeja alkavasta kuivumisesta seka
hiilettymisesta.

Letkun altistuminen korkeille lampétiloille, jot-
ka ylittdvat sen suositusarvot. Plastisoimisai-
neet antavat elastomeerille sen joustavuuden.
limaa sisaltdvat nesteet hapettavat (syovytta-
vat) letkun sisdputkea, tdma myds kovettaa
letkua. Mik& tahansa hapen ja I&mmon yhdis-
telm& nopeuttaa letkun sisdputken kovettu-
mista. Jarjestelmén kavitaatio saattaa myo6s
aiheuttaa saman vaikutuksen letkuun. Van-
hentuneiden letkujen oireet ovat samat kuin
edelld mainitulla yhdistelméalla on.

KORKEA LAMPOTILA

Oire:

Syy:
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Letku on kova ja hauras sek& halkeaa huo-
neenldmpdtilassa taivuteltaessa. Asennelma
saattaa jaddé asennettuun muotoonsa, kun se
otetaan pois paikaltaan. Letkun pinnalla saat-
taa olla merkkeja alkavasta kuivumisesta seka
hiilettymisesta.

Kuten edella.
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LETKURAJAHDYS TAI YLIPAINE

Oire: Letku rajahtanyt, saattaa esiintyé kerrannaise-
na pitkin letkua. Tavallisesti puhdas rajahdys
ilman virheitd vahvikkeessa seka vahvikelan-
gassa sekd ilman vahvikkeiden tai ulkopinnan
kulumista.

Syy: Paineletkun minimin ylitys rajahdyspaine-alu-
eella.

LETKUN SISAHALKAISIJAN

”SUPISTUMINEN”

Qire:

Syy:

Letkun sisareikdan ilmestyy “kutistumia”. Si-
séputki saattaa olla epatasainen tai irtirepey-
tyva vahvikkeesta kerddntyen asennelman
paahan aiheuttaen virtauksen alenemisen tai
estden sen kokonaan. Letkun ulkopuolella
saattaa esiintyd merkkeja painaumista (litisty-
mid).

Alipainevaurio. Letku saattaa olla nurjahtanut

(lommahtanut), litistynyt tai taivutettu liian jyr-
kéasti. Joissakin tapauksissa se saattaa johtua
huonosta adheesiosta (kiinnipysymisest, tart-
tumisesta) tai riittamattdmaéasté sisdputken vul-
kanoitumisesta.



SUURI VIRTAUSNOPEUS

Oire:

Syy:

Letku vuotaa runsaasti, sisdputkessa nékyy
merkkeja kourumaisista halkeamista I&pi vah-
vikelangan usean senttimetrin matkalla.

Sisdputken eroosio (sydpyminen, kuluminen,
mureneminen) johtuu véliaineen suuresta vir-
tausnopeudesta, joka purkautuu sisdputkeen.
Saattaa myds johtua valiaineessa olevista par-
tikkeleista, jotka johtavat eroosioon.

ILMAN VANHENTAVA VAIKUTUS

Oire:

Syy:

Letkun sisdputki sisdltdad lukuisia pienia hal-
keamia, mutta joustavuus silyy. Halkeamia ei
16ydy letkuliittimen alta.

Letkun sisédlla kulkeva ilma on liian kuivaa.
Syy ehka voiteluvapaa kompressori tai kylma-
laitteen ilmankuivausjarjestelma.

KYLMAN VAIKUTUS LETKUUN

Oire:

Syy:

Letkun sisdputkessa ja/tai ulkopinnassa on
halkeamia, mutta se on pehmeé ja joustava
huoneen l[ampossa.

Letkua on taivutettu sen minimi lampétila-alu-
een alapuolella.

LETKU VAURIOITUNUT HETI LIITTIMEN
JALKEEN

Oire: Letku rajahtanyt heti holkin viimeisen ham-
paan jalkeen tai heti sisdkaran jalkeen. Vuoto
letkun puolella Iahella liitinta.

Syy: Vetojannitystd letkussa paineistettuna ilman
liiketarkoitusta. Kohtuuton liike saattaa olla
toistuvien, korkeiden paineimpulssien tulos tai
letkuasennelma on liian lyhyt, jolloin siihen
paineistettuna saattaa kohdistua vetoa. Let-
kun taivutus saattaa alkaa liian [ahelta liitinta.

Kuten ylldolevista muutamista yleisimmista letku-
asennelmien vaurioitumisesimerkeista voidaan nah-
da on mm. letkun laadulla, liittimen sopivuudella let-
kuun ja oikean letkun valitsemisella, varsin oleellinen
vaikutus letkuasennelman toimivuuteen seké kaytto-
ikdan jarjestelmassa. Letkuasennelma on téarkea jar-
jestelmén- tai linjaston osa, jonka merkitysté jérjes-
telman toimivuuteen ei sovi unohtaa eikd véhatella
vaan letkuasennelman oikein valitsemiseen kannat-
taa panostaa ja ndin pienentdd mm. seisokkiaikoja
sekad ymparistdn kuormittumista.
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