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KITKAPORAUS

Kitkaporaus on menetelmd, jossa kovametallista tyokalua painetaan
aksiaalivoimalla tydstettavddn materiaaliin samalla kun se pyorii suurella
kierrosnopeudella. Syntyva kitka lammittdd ja pehmentdd metallin.
Kuumentunut aines pursottuu ensin materiaalin ylapuolelle, mutta kun tera on
l[&paissyt porattavan materiaalin, aines pursottuu poranterda pitkin reidn
alapuolelle holkiksi. Holkki kasvattaa kierrepituutta riippuen reian halkaisijasta
ja porattavan materiaalin paksuudesta.

Holkkiin  tehddan erillisend tybvaiheena pulttikierteet valssaavalla
kierteytystapilla. My6s perinteinen, lastuava kierteytys on mahdollista, mutta
lastuamattomalla kierteytykseslla saavutetaan muutamia etuja. Kierrelujuus
kasvaa valssaamalla tehdyissa kierteissd kylmamuokkaantumisvaikutuksen
vuoksi, eikd holkin seinamé& ohene. Seka kitkaporaus etta valssaava
kierteytys ovat lastuamattomia tydéstomenetelmia. Kitkapora voi olla my6s ns.
tasaavaa mallia, jolloin porauksen loppuvaiheessa kitkaporan leikkuusarmalla
leikataan ylapuolinen purse pois. Kuvassa 1 esitetaan kitkaporausvaiheiden
periaatteelliset kuvaajat. Kuvassa 2 tera on juuri l&paissyt putkipalkin, ja
ylapuolinen purse leikkautuu lastuna pois.
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Kuva 1. Kitkaporaus: kovametallinen tyokalu lapaisee tyostokappaleen,
jonka jalkeen syntynyt reika ja pursottunut holkki kierteytetdan valssaavalla
kierretapilla.



Kuva 2. Kitkaporaus: terd on lapaissyt materiaalin ja ylapuolinen purse
leikataan pois.

Kitkaporausta  kaytetddn  sarjatuotannossa  mm. huonekalu- ja
autoteollisuudessa, joissa seka pulttikoot etta ainepaksuudet ovat varsin
pienid. Suurempiin reikahalkaisijoihin ja paksumpiin materiaaleihin soveltuvat
kitkaporat ovat viela kehitysvaiheessa. Ainepaksuuden kasvaessa
poralaitteistolle asetetut vaatimukset kasvavat, silla paksun materiaalin
sulana pitaminen vaatii sopivaa kierrosluvun, poraustehon ja aksiaalivoiman
syoton suhdetta. Vaikka kitkapora voidaan liittaa lahes mihin tahansa
poralaitteeseen, erityisen hyva lopputulos saadaan hydraulisesti
voimaohjatulla poralla.

Kitkaporauksen patenttioikeuden omistaa  Flowdrill® b.v. Holland.
(http:\\www.flowdrill.nl) Maahantuoja on Trader Ingman Oy
(http:\\www.traderingman.fi)

LITOKSET

Kitkaporaamalla ~on  mahdollista toteuttaa  pulttilitoksia  suoraan
terasputkipalkin kylkeen. Liitokset on helpompi suunnitella yksinkertaisiksi,
kun hitsattavien liitosten maara vahenee. Kuvassa 3 on eras malliesimerkki
kitkaporaamalla toteutettavasta liitoksesta.



Kuva 3. Normaalivoiman kuormittama liitos.

Kitkaporattujen liitosten kestéavyytta tutkittin suorittamalla laaja koesarja,
johon liittyi seka yksittdisen pultin ettd useampien pulttien ryhmien
rasituskokeita. Koejarjestelyt tehtiin Oulun yliopiston rakentamistekniikan
laboratoriossa. Kuvassa 4 on pulttiryhman kohdalta halkaistu putkipalkki
vetorasituskokeen jalkeen. Kuvasta nakyy, etta putkipalkki on selvasti
muokkaantunut ennen kuin putkipalkin kierre on leikkautunut.

Kuva 4. Putkipalkin deformoitunut muoto.

Testauksissa pyrittiin -~ selvittamaan  kitkaporattujen litosten toimintaa
tyypillisimmissd  kuormitustapauksissa. Saatuja koetuloksia verrattiin
laskennallisesti  maaritettyihin  kestavyysarvoihin.  Koesarjan tulosten
perusteella tarkasteltiin kitkaporattujen liitosten mitoitukseen maaritettyjen
kaavojen soveltuvuutta kylmamuovatuissa terasputkipalkeissa. Tehdyn
diplomitydn tulosten perusteella on suunnitteilla kayttajille tarkoitettu
ohjevihkonen.



Diplomityé on lainattavissa Oulun yliopiston rakentamistekniikan osaston
kirjastosta.



