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Mechanické turbomolekuldrni vyvévy [online]. 2023 [cit. 2023-12-21].
Dostupné z: https://www.edwardsvacuum.com/cs-cz/our-
products/turbomolecular-pumps/next-mechanical-turbomolecular-
pumps

Obr. 1 Turbomolekularni systém T-Station

T-Station turbomolecular pumping stations - Digital brochure.
In: Edwards Vacuum [online]. 2024 [cit. 2024-02-14]. Dostupné z:
https://www.edwardsvacuum.com/en-uk/our-
products/turbomolecular-pumping-stations/t-station-pumps-
stations.html#t-station85

Vypoctové modelovani

Vypoctové modelovani

* Vypoctové modelovani provedeno pomoci programu Ansys Mechanical 2024 R1

« Redeny problém byl rozdélen do dvou statickych strukturnich analyz:
* Pracovni zatiZeni rotoru

* Kontrola nalisovatelnosti

e Zatizeni rotoru (turbomolekularni stupen):
* Ohfrev vSech soucasti na maximalni pripustnou teplotu (80 °C).

* QOdstrediva sila odpovidajici maximalnim pripustnym otackam rotoru (60000 ot/min).

Metodika vyvhodnocovani vysledku

Parametrizace

* Vstupni parametry:
* Velikosti presaht na poloméru
e Vystupni parametry:
* Prameérné velikosti kontaktnich tlakt ve spojich

* Redukované napéti dle von Misesovy podminky plasticity

Pozadavky

Velikost kontaktniho tlaku pfi lisovani 0 MPa

Velikost kontaktniho tlaku po nalisovani minimalné 1 MPa

Pouze elastické deformace

Minimalni rozsah velikosti presah(i na poloméru 10 ium

Proces kompletace turbomolekularniho stupné
* Nahraté lopatkové disky se lisuji na podchlazenou dutou hfidel

* Po vyrovnani teplot se celek (lopatkové disky + duta hridel) nahfeje a nalisuje na podchlazenou dutou hfidel
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Obr. 3 Rez turbomolekuldrnim stupném

Prubéhy kontaktnich tlaku
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L o o o N o . Obr. 7 Ovéreni nalisovatelnosti- optimalizovany zptsob montaze- minimalni velikosti presahu:
Obr. 5 Pru.behy kontak:cm t!?ku,— optimalizovany zplisob montaze- minimalni velikosti presahu: a) po a) lisovani lopatkového disku na dutou hfidel, b) lisovani lopatkového disku s dutou hfideli na hidel.
kompletaci, b) pracovni zatizeni.
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Obr. 6 Prabéhy kontaktni tlak(- optimalizovany zplsob montaze- maximalni velikosti presahi: a) po Obr. Ovéreni nalisovatelnosti- optimalizovany zplisob montaze- maximalni velikosti presah:
kompletaci, b) pracovni zatiZeni. a) lisovani lopatkového disku na dutou hfidel, b) lisovani lopatkového disku s dutou hfideli na hridel.

T Vysledky optimalizace

Lisovaci teploty

* Ohrev: 130°C

* Ochlazovani: -65 °C

Funkcni presahy na poloméru

* Rozsah presahu mezi lopatkovym diskem a dutou hrideli: 58,5-69,5 um
* Rozsah presahu mezi hrideli a dutou hrideli: 10-20 um

Maximalni redukované napéti dle von Misesovy podminky plasticity

* Po kompletaci (maximalni presahy): 300 MPa

* Pfi pracovnim zatizeni (maximalni presahy): 295 MPa
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Obr. 4 Odezvové plochy provoznich kontaktnich tlakd - optimalizovany zplsob montaze:
a) mezi lopatkovym diskem a dutou htideli, b) mezi nosnou hrideli a dutou hrideli.

Ptesah mezi hfidell a dutou hfideli [mm)
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