
 - 1 - 

 

 
 

 

 

 

 

∆ΙΠΛΩΜΑΤΙΚΗ ΕΡΓΑΣΙΑ 

 

 

ΘΕΜΑ : ∆ΙΑΣΤΑΣΙΟΛΟΓΗΣΗ ΚΑΙ 
ΕΚΛΟΓΗ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΩΝ 

ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΕΩΝ ΚΑΙ 
ΣΥΣΤΗΜΑΤΩΝ ΜΕΤΑΦΟΡΑΣ 

ΥΛΙΚΩΝ 

 
 

 

ΤΗΣ ΦΟΙΤΗΤΡΙΑΣ : ΠΑΠΑ∆ΟΠΟΥΛΟΥ ΜΑΡΙΑΣ 

 

ΕΠΙΒΛΕΠΩΝ ΚΑΘΗΓΗΤΗΣ :Θ.Ν. ΚΩΣΤΟΠΟΥΛΟΣ  

 

 

 

 

 

 
ΑΘΗΝΑ 2007 



 - 2 - 

ΠΡΟΛΟΓΟΣ  
 

Στην εργασία που ακολουθεί θα αναλυθούν η διαστασιολόγηση και η εκλογή 

εξαρτηµάτων αλυσοκινήσεων  και συστηµάτων  µεταφοράς υλικών και συγκεκριµένα 

αλυσοµεταφορέων. Η ανάλυση αυτή θα περιλαµβάνει πέρα από όλους τους 
απαραίτητους υπολογισµούς µε βάση του οποίους γίνεται η διαστασιολόγηση και η 

εκλογή των εξαρτηµάτων των παραπάνω διατάξεων και διάφορα τεχνικά και 
θεωρητικά στοιχεία που αφορούν τις διατάξεις αυτές. 
Η επιλογή και η ανάλυση των τριών διατάξεων(αλυσοκινήσεων , αλυσοµεταφορέων 

και ταινιοµεταφορέων) έγινε στα πλαίσια της εταιρίας ‘ΑΦΟΙ ΠΑΠΑ∆ΟΠΟΥΛΟΙ 
Α.Ε.’  και των κατασκευαστών µε τους οποίους συνεργάζεται. 
 

 

ΚΕΦΑΛΑΙΟ 1:ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΗ 
 

1.1 ΒΑΣΙΚΗ ΘΕΩΡΙΑ 

 
1.1.1 ΕΙΣΑΓΩΓΙΚΑ 

 
    Για τη µετάδοση κίνησης και τη µεταφορά ισχύος από κινητήρια σε κινούµενη 

άτρακτο , δηλαδή από την άτρακτο της κινητήριας µηχανής (ηλεκτροκινητήρας 
,Μ.Ε.Κ. κλπ.) στην άτρακτο της κινούµενης µηχανής (εργοµηχανής) 
χρησιµοποιούνται , εκτός των άλλων µηχανικών (ιµάντες , οδοντωτοί τροχοί κλπ.) ή 

υδραυλικών-πνευµατικών τρόπων και διάφοροι συνδυασµοί αλυσοτροχών και 
αλυσίδων στις ονοµαζόµενες αλυσοκινήσεις. Η αλυσοκίνηση κατατάσσεται µαζί µε 
την οδοντοκίνηση στην κατηγορία των κινήσεων µορφής διότι η µετάδοση κίνησης 
σε αυτή γίνεται λόγω της ειδικής µορφής που δίνεται στα στοιχεία που την 

αποτελούν. Οι κινήσεις που περιλαµβάνονται στην κατηγορία των κινήσεων τριβής 
µεταδίδουν αντίθετα την κίνηση εκµεταλλευόµενες το φαινόµενο της τριβής. Στη 

δεύτερη αυτή κατηγορία κατατάσσονται η ιµαντοκίνηση και τριβοκίνηση. 

     Η απλούστερη µορφή αλυσοκίνησης αποτελείται από δύο αλυσοτροχούς , ο ένας 
εκ των οποίων ευρίσκεται επί της κινητήριας ατράκτου και ο άλλος επί της 
κινούµενης και από µια ατέρµονη αλυσίδα η οποία περιβάλλει τους αλυσοτροχούς. Η 

αλυσίδα είναι εφοδιασµένη µε ράουλα δια της εµπλοκής των οποίων προς τις 
οδοντώσεις των αλυσοτροχών επιτυγχάνεται η προαναφερθείσα µετάδοση κίνησης 
και η µεταφορά ισχύος. 
 

1.1.2 ΣΤΟΙΧΕΙΑ ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΕΩΝ 

 
1.1.2.1 ΑΛΥΣΙ∆ΕΣ 

 
1.1.2.1.1 ΕΙ∆Η ΑΛΥΣΊ∆ΩΝ 

   Ανάλογα µε το είδος εργασίας οι αλυσίδες διακρίνονται σε: 
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• Αλυσίδες κινήσεως  
1.Ευρωπαϊκων προδιαγραφών ΒS 228,DIN 8187,ISO R606 

2.Αµερικανικών προδιαγραφών ANSI B29.1,DIN 8188,ISO R606 

   Πέρα από τα δύο βασικά είδη αλυσίδων κίνησης (Ευρωπαϊκών προδιαγραφών ΒS 

228,DIN 8187,ISO R606 και Αµερικανικών προδιαγραφών ANSI B29.1,DIN 

8188,ISO R606 απλές ή πολλαπλές – σχήµατα 1.1 , 1.2) που είναι ευρείας χρήσεως 
υπάρχουν και άλλα είδη αλυσίδων κίνησης ειδικών χρήσεων τα κυριότερα εκ των 

οποίων είναι τα εξής : 
� Αλυσίδες Αµερικανικών προδιαγραφών ενισχυµένες  βαρέως τύπου , Σειρά 

‘Η’ , απλές ή πολλαπλές : Έχουν το ίδιο όριο θραύσης µε τις κοινές αλυσίδες  
Αµερικανικών προδιαγραφών αλλά πιο χοντρές πλάκες γεγονός που τις κάνει 
πιο ανθεκτικές και µε µεγαλύτερο χρόνο ζωής . Χρησιµοποιούνται σε 
περιπτώσεις που αναπτύσσονται µεγάλα κρουστικά φορτία όπως σε 
χωµατουργικά και αγροτικά µηχανήµατα.(Σχήµα 1.3)  

� Αλυσίδες Αµερικανικών προδιαγραφών υπερενισχυµένες  ,ιδιαιτέρως  βαρέως 
τύπου , Σειρά ‘ΗΕ’ απλές ή πολλαπλές  : Έχουν πιο χοντρές πλάκες αλλά και 
µεγαλύτερο όριο θραύσης από τις κοινές αλυσίδες  Αµερικανικών 

προδιαγραφών αλλά και από τις αλυσίδες Σειράς Η γεγονός που τις κάνει 
ιδιαιτέρως  ανθεκτικές και µε πολύ µεγαλύτερο χρόνο ζωής.( Σχήµα 1.3) 

� Αλυσίδες διπλού βήµατος σε ευρωπαϊκές και αµερικανικές προδιαγραφές : 
Χρησιµοποιούνται σε εφαρµογές , στις οποίες δεν αναπτύσσονται ιδιαιτέρως 
υψηλά φορτία , για µείωση βάρους . Υπάρχουν αλυσίδες διπλού βήµατος µε 
κανονικά αλλά και µε ίσια πλακάκια (Σχήµα 1.4) 

� Αλυσίδες µε θερµοπλαστικό τριβέα µεταξύ πείρου και µεταλλικού τριβέα , 

Σειρά ‘ΚL’ :Ο θερµοπλαστικός αυτός τριβέας λειτουργεί σαν αντιτριβικό και 
έτσι οι αλυσίδες αυτές δε χρειάζονται λίπανση. (Σχήµατα 1.5 , 1.6) 

� Αλυσίδες από ανοξείδωτο χάλυβα , Σειρά ‘SS’ : Έχουν αυξηµένη αντοχή στη 

διάβρωση και τη φθορά. (Σχήµα 1.7) 

� Αλυσίδες για πετρελαιοµηχανές πλοίων (Marine Diesel) , Σειράς ‘Μ’ 

� Αλυσίδες πολλαπλές για µηχανές άντλησης πετρελαίου (Σχήµα 1.8) 

• Αλυσίδες ανυψώσεως φορτίων  
� Αλυσίδες χωρίς ράουλα για εφαρµογές ανύψωσης και γεωτρήσεων 

� Αλυσίδες για ανύψωσης  κοντέινερς : Χρησιµοποιούνται στα λιµάνια καθώς 
και από µεγάλες µεταφορικές εταιρίες που διακινούν κοντέινερς. (Σχήµα 1.9)  

� Ανυψωτικές αλυσίδες χωρίς ράουλα , µόνο µε πλακάκια (leaf chains) τύπου 

AL , BL(HL) , LL : Χρησιµοποιούνται για ανύψωση και συγκράτηση φορτίου 

στα περονοφόρα οχήµατα. (Σχήµα 1.10) 

• Αλυσίδες µεταφοράς  
� Αλυσίδες µε ίσια πλακάκια , Σειρά ‘GL’ : Χρησιµοποιούνται κυρίως για 

µεταφορά.  

� Αλυσίδες µε ‘αυτάκια’ και προεξέχοντες πείρους σε ευρωπαϊκές και 
αµερικανικές προδιαγραφές. (Σχήµα 1.11) 

� Αλυσίδες µε διάτρητους πείρους : Χρησιµοποιούνται κυρίως για µεταφορά. 

(Σχήµα 1.12 

� Αλυσίδες διπλού βήµατος µε ίσια πλακάκια (Σχήµα 1.13) 

� Αλυσίδες  καµπύλης στο επίπεδο , Σειρά ‘SB’. (Σχήµα 1.14) 

• Σπαστές αλυσίδες τύπου offset(µισόδοντου) :για χωµατουργικά και δοµικά 

µηχανήµατα. (Σχήµα 1.15) 
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• Αλυσίδες αγροτικών µηχανηµάτων ( σπαρτικά , θεριζοαλωνιστικά , φρέζες 
κτλ) : Είναι αξιόπιστες και ανθεκτικές ακόµα και σε εξαιρετικά ‘σκληρές’ 
εφαρµογές. (Σχήµα 1.16) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 
Σχήµα 1.1 Απλή αλυσίδα  

Σχήµα 1.2 Πολλαπλές αλυσίδες 
(Triplex)

 

Σχήµα 1.3 Ενισχυµένες και 
υπερενισχυµένες αλυσίδες  Η , HE 

 

 

 

Σχήµα 1.4 Αλυσίδες διπλού βήµατος 
µε κανονικά πλακάκια 
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 Σχήµα 1.6 Αλυσίδες µε 
θερµοπλαστικό τριβέα 

 

 

                          
Σχήµα 1.9 Αλυσίδες για ανύψωσης  κοντέινερς        Σχήµα 1.10 Αλυσίδες τύπου leaf 

 

 

 
Σχήµα 1.15 Αλυσίδα τύπου offset                        Σχήµα 1.16 Αλυσίδα αγροτικών         

                                                                               µηχανηµάτων 
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1.1.2.1.2 ΑΛΥΣΙ∆ΕΣ ΚΙΝΗΣΕΩΣ 

 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 

   Η παρακάτω περιγραφή αναφέρεται κατά βάση στις αλυσίδες ευρείας χρήσεως 
Ευρωπαϊκών και Αµερικανικών προδιαγραφών.   

   Η αλυσίδα κινήσεως είναι µια συναρµολογηµένη σειρά εναλλασσόµενων 

εσωτερικών και εξωτερικών στοιχείων (Σχήµα 1.17). 

   Το εσωτερικό στοιχείο αποτελείται από δύο ράουλα , δύο τριβείς , και δύο 

εσωτερικές πλάκες (Σχήµατα 1.18,1.19). 

   Το εξωτερικό στοιχείο αποτελείται από δύο πείρους και δύο εξωτερικές 
πλάκες(Σχήµα 1.18) .Οι πλάκες στερεώνονται στους πείρους είτε µέσω ηλωµένων 

άκρων των πείρων (περτσίνωµα)  (Σχήµα 1.20) είτε µε κοπήλιες  (Σχήµα 1.21) 

   Η βασικότερη διάσταση η οποία χαρακτηρίζει και την αλυσίδα είναι το βήµα της 
(pitch).Άλλες βασικές διαστάσεις της αλυσίδας είναι η διάµετρος του ράουλου 

(Roller Diameter) και η απόσταση εσωτερικών πλακών (Inner width).Οι παραπάνω 

διαστάσεις φαίνονται στο σχήµα 1.17. 

 

Σχήµα 1.17 Αλυσίδα κίνησης και βασικές διαστάσεις 
 

 

 

Σχήµα 1.18 Στοιχεία αλυσίδας  
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Σχήµα 1.19 Εσωτερικό στοιχείο αλυσίδας  

 
Σχήµα 1.20 Εξωτερικό στοιχείο αλυσίδας µε ηλωµένα άκρα πείρων  

 

 
   Για να συνδεθούν τα άκρα µιας αλυσίδας ώστε να δηµιουργηθεί µια ατέρµονη 

αλυσίδα , για να αυξηθεί ή να µειωθεί το µήκος µιας αλυσίδας , για να 

αντικατασταθεί ένα ή περισσότερα στοιχεία µιας αλυσίδας που έχουν καταστραφεί , 
χρησιµοποιούνται διάφορα στοιχεία συνδέσεως που έχουν προσαρµοστεί σε διάφορες 
ανάγκες. 
   Ο αριθµός των στοιχείων των ατέρµονων  αλυσίδων πρέπει κατά κανόνα να είναι 
ζυγός. Τα συνδετικά στοιχεία που χρησιµοποιούνται συνήθως για τη σύνδεση των 

άκρων µιας αλυσίδας και τη δηµιουργία µιας ατέρµονης αλυσίδας φαίνονται στα 

σχήµατα 1.22 ,1.23.Γενικά τα συνδετικά στοιχεία µε ευθείες λάµες  χρησιµοποιούνται 
στις αλυσίδες µε ζυγό αριθµό βηµάτων ενώ τα συνδετικά στοιχεία µε λοξές λάµες 
(µισόδοντα) χρησιµοποιούνται στις αλυσίδες µε µονό αριθµό βηµάτων. 
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Σχήµα 1.22: Συνδετικά στοιχεία µε ευθείες λάµες  για αλυσίδες µε ζυγό αριθµό 

βηµάτων µε: 
α) ηλωµένα άκρα(για όλα τα µεγέθη αλυσίδων 

β)ασφάλεια ελατήριο- φουρκέτα(για µικρά βήµατα αλυσίδων µέχρι 1’’) 

γ)κοπήλιες(για µεγάλα βήµατα αλυσίδων από 1’’) 

δ)σύρµα ασφαλίσεως 
ε)κοχλίωση και κοπήλια 

 

 

Σχήµα 1.23 : Συνδετικά στοιχεία µε λοξές λάµες  για αλυσίδες µε µονό αριθµό 

βηµάτων µε: 
α) κοχλίωση και κοπήλια 

β)  ηλωµένα άκρα 

 

 ∆ΙΑΡΚΕΙΑ ΖΩΗΣ-ΦΘΟΡΑΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

   Στο σηµείο αυτό αναφέρονται κάποιοι σηµαντικοί παράγοντες που σχετίζονται µε 
τη φθορά και τη διάρκεια ζωής της αλυσίδας : 
 

� Επιτρεπόµενη επιµήκυνση αλυσίδας  
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    Η συνήθης επιτρεπόµενη επιµήκυνση αλυσίδας είναι 3 % ενώ για αυξανόµενο   

αριθµό οδόντων µεγαλύτερο του 66  η επιτρεπόµενη επιµήκυνση αλυσίδας µειώνεται 
όπως φαίνεται και στο διάγραµµα του σχήµατος 1.24 . 

 

 
Σχήµα 1.24 ∆ιάγραµµα αριθµού οδόντων – επιτρεπόµενης επιµήκυνσης 

 

 

 

� Γωνία βήµατος 2α 

   Η φθορά της αλυσίδας επηρεάζεται επίσης από την επιφάνεια σύµπλεξης 
αλυσίδας – αλυσοτροχού η οποία σχετίζεται µε τη γωνία τύλιξης καθώς και µε τη 

γωνία βήµατος 2α που φαίνεται στο σχήµα 1.25 και για την οποία ισχύει  
2α = 360 / αριθµός οδόντων. Για πολύ µικρούς αριθµούς οδόντων η γωνία 2α 

αυξάνεται και έτσι µειώνεται η γωνία τύλιξης ( λεπτοµέρειες για την οποία 

δίνονται στο τµήµα 1.2.6) και έτσι αυξάνεται η φθορά. Για παράδειγµα για 

αλυσοτροχό 18 οδόντων 2α=20º ενώ για αλυσοτροχό 36 οδόντων 2α=10º.Αυτό 

σηµαίνει ότι ένας αλυσοτροχός  36 οδόντων αυξάνει την αντοχή του σε φθορά 

κατά περίπου 100 % σε σχέση µε ένα αλυσοτροχό 18 οδόντων. 

 

 
Σχήµα 1.25 Γωνία βήµατος 
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� Φαινόµενο του πολυγώνου 

   Ένας άλλος παράγοντας που επηρεάζει τη διάρκεια ζωής της αλυσίδας είναι το 

λεγόµενο φαινόµενο του πολυγώνου. Όταν η αλυσίδα τυλίγεται γύρω από τον 

αλυσοτροχό τα κέντρα όλων των πείρων της βρίσκονται πάνω στον κύκλο µε τη 

διάµετρο βήµατος του αλυσοτροχού. Η ευθεία που ενώνει τα κέντρα των πείρων 

αποτελεί µια χορδή του κύκλου αυτού. Καθώς το ράουλο Α εµπλέκεται στον 

αλυσοτροχό όπως φαίνεται στο σχήµα 1.26  τείνει να ακολουθήσει τη χορδή ΑΒ 

µέχρι τη θέση Β. Όµως ο αλυσοτροχός το ωθεί να ακολουθήσει το τόξο του κύκλου 

βήµατος. Όταν το ράουλο Α έχει περάσει στη θέση που φαίνεται στο σχήµα 1.27  έχει 
ανυψωθεί κατά a = ro –ri , γεγονός που προκαλεί δονήσεις στα επόµενα στοιχεία της 
αλυσίδας. Αυτή η ανοµοιοµορφία της κίνησης της αλυσίδας επάνω στον αλυσοτροχό 

αποτελεί το φαινόµενο του πολυγώνου. Το πόσο έντονο είναι το φαινόµενο αυτό 

εξαρτάται από τον αριθµό των οδόντων. Όσο µεγαλύτερος είναι ο αριθµός των 

οδόντων τόσο µικρότερη είναι η διακύµανση της ταχύτητας και οι δονήσεις της 
αλυσίδας , καθώς η γωνία του πολυγώνου µικραίνει και έτσι η χορδή τείνει να 

ταυτιστεί µε το τόξο του κύκλου . Αν το φαινόµενο του πολυγώνου είναι εκτεταµένο 

η κίνηση του αλυσοτροχού θα είναι θορυβώδης και ανοµοιόµορφη. Με σωστή 

επιλογή  αλυσίδας – αλυσοτροχού όπως αυτή αναλύεται στο τµήµα  1.2 

‘∆ΙΑΣΤΑΣΙΟΛΟΓΗΣΗ ΚΑΙ ΕΚΛΟΓΗ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΩΝ ΓΙΑ ΣΧΕ∆ΙΑΣΜΟ 

ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΗΣ’ οι διακυµάνσεις της ταχύτητας µειώνονται στο ελάχιστο και 
απορροφούνται από την ελαστικότητα της αλυσίδας. 
 

 

Σχήµα 1.26 Φαινόµενο πολυγώνου 
 

 

 

Σχήµα 1.27 Φαινόµενο πολυγώνου 
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1.1.2.2 ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΙ 
 

1.1.2.2.1 ΜΟΡΦΕΣ ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΩΝ 

   Οι αλυσοτροχοί µπορεί να είναι µονοί ή πολλαπλοί (ανάλογα µε την αντίστοιχη 

αλυσίδα) αλλά και διπλοί για δύο µονές αλυσίδες και να έχουν µία από τις παρακάτω 

µορφές : 
• Αλυσοτροχοί – ∆ίσκοι Τύπου Α , Σχήµα 1.28 

• Αλυσοτροχοί µε µονόπλευρη πλήµνη (αφαλό) Τύπου Β , Σχήµα 1.29 

• Αλυσοτροχοί µε αµφίπλευρες  πλήµνες  (αφαλούς) Τύπου C, 

• Ακτινωτοί αλυσοτροχοί µε πλήµνη Τύπου Β:Χρησιµοποιούνται σε 
περιπτώσεις µεγάλων διαµέτρων για µείωση βάρους  , Σχήµα 1.30 

• Αλυσοτροχοί υπό µορφή στεφάνης, Σχήµα 1.31 

• Αλυσοτροχοί µε ρουλεµάν:Χρησιµοποιούνται σαν τροχοί εντάσεως 
     (εντατήρες), Σχήµα 1.32  

 

 

 

 

Σχήµα 1.28 

Αλυσοτροχός – ∆ίσκος  
 

 

 

Σχήµα 1.29  

Αλυσοτροχός µε 
µονόπλευρη πλήµνη 

 

 Σχήµα 1.30  

Ακτινωτός 
αλυσοτροχός µε 
πλήµνη

 

 
Σχήµα 1.31 Αλυσοτροχός υπό µορφή 

στεφάνης 
 

 

 
Σχήµα  1.32 Αλυσοτροχοί µε 
ρουλεµάν
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1.1.2.2.2 ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΕΣ ∆ΙΑΣΤΑΣΕΙΣ ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΩΝ 

   Ένας αλυσοτροχός µπορεί να περιγραφεί από τον τύπο του ( µε βάση όσα 

αναφέρθηκαν παραπάνω για τις µορφές των αλυσοτροχών) , από το βήµα της 
αλυσίδας για την οποία προορίζεται και από τον αριθµό των οδόντων. 

Οι βασικές διαστάσεις ενός αλυσοτροχού φαίνονται στο σχήµα 1.33 και είναι οι εξής:  
 

  

 

 

 
dk = Εξωτερική διάµετρος 
do = ∆ιάµετρος βήµατος  
df  = Αρχική ∆ιάµετρος 
dn  = ∆ιάµετρος πλήµνης  
db  = ∆ιάµετρος οπής πλήµνης 
 h  = Μήκος πλήµνης  
 B = Πλάτος οδόντος 

 

Σχήµα 1.33 Βασικές διαστάσεις αλυσοτροχών 

 

   Οι σηµαντικές διαστάσεις της πλήµνης  είναι η διάµετρος πλήµνης ,  
η διάµετρος οπής πλήµνης και το µήκος πλήµνης. Η διάµετρος της πλήµνης 
περιορίζεται από το κενό που πρέπει να υπάρχει ανάµεσα στην πλήµνη και στο 

πλακάκι των στοιχείων της αλυσίδας προκειµένου να εξασφαλίζεται η απρόσκοπτη 

λειτουργία της αλυσοκίνησης. Η µέγιστη διάµετρος οπής πλήµνης περιορίζεται από 

την ανάγκη ύπαρξης ικανού πάχους µεταξύ της διαµέτρου της οπής και της 
εξωτερικής διαµέτρου της πλήµνης για να µπορέσει να δεχτεί σφηνόδροµο. Το όριο 

αυτό είναι συνήθως 67 % της διαµέτρου πλήµνης για χαλύβδινους αλυσοτροχούς και 
57 % της διαµέτρου πλήµνης για αλυσοτροχούς από χυτοσίδηρο. 

Η µορφή των οδόντων είναι τυποποιηµένη και εξαρτάται από το βήµα της αλυσίδας , 
τη διάµετρο ραούλου και τον αριθµό των οδόντων. Τα δόντια των κινητήριων 

αλυσοτροχών συχνά υπόκεινται σε θερµική σκλήρυνση για να αντιστέκονται στη 

φθορά.     
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1.1.2.2.3 ΥΛΙΚΑ ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΩΝ 

   Τα υλικά κατασκευής των αλυσοτροχών πρέπει να είναι κατάλληλα για την κάθε 
εφαρµογή. Όµως καθώς το φορτίο ισοκατανέµεται σε πολλά δόντια η θραύση των 

οδόντων δεν αποτελεί πρόβληµα και έτσι δεν απαιτούνται ιδιαίτερα υλικά. Τα υλικά 

αυτά συνήθως είναι χάλυβας , ανοξείδωτος χάλυβας και χυτοσίδηρος. Οι µικροί 
αλυσοτροχοί κατασκευάζονται συνήθως από χάλυβα ενώ οι µεγαλύτεροι 
αλυσοτροχοί κατασκευάζονται συνήθως από χυτοσίδηρο. 

 

1.1.2.2.4 ΤΡΟΠΟΙ ΠΡΟΣΑΡΜΟΓΗΣ - ΣΤΗΡΙΞΗΣ ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΩΝ ΣΕ 

ΑΤΡΑΚΤΟΥΣ 

   Οι αλυσοτροχοί µπορούν να στερεώνονται στις ατράκτους µε κάποιον από τους 
παρακάτω τρόπους: 

� Με σφηνόδροµο και κοχλίες τύπου άλεν µε ανάλογη διαµόρφωση της 
εσωτερικής διαµέτρου της οπής της πλήµνης του αλυσοτροχού . 

� Με κωνικά δαχτυλίδια (Taper Bush) ή  µε διάφορους άλλους συνδέσµους µε 
κωνικότητα , µε ανάλογη κωνική διαµόρφωση της εσωτερικής διαµέτρου της 
οπής της πλήµνης του αλυσοτροχού . 

 

 

 

1.1.3 ∆ΙΑΤΑΞΕΙΣ ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΕΩΝ 
 

   Οι άτρακτοι των αλυσοτροχών πρέπει να είναι οριζόντιοι και παράλληλοι µεταξύ 

τους. Σε αντίθετη περίπτωση οι συνδετήριες λάµες τους φθείρονται ολισθαίνοντας 
στις µετωπικές επιφάνειες των οδοντωτών τροχών. Το ίδιο συµβαίνει και όταν οι 
αλυσοτροχοί δεν είναι πλήρως ευθυγραµµισµένοι. 
   Η προτιµότερη από όλες τις δυνατές µιας αλυσοκίνησης είναι η οριζόντια διάταξη 

που παριστάνεται στο σχήµα 1.36  α) .Ο κλάδος έλξεως  βρίσκεται στο πάνω µέρος 
της διάταξης .Η διεύθυνση κίνησης του κλάδου έλξεως που κινείται από τον 

κινούµενο προς τον κινητήριο τροχό είναι προς τα κάτω και σχηµατίζει µε την ιδεατή 

ευθεία της αξονικής αποστάσεως µια γωνία η οποία πρέπει να είναι µεταξύ 30º και 
40º έτσι ώστε ο θόρυβος λειτουργίας να µειωθεί στο ελάχιστο. 

   Άλλη δυνατή διάταξη µιας αλυσοκίνησης είναι η διάταξη υπό κλίση που φαίνεται 
στα σχήµατα 1.36 β),γ).Η µέγιστη επιτρεπόµενη γωνία κλίσεως της ιδεατής ευθείας 
της αξονικής αποστάσεως ως προς το οριζόντιο επίπεδο είναι 60º. 

   Όταν σε µια αλυσοκίνηση δεν µπορούν να εκπληρωθούν οι παραπάνω 

προϋποθέσεις τότε πρέπει στον ελκόµενο κλάδο να τοποθετηθούν τροχοί εντάσεως ή 

ολισθητήρες – οδηγοί που να εξασφαλίζουν µια κανονική λειτουργία όπως φαίνεται 
στα σχήµατα 1.36 δ),ε),ζ) , 1.9. 

   Στα παρακάτω σχήµατα φαίνονται διάφορες διατάξεις αλυσοκινήσεων µε 
οριζόντιες ατράκτους : 
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Σχήµα 1.36 

 

α) Οριζόντια διάταξη 

β)∆ιάταξη υπό κλίση µε κινητήριο αλυσοτροχό κάτω 

γ) ∆ιάταξη υπό κλίση µε κινητήριο αλυσοτροχό πάνω 

δ)Οριζόντια διάταξη µε εσωτερικό αλυσοτροχό εντάσεως για υποστήριξη εφαρµογής 
µεγάλης απόστασης κέντρων αλυσοτροχών 

ε)Οριζόντια διάταξη µε εξωτερικό αλυσοτροχό εντάσεως για υποστήριξη εφαρµογής 
µεγάλης απόστασης κέντρων αλυσοτροχών 

ζ)∆ιάταξη υπό κλίση µε δύο εξωτερικούς αλυσοτροχούς εντάσεως για δυνατότητα 

αλλαγής φοράς περιστροφής  
       

      1:Κινητήριος τροχός µε αριθµό στροφών n1 και ροπή στρέψεως Τ1 
      2:Κινούµενος τροχός µε αριθµό στροφών n2 και ροπή στρέψεως Τ2  

      3:Κλάδος έλξεως  
      4:Ελκόµενος κλάδος 
      5:Τροχός εντάσεως  
      αο:Αξονική απόσταση τροχών αλυσοκινήσεως  
      fD:Βύθισµα ελκόµενου κλάδου 
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Σχήµα 1.38 : Ένταση ελκόµενου κλάδου µιας αλυσίδας η οποία κινεί δύο ή 

περισσότερους τροχούς  
Κ.Τ = Κινητήριος αλυσοτροχός  
Κ= Κινούµενοι αλυσοτροχοί 

Τ.Ε. =Τροχός εντάσεως  
1.1.3.1 ΒΥΘΙΣΜΑ ΕΛΚΟΜΕΝΟΥ ΚΛΑ∆ΟΥ 

 

   Το βύθισµα (κρέµαση) του ελκόµενου κλάδου fD υπολογίζεται µε τη βοήθεια του 

τύπου : 

 

 

 

όπου οι αποστάσεις c , b φαίνονται στο Σχήµα 1.39 και για τις οποίες ισχύει  
c = b + επιµήκυνση αλυσίδας 

 ενώ µε αρκετά καλή προσέγγιση µπορεί να θεωρηθεί ότι  
b=a  

όπου a η απόσταση των κέντρων. 

 

 
Σχήµα 1.39 Βύθισµα ελκόµενου κλάδου 

fD=(3·c²-3·a²)
1/2

 /4 
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ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑ 

Μία 2 % επιµήκυνση είναι επιτρεπόµενη για αλυσίδα βήµατος 25.4 mm µε  
a=1000 mm απόσταση κέντρων  και µήκος 118 βήµατα αλυσίδας. Να βρεθεί το 

αντίστοιχο βύθισµα της αλυσίδας. 
 

Έχουµε: 
Μήκος αλυσίδας σε mm = 25.4 · 118 = 2997 mm 

Επιµήκυνση αλυσίδας σε mm = 0.02 · 2997 mm = 59.94 mm 

c = a + επιµήκυνση αλυσίδας = 1000 + 59.94 = 1059.94 

 

Με αντικατάσταση στον τύπο έχουµε 
fD= (3·1059.94² - 3·1000²)

½ 
/ 4 => 

 

� fD= 152 mm 

 

 

 

 

1.1.4 ΠΛΕΟΝΕΚΤΗΜΑΤΑ ΚΑΙ ΜΕΙΟΝΕΚΤΗΜΑΤΑ 

ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΕΩΝ 
   Από όλους τους τρόπους µετάδοσης κίνησης και µεταφοράς ισχύος (οδοντοκίνηση, 

ιµαντοκίνηση ,αλυσοκίνηση) κανείς δεν είναι ο καταλληλότερος για όλες τις 
εφαρµογές. Ο καθένας κάτω από ορισµένες συνθήκες έχει πλεονεκτήµατα και 
µειονεκτήµατα που πρέπει να προσέξει ιδιαίτερα ο µελετητής. Οι οικονοµικοί 
παράγοντες (αρχικό κόστος , κόστος συντήρησης , διάρκεια ζωής κλπ) είναι επίσης 
ιδιαίτερα σηµαντικοί. 
   Λαµβάνοντας υπόψη  όλα τα παραπάνω έχει βρεθεί ότι σε πολλές περιπτώσεις η 

χρήση  αλυσοκινήσεων µπορεί να δώσει περισσότερα πλεονεκτήµατα από 

οποιονδήποτε  άλλο τρόπο µετάδοσης  κίνησης και µεταφοράς ισχύος. 
   Στο σηµείο αυτό θα αναφερθούν τα κυριότερα πλεονεκτήµατα αλλά και 
µειονεκτήµατα των αλυσοκινήσεων.    

 
1.1.4.1 ΠΛΕΟΝΕΚΤΗΜΑΤΑ ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΕΩΝ 
 

� Η µετάδοση κίνησης γίνεται χωρίς ολίσθηση  λόγω της σύνδεσης µορφής 
µεταξύ αλυσίδας και τροχών. Έτσι η σχέση µετάδοσης της κίνησης i 

παραµένει σταθερή σε όλη τη διάρκεια ζωής της αλυσίδας. 
� Ο σχετικά υψηλός βαθµός απόδοσης  ο οποίος κυµαίνεται από 0.92 µέχρι 

0.99). 
� Η περιορισµένη ανάγκη συντήρησης .Οι αλυσίδες έχουν µεγάλη διάρκεια 

ζωής και χαµηλό κόστος συντήρησης. 
� Ο µικρότερος χώρος(όγκος) που απαιτείται για ένα ευρύ πεδίο ταχυτήτων σε 

σχέση µε την ιµαντοκίνηση και το µικρότερο βάρος συγκριτικά µε την 

ιµαντοκίνηση. 
� Η απλή τοποθέτηση και σύνδεση. 
� Η δυνατότητα παραγωγής οποιουδήποτε αριθµού αλυσίδων µε διαφορετικά 

µήκη από µία αλυσίδα µικραίνοντας ή µεγαλώνοντας το µήκος της 
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αφαιρώντας ή προσθέτοντας σε αυτή στοιχεία (links) σε αντίθεση µε τον 

ιµάντα που το µήκος είναι σταθερό.  
� Η µικρή επιβάρυνση του κόστους σε περίπτωση αλλαγής της µελέτης σε 

προχωρηµένο στάδιο. 
� H µετάδοση κίνησης γίνεται χωρίς αξιόλογη προένταση της αλυσίδας .Έτσι 

αποφεύγονται συγκριτικά µε την ιµαντοκίνηση οι πρόσθετες δυνάµεις 
φόρτισης των ατράκτων (κινητήριας και κινούµενης) λόγω προέντασης. 
Εποµένως µεταφέρονται µικρότερα φορτία στα ρουλεµάν των ατράκτων τα 

οποία κατ’ επέκταση µπορούν να είναι µικρότερα και φτηνότερα. 
� Η δυνατότητα πολλαπλών χρήσεων των αλυσίδων. Είναι εξίσου κατάλληλες 

για µικρές και µεγάλες αποστάσεις κέντρων , για υψηλές και για χαµηλές 
ταχύτητες , για µικρά και για µεγάλα φορτία.  Πάντως προτιµώνται έναντι των 

ιµάντων στις χαµηλές στροφές και τα µεγάλα φορτία. 

� Η σύγχρονη µετάδοση κίνησης σε περισσότερες από δύο ατράκτους µε ίδια ή 

διαφορετική φορά περιστροφής και σε µεγάλες αξονικές αποστάσεις. 
� Η περιορισµένη ευαισθησία σε δυσµενείς συνθήκες λειτουργίας όπως η 

υγρασία , η υψηλή ή η χαµηλή θερµοκρασία και η ρύπανση ( σκόνη , 

ακαθαρσίες κλπ) του περιβάλλοντος. 
� ∆εν υπάρχει κίνδυνος πυρκαγιάς από υπερθέρµανση σε αντίθεση µε τον 

ιµάντα όπου εµφανίζονται υπερθερµάνσεις λόγω της τριβής 

1.1.4.2 ΜΕΙΟΝΕΚΤΗΜΑΤΑ ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΕΩΝ 
 

� Το υψηλότερο κόστος κατασκευής συγκριτικά µε την ιµαντοκίνηση. 

� Ο υψηλότερος θόρυβος λειτουργίας συγκριτικά µε την ιµαντοκίνηση. 

� Η σύνδεση ατράκτων µόνο µε παράλληλους άξονες περιστροφής. 
� Η µη ελαστική µετάδοση της κίνησης. Έτσι δεν µπορούν να αποσβέσουν ένα 

µικρό ποσοστό κρούσεων , όπως οι ιµάντες.  
� Η χαµηλή περιοδική διακύµανση της σχέσης µετάδοσης για µικρούς αριθµούς 

οδόντων των αλυσοτροχών λόγω του φαινοµένου του πολυγώνου. 

� Η περιορισµένη ακρίβεια της κίνησης λόγω της χάρης των στοιχείων των 

µελών του ελκόµενου κλάδου. Με αντίστοιχη προένταση του ελκόµενου 

κλάδου µπορεί το µειονέκτηµα αυτό να εξουδετερωθεί µε αντίστοιχη όµως 
µείωση της διάρκειας ζωής. 

� Ο περιορισµός της διάρκειας ζωής µε την αύξηση του σφάλµατος 
παραλληλότητας των ατράκτων που συνδέουν. Το µέγεθος του επιτρεπόµενου 

σφάλµατος παραλληλότητας είναι µεγαλύτερο από αυτό των οδοντοκινήσεων 

αλλά µικρότερο από αυτό των ιµαντοκινήσεων. 

� Ο κίνδυνος ταλαντώσεων του ελκόµενου κλάδου. Με κατάλληλη στήριξη ή 

ελαφρά προένταση του ελκόµενου κλάδου το µειονέκτηµα αυτό µπορεί να 

εξουδετερωθεί.   
 

 

 

1.1.5 ΛΙΠΑΝΣΗ 
 

   Η αποτελεσµατική λίπανση της αλυσίδας είναι απαραίτητη για τη µακρά διάρκεια 

ζωής της αλυσίδας καθώς αυξάνει την αντίσταση έναντι φθοράς. Το λιπαντικό των 

αλυσίδων εξυπηρετεί τους εξής σκοπούς :  
• Μειώνει τις τριβές  
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• Απάγει τη θερµότητα 

• Καθαρίζει την αλυσίδα 

 

   Για ορθή λίπανση δεν είναι επαρκές να λιπαίνονται τα ράουλα. Όπως φαίνεται στο 

σχήµα 1.40 το λιπαντικό πρέπει να περνάει µέσω ενώ στενού περάσµατος µεταξύ των 

πλακών για να εισέλθει στην επιφάνεια που δηµιουργείται από τον πείρο και τον 

τριβέα. Η ποσότητα του λιπαντικού που απαιτείται για την αλυσίδα είναι σχετικά 

µέτρια. Το λιπαντικό πρέπει να εφαρµόζεται στα άκρα των πλακών και στη συνέχεια 

µέσω της φυγόκεντρης δύναµης να διαπερνά την επιφάνεια που προαναφέρθηκε 
µεταξύ πείρου και τριβέα.  

 

ΤΡΟΠΟΙ ΛΙΠΑΝΣΗΣ 

   Υπάρχουν τέσσερις τρόποι λίπανσης που προτείνονται στους πίνακες απόδοσης των 

αλυσίδων οι οποίοι παρατίθενται παρακάτω. Από τη στιγµή που οι προτάσεις αυτές 
ικανοποιούν τις ελάχιστες απαιτήσεις δεν υπάρχει ένσταση ως προς τη χρήση του 

επόµενου τρόπου λίπανσης από αυτόν που προτείνεται στους πίνακες , για 

παράδειγµα λίπανση µε λουτρό λαδιού αντί για λίπανση µε γρασαδόρο. Οι τέσσερις 
τρόποι λίπανσης που προτείνονται είναι οι εξής : 
 

 

1.Χειροκίνητη λίπανση (Σχήµα 1.41) 

   Αλυσίδες µε ταχύτητες µέχρι 0.5 m/s λιπαίνονται µε το χέρι. Στην περίπτωση αυτή 

το λιπαντικό εφαρµόζεται περιοδικά µε βούρτσα ή µε σπρέι (το οποίο βέβαια πρέπει 
να περιέχει λιπαντικό ελεύθερης ροής) συνιστώµενα κάθε οχτώ ώρες λειτουργίας. 
Λιπαντικά που στερεοποιούνται απαγορεύονται. 
 

2.Λίπανση µε γρασαδόρο συνεχούς ροής( Σχήµα 1.42)  

   Για ταχύτητες µέχρι 1.5 m/s.Ένας γρασαδόρος δίνει 4 µε 10 σταγόνες λιπαντικού 

ανά λεπτό µεταξύ των πλακών κάθε σειράς αλυσίδας όπως φαίνεται στο σχήµα 1.42. 

 

3.Λίπανση µε λουτρό λαδιού( Σχήµα 1.43) 

   Για ταχύτητες µέχρι 4 m/s µπορεί η αλυσίδα να ‘βουτάει’ η ίδια µέσα στο 

λιπαντικό. Όµως µια πολύ βαθιά βύθιση πρέπει να αποφεύγεται γιατί τότε µπορεί να 

δηµιουργηθούν φυσαλίδες στο λιπαντικό γεγονός που δυσχεραίνει τα αποτελέσµατα 

της λίπανσης.  
 

4.Λίπανση µε πεπιεσµένο ρεύµα τροφοδοσίας λιπαντικού( Σχήµα 1.44) 

   Για ταχύτητες πάνω από 4 m/s. Αυτός ο τρόπος λίπανσης είναι και ο 

αποτελεσµατικότερος .Η παροχή του λιπαντικού γίνεται από µια αντλία ή από ένα 

κεντρικό σύστηµα λίπανσης.  
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Σχήµα 1.40 Ορθή επιφάνεια λίπανσης  

 

 
Σχήµα 1.41 Χειροκίνητη λίπανση 

 

 

 
Σχήµα 1.42 Λίπανση µε γρασαδόρο 
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Σχήµα 1.43 Λίπανση µε λουτρό λαδιού 

 

 

 

 
Σχήµα 1.44 Λίπανση µε πεπιεσµένο ρεύµα τροφοδοσίας λιπαντικού 

 

1.1.6 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ 
   Για να επιτευχθεί µακρά διάρκεια ζωής της αλυσίδας πρέπει – όπως και 
οποιοδήποτε άλλο λειτουργικό µέρος µιας µηχανής – να υπόκειται σε κατάλληλη 

συντήρηση. Εποµένως πρέπει να γίνεται περιοδική επιθεώρηση και έλεγχος. 
 

Τα σηµεία που πρέπει να παρατηρούνται µε προσοχή κατά τον έλεγχο είναι τα εξής : 
� Η θορυβώδης λειτουργία η οποία οφείλεται στην έλλειψη λιπαντικού . 

� Η φθορά µεταξύ των πλακών και των πλευρών των οδόντων του 

αλυσοτροχού που αποτελεί ένδειξη της µη σωστής ευθυγράµµισης των 

ατράκτων ή των αλυσοτροχών. 

� Η επιµήκυνση της αλυσίδας : Μια επιµήκυνση 3% της αλυσίδας είναι ένδειξη 

ότι η αλυσίδα θα αναπηδάει στα δόντια του αλυσοτροχού. Η φυσιολογική 

φθορά προκαλεί σταδιακή επιµήκυνση της αλυσίδας ακόµα και όταν η 

λίπανση γίνεται σωστά. Μια απότοµη όµως επιµήκυνση µπορεί να οφείλεται 
σε µία ή περισσότερες από τις παρακάτω καταστάσεις : 

1. Λανθασµένη λίπανση 

2. Συνεχής υπερφόρτιση 

3. Μεγάλα κρουστικά φορτία 

4. Μετακίνηση εντατήρων από τη σωστή τους θέση 

5.  Μετακίνηση ρουλεµάν των ατράκτων από τη σωστή τους θέση 
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� Το περιεχόµενο  του λιπαντικού και η συχνότητα που πέφτουν οι σταγόνες 
στην περίπτωση λίπανσης µε γρασαδόρο , το περιεχόµενο του λιπαντικού και 
το φίλτρο στις  περιπτώσεις  λίπανσης  µε λουτρό λαδιού και µε πεπιεσµένο 

ρεύµα τροφοδοσίας λιπαντικού. Για να θεωρείται µια λίπανση καλή θα πρέπει 
οι πείροι να έχουν µια γυαλιστερή εµφάνιση χωρίς σηµάδια , γραντζουνιές και  
καφέ δυσχρωµίες. Αυτό µπορεί να ελεγχθεί µε αποσυναρµολόγηση και 
επιθεώρηση ενός συνδετικού στοιχείου. Το λιπαντικό θα πρέπει να 

αντικαθίσταται τουλάχιστον µια φορά το χρόνο. 

� Οι ακαθαρσίες στην αλυσίδα και στους αλυσοτροχούς εµποδίζουν την επαρκή 

λίπανση και έτσι µπορεί να οδηγήσουν σε καταστροφή της αλυσίδας. Ο 

περιοδικός καθαρισµός των αλυσίδων µπορεί να αυξήσει σηµαντικά τη 

διάρκεια ζωής τους. 
� Η επιφανειακή σκουριά που προκαλείται από έλλειψη λίπανσης ή και από 

λανθασµένη λίπανση.  

� Οι σπασµένες πλάκες της αλυσίδας καθώς και σπασµένοι πείροι ή πείροι που 

έχουν µετακινηθεί από τη σωστή τους θέση.   

1.2 ∆ΙΑΣΤΑΣΙΟΛΟΓΗΣΗ ΚΑΙ ΕΚΛΟΓΗ 

ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΩΝ ΓΙΑ ΣΧΕ∆ΙΑΣΜΟ 

ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΗΣ 

 
   Στο κοµµάτι αυτό θα γίνει αναλυτική περιγραφή βήµα προς βήµα της διαδικασίας 
που ακολουθείται για τον πλήρη υπολογισµό και επιλογή των στοιχείων µιας 
αλυσοκίνησης. Οι διάφοροι πίνακες που χρησιµοποιούνται κατά το σχεδιασµό µιας 
αλυσοκίνησης παρατίθενται στην παράγραφο 1.3. 

 

 

1.2.1 ΚΑΘΟΡΙΣΜΟΣ ΤΟΥ ΑΡΙΘΜΟΥ Ο∆ΟΝΤΩΝ ΤΟΥ 

ΚΙΝΗΤΗΡΙΟΥ ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΥ 
   Ο αριθµός οδόντων των αλυσοτροχών επηρεάζει σε σηµαντικό βαθµό τη  φθορά 

και τη λειτουργική κατάσταση της αλυσίδας. 
 

1.2.1.1 ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΕΠΙΛΟΓΗΣ ΑΡΙΘΜΟΥ Ο∆ΟΝΤΩΝ 

   Ο κατάλληλος αριθµός οδόντων επιλέγεται µε βάση τα παρακάτω γενικά κριτήρια 

επιλογής: 
� 9 µε 10 δόντια 

Αυτοί οι αριθµοί οδόντων πρέπει ,κατά βάση ,να αποφεύγονται .Η ανισορροπία 

που παράγουν είναι εκτεταµένη. Σε καµία περίπτωση δεν επιτυγχάνεται ήρεµη 

και οµαλή λειτουργία. 

� 11 µε 12 δόντια 

Κατάλληλοι µόνο για ταχύτητες αλυσίδας µέχρι 2 m/s. Το φορτίο της 
συγκεκριµένης αλυσίδας πρέπει να είναι µικρό. Σε καµία περίπτωση δεν 

επιτυγχάνεται ήρεµη και οµαλή λειτουργία. 

� 13 µε 14 δόντια 

Κατάλληλοι για ταχύτητες αλυσίδας µικρότερες των 3 m/s µε την προϋπόθεση ότι 
το φορτίο της αλυσίδας είναι χαµηλό. Σε καµία περίπτωση δεν επιτυγχάνεται 
ήρεµη και οµαλή λειτουργία. 

� 15 µε 17 δόντια 
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Κατάλληλοι για ταχύτητες αλυσίδας µέχρι 6 m/s µε την προϋπόθεση ότι δεν 

υπάρχουν κάποιες ειδικές απαιτήσεις για ήσυχη και χωρίς δονήσεις λειτουργία. 

� 18 µε 21 δόντια 

Για ταχύτητες µέχρι 10 m/s αυτός ο αριθµός οδόντων παράγει µια ικανοποιητική 

απόδοση λειτουργίας και κάτω από κατάλληλες συνθήκες  οµαλή λειτουργία. 

� 22 µε 25 δόντια 

Ένας λογικός αριθµός οδόντων για κινητήριους αλυσοτροχούς. Κατάλληλοι για 

ταχύτητες αλυσίδας µέχρι 15 m/s. Μια ήρεµη και οµαλή λειτουργία είναι 
αναµενόµενη. 

� 26 µε 40 δόντια 

Ο πιο κατάλληλος αριθµός οδόντων για ιδιαίτερες απαιτήσεις υψηλής πίεσης και 
υψηλών στροφών αλυσοτροχών. Το φαινόµενο του πολυγώνου είναι αµελητέο 

στην περίπτωση αυτή. Ικανοποιούνται πλήρως οι απαιτήσεις ήσυχης και χωρίς 
δονήσεις λειτουργίας. Κατάλληλοι για ταχύτητες αλυσίδας µέχρι 30 m/s. 

 

 

� 45 µε 120 δόντια 

Ο πιο κατάλληλος αριθµός οδόντων για κινούµενους αλυσοτροχούς. Ικανοποιούν 

τις απαιτήσεις καλής απόδοσης λειτουργίας .Για µεγάλους αριθµούς οδόντων 

µειώνεται η επιτρεπόµενη επιµήκυνση της αλυσίδας ως εξής:  
Ζ=  70 – 2.8% 

Ζ=  80 – 2.3% 

Ζ=  90 – 2.0% 

Ζ=100 – 1.7% 

Ζ=120 – 1.2% 

� 125 µε 200 δόντια 

   Αυτοί οι αριθµοί οδόντων πρέπει να αποφεύγονται. Σχετικά µε την απόδοσή 

τους δεν προσφέρουν καµία βελτίωση σε σχέση µε την προηγούµενη κατηγορία 

αριθµού οδόντων όµως  µε 200 δόντια για παράδειγµα η επιτρεπόµενη 

επιµήκυνση της αλυσίδας είναι 1 %.Αυτή η τιµή είναι αρκετά µικρότερη από τη 

γενικά αποδεκτή τιµή επιµήκυνσης. 
 

1.2.1.2 ΤΑΧΥΤΗΤΑ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

   Η γραµµική ταχύτητα της αλυσίδας µε βάση τη ταχύτητα περιστροφής του 

αλυσοτροχού βρίσκεται από τον παρακάτω τύπο: 

 

v (m/s)=(d0·n)/19100  

 

όπου d0  = η διάµετρος αναφοράς του αλυσοτροχού σε mm 

          n   = η ταχύτητα περιστροφής του αλυσοτροχού (rpm) 

          v   = η γραµµική ταχύτητα αλυσίδας (m/s) 

 19100   = σταθερά  

 

   Με αναπροσαρµογή του παραπάνω τύπου µπορεί να υπολογιστεί η ταχύτητα 

περιστροφής του αλυσοτροχού από τη γραµµική ταχύτητα αλυσίδας και τη 

διάµετρο αναφοράς του αλυσοτροχού : 

 

n (rpm)=(v·19100)/d0 
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   Tέλος η ζητούµενη διάµετρος αναφοράς του αλυσοτροχού µπορεί να 

υπολογιστεί από τη γραµµική ταχύτητα αλυσίδας και τη ταχύτητα περιστροφής 
του αλυσοτροχού µε νέα αναπροσαρµογή του τύπου: 

 

  

 

 

1.2.2 ΚΑΘΟΡΙΣΜΟΣ ΤΟΥ ΑΡΙΘΜΟΥ Ο∆ΟΝΤΩΝ ΤΟΥ 

KINOYMENOY ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΥ  

 
   Ο αριθµός των οδόντων του κινούµενου αλυσοτροχού µπορεί να βρεθεί από τον 

πίνακα Τable 1(σελ. 56) µε βάση τον αριθµό οδόντων του κινητήριου 

αλυσοτροχού και τη σχέση µετάδοσης i. 
Ισχύουν οι εξής σχέσεις : 

                    Σχέση µετάδοσης                                                         i  =Z2/Z1 ή n1/n2 

                    Ταχύτητα περιστροφής κινητήριου αλυσοτροχού     n1 =n2·i 

                    Ταχύτητα περιστροφής κινούµενου αλυσοτροχού    n2 =n1/i 

 

όπου Z1 = αριθµός οδόντων του κινητήριου αλυσοτροχού 

         Z2 = αριθµός οδόντων του κινούµενου αλυσοτροχού 

         n1 = ταχύτητα περιστροφής κινητήριου αλυσοτροχού 

         n2 = ταχύτητα περιστροφής κινούµενου αλυσοτροχού 

   Τέλος υπάρχει και το λεγόµενο ‘αστέρι των σχέσεων µετάδοσης’(ratio star) που 

δείχνει τους πλέον χρησιµοποιούµενους βαθµούς απόδοσης (Table 2 – σελ. 57).  

 

 1.2.3 ΕΥΡΕΣΗ ΤΟΥ ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΗ ∆ΙΟΡΘΩΣΗΣ y 

 
   Προκειµένου να ληφθούν υπ ‘όψιν κατά την επιλογή της αλυσίδας  ενδεχόµενα 

κρουστικά φορτία που µπορεί να οφείλονται είτε στην κινητήρια µηχανή είτε στην 

εργοµηχανή είτε και στις δύο χρησιµοποιείται ο συντελεστής διόρθωσης y ο οποίος 
βρίσκεται ως εξής:  

� Από τον πίνακα Table 3(σελ. 58) µε βάση το είδος της εργοµηχανής 
καθορίζεται το είδος του κρουστικού φορτίου (µηδενικό –µεσαίο -υψηλό) 

� Από τον πίνακα Table 4 (σελ. 58) µε βάση το είδος του κρουστικού φορτίου 

και το είδος της κινητήριας µηχανή ( ηλεκτροκινητήρας , µηχανή καύσης µε 
υδροστατική µετάδοση , µηχανή καύσης µε µηχανική µετάδοση) βρίσκεται ο 

συντελεστής y. 

 

   Η ισχύς που µεταφέρεται από την κινητήρια µηχανή πολλαπλασιάζεται µε το 

συντελεστή y και η αλυσίδα επιλέγεται µε βάση αυτή τη διορθωµένη (µεγαλύτερη) 

τιµή της ισχύος. Έτσι η αλυσίδα που επιλέγεται είναι µεγαλύτερης αντοχής για να 

µπορέσει να παραλάβει τα κρουστικά φορτία. 

 

Σηµείωση : Για µεγάλα κρουστικά φορτία µε y = 1.4 µε 1.7 προτείνεται να 

χρησιµοποιούνται οι ενισχυµένες αλυσίδες της σειράς ΗΕ. 

 

1.2.4 ΕΠΙΛΟΓΗ ΤΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

d0 (mm)=(v·19100)/ n 
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   Η αλυσίδα µε το κατάλληλο βήµα επιλέγεται από τα διαγράµµατα Table 5(σελ. 59) 

, Table 6 (σελ. 60 - Ευρωπαϊκών προδιαγραφών), Table 7(σελ 61 - Αµερικανικών 

προδιαγραφών) και από τους πίνακες απόδοσης αλυσίδων  Table 8 (σελ. 62 - 68)µε 
βάση τη µεταφερόµενη ισχύ και τις στροφές του κινητήριου αλυσοτροχού. 

Η οικονοµικότερη και τεχνολογικά ανώτερη προσέγγιση είναι µια απλή αλυσίδα µε 
το µικρότερο δυνατό βήµα µε βάση τη µεταφερόµενη ισχύ και τις στροφές του 

κινητήριου αλυσοτροχού. 

 

1.2.5 ΕΠΙΛΟΓΗ ΠΟΛΛΑΠΛΩΝ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ 

 
   Παρόλο που η απλή αλυσίδα είναι η καλύτερη λύση υπάρχουν κάποιοι λόγοι που 

οδηγούν στη χρήση πολλαπλής αλυσίδας ή µερικών απλών αλυσίδων . Τέτοιες 
περιπτώσεις είναι όταν υπάρχει πρόβληµα διαθεσιµότητας χώρου δηλαδή όταν ο 

διαθέσιµος χώρος δεν µπορεί να ‘χωρέσει’ τις διαµέτρους των αλυσοτροχών ή όταν 

λαµβάνοντας υπ’ όψιν το πεδίο στροφών ασφαλούς λειτουργίας , η µεταφορά της 
απαιτούµενης ισχύος δεν µπορεί να διασφαλισθεί ή όταν η µεταφερόµενη ισχύς είναι 
πολύ µεγάλη , δηλαδή  όταν το ζεύγος µεταφερόµενης ισχύος – στροφές κινητήριου 

αλυσοτροχού είναι ‘εκτός ’ των διαγραµµάτων . 

   Στο σηµείο αυτό πρέπει να αναφερθεί ότι το µέγεθος της ισχύος που µπορεί να 

µεταφέρει µια πολλαπλή αλυσίδα δεν αυξάνει ανάλογα µε τον αριθµό των σειρών. Το 

µέγεθος της ισχύος που µπορεί να µεταφερθεί από µια πολλαπλή αλυσίδα βρίσκεται 
πολλαπλασιάζοντας την ισχύ που µεταφέρεται από την απλή αλυσίδα , η οποία ισχύς 
βρίσκεται από τους πίνακες απόδοσης αλυσίδων Table 8 (σελ.62 - 68), µε τον 

παράγοντα που βρίσκεται από τον παρακάτω πίνακα µε βάση των αριθµό των σειρών. 

 

Αριθµός σειρών Παράγοντας πολλαπλής σειράς  
2 1.7 

3 2.5 

4 3.0 

5 3.5 

6 4.0 

8 4.5 

 
   Αν χρησιµοποιηθούν αντί για πολλαπλές αλυσίδες αντίστοιχος αριθµός απλών 

αλυσίδων τότε το µέγεθος της ισχύος που µπορεί να µεταφερθεί αυξάνει ανάλογα µε 
τον αριθµό των αλυσίδων που χρησιµοποιούνται. Στην περίπτωση χρήσης κάποιου 

αριθµού απλών αλυσίδων πρέπει να προσεχθεί ιδιαίτερα το ‘ταίριασµα’ των 

αλυσίδων αυτών δηλαδή οι αλυσίδες αυτές θα πρέπει να είναι από την ίδια παρτίδα , 

να έχουν το ίδιο µήκος , µετρηµένο ενώ οι αλυσίδες είναι ‘στεγνές’ (χωρίς λιπαντικό) 

καθώς και οι αλυσοτροχοί τους να είναι τοποθετηµένοι έτσι ώστε όλα τα δόντια να 

ταυτίζονται ακριβώς. 
 

1.2.6 ΑΠΟΣΤΑΣΗ ΚΕΝΤΡΩΝ - ΜΗΚΟΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

 
ΑΠΟΣΤΑΣΗ ΚΕΝΤΡΩΝ 

   Το µήκος της αλυσίδας υπολογίζεται από την υπάρχουσα απόσταση κέντρων . Η 

απόσταση των κέντρών µπορεί να είναι είτε σταθερή είτε προσαρµόσιµη.  Παρόλο 
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που η απόσταση κέντρων µπορεί να επιλεχθεί εντός ευρέων ορίων η πείρα επιβάλλει 
συγκεκριµένους κανόνες για καλύτερα αποτελέσµατα. 

   Αν υπάρχει η δυνατότητα , καλό θα είναι να χρησιµοποιείται απόσταση κέντρων 

ίση µε 30 ως 50 φορές το βήµα της αλυσίδας που χρησιµοποιείται.  
   Πρέπει να διασφαλίζεται ότι η γωνία τύλιξης στο µικρό αλυσοτροχό είναι 
τουλάχιστον 120 º έτσι ώστε τουλάχιστον το ένα τρίτο των οδόντων να έχει εµπλακεί 
µε την αλυσίδα. Η γωνία τύλιξης είναι πάντα 120 º ή µεγαλύτερη για σχέσεις 
µετάδοσης 3:1 ή µικρότερες. Η ίδια γωνία τύλιξης µπορεί να επιτευχθεί  και σε 
µεγαλύτερες σχέσεις µετάδοσης αν επιλεχθεί απόσταση κέντρων µεγαλύτερη από τη 

διαφορά των εξωτερικών διαµέτρων των δύο αλυσοτροχών.  

   Η απόσταση των κέντρων δε θα πρέπει να είναι µεγαλύτερη από 80 φορές το βήµα 

της αλυσίδας που χρησιµοποιείται . Πολύ µεγάλη απόσταση κέντρων έχει σαν 

αποτέλεσµα υπερβολική χαλάρωση της αλυσίδας αν η αλυσίδα δεν υποστηρίζεται 
από οδηγούς και εντατήρες. 
   Τέλος µε βάση όσα αναφέρθηκαν παραπάνω υπάρχει και ο πίνακας Table 9 (σελ. 

73) ο οποίος δίνει για κάθε βήµα αλυσίδας µια προτεινόµενη απόσταση κέντρων. 

 

 

ΜΗΚΟΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

 

 
Σχήµα 1.45 Μήκος αλυσίδας – Απόσταση κέντρων 

 

Το µήκος της αλυσίδας σε βήµατα υπολογίζεται από τον τύπο : 

 

 

X = 2(a / t) + (Z1 + Z2)/2 + (D ·t)/a 

(1.2.6.1) 

 

όπου  a=η απόσταση των κέντρων σε in 

           t= το βήµα της αλυσίδας σε in 

       Z1=αριθµός οδόντων µικρού αλυσοτροχού 

       Ζ2=αριθµός οδόντων µεγάλου αλυσοτροχού 

        D= παράγοντας που βρίσκεται από τον πίνακα Table 10 (σελ. 73) µε βάση το 

C=Z1-Z2  

        X=το µήκος της αλυσίδας σε βήµατα 

Το µήκος της αλυσίδας σε inches υπολογίζεται από τον τύπο : 
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                                  (1.2.6.2) 

 

όπου  a=η απόσταση των κέντρων σε in 

           t= το βήµα της αλυσίδας σε in 

       Z1=αριθµός οδόντων µικρού αλυσοτροχού 

       Ζ2=αριθµός οδόντων µεγάλου αλυσοτροχού 

        X=το µήκος της αλυσίδας σε in 

 

∆ΙΟΡΘΩΜΕΝΗ ΑΠΟΣΤΑΣΗ ΚΕΝΤΡΩΝ 

   Αν το µήκος της αλυσίδας σε βήµατα δεν βγαίνει ακέραιος αριθµός τότε σε 
περίπτωση προσαρµόσιµων κέντρων στρογγυλοποιείται το µήκος της αλυσίδας και 
στη συνέχεια υπολογίζεται η διορθωµένη απόσταση αξόνων µε βάση το νέο 

στρογγυλοποιηµένο αριθµό βηµάτων της αλυσίδας ως εξής : 
 

a= 1/4·[X –(Z1+Z2)/2] +1/4·{[X-(Z1+Z2)/2]²-2[(Z2-Z1)/π]²}½       (1.2.6.3) 

  

ή µε τον απλοποιηµένο τύπο  

 

a=[2X-(Z1+Z2)] · B · t                 (1.2.6.4) 

όπου ο παράγοντας  Β βρίσκεται από τον πίνακα Table 11 (σελ. 74)µε βάση το  

Α=(X – Z1)/(Z2 – Z1) 

 

   Αν τα κέντρα είναι σταθερά και δεν υπάρχει δυνατότητα προσαρµογής τους στην 

περίπτωση που το µήκος της αλυσίδας σε βήµατα δεν βγαίνει ακέραιος αριθµός τότε 
η χρήση του συνδέσµου τύπου offset (µισόδοντου) είναι επιβεβληµένη.  

 

1.2.7 ΛΙΠΑΝΣΗ 

 
   Η λίπανση πρέπει να γίνεται µε βάση τον τρόπο που προτείνεται στους πίνακες ή µε 
τον αµέσως καλύτερο από αυτόν τρόπο λίπανσης όπως αναφέρθηκε και στο κοµµάτι 
1.1.5 που αναλύεται το θέµα της λίπανσης.  

 

1.2.8 ΑΠΑΙΤΟΥΜΕΝΑ ∆Ε∆ΟΜΕΝΑ 

 
   Στο σηµείο αυτό τελειώνοντας θα αναφερθούν συγκεντρωτικά τα γενικά δεδοµένα 

που είναι απαραίτητα για το σχεδιασµό µιας αλυσοκίνησης : 
1. Η ισχύς (kW) που πρέπει να µεταφερθεί. 
2. Η ταχύτητα περιστροφής του κινητήριου αλυσοτροχού ( rpm). 

3. Η επιθυµητή σχέση µετάδοσης ή η ταχύτητα περιστροφής του κινούµενου 

αλυσοτροχού.  

4. Είδος κρουστικού φορτίου ( συντελεστής διόρθωσης y) 

 

1.2.9 ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑΤΑ ΥΠΟΛΟΓΙΣΜΟΥ 

 
1.2.9.1 ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑ ΥΠΟΛΟΓΙΣΜΟΥ 1(ΑΠΛΗ ΑΛΥΣΙ∆Α) 

 

∆Ε∆ΟΜΕΝΑ 

X = 2 a + (t / π) ²·(Z1 + Z2)²/4a + t/2·(Z1+Z2) 
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� Κινητήρια µηχανή                                     ηλεκτροµειωτήρας 
� Εργοµηχανή                                               αναδευτήρας 
� Ισχύς προς µεταφορά                                 P=10kW 

� Στροφές κινητήριας ατράκτου                     n=50 rpm 

� Σχέση µετάδοσης                                        i=2 

� Απόσταση κέντρων(προσαρµόσιµη)          a=40·t 

� Απαιτήσεις λειτουργίας : χαµηλός θόρυβος και ικανοποιητική απόδοση 

λειτουργίας  
 

 

 
 ΚΑΘΟΡΙΣΜΟΣ ΤΟΥ ΑΡΙΘΜΟΥ Ο∆ΟΝΤΩΝ ΤΟΥ ΚΙΝΗΤΗΡΙΟΥ 

ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΥ 

 

   Με βάση τις απαιτήσεις λειτουργίας και τα κριτήρια επιλογής οδόντων που 

αναφέρονται στην παράγραφο 1.2.1.1 επιλέγεται αριθµός οδόντων  Ζ1=19 

 

ΚΑΘΟΡΙΣΜΟΣ ΤΟΥ ΑΡΙΘΜΟΥ Ο∆ΟΝΤΩΝ ΤΟΥ KINOYMENOY 

ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΥ  

 

   Για σχέση µετάδοσης i=2 έχουµε για τον αριθµό οδόντων του κινούµενου 

αλυσοτροχού : Ζ2=Ζ1·i=19·2=38 

Εποµένως Ζ2=38 

 

ΕΥΡΕΣΗ ΤΟΥ ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΗ ∆ΙΟΡΘΩΣΗΣ y 
 

   Με βάση τον πίνακα Table 3 (σελ. 58) βλέπουµε ότι ο αναδευτήρας (stirring device) 

δεν παρουσιάζει κρουστικά φαινόµενα κατά τη λειτουργία του και στη συνέχεια από 

το Table 4 (σελ. 58) για λειτουργία χωρίς κρούσεις και για κινητήρια µηχανή 

ηλεκτροµειωτήρα έχουµε y=1.0. 

Έτσι η ισχύς σχεδιασµού µε βάση την οποία θα γίνει η επιλογή της αλυσίδας είναι  
Ndesign= P·y=10·1=10kW   

 

ΕΠΙΛΟΓΗ ΤΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

 

   Από το διάγραµµα Table 6 (σελ. 60) για ισχύ 10kW και στροφές 50 rpm επιλέγουµε 
αλυσίδα 24 Β – 1 µε βήµα 1.5 in(38.1 mm). 

Από τον πίνακα απόδοσης της αλυσίδας Table 8(σελ. 65) 24 Β – 1 για 19 δόντια και 
50 rpm βλέπουµε ότι µπορεί να µεταφερθεί ισχύς 10.5 kW εποµένως όντως µας 
καλύπτει για µεταφορά ισχύος 10kW. 

 

ΕΠΙΛΟΓΗ ΠΟΛΛΑΠΛΩΝ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ 

 

   ∆ε συντρέχει κανένας λόγος επιλογής πολλαπλών αλυσίδων καθώς δεν υπάρχουν 

ούτε περιορισµοί χώρου ούτε προβλήµατα ταχύτητας ή ισχύος. 
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ΑΠΟΣΤΑΣΗ ΚΕΝΤΡΩΝ - ΜΗΚΟΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

 

Από τα δεδοµένα έχουµε ότι η απόσταση κέντρων a=40·t=40·1.5 in=60 in. 

Επίσης έχουµε Ζ1=19 , Ζ2=38 , t=1.5 in . 

Με αντικατάσταση στον τύπο (1.2.6.1) µε D=9.15 από Table 10 (σελ. 73) για C=19  

βρίσκουµε Χ= 108.727 βήµατα αλυσίδας (=163.1 in=4142.5 mm). 

Στρογγυλοποιώντας παίρνουµε 109 βήµατα αλυσίδας(=163.5 in =4152.9 mm). 

Απαιτείται µονός αριθµός βηµάτων εποµένως όπως αναφέρθηκε και στη σχετική 

θεωρία απαιτείται η χρήση µισόδοντου πέρα από το συνδετήρα. 

Έχουµε Α=(109-19)/(38-19)=4.73 και από τον πίνακα Table 11 (σελ. 74) 

βρίσκουµε(µε γραµµική παρεµβολή)  Β=0.24928 

Με αντικατάσταση στον τύπο (1.2.6.4) βρίσκουµε τη διορθωµένη απόσταση 

κέντρων: 

a=[2·109-(19+38)]·0.24928·1.5=60.2 in 

Έτσι a=60.2 in = 1529.08 mm 

 

ΛΙΠΑΝΣΗ 

 

   Με βάση τον πίνακα απόδοσης Table 8  (σελ. 65) για την αλυσίδα 24 Β – 1 για 19 

δόντια και 50 rpm η λίπανση πρέπει να γίνεται µε γρασαδόρο συνεχούς ροής. 
 

Παρακάτω δίνεται µια ενδεικτική προσφορά για την αλυσίδα και τους αλυσοτροχούς  
που επιλέχθηκαν παραπάνω. 
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Προς 
ΠΕΛΑΤΗ 

ΑΘΗΝΑ                 

 

 

                                                                  1612/07//ΚΠ/ττ                                22.10.07 

 

 

Κύριοι,                                                                                                                      
 

Θ Ε Μ Α : Προσφορά µας Νο. Π-9801/07 για Αλυσίδα – Αλυσοτροχούς  

 
Εν συνεχεία τηλεφωνικής σας ζήτησης, ευχαρίστως σας υποβάλλοµε προσφορά µας 
για την προµήθεια των κάτωθι ειδών : 

  

1)  4,077µτρ.(107 στοιχεία) "REXNORD" Αλυσίδα Κινήσεως Μονή, B.S. 

     Τ   Υ   Π   Ο   Σ :  24 B-1  

     Β  Η  Μ  Α  :  1 1/2" 

     T   Ι   Μ   Η :  45,50 EΥΡΩ/µέτρο 

 

2)  1 τεµ.  Συνδετήρας 24 Β-1 

   Τ  Ι  Μ  Η  :  3,45 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 

3)  1 τεµ.  Μισόδοντο 24 Β-1 

   Τ  Ι  Μ  Η  :  5,10 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 

4)  1 τεµ.  Αλυσοτροχός µε αφαλό από τη µια πλευρά 

   Β  Η  Μ  Α  :  1 1/2" 

   ΑΡ. Ο∆ΟΝΤΩΝ :  Z=19 

   Τ  Ι  Μ  Η  :  15,00 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 
5)  1 τεµ.  Αλυσοτροχός µε αφαλό από τη µια πλευρά 

   Β  Η  Μ  Α  :  1 1/2" 

   ΑΡ. Ο∆ΟΝΤΩΝ :  Z=38 

   T  I  M  H  :  49,90 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 

Φ.  Π.  Α.       :  Οι ανωτέρω τιµές επιβαρύνονται µε 19% ΦΠΑ 

 

 

Με Φιλικούς Χαιρετισµούς, 
ΠΑΠΑ∆ΟΠΟΥΛΟΥ ΜΑΡΙΑ 
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1.2.9.2 ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑ ΥΠΟΛΟΓΙΣΜΟΥ 2(ΠΟΛΛΑΠΛΗ ΑΛΥΣΙ∆Α) 

 

∆Ε∆ΟΜΕΝΑ 

 

� Κινητήρια µηχανή                                     8V Μηχανή Diesel 

� Εργοµηχανή                                               πολυκύλινδρη παλινδροµική αντλία 

� Ισχύς προς µεταφορά                                 P=500kW 

� Στροφές κινητήρια ατράκτου                     n=700 rpm 

� Στροφές ατράκτου αντλίας                         n=490 rpm             

� Απόσταση κέντρων                                     a=2000 mm περίπου (καθορισµένη 

για λόγους διαθεσιµότητας χώρου) 

� Απαιτήσεις λειτουργίας : απαιτείται αλυσίδα που να ακολουθεί αµερικάνικες 
προδιαγραφές (ANSI) , 24ωρη λειτουργία , απολύτως αξιόπιστη λειτουργία , 

οµαλή λειτουργία µε ελάχιστη ανάπτυξη δονήσεων και θορύβου. 

 

 ΚΑΘΟΡΙΣΜΟΣ ΤΟΥ ΑΡΙΘΜΟΥ Ο∆ΟΝΤΩΝ ΤΟΥ ΚΙΝΗΤΗΡΙΟΥ 

ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΥ 

 

   Με βάση τις ιδιαίτερες απαιτήσεις λειτουργίας της συγκεκριµένης και τα κριτήρια 

επιλογής οδόντων που αναφέρονται στην παράγραφο 1.2.1.1 επιλέγεται αριθµός 
οδόντων  Ζ1=35 

 

ΚΑΘΟΡΙΣΜΟΣ ΤΟΥ ΑΡΙΘΜΟΥ Ο∆ΟΝΤΩΝ ΤΟΥ KINOYMENOY 

ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΥ  

 

   Για σχέση µετάδοσης i = 700 / 490 = 1.43 έχουµε για τον αριθµό οδόντων του 

κινούµενου αλυσοτροχού : Ζ2=Ζ1 · i = 35 · 1.43 = 50 

Εποµένως Ζ2=50 

 

ΕΥΡΕΣΗ ΤΟΥ ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΗ ∆ΙΟΡΘΩΣΗΣ y 
 

   Με βάση τον πίνακα Table 3 (σελ. 58)βλέπουµε ότι η παλινδροµική αντλία 

(reciprocating pump) παρουσιάζει µεσαία κρουστικά φαινόµενα κατά τη λειτουργία 

του και στη συνέχεια από το Table 4 (σελ. 58)για λειτουργία µε µεσαία κρουστικά 

φαινόµενα και για κινητήρια µηχανή , µηχανή diesel έχουµε y=1.4. 

Έτσι η ισχύς σχεδιασµού µε βάση την οποία θα γίνει η επιλογή της αλυσίδας είναι  
Ndesign= P·y=500·1.4=700kW   

 

 

ΕΠΙΛΟΓΗ ΤΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

 

   Προκειµένου να γίνει η καλύτερη επιλογή αλυσίδας τεχνικά και οικονοµικά από το 

ραβδόγραµµα Table 5 (σελ. 59)επιλέγεται η αλυσίδα που στα 700 rpm µπορεί να 

µεταφέρει τη µέγιστη ισχύ και αυτή είναι η αλυσίδα µε βήµα 38.1 mm. Με βάση τις 
αµερικανικές προδιαγραφές αυτή είναι η αλυσίδα ANSI 120.  
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ΕΠΙΛΟΓΗ ΠΟΛΛΑΠΛΩΝ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ 

 

   Από τον πίνακα απόδοσης Table 8 (σελ. 70) της αλυσίδας ANSI 120 – 1 για 35 

δόντια και 700 rpm βλέπουµε ότι µπορεί να µεταφερθεί ισχύς Ρκ = 181.67 kW.  

Στο σηµείο αυτό πρέπει να υπολογιστεί ο παράγοντας πολλαπλής σειράς αλυσίδων 

συγκρίνοντας την  Ndesign µε την ισχύ Ρκ  που βρέθηκε από τον πίνακα απόδοσης 
Table 8 (σελ. 70) της αλυσίδας για να δούµε πόσες σειρές αλυσίδας πρέπει να 

πάρουµε. Έχουµε : 
παράγοντας πολλαπλής σειράς αλυσίδων  MF= Ndesign / Ρκ  = 700 / 181.67 = 3.85 

Σύµφωνα λοιπόν µε τον πίνακα που παρατίθεται στο τµήµα 1.2.5 µια αλυσίδα 6- 

σειρών µε MF=4.0 ικανοποιεί την απαίτηση για MF=3.85. 

Έτσι η τελική επιλογή της αλυσίδας είναι η ANSI 120 – 6 (24 Α- 6) 

 

ΑΠΟΣΤΑΣΗ ΚΕΝΤΡΩΝ - ΜΗΚΟΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

 

Από τα δεδοµένα έχουµε ότι η απόσταση κέντρων a=2000 mm. 

Επίσης έχουµε Ζ1=35 , Ζ2=50 , t=38.1 mm . 

Με αντικατάσταση στον τύπο (1.2.6.1) µε D=5.7 από Table 10 (σελ. 73)για C=15  

βρίσκουµε Χ= 147.6 βήµατα αλυσίδας (=221.4 in=5623.56 mm). Στρογγυλοποιώντας 
παίρνουµε 148 βήµατα αλυσίδας(=222 in = 5638.8 mm). 

Έχουµε Α=(148-35)/(50-35)=7.53 και από τον πίνακα Table 11 (σελ. 74) (µε 
γραµµική παρεµβολή) βρίσκουµε Β=0.24974. 

Με αντικατάσταση στον τύπο (1.2.6.4) βρίσκουµε τη διορθωµένη απόσταση 

κέντρων: 

a=[2·148-(35+50)]·0.24974·38.1=2007.7 mm 

Έτσι a=2007.7 mm 

 

ΛΙΠΑΝΣΗ 

 

   Με βάση τον πίνακα απόδοσης Table 8 (σελ. 70) για την αλυσίδα ANSI 120 – 6  

για 35 δόντια και 700 rpm η λίπανση πρέπει να γίνεται µε πεπιεσµένο ρεύµα 

τροφοδοσίας λιπαντικού. 
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Παρακάτω δίνεται µια ενδεικτική προσφορά για την αλυσίδα και τους αλυσοτροχούς 
που επιλέχθηκαν παραπάνω. 

Προς  
ΠΕΛΑΤΗ 

ΑΘΗΝΑ 

 

 

                                                                                      1613/07/ΚΠ/ττ 
 

22.10.07 

 

 

Κύριοι, 
 

Θ Ε Μ Α : Προσφορά µας Νο. Π-9802/07 για Αλυσίδα – Αλυσοτροχούς  

 

Εν συνεχεία τηλεφωνικής σας ζήτησης , ευχαρίστως σας υποβάλλοµε προσφορά µας 
για την προµήθεια των κάτωθι ειδών: 

 

1) 5.60µτρ                 “REXNORD” Αλυσίδα Κινήσεως Εξαπλή , ANSI 

                                    T Y Π Ο Σ : ANSI 120 – 6 

                                    Β Η Μ Α  : 1 ½ in 

                                    T I M H    : 980,00 ΕΥΡΩ/µέτρο 

 

2) 1 τεµ.                      Συνδετήρας ANSI 120 – 6 

                                    T I M H    : 32,00 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 

3) 1 τεµ.                      Αλυσοτροχός εξαπλός για αλυσίδα ANSI 120 – 6 

                                    Β Η Μ Α  : 1 ½ in 

                                    ΑΡ. Ο∆ΟΝΤΩΝ : Ζ = 35 

                                    T I M H    : 642,00 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 

4) 1 τεµ.                      Αλυσοτροχός εξαπλός για αλυσίδα ANSI 120 – 6 

                                    Β Η Μ Α  : 1 ½ in 

                                    ΑΡ. Ο∆ΟΝΤΩΝ : Ζ = 50 

                                    T I M H    : 963,00 ΕΥΡΩ/τεµ. 
 

 

Φ . Π . Α                 : Οι ανωτέρω τιµές επιβαρύνονται µε 19 % Φ.Π.Α 

 

Με Φιλικούς Χαιρετισµούς, 
ΠΑΠΑ∆ΟΠΟΥΛΟΥ ΜΑΡΙΑ 

 

 
. 
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1.3 ΠΙΝΑΚΕΣ 
   Στο τµήµα αυτό παρατίθενται όλοι οι πίνακες και τα διαγράµµατα που 

χρησιµοποιούνται κατά το σχεδιασµό µιας αλυσοκίνησης. 
Θα πρέπει να αναφερθούν οι συνθήκες  µε βάση τις οποίες φτιάχτηκαν οι πίνακες 
απόδοσης των αλυσίδων. Τα αποτελέσµατα λοιπόν των πινάκων αυτών αναφέρονται 
σε: 

� Απλές αλυσίδες µε θεωρητική διάρκεια ζωής 15000 ώρες λειτουργίας σε µια 

επιµήκυνση 3 %. 

� Μία αλυσοκίνηση που αποτελείται από δύο αλυσοτροχούς και ένα 

αλυσοτροχό εντάσεως (εντατήρα) στην επιστροφή της αλυσίδας. 
� Μία απόσταση κέντρων 30 - 50 φορές το βήµα της αλυσίδας. 
� Μηδενικό κρουστικό φορτίο. 

� Τρόπο λίπανσης όπως αυτός ορίζεται στους πίνακες απόδοσης. 
� Αριθµό οδόντων όπως ορίζεται  στους πίνακες απόδοσης 
� Θερµοκρασίες από -20 µέχρι +150 º C. 

 

   Για θερµοκρασίες µικρότερες ή µεγαλύτερες από τις προαναφερθείσες το µέγεθος 
της ισχύος που µπορεί να µεταφερθεί από τις αλυσίδες είναι µικρότερο από αυτό που 

αναφέρεται στους πίνακες απόδοσης. Σε τέτοιες λοιπόν θερµοκρασίες προτείνεται να 

χρησιµοποιούνται οι υπερενισχυµένες αλυσίδες της σειράς ΗΕ. Στο παρακάτω 

πινακάκι δίνεται σε ποσοστό % το µέγεθος της ισχύος που µπορεί να µεταφερθεί από 

τις στάνταρντ  και από τις αλυσίδες ΗΕ για διάφορες θερµοκρασίες. 
 

Εύρος θερµοκρασίας σεº C  Στάνταρντ αλυσίδες  Αλυσίδες ΗΕ 

  - 40 µε -21    95 %   95 % 

   -20 µε +150 100 % 100 % 

+151 µε +200   70 %   80 % 

+201 µε +280   40 %   50 % 
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TABLE 3(ΕΙ∆Η ΚΡΟΥΣΤΙΚΟΥ ΦΟΡΤΙΟΥ) 

 

 
 

 

 

 

TABLE 4(∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΟΣ ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΗΣ y) 
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TABLE 5(ΡΑΒ∆ΟΓΡΑΜΜΑ ΕΠΙΛΟΓΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ ΜΕ ΒΑΣΗ ΤΗ 

ΤΑΧΥΤΗΤΑ ΠΕΡΙΣΤΡΟΦΗΣ ΤΟΥ ΚΙΝΗΤΗΡΙΟΥ ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΥ)  
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TABLE 6(∆ΙΑΓΡΑΜΜΑ ΑΠΟ∆ΟΣΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ ΕΥΡΩΠΑΪΚΩΝ 

ΠΡΟ∆ΙΑΓΡΑΦΩΝ) 
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TABLE 8(ΕΝ∆ΕΙΚΤΙΚΟΙ ΠΙΝΑΚΕΣ ΑΠΟ∆ΟΣΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ) 

 

ΕΥΡΩΠΑΪΚΩΝ ΠΡΟ∆ΙΑΓΡΑΦΩΝ 
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ΑΜΕΡΙΚΑΝΙΚΩΝ ΠΡΟ∆ΙΑΓΡΑΦΩΝ 
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TABLE 10(ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΕΣ ΓΙΑ ΥΠΟΛΟΓΙΣΜΟ ΜΗΚΟΥΣ) 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 2Ο: ΑΛΥΣΟΜΕΤΑΦΟΡΑ 
 

2.1 ΒΑΣΙΚΗ ΘΕΩΡΙΑ 

 
2.1.1 ΕΙΣΑΓΩΓΙΚΑ 

 
Από την εποχή των πυραµίδων µέχρι την επανάσταση των σιδηροδρόµων , η 

ανθρώπινη µυϊκή δύναµη ήταν εκείνη που µετακινούσε τα διάφορα αγαθά και τα 

διάφορα υλικά. Όµως µε τη πάροδο των χρόνων , έχουν παίξει σηµαντικό ρόλο οι 
µηχανές , έστω και πρωτόγονες , και χρησιµοποιούνται όλο και περισσότερο σε 
πολλές και ποικίλες εφαρµογές. 
 

 

 

Στο πρόσφατο παρελθόν , αναπτύχθηκε o µηχανικός τρόπος µεταφοράς σαν 

κατασκευαστική βιοµηχανία αξιοσηµείωτου µεγέθους µε αναρίθµητες εφαρµογές. 
Αυτό οφείλεται στο ευρύ φάσµα εφαρµογών που καλύπτει , από το πιο απλό σύστηµα 

µεταφοράς σε µια αποθήκη µέχρι την πιο µεγάλη γραµµή παραγωγής ενώ 

περιλαµβάνει και τη µετακίνηση προσωπικού µε ανελκυστήρες , κυλιόµενες κλίµακες 
και πλατφόρµες. 
Ανάµεσα στους πιο ευρέως χρησιµοποιούµενους τύπους εξοπλισµού µεταφοράς , 
είναι οι αλυσοµεταφορείς , τα αναβατόρια και παρόµοιες κατασκευές. 
Οι µεταφορικές αλυσίδες όταν συνδυάζονται και µε κατάλληλα πρόσθετα 

εξαρτήµατα -‘αυτάκια’(attachments) αποτελούν ένα υψηλής απόδοσης µέσο 

προώθησης και µεταφοράς µε πολλά πλεονεκτήµατα σε σχέση µε άλλα αντίστοιχα 

µέσα. 

Οι αλυσίδες µε ράουλα χρησιµοποιήθηκαν αρχικά σαν αποτελεσµατικό µέσο 

µεταφοράς ισχύος . Αργότερα χρησιµοποιήθηκαν και στη µεταφορά µε τα ίδια 

πλεονεκτήµατα  της ακρίβειας , της υψηλής απόδοσης , του υψηλού λόγου αντοχής  
προς βάρος και των θερµικά κατεργασµένων εξαρτηµάτων µε υψηλή αντίσταση στη 

φθορά. 

  

 

 

2.1.2 ΣΤΟΙΧΕΙΑ ΑΛΥΣΟΚΙΝΗΣΕΩΝ 

 
2.1.2.1 ΑΛΥΣΙ∆ΕΣ 

 
2.1.2.1.1 ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ  

Οι µεταφορικές αλυσίδες ως προς την κατασκευή τους δε διαφέρουν από τις αλυσίδες 
κινήσεως που περιγράφηκαν στο πρώτο κεφάλαιο. Για το λόγο αυτό , εδώ θα 

αναφερθεί µια πολύ σύντοµη περιγραφή της αλυσίδας χάριν πληρότητας. Οι 
µεταφορικές αλυσίδες κατασκευάζονται από µια σειρά εσωτερικών και εξωτερικών 

στοιχείων. Το κάθε στοιχείο αποτελείται από εξαρτήµατα τα οποία είναι 



 77 

κατασκευασµένα από υλικά κατάλληλα για τη λειτουργία που επιτελούν στην 

αλυσίδα. Τα διάφορα µέρη της αλυσίδας φαίνονται στο σχήµα 2.1 

Ένα εσωτερικό στοιχείο αποτελείται από ένα ζεύγος εσωτερικών πλακών στις οποίες 
είναι πρεσσαρισµένοι δύο κυλινδρικοί τριβείς , ενώ σε κάθε τριβέα προσαρµόζεται 
ένα ελεύθερο ράουλο. Κάθε εξωτερικό στοιχείο έχει ένα ζεύγος εξωτερικών πλακών 

στις οποίες είναι πρεσσαρισµένοι δύο πείροι και τα άκρα των πείρων είναι ηλωµένα 

(περτσίνωµένα) στις πλάκες .Οι πείροι και οι τριβείς είναι πολύ δυνατά στερεωµένοι 
στις πλάκες για να αποφεύγεται η τάση που έχουν να περιστραφούν εξαιτίας της έστω 

και µικρής τριβής που αναπτύσσεται µεταξύ τους όταν η αλυσίδα κινείται υπό την 

επίδραση φορτίου.   Θα πρέπει τέλος να αναφερθεί ότι σε αντίθεση µε τις αλυσίδες 
κίνησης , οι µεταφορικές αλυσίδες έχουν συνήθως , όπως φαίνεται και στο σχήµα 2.1 

πλάκες µε ίσια λαµάκια. 

 

 
Σχήµα 2.1 Μέρη της αλυσίδας 

 

Τα στοιχεία σύνδεσης των άκρων των µεταφορικών αλυσίδων είναι επίσης ίδια µε 
αυτά των αλυσίδων κίνησης. 
Η βασικότερη διάσταση η οποία χαρακτηρίζει και την αλυσίδα µεταφοράς  είναι το 

βήµα της (pitch).Άλλες βασικές διαστάσεις της αλυσίδας , όπως και στις αλυσίδες 
κίνησης  είναι η διάµετρος του ράουλου (Roller Diameter) και η απόσταση 

εσωτερικών πλακών (Inner width) . Βέβαια , προς αποφυγή συγχύσεως , αναφέρεται 
ότι για το ίδιο βήµα , οι λοιπές  διαστάσεις µιας αλυσίδας  κίνησης είναι διαφορετικές 
από τις αντίστοιχες  µιας µεταφορικής αλυσίδας.  
 Επίσης πρέπει να αναφερθεί ότι γενικά τα συνήθη βήµατα των  µεταφορικών 

αλυσίδων είναι µεγαλύτερα από τα συνήθη βήµατα των αλυσίδων κίνησης. 
Τέλος  σε αντίθεση µε τις αλυσίδες κίνησης που για κάθε βήµα υπάρχει και ένα 

φορτίο θραύσης, στις µεταφορικές αλυσίδες για ένα φορτίο θραύσης είναι διαθέσιµα 

πολλά βήµατα αλυσίδας. Το ελάχιστο από αυτά τα βήµατα περιορίζεται από την 

ανάγκη επαρκούς αντοχής των οδόντων του αλυσοτροχού και το µέγιστο από την 

ακαµψία των πλακών αλλά και γενικά ολόκληρης της αλυσίδας. 
 

2.1.2.1.2 ΤΥΠΟΙ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ 

Υπάρχουν δύο βασικοί τύποι µεταφορικών αλυσίδων : µε συµπαγή και µε διάτρητο 

πείρο. 

� Αλυσίδες µε διάτρητο πείρο (Hollow Bearing Pin Chain) – Σχήµα 2.2 

Οι αλυσίδες µε διάτρητο πείρο δίνουν τη δυνατότητα προσαρµογής 
πρόσθετων(‘αυτιών’) στα εξωτερικά στοιχεία. Είναι ιδιαίτερα χρήσιµες σε εφαρµογές 
που χρησιµοποιούνται πρόσθετα τύπου ράβδου(ντίζας) ή πείρου καθώς δίνουν τη 

δυνατότητα προσαρµογής τους διαµέσου των διάτρητων πείρων. Τέλος 
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χρησιµοποιούνται και σε περιπτώσεις µικρών φορτίων µε σκοπό τη µείωση του ίδιου 

βάρους της αλυσίδας και κατ’επέκταση και της απαιτούµενης ισχύος.  
 

 
Σχήµα 2.2 Αλυσίδες µε διάτρητο πείρο (Solid Bearing Pin Chain) 

 

� Αλυσίδες µε συµπαγή πείρο (Solid Bearing Pin Chain) – Σχήµα 2.3 

Οι αλυσίδες µε συµπαγή πείρο , ενώ έχουν ακριβώς τις ίδιες διαστάσεις στη σειρά BS 

µε τις αντίστοιχες αλυσίδες µε διάτρητο , π.χ. βήµα , εσωτερικό πλάτος και διάµετρο 

ραούλου , είναι πιο ανθεκτικές µε υψηλότερα φορτία θραύσης και προτείνεται να 

χρησιµοποιείται όπου εµφανίζονται πιο δυσµενείς  συνθήκες. 
 

 
Σχήµα 2.3 Αλυσίδες µε συµπαγή πείρο (Solid Bearing Pin Chain) 

 

� Αλυσίδες τύπου Deep  (Deep Link Chain) – Σχήµα 2.4 

Τα παραπάνω είδη αλυσίδων µπορούν προαιρετικά να έχουν στοιχεία µε βαθύτερα 

πλακάκια (deep link). Στις αλυσίδες αυτές ο πείρος δεν είναι στη µέση της αλυσίδας , 
όπως συµβαίνει στις άλλες αλυσίδες και τα ράουλα προεξέχουν µόνο από την κάτω 

πλευρά του στοιχείου. Το γεγονός αυτό παρέχει µια συνεχή µεταφορική επιφάνεια 

επάνω από την περιφέρεια των ραούλων. Εποµένως η αλυσίδα αυτή είναι ιδιαίτερα 

χρήσιµη σε περιπτώσεις µεταφοράς προϊόντων απ’ ευθείας επάνω στην αλυσίδα. 

 
Σχήµα 2.4 Αλυσίδες τύπου Deep (Deep Link Chain) 

 

� Αλυσίδες  χωρίς ράουλα (Block και Bush Chain) – Σχήµα 2.5 

Η Block Chain αποτελείται από εξωτερικές πλάκες , εσωτερικές πλάκες και 
πείρους ενώ η Bush Chain αποτελείται από εξωτερικές πλάκες , εσωτερικές 
πλάκες ,πείρους και τριβείς. 
Οι αλυσίδες χωρίς ράουλα έχουν το πλεονέκτηµα σε ‘εχθρικά’ περιβάλλοντα 

καθώς υπάρχουν λιγότερα κινούµενα µέρη για να φθαρούν. 

Η απουσία ραούλων οδηγεί στην αποµάκρυνση µιας πηγής προβληµάτων σε 
δύσκολες εφαρµογές αλλά ταυτόχρονα σηµαίνει ότι η αλυσίδα πρέπει να 

ολισθαίνει γεγονός που αυξάνει την απαιτούµενη ισχύ του µεταφορέα εξαιτίας 
του παράγοντα της αυξηµένης τριβής. 
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Χρησιµοποιούνται σε εφαρµογές µε υψηλές θερµοκρασίες όπου η αλυσίδα δεν 

είναι δυνατό να προστατευτεί από τη θερµότητα. 

Χρησιµοποιούνται επίσης σε εφαρµογές σε ιδιαιτέρως τραχέα και ακάθαρτα 

περιβάλλοντα όπου η ελαχιστοποίηση των κινούµενων µερών και το σχετικά 

χαµηλό κόστος είναι µια επιλογή που αξίζει να εξεταστεί. 
 

 
Σχήµα 2.5 Αλυσίδες  χωρίς ράουλα (Block ή Bush Chain) 

 

 

Ο τύπος της αλυσίδας που χρησιµοποιείται σε κάθε εφαρµογή µπορεί να επηρεαστεί 
από τις συνθήκες λειτουργίας του µεταφορέα. Οι εφαρµογές ή οι συνθήκες  κάτω από 

τις οποίες καλείται να δουλέψει η πλειοψηφία των µεταφορέων µπορούν να 

κατηγοριοποιηθούν στις παρακάτω κατηγορίες: 
 

I. ∆έµατα 

Μπάλες , Βαρέλια , Κιβώτια 

Ο τύπος της αλυσίδας που χρησιµοποιείται γενικά για τις εφαρµογές αυτές είναι η 

κοινή µεταφορική αλυσίδα , µε συµπαγή ή διάτρητο πείρο. 

II. Υλικά Χύδην – Τραχέα 

Στάχτες , Τσιµέντο , Άργιλος (πηλός-στεγνός) , Άνθρακας ( σκληρός και ανθρακίτης) 
, Κοκ ,Κοαλίτης  , Γύψος , Χαλίκια , Σιδηροµεταλλεύµατα. 

Οι πλέον κατάλληλες αλυσίδες γι‘ αυτές τις συνθήκες είναι αυτές µε κανονικό πείρο 

οι οποίες εξαιτίας της ανθεκτικότητας τους προσφέρουν µεγαλύτερη αντίσταση σε 
φθορά κάτω από ιδιαίτερα δυσµενείς συνθήκες και οι αλυσίδες χωρίς ράουλα που 

όπως αναφέρθηκε είναι κατάλληλες για τραχέα και ακάθαρτα περιβάλλοντα.   

III. Υλικά Χύδην –  Μη Τραχέα 

Άνθρακας(µαλακός , στεγνός και καθαρός) , Φελλός , Βαµβακόσποροι , Αλεύρι , 
Σιτηρά , Βύνη , Πριονίδια , Τριµµένο σαπούνι. 
Μπορεί να χρησιµοποιηθούν αλυσίδες είτε µε συµπαγή είτε µε διάτρητο πείρο είτε 
αλυσίδες χωρίς ράουλα σ’ αυτήν την κατηγορία εφαρµογών , όµως πρέπει να 

σηµειωθεί ότι σε περίπτωση που εµφανίζεται ο κίνδυνος αποσύνθεσης του υλικού 

όταν παραµένει σε θύλακες , οι αλυσίδες µε διάτρητο πείρο δεν πρέπει να 

χρησιµοποιούνται. 
IV. Θερµές συνθήκες  

Φούρνοι αρτοποιείων , Ξηραντικοί φούρνοι(Ξηραντήρια) , Εµαγιέ κουζίνες. 
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Για θερµοκρασίες αλυσίδων που δεν ξεπερνούν τους 300 ºC περίπου , αλυσίδες από 

στάνταρντ υλικά είτε µε διάτρητο είτε µε συµπαγή πείρο µπορούν να 

χρησιµοποιηθούν. Γενικά οι αλυσίδες µε διάτρητο πείρο προτιµούνται γιατί 
προσφέρουν καλύτερη επιφάνεια ψύξης  όταν η αλυσίδα εγκαταλείπει τη 

θερµαινόµενη ζώνη. Για θερµοκρασίες αλυσίδων που ξεπερνούν τους 300 ºC περίπου 

, µπορούν να κατασκευαστούν αλυσίδες από ειδικά υλικά. 

V.  Υγρές συνθήκες – Νερό ή Ατµός  

Πλύσιµο µπουκαλιών , Αποστείρωση 

Οι απαιτήσεις εξαρτώνται σε µεγάλο βαθµό από την αντίσταση της αλυσίδας σε 
διάβρωση που απαιτείται από την εφαρµογή. 

Οι παρακάτω τροποποιήσεις µπορούν να γίνουν στις στάνταρντ αλυσίδες : 
Επικασσιτερωµένα πλακάκια , ράουλα και ‘αυτάκια’. Ανοξείδωτα µέρη αλυσίδας 
(όλα τα µέρη).Συνδυασµός των παραπάνω. 

VI. Υγρές συνθήκες – Όξινο και αλκαλικό περιβάλλον 

Χηµικές εγκαταστάσεις (Εργοστάσια) 

Κάθε εφαρµογή πρέπει να εξετάζεται ειδικά. 

Οι παρεχόµενες  πληροφορίες θα πρέπει να περιλαµβάνουν το ποσοστιαίο όξινο ή 

αλκαλικό  περιεχόµενο, εάν είναι σε υγρή ή αέρια µορφή και τη θερµοκρασία 

λειτουργίας της αλυσίδας. 
Σε περίπτωση θαλασσινού νερού πρέπει να δηλώνεται αν είναι βαθιά θάλασσα ή 

εκβάλοντα νερά καθώς και η φύση οποιουδήποτε υλικού που αιωρείται στο νερό ,π.χ. 

άµµος.  
   

2.1.2.1.3 ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗ ΜΕΤΑΦΟΡΙΚΩΝ ΑΛΥΣΙ∆ΩΝ 

Οι µεταφορικές αλυσίδες , όπως και οι αλυσίδες κίνησης κατασκευάζονται µε βάση 

διάφορες διεθνείς  τυποποιήσεις ( στάνταρντ ). Τα πιο διαδεδοµένα από αυτά τα 

στάνταρντ είναι τα εξής: 
 

Βρετανικά στάνταρντ – BS 4116 

Αυτή η τυποποίηση καλύπτει την κατασκευή των αλυσίδων που προορίζονται για τη 

βρετανική αγορά και για αγορές που η βρετανική παρουσία είναι κυρίαρχη.  

 

 

 

ISO στάνταρντ – ISO-1977 

Οι αλυσίδες που κατασκευάζονται µε βάση αυτή την τυποποίηση δεν είναι 
εναλλάξιµες µε αυτές που κατασκευάζονται µε βάση τις τυποποιήσεις BS ή DIN. 

Η τυποποίηση αυτή έχει ευρεία αποδοχή στην Ευρώπη , εκτός της Γερµανίας ενώ 

γίνεται όλο και πιο δηµοφιλής και στη Σκανδιναβία. 

 

DIN στάνταρντ – DIN 8167 

Αποτελεί τη Γερµανική Εθνική Τυποποίηση. Αυτές οι αλυσίδες δεν είναι εναλλάξιµες 
µε αυτές που κατασκευάζονται µε βάση τις τυποποιήσεις BS ή ISO και κυριαρχούν 

στη γερµανική αγορά. 

 

 

2.1.2.1.4 ΜΕΘΟ∆ΟΣ ΚΙΝΗΣΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

Η αλυσίδα µπορεί είτε να κυλίεται είτε να ολισθαίνει. Η απόφαση για το αν η 

αλυσίδα πρέπει να κυλίεται ή να ολισθαίνει είναι ιδιαίτερα σηµαντική  και πρέπει να 

λαµβάνεται αξιολογώντας τα παρακάτω σηµεία : 



 81 

� Ολίσθηση αλυσίδας (Σχήµα 2.6) 

� Απλούστερη κατασκευή , λιγότερα κινούµενα µέρη και συνήθως χαµηλότερο 

κόστος για δεδοµένο φορτίο 

� Πιο αποτελεσµατικές σε ‘βρώµικες’ εφαρµογές 
� Απαιτείται µεγαλύτερη ισχύς λόγω των τριβών που αναπτύσσονται 

 

� Κύλιση αλυσίδας (Σχήµα 2.7) 

� Οµαλότερη λειτουργία , λιγότερες δονήσεις 
� Χαµηλότερη τριβή η οποία επιτρέπει µεγαλύτερες αποστάσεις κέντρων , 

µικρότερους κινητήρες και χαµηλότερα λειτουργικά κόστη 

� ∆εν είναι κατάλληλες για ‘βρώµικες’ εφαρµογές γιατί τα ξένα σώµατα όπως 
σκόνη , χώµα κ.τ.λ. υπεισέρχονται µεταξύ τριβέα και ράουλου και όταν η 

αλυσίδα σταµατήσει για κάποιο διάστηµα να λειτουργεί ‘κολλάνε’ τα ράουλα 

και έτσι φθείρεται η αλυσίδα. 

� Απαιτείται µικρότερη ισχύς 
 

 

2.1.2.1.5 ∆ΙΑΡΚΕΙΑ ΖΩΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ 

Υπάρχει ένας αριθµός παραγόντων που επηρεάζει τη διάρκεια ζωής της αλυσίδας σε 
ένα συγκεκριµένο περιβάλλον : 

� Το φορτίο επάνω στην αλυσίδα και κατ’ επέκταση η πίεση που αναπτύσσεται 
µεταξύ του πείρου και του τριβέα : Ο σχεδιασµός των µεταφορικών αλυσίδων 

είναι τέτοιος ώστε στο υπολογιζόµενο φορτίο λειτουργίας , η πίεση που 

αναπτύσσεται µεταξύ του πείρου και του τριβέα να είναι το µέγιστο 

24Ν/mm
2
(3500lb/in

2
) για καθαρό και µε καλή λίπανση περιβάλλον. Σε 

περιπτώσεις λιγότερο καθαρές και µε όχι σωστή λίπανση η παραπάνω µέγιστη 

τιµή πίεσης πρέπει να µειώνεται. Περισσότερες λεπτοµέρειες για αυτό θα 

δοθούν στο τµήµα των υπολογισµών. 

� Τα χαρακτηριστικά του υλικού που µεταφέρεται ,π.χ. η τραχύτητα κ.τ.λ. : 

Κάποια υλικά είναι ιδιαίτερα τραχέα και αν τα υλικά αυτά δεν µπορούν να 

κρατηθούν µακριά από την αλυσίδα τότε η αναπτυσσόµενη πίεση τριβέα-

πείρου πρέπει να µειωθεί για να εξοµαλυνθεί η επίδραση της τραχύτητας. 
Είναι πιθανό να βελτιωθεί η αντίσταση της αλυσίδας στην τραχύτητα µε µια 

ιδιαίτερη θερµική κατεργασία µε αρκετή βέβαια επιβάρυνση του κόστους. Σε 
ορισµένες περιπτώσεις είναι πιθανό να χρησιµοποιηθεί αλυσίδα χωρίς ράουλα 

για βελτίωση της διάρκειας ζωής της αλυσίδας.   
� Η διάβρωση : Μερικά υλικά είναι δραστικότερα του απλού χάλυβα και η 

δραστικότητα τους αυτή µειώνει την επιφάνεια των πλακών και κατ ‘ 
επέκταση και την αντοχή της αλυσίδας. Το γεγονός αυτό µειώνει την 

επιφάνεια επαφής των εξαρτηµάτων της αλυσίδας και έτσι η αναπτυσσόµενη 

πίεση και ο ρυθµός φθοράς αυξάνονται. Η διαδικασία αυτή εισάγει και 
προϊόντα διάβρωσης µε υψηλή τραχύτητα. 

� Η συντήρηση που γίνεται από το χρήστη είναι από τους σηµαντικότερους 
παράγοντες που καθορίζουν τη διάρκεια ζωή της αλυσίδας. 

 

2.1.2.1.6 ΡΑΟΥΛΑ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ  

Συνήθως τα ράουλα που χρησιµοποιούνται είναι επίπεδα , ενώ χρησιµοποιούνται και 
φλαντζωτά ράουλα όπου είναι αναγκαία η οδήγηση αλυσίδων µεγάλου µήκους ή 

όπου εµφανίζεται πλευρική φόρτιση. 
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Το υλικό του ράουλου καθορίζεται µε βάση τον τύπο της εφαρµογής. Γενικά 

χρησιµοποιούνται ράουλα από χυτοσίδηρο ή χάλυβα ανάλογα µε τη φόρτιση του 

ράουλου. Πιο συγκεκριµένα µπορούµε να πούµε ότι : 
� Ράουλα από µη σκληρυµένο µαλακό χάλυβα χρησιµοποιούνται σε 

εφαρµογές καθαρές µε σωστή λίπανση και µικρά φορτία που υπόκεινται 
σε σποραδική χρήση.   

� Ράουλα από σκληρυµένο χάλυβα  χρησιµοποιούνται στην πλειοψηφία 

των εφαρµογών όπου απαιτείται επιφάνεια αυξηµένης αντοχής. 
� Ράουλα από χυτοσίδηρο ή επικασσιτερωµένο χάλυβα χρησιµοποιούνται 

σε εφαρµογές µε υγρές συνθήκες (νερό ή ατµός) όπου υπάρχει 
πιθανότητα διάβρωσης και απαιτείται ένα µέτρο αυτό-λίπανσης. 

� Συνθετικά ράουλα από πλαστικό µπορούν να χρησιµοποιηθούν σε 
περιπτώσεις µικρών φορτίων όπου ο θόρυβος ή η διάβρωση είναι βασικό 

πρόβληµα. 

� Περιπτώσεις όπου εµφανίζονται υγρές συνθήκες σε όξινο ή αλκαλικό 

περιβάλλον πρέπει να εξετάζονται ιδιαίτερα. 

 

2.1.2.1.7 ΠΡΟΣΘΕΤΑ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ (‘ΑΥΤΑΚΙΑ’) 

Το πρόσθετο είναι οποιοδήποτε κοµµάτι που προσαρµόζεται στη βασική αλυσίδα 

προκειµένου να ικανοποιήσει τις ανάγκες µιας συγκεκριµένης εφαρµογής. Μπορεί να 

είναι είτε ενιαίο κοµµάτι µε το πλακάκι της αλυσίδας είτε να αντικαθιστά το κανονικό 

στοιχείο. Παρακάτω παρατίθενται τα βασικότερα είδη πρόσθετων: 

 

 

Τύπου Κ 

Είναι ο πιο διαδεδοµένος τύπος 
πρόσθετων και χρησιµοποιούνται σε 
µεταφορείς µε περσίδες , σε 
ανυψωτικά µε κάδους κ.τ.λ. Όπως 
φαίνεται και στο σχήµα 2.8 

προσφέρουν µια πλατφόρµα 

παράλληλη προς την αλυσίδα και τους 
άξονες των πείρων. Μπορεί να έχουν 

µία (Κ1) ή δύο (Κ2) οπές . Τα 

πρόσθετα τύπου Κ µπορούν να 

τοποθετηθούν στη µία ή και στις δύο 

πλευρές της αλυσίδας. 
Τα πρόσθετα αυτά µπορούν να είναι 
είτε ενιαίο κοµµάτι µε την αλυσίδα 

(σχήµα 2.8 (α) ) συνήθως σε 

περιπτώσεις που απαιτούνται µεγάλες 
ποσότητες  είτε συγκολληµένα πάνω 

στην αλυσίδα (σχήµα 2.8 (b) ) 

συνήθως σε περιπτώσεις που 

απαιτούνται µικρές ποσότητες  είτε 
ηλωµένα στην αλυσίδα µέσω 

διάτρητων πείρων ή µε χρήση ειδικών 

εξωτερικών πλακιδίων µε 
προεξέχοντες πείρους(σχήµα 2.8 (c) )  . 

                                                                                     Σχήµα 2.8 Πρόσθετα τύπου Κ 

 

Τύπου F 

Αυτά τα πρόσθετα χρησιµοποιούνται 
συνηθέστερα σε µεταφορείς 
‘ξύστρες’(Scraper Conveyor) και σε 
µεταφορείς µε προωθητικά ελάσµατα 

(Pusher Conveyor). Αποτελούν ένα 

πτερύγιο µε εγκάρσια επιφάνεια σε 
ορθές γωνίες προς την αλυσίδα. 

Μπορεί να έχουν µία (F1- σχήµα 2.9 

(b)) ή δύο (F2- σχήµα 2.9 (a)) οπές. Τα 

πρόσθετα τύπου F µπορούν να 

τοποθετηθούν στη µία ή και στις δύο 

πλευρές της αλυσίδας συνήθως µέσω 

συγκόλλησης . 
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      Σχήµα 2. Πρόσθετα τύπου  F                       

 

 

Τύπου L 

Τα πρόσθετα αυτά είναι συγγενικά µε 
αυτά του τύπου F καθώς βρίσκονται 
στην ίδια θέση ως προς την αλυσίδα. 

Χρησιµοποιούνται ευρέως σε 
µεταφορείς ‘ξύστρες’ σε κλειστό 

κουτί. Όπως φαίνεται στο σχήµα 2.10 

είναι ενιαία µε τα εξωτερικά πλακάκια 

, προεκτείνονται πέρα από τη µια οπή 

πείρου και κάµπτονται δεξιά – 

αριστερά. Μπορεί να έχουν µία (L1) ή 

δύο (L2) οπές . Τα πρόσθετα τύπου L 

µπορούν να τοποθετηθούν στη µία ή 

και στις δύο πλευρές της αλυσίδας . 
Με αυτόν τον τύπο πρόσθετων τα 

ράουλα των αλυσίδων έχουν ύψος ίσο 

µε το βάθος των πλακών ή 

χρησιµοποιούνται  αλυσίδες χωρίς 
ράουλα. 

 

 
Σχήµα 2.10 Πρόσθετα τύπου  L                     

 

 

 

 

 

Τύπου G 

Όπως φαίνεται στο σχήµα 2.11 το 

πρόσθετο αυτό έχει τη µορφή επίπεδης 
επιφάνειας που τοποθετείται επάνω 

στο πλακάκι της αλυσίδας παράλληλα 

στη γραµµή της αλυσίδας . 
Τοποθετούνται συνήθως στη µια 

πλευρά της αλυσίδας.  

                                                                                        Σχήµα 2.11 Πρόσθετα τύπου G                     

 

Τύπου S 

Όπως φαίνεται στο σχήµα 2.12 

αποτελούνται από ένα τριγωνικό 

πλακάκι ενιαίο µε το πλακάκι της 
αλυσίδας . Τα πρόσθετα αυτά µπορούν 

να τοποθετηθούν στη µία ή και στις 
δύο πλευρές της αλυσίδας συνήθως 
µέσω συγκόλλησης (σχήµα 2.12 (a)) 

αλλά µπορούν να τοποθετηθούν σε 
θέση εσωτερικού στοιχείου. Τα 

πρόσθετα τύπου S προορίζονται για 

χαµηλά φορτία ενώ για βαρύτερα 

φορτία χρησιµοποιούνται τα 

προωθητικά ‘αυτάκια’(pusher 

attachment) , σχήµα 2.12 (b) , όπου οι 
δύο πλάκες ενώνονται µε ένα 

συνδετικό µπλοκ αυξάνοντας έτσι τη 

στιβαρότητα της αλυσίδας και την 

επιφάνεια ώθησης. 
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 Σχήµα 2.12 Πρόσθετα τύπου S                   

 

 

 

 

Προεξέχοντες πείροι 

Χρησιµοποιούνται σε µεταφορείς µε 
προωθητικά ελάσµατα (Pusher 

Conveyor) , σε µεταφορείς ‘γιρλάντα’ 

(Festoon Conveyor) κ.τ.λ. Μπορούν να 

τοποθετηθούν εντός διάτρητων 

πείρων(σχήµα 2.13 (b))  , εσωτερικών 

ή εξωτερικών στοιχείων(σχήµα 2.13 

(a))  ενώ σε αλυσίδες µε κανονικό 

πείρο ο πείρος αυτός προεκτείνεται  
(σχήµα 2.13 (c))   .  

 

 Σχήµα 2.13 Προεξέχοντες πείροι
 

 

 

 

Ράβδοι (σχήµα 2.14 (a), 2.14 (b))   

Χρησιµοποιούνται σε µεταφορείς 
‘γιρλάντα’ (Festoon Conveyor) , 

µεταφορέας µε συρµάτινο πλέγµα 

(Wire Mesh Conveyor) , µεταφορείς 
µε προωθητικά ελάσµατα (Pusher 

Conveyor) κ.τ.λ. και 
συναρµολογούνται µε τους ίδιους 
τρόπους που αναφέρθηκαν παραπάνω 

για τους πείρους. Συνήθως 
χρησιµοποιούνται είτε για αύξηση της 
στιβαρότητας της αλυσίδας δένοντας 
δύο αλυσίδες µεταξύ τους είτε για 

υποστήριξη φορτίων. Για τους ίδιους 

λόγους µπορούν να χρησιµοποιηθούν 

αντί για ράβδοι, περσίδες και τότε 
έχουµε την περίπτωση του µεταφορέα 

µε περσίδες ( Slat Conveyor). 

 

                      Σχήµα 2.14 Ράβδοι

 

Εξωτερικά ράουλα (σχήµα 2.15)  

Ο βασικότερος λόγος που 

χρησιµοποιούνται εξωτερικά ράουλα 

είναι γιατί  αυξάνουν την ικανότητα 

φόρτισης της αλυσίδας και 
σταθεροποιούν τους µεταφορείς του 

φορτίου. Έχουν το πλεονέκτηµα ότι 
αντικαθίστανται εύκολα σε περίπτωση 

φθοράς και επιτρέπουν στα ράουλα της 
αλυσίδας να χρησιµοποιούνται µόνο 

για λόγους εµπλοκής µε τους 
αλυσοτροχούς.  

 
  Σχήµα 2.15 Εξωτερικά ράουλα
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∆ιάτρητα πλακάκια (σχήµα 2.16)

∆ιάτρητα πλακάκια µε µία οπή 

χρησιµοποιούνται όταν πρέπει να 

τοποθετηθούν σε αυτά ράβδοι ή 

διάτρητοι πείροι ενώ όταν πρέπει να 

τοποθετηθούν πρόσθετα τύπου G ή Κ 

χρησιµοποιούνται διάτρητα πλακάκια 

µε δύο οπές. 
 

                                                                         

Σχήµα 2.16 ∆ιάτρητα πλακάκια

 

 

Σηµείωση 1
η
: Τα πρόσθετα που αναλύθηκαν παραπάνω µπορούν να διαχωριστούν σε 

συµµετρικά και µη συµµετρικά. Τα συµµετρικά όπως τα τύπου F , Κ έχουν την τάση 

να ισοκατανέµουν το φορτίο και να διατηρούν την ευθυγράµµιση της αλυσίδας γι’ 
αυτό και προτιµώνται σε περιπτώσεις µεγάλων µεταφερόµενων φορτίων. Τα µη 

συµµετρικά πρόσθετα  εναποθέτουν το φορτίο στη µια µόνο πλευρά της αλυσίδας µε 
αποτέλεσµα την περιστροφή της αλυσίδας , την ανάπτυξη ασυνήθιστων τάσεων και 
την ανοµοιόµορφη φθορά της αλυσίδας. Σε τέτοιες περιπτώσεις χρησιµοποιείται µια 

υποστηρικτική ράβδος που κρατάει την αλυσίδα ευθυγραµµισµένη(σχήµα 2.18) 

 

 
Σχήµα 2.18 Ευθυγράµµιση αλυσίδας σε περιπτώσεις συµµετρικών και µη 

συµµετρικών πρόσθετων 

Σηµείωση 2
η
: Στις περιπτώσεις που χρησιµοποιούνται ράβδοι , περσίδες ή άλλα 

παρόµοια εξαρτήµατα για να συνδέσουν δύο αλυσίδες ή / και για να µεταφέρουν το 

µεταφερόµενο φορτίο , πρέπει για τη σωστή λειτουργία της αλυσίδας να 

διασφαλίζεται ότι οι ράβδοι ή οι περσίδες έχουν επαρκή δυσκαµψία έτσι ώστε όταν 

φορτίζονται να µην αναπτύσσουν µεγάλο βέλος κάµψης. Αυτό επιτυγχάνεται 
περιορίζοντας τη γωνία εξαιτίας του βέλους κάµψης σε κάθε άκρο της ράβδου / 

περσίδας (γωνία α του παρακάτω σχήµατος) σε 0.5º (0.0087 rad). 
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Με βάση λοιπόν τη γωνία α το µέγιστο φορτίο της ράβδου / περσίδας µπορεί να 

υπολογίστει ως εξής: 
� Για συγκεντρωµένο φορτίο στο κέντρο         α=(WL²) / (16EI) 

� Για οµοιόµορφα κατανεµηµένο φορτίο         α=(WL²) / (24EI) 

Όπου              α = η γωνία (rad) 

               W = το συνολικό φορτίο στη ράβδο / περσίδα (Ν) 

                L = το µήκος της ράβδου / περσίδας (m) 

                E = το µέτρο ελαστικότητας (210 x 10
9
 Ν/m² για χάλυβα) 

                 I = ροπή αδράνειας της διατοµής σε κάµψη (m
4
) 

 

 

 

 

2.1.2.1.8 Ο∆ΗΓΗΣΗ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ  

Οι συχνότερα χρησιµοποιούµενες , απλές µέθοδοι οδήγησης αλυσίδων είναι οι εξής: 
1. Η χρήση φλαντζωτών ραούλων. 

2. Η οδήγηση της αλυσίδας µεταξύ συνεχών ταινιών-οδηγών που τοποθετούνται 
κατά µήκος του σκελετού του αλυσοµεταφορέα. 

3. Με οδηγούς διατοµής µορφής Τ ή µορφής Π 

 

 

 

2.1.2.2 ΑΛΥΣΟΤΡΟΧΟΙ 
Οι µεταφορικές αλυσίδες (όπως και οι αλυσίδες κίνησης) παίρνουν την κίνηση µέσω 

ενός κινητήριου αλυσοτροχού στον άξονα του οποίου τοποθετείται η κινητήρια 

µηχανή. 

Οι µορφές , οι χαρακτηριστικές διαστάσεις , τα υλικά και οι τρόποι προσαρµογής-
στερέωσης των αλυσοτροχών στις ατράκτους δε διαφέρουν από αυτούς των 

αλυσοκινήσεων. 

 Βέβαια , προς αποφυγή συγχύσεως , θα πρέπει να αναφερθεί ότι για το ίδιο βήµα 

αλυσίδας , οι διαστάσεις των αλυσοτροχών αλυσοµεταφοράς διαφοροποιούνται από 

τις αντίστοιχες της αλυσοκίνησης.   
Και στην περίπτωση της αλυσοµεταφοράς έχουµε την εµφάνιση του φαινοµένου του 

πολυγώνου όπως αυτό αναλύθηκε στις αλυσοκινήσεις. Έτσι για µείωση του 

φαινοµένου αυτού θα πρέπει σε κάθε εφαρµογή να χρησιµοποιείται ο µέγιστος 
δυνατός αριθµός οδόντων. 

Θα πρέπει επίσης να αναφερθεί ότι σε αντίθεση µε τις αλυσοκινήσεις ο 

προτεινόµενος αριθµός οδόντων στην αλυσοµεταφορά είναι µικρότερος. Αυτό 

συµβαίνει γιατί όπως  αναφέρθηκε τα συνήθη βήµατα των  µεταφορικών αλυσίδων 
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είναι µεγαλύτερα από τα συνήθη βήµατα των αλυσίδων κίνησης και έτσι µεγάλος 
αριθµός οδόντων θα οδηγούσε σε πολύ µεγάλες διαµέτρους. Έτσι όπως φαίνεται και 
στον παρακάτω πίνακα οι προτεινόµενοι ανάλογα µε την  εφαρµογή αριθµοί οδόντων 

είναι 8-24 µε συνηθέστερους τους 8-12. 
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2.1.3 ∆ΙΑΤΑΞΕΙΣ ΑΛΥΣΟΜΕΤΑΦΟΡΕΩΝ 
Η προτεινόµενη διάταξη είναι αυτή που φαίνεται στο σχήµα 2.19 µε κινητήριο 

αλυσοτροχό κεφαλής και µε τον έλκοντα και τον ελκόµενο κλάδο καλά 

υποστηριζόµενους. Παρατηρείται το βύθισµα του ελκόµενου κλάδου στον 

αλυσοτροχό κεφαλής το οποίο υπολογίζεται µε τον ίδιο τρόπο που υπολογίζεται στις 
αλυσοκινήσεις (βλέπε 1.1.3.1). Αυτή η διάταξη  έχει δύο πλεονεκτήµατα: 

o Η δύναµη που αναπτύσσεται από το βύθισµα του ελκόµενου κλάδου  τείνει να 

κρατάει την αλυσίδα σε εµπλοκή µε τον κινητήριο αλυσοτροχό 

o Η φθορά στις αρθρώσεις της αλυσίδας είναι ελάχιστες καθώς ο κλάδος 
επιστροφής υπόκειται σε ελάχιστη τάνυση και η κάµψη στις αρθρώσεις της 
αλυσίδας µειώνεται µέσω της καλά υποστηριζόµενης γραµµής επιστροφής. 

 

 

Σχήµα 2.19 ∆ιάταξη µε κίνηση στην κεφαλή 

 

Άλλες διατάξεις είναι αυτές που φαίνονται στα σχήµατα 2.20 ,2.21. Αυτές οι µέθοδοι 
στήριξης οδηγούν σε γρηγορότερη φθορά της αλυσίδας εξαιτίας της µεγαλύτερης 
πίεσης µεταξύ της αλυσίδας και της υποστήριξης του κλάδου επιστροφής λόγω της 
µικρής επιφάνειας υποστήριξης. 
 

 
 

 

Σχήµα 2.20 ∆ιάταξη µε υποστήριξη του κλάδου επιστροφής µε ράουλα 
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Σχήµα 2.21 ∆ιάταξη µε υποστήριξη του κλάδου επιστροφής µε ‘παπούτσια’ 
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2.1.4 ΤΥΠΟΙ ΑΛΥΣΟΜΕΤΑΦΟΡΕΩΝ 
Ο καθορισµός του τύπου του αλυσοµεταφορέα είναι πρωτεύουσας σηµασίας. Στο 

σηµείο αυτό θα αναφερθούν οι βασικότεροι τύποι αλυσοµεταφορέων οι οποίοι 
καλύπτουν και την πλειοψηφία των εφαρµογών : 

 

� Μεταφορέας µε περσίδες ( Slat Conveyor) – (Σχήµα 2.24) 

Αποτελείται από µία ή περισσότερες αλυσίδες στις οποίες προσαρµόζονται οι 
περσίδες (slats) µέσω πρόσθετων τύπου K δηµιουργώντας έτσι µια συνεχώς 
κινούµενη πλατφόρµα. Το υλικό των περσίδων αυτών είναι συνήθως ξύλο , σίδηρος ή 

αλουµίνιο. Στους µεταφορείς αυτούς το υλικό µεταφέρεται από την αλυσίδα και τις 
περσίδες. Όταν στις περσίδες προσαρµόζονται ειδικά κάθετα στις περσίδες 
εξαρτήµατα συγκράτησης του φορτίου (pushers) τότε ο µεταφορέας αυτός µπορεί να 

λειτουργήσει και υπό κλίση µέχρι 40º. 

 

 
Σχήµα 2.24 Μεταφορέας µε περσίδες ( Slat Conveyor) 

 

� Μεταφορέας ‘ξύστρα’ σε σκάφη (Trough Scraper Conveyor) – (Σχήµα 2.25 , 

2.26) 

Η µεταφορά εδώ µπορεί να γίνει µε δύο τρόπους : Είτε χρησιµοποιώντας αλυσίδα µε 
ειδικά προσαρµοσµένα πτερύγια τα οποία σπρώχνουν τα υλικό µέσα στη 

σκάφη(Trough Scraper Flight Conveyor)  είτε χρησιµοποιώντας ένα ζεύγος αλυσίδων 

στις οποίες µε τη βοήθεια F ή L attachments προσαρµόζονται ειδικές πλάκες οι 
οποίες παίζουν το ρόλο των πτερυγίων που αναφέρθηκαν προηγουµένως. Η 

τροφοδοσία του υλικού γίνεται συνήθως µε τη βοήθεια της βαρύτητας και η 

εκφόρτωσή του γίνεται µέσω κάποιου ανοίγµατος στον πάτο της σκάφης. Ο κλάδος 
της επιστροφής της αλυσίδας βρίσκεται συνήθως στο πάνω µέρος του µεταφορέα. Ο 

µεταφορέας αυτός χρησιµοποιείται για µεταφορά χύδην υλικών τα οποία ολισθαίνουν 

καθώς προωθούνται από τα πτερύγια  και δεν µεταφέρονται από την αλυσίδα.   
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Σχήµα 2.25 Μεταφορέας ‘ξύστρα’ σε σκάφη µε προσαρµοσµένες ειδικές πλάκες 

(Trough Scraper Conveyor) 

 

 

Χρησιµοποιούνται είτε πρόσθετα τύπου L  είτε ειδικά πρόσθετα για µεταφορείς 
‘ξύστρες’ 

 

 

� Επίπεδος αλυσοµεταφορέας (Plain Chain Conveyor) – (Σχήµα 2.31) 

Αποτελείται από µία ή περισσότερες αλυσίδες οι οποίες κυλίονται ή ολισθαίνουν και 
µεταφέρουν αντικείµενα απευθείας χωρίς πτερύγια ή περσίδες. Οι αλυσίδες αυτές 
µπορεί να είναι είτε µε ράουλα είτε χωρίς . Στην περίπτωση που η αλυσίδα είναι µε 
προεξέχοντα από τις πλάκες ράουλα το φορτίο µεταφέρεται από τα ράουλα απευθείας  
και µάλιστα µε ταχύτητα διπλάσια από αυτή της αλυσίδας.  

 

 
Σχήµα 2.31 Επίπεδος αλυσοµεταφορέας (Plain Chain Conveyor) 
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� Ανυψωτικό(Aναβατόριο) µε κάδους σε ορισµένη  απόσταση µεταξύ τους 

(Spaced Bucket Elevator) –( Σχήµα 2.36) 

Οι κάδοι τοποθετούνται κατά διαστήµατα σε µία ή περισσότερες αλυσίδες. Αδρανή 

υλικά τροφοδοτούνται διαρκώς στο κάτω τµήµα της µηχανής έτσι ώστε κάθε κάδος 
που διαγράφει το κάτω ήµισυ της κυκλικής τροχιάς του φτυαρίζοντας  να φορτώνεται 
µε υλικό και στη συνέχεια να το ανυψώνει. Η εκφόρτωση του υλικού βασίζεται στην 

ταχύτητα του κάδου γύρω από τον αλυσοτροχό κεφαλής, η οποία είναι τέτοια ώστε 
να µεταδίδεται µια φυγόκεντρη δύναµη στο υλικό η οποία και το αναγκάζει να 

αποµακρύνεται από τον κάδο. 

 

 
Σχήµα 2.36 Ανυψωτικό(Αναβατόριο) µε κάδους σε απόσταση (Spaced Bucket 

Elevator) 

 

 

� Ανυψωτικό(Αναβατόριο)  µε συνεχείς κάδους (Continuous Bucket Elevator) 
– (Σχήµα 2.37) 

Οι κάδοι τοποθετούνται σε πυκνή διάταξη σε µία ή δύο σειρές αλυσίδων. Οι κάδοι 
έχουν κατάλληλο σχήµα ώστε όταν περνάνε επάνω από τον αλυσοτροχό κεφαλής το 

πίσω µέρος κάθε κάδου λειτουργεί σαν επιφάνεια ολίσθησης του υλικού που 

εκφορτώνεται από τον επόµενο κάδο. Η εκφόρτωση των κάδων επιτυγχάνεται µε 
χαµηλές ταχύτητες µε τη βοήθεια της βαρύτητας καθώς οι κάδοι αναποδογυρίζουν 

κατά τη διάρκεια του δεύτερου τµήµατος της κυκλικής τροχιάς τους γύρω από τον 

αλυσοτροχό κεφαλής. Η τροφοδοσία του υλικό γίνεται απευθείας στους κάδους  κατά 

τη φάση της ανόδου από σιλό. Το υλικό που διαφεύγει µπορεί είτε να συλλέγεται από 

τους επόµενους κάδους είτε να καθαρίζεται κατά διαστήµατα από θυρίδα 

καθαρισµού. Τα ανυψωτικά αυτά είναι κατάλληλα για µεταφορά σε µορφή σβώλων , 

εύθρυπτων ή τραχέων υλικών. 
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Σχήµα 2.37 Ανυψωτικό(Αναβατόριο) µε συνεχείς κάδους (Continuous Bucket 

Elevator) 

 

 

 

Σηµείωση : Είδαµε ότι σε πολλά από τα είδη των αλυσοµεταφορέων που 

αναφέρθηκαν παραπάνω χρησιµοποιούνται περισσότερες της µιας αλυσίδες. Στην 

περίπτωση αυτή πρέπει να προσεχθεί ιδιαίτερα το ‘ταίριασµα’ των αλυσίδων αυτών 

δηλαδή οι αλυσίδες αυτές θα πρέπει να είναι από την ίδια παρτίδα , να έχουν το ίδιο 

µήκος , µετρηµένο ενώ οι αλυσίδες είναι ‘στεγνές’ (χωρίς λιπαντικό) καθώς και οι 
αλυσοτροχοί τους να είναι τοποθετηµένοι έτσι ώστε όλα τα δόντια να ταυτίζονται 
ακριβώς. Τέλος πρέπει να αναφερθεί ότι εξαιτίας των ανοχών που εµπλέκονται στην 

τοποθέτηση των πρόσθετων(attachments) δεν είναι δυνατό το ‘ταίριασµα’ των 

αλυσίδων αναφορικά µε τα πρόσθετα. 
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2.1.5 ΛΙΠΑΝΣΗ 
Η αποτελεσµατική λίπανση των αλυσίδων είναι ιδιαίτερα σηµαντική για τη 

διασφάλιση της µέγιστης διάρκεια ζωής της αλυσίδας και της βέλτιστης λειτουργίας 
του µεταφορέα σε συνδυασµό µε τη µείωση της απορρόφησης ισχύος καθώς της 
πιθανότητας διάβρωσης και θορύβου. Οι περισσότεροι κατασκευαστές προλιπαίνουν 

τις αλυσίδες πριν την παράδοση τους. Αν οι αλυσίδες δεν πρόκειται να 

χρησιµοποιηθούν άµεσα αλλά να αποθηκευτούν  τότε πρέπει να λιπαίνονται 
περιοδικά. Αυτή η προλίπανση θα επιτρέψει στην αλυσίδα και στους αλυσοτροχούς 
να δουλέψουν σωστά.  

Για φυσιολογικές συνθήκες λειτουργίας προτείνεται ένα καλής ποιότητας 
ορυκτέλαιο. Το ιξώδες πρέπει να είναι αρκετά υψηλό ώστε το λιπαντικό να δουλεύει 
µέσα στην αλυσίδα.  

Σε ιδιαίτερες συνθήκες όπου τα κοινά λιπαντικά είναι ανεπαρκή , η διαδικασία 

επιλογής που φαίνεται στο παρακάτω διάγραµµα ροής δίνει µια ιδέα για τους τύπους 
των λιπαντικών που µπορούν να χρησιµοποιηθούν. 

 

 
Σχήµα 2.38 ∆ιαδικασία επιλογής λιπαντικού σε ειδικές συνθήκες 

 

Στο σηµείο αυτό θα αναλυθούν οι παραποµπές που γίνονται στο παραπάνω σχήµα: 

 

Industry (Βιοµηχανία) 

  
Μερικές βιοµηχανίες έχουν ιδιαίτερες απαιτήσεις από το επιλεγµένο λιπαντικό. Οι 
απαιτήσεις αυτές συνήθως καθορίζονται από τις απαιτήσεις του µεταφερόµενου 

προϊόντος και κυρίως από την ευαισθησία του προϊόντος σε µόλυνση εξαιτίας της 
άµεσης ή της έµµεσης επαφής µε το λιπαντικό. Μερικές τέτοιες βιοµηχανίες , οι 
οποίες πρέπει να συµβουλεύονται ειδικούς σχετικά µε τα λιπαντικά είναι οι εξής: 
Κεραµικών , Φαγητών , Νοσοκοµειακού εξοπλισµού , Επεξεργασίας ζάχαρης , 
Καπνού , Υφαντουργίες , Θαλάσσια βιοµηχανία , Πυρηνικό περιβάλλον 
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Temperature Considerations ( Εξέταση θερµοκρασίας) 

 

Για χαµηλές θερµοκρασίες -60 ºC  ως 0 ºC απαιτείται λιπαντικό χαµηλών 

θερµοκρασιών που είναι ταυτόχρονα λιπαντικό και ‘απωθητικό’ νερού δηλαδή 

αποτρέπει τη συγκέντρωση νερού που παγώνει ‘κλειδώνοντας’ την αλυσίδα. Είναι 
συνθετικά λιπαντικά , δεν αναµιγνύονται και ‘απωθούν’ ενεργά το νερό. Μπορούν να 

χρησιµοποιηθούν σε εύρος θερµοκρασιών  -60 ºC  ως 120 ºC. 

Για υψηλές θερµοκρασίες , µέχρι 160 ºC χρησιµοποιείται γενικά ένα υγρό φιλµ 

λιπαντικού ενώ για θερµοκρασίες πάνω από 160 ºC ένα ξηρό φιλµ , µη 

ανθρακοποιήσιµου λιπαντικόυ είναι γενικά κατάλληλο. 

 

Dusty Conditions ( Συνθήκες µε σκόνη) 

 

Η αλυσίδα πρέπει να έχει προλιπανθεί προτού λειτουργήσει , µε κατάλληλο ξηρό 

λιπαντικό για να αποφευχθεί η προσκόλληση σκόνης στο λιπαντικό. Περιοδικά η 

αλυσίδα πρέπει να καθαρίζεται και να αναλιπαίνεται µε το ίδιο λιπαντικό. 

Σε τέτοια περιβάλλοντα είναι πιο αποτελεσµατικές οι αλυσίδες µε πείρους και τριβείς 
που έχουν λιπανθεί µε όπλο γράσου . 

 

 

Hot and Dusty Conditions ( Θερµές συνθήκες µε σκόνη) 

 

Ισχύουν τα ίδια που ισχύουν µε τις συνθήκες µε σκόνη , όµως το ξηρό φιλµ 

λιπαντικού πρέπει να επιλέγεται ώστε να είναι αποτελεσµατικό στις θερµοκρασίες 
λειτουργίας. 
 

Water Environments – Clean ( Υδάτινα Περιβάλλοντα – Καθαρά) 

 

Σε τέτοιες περιπτώσεις , οι αλυσίδες δουλεύουν συνήθως επάνω από το επίπεδο του 

νερού και απαιτούν λιπαντικό που είναι αποτελεσµατικό όµως ταυτόχρονα αποκλείει 
την πιθανότητα να περιπέσει σε απορρόφηση νερού. Τέτοια λιπαντικά είναι 
διαθέσιµα σαν ειδικού βαρέως τύπου γράσα που είναι περισσότερο αποτελεσµατικά 

όταν εφαρµόζονται στα µέρη της αλυσίδας κατά τη διάρκεια της συναρµολόγησης 
της αλυσίδας. Αυτά τα γράσα αποτελούνται από ένα µίγµα ορυκτέλαιου µε γραφίτη , 

υδροφοβικά και αντιδιαβρωτικά στοιχεία και έτσι λιπαίνουν , απωθούν το νερό και 
προστατεύουν από διάβρωση. Σε περιπτώσεις που το λιπαντικό πρέπει να 

χρησιµοποιηθεί κοντά σε πόσιµο νερό απαιτείται η έγκριση των αρµόδιων αρχών. 

 

Water Environments – Dirty ( Υδάτινα Περιβάλλοντα – Aκάθαρτα) 

 

Αλυσίδες που δουλεύουν σε έργα σε υπονόµους , συχνά πρέπει να βυθίζονται 
εντελώς µέσα στο νερό. Στις περιπτώσεις αυτές είναι αδύνατη η τακτική λίπανση 

παρά µόνο η προ-λίπανση. Οι αλυσίδες επιλέγονται είτε από ειδικά υλικά που να 

µπορούν να λειτουργήσουν συνεχώς σε υγρό περιβάλλον είτε από κοινά υλικά και 
λειτουργούν µέχρι να φθαρούν. 
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Solvent Environments (∆ιαλυτικά Περιβάλλοντα) 

 

Σε αλυσίδες που δουλεύουν σε διαλυτικά περιβάλλοντα η επιλογή του λιπαντικού 

πρέπει να γίνεται µε ιδιαίτερη προσοχή. Τακτική αναλίπανση συνήθως δεν είναι 
δυνατή εξαιτίας της µετακίνησης του λιπαντικού από το διαλύτη, προκαλώντας 
µόλυνση του διαλύτη(και κατ’ επέκταση και του προϊόντος). Πρέπει να επιλέγεται 
λιπαντικό που δε διαλύεται στο διαλύτη. 

 

Other Wet Environments (Άλλα Υγρά Περιβάλλοντα) 

 

Αυτά τα ειδικά περιβάλλοντα πρέπει να εξετάζονται ξεχωριστά το καθένα σε 
συνεργασία µε ειδικούς σε σχέση µε τα λιπαντικά. 

 

Toxic or Corrosive Environments (Τοξικά ή ∆ιαβρωτικά Περιβάλλοντα) 

 

Εδώ χρησιµοποιούνται ειδικά λιπαντικά για τις συνθήκες αυτές και η επιλογή τους 
εξαρτάται από το µεταφερόµενο υλικό 

 

ΜΕΘΟ∆ΟΙ ΛΙΠΑΝΣΗΣ 

Είναι σηµαντικό το λιπαντικό να εφαρµόζεται στα σωστά µέρη µιας αλυσίδας. 
Τοποθέτηση λιπαντικού επάνω στα πλακάκια της αλυσίδας µπορεί να προστατεύει 
την αλυσίδα από την εξωτερική διάβρωση δεν θα είναι όµως αναγκαστικά ευεργετική 

για τις εσωτερικές επιφάνειες επαφής. Το λιπαντικό πρέπει να τοποθετείται µεταξύ 

των εσωτερικών και εξωτερικών πλακών επάνω από κάθε σηµείο βήµατος και 
ανάµεσα στα εσωτερικές πλάκες και τα ράουλα (αν υπάρχουν). Αυτό εξασφαλίζει ότι 
το λιπαντικό ρέει µέσα στις επιφάνειες επαφής. Η σωστή ποσότητα του λιπαντικού 

είναι ιδιαίτερα σηµαντική , η υπερβολική ποσότητα είναι το ίδιο επιζήµια όσο και η 

πολύ µικρή ποσότητα. Υπερβολική ποσότητα λιπαντικού µπορεί να οδηγήσει σε 
απώλεια της έλξης των ραούλων καθώς δηµιουργούνται προβλήµατα στην επαφή των 

ραούλων µε τους οδηγούς εξαιτίας της υπερβολικής µείωσης της τριβής. Ιδιαίτερα σε 
χαµηλές ταχύτητες και µικρά φορτία αυτό µπορεί να οδηγήσει σε ανώµαλη κίνηση 

της αλυσίδας εξαιτίας του stick slip κατά το οποίο οι οδηγοί καλύπτονται µε ένα 

στρώµα λιπαντικού µε αποτέλεσµα η τριβή να είναι ανεπαρκής και έτσι τα ράουλα να 

ολισθαίνουν αντί να κυλίονται. Για καλύτερα αποτελέσµατα η αλυσίδα και οι 
αλυσοτροχοί πρέπει να καθαρίζονται περιοδικά. 

 

To λιπαντικό εφαρµόζεται στην αλυσίδα µε έναν από τους παρακάτω τρόπους: 
 

� Χειροκίνητα(Σχήµα 2.40) 

Με πινέλο, σπρέι ή κανάτα 

εφαρµόζοντας το λιπαντικό απ’ 

ευθείας επάνω στην αλυσίδα και 
µάλιστα στο σηµείο αµέσως µετά τον 

κινητήριο αλυσοτροχό, δηλαδή στο 

σηµείο της ελάχιστης τάνυσης. Αυτό 

επιτρέπει στο λιπαντικό να διαπεράσει 
τις επιφάνειες επαφής πείρου – τριβέα. 

Η συχνότητα της λίπανσης εξαρτάται 

από τις περιβαλλοντικές συνθήκες. Σε 
µερικές περιπτώσεις µπορεί να 

χρειάζεται µια φορά την ηµέρα ενώ σε 
άλλες περιπτώσεις µια φορά την 

εβδοµάδα ή τις δυο εβδοµάδες.  
Όταν τοποθετείται µια καινούρια 

αλυσίδα ή όταν ο µεταφορέας έχει να 

λειτουργήσει για πολύ καιρό θα πρέπει 
η αλυσίδα να λειτουργήσει για κάποιες 
ώρες χωρίς φορτίο αφού έχει 
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εφαρµοσθεί το λιπαντικό για να 

µπορέσει το λιπαντικό να καλύψει όλα 

τα κινούµενα µέρη της αλυσίδας. 

 

Σχήµα 2.40 Χειροκίνητη λίπανση
 

 

 

 

 

 

� Αυτόµατα (Σχήµα 2.41) 

Με γρασαδόρο , προτιµάται µια δόση 

λιπαντικού που εναποθέτει τη σωστή 

ποσότητα λιπαντικού , τη σωστή 

στιγµή , στο σωστό µέρος στην 

αλυσίδα υπό µορφή σταγόνων. Ο 

σκοπός του συστήµατος είναι η 

αυτόµατη εναπόθεση µιας ποσότητας 
λιπαντικού στην αλυσίδα καθώς αυτή 

περνάει από το σηµείο που πέφτει το 

λιπαντικό. Το σύστηµα λειτουργεί µια 

φορά την ηµέρα ή την εβδοµάδα ή 

όποτε χρειάζεται για έναν ή δύο 

κύκλους της αλυσίδας ώστε οι 
επιφάνειες της αλυσίδας να 

λιπαίνονται ικανοποιητικά.  
 

Σχήµα 2.41 Αυτόµατη λίπανση 

 

� Με ‘πιστόλι’ γράσου (Σχήµα 

2.42) 

Σε κάποιες εφαρµογές , η αλυσίδα έχει 
σχεδιαστεί για λίπανση µε  ‘πιστόλι’ 
γράσου. Αυτή η αλυσίδα έχει πείρους 
και τριβείς που έχουν διατρηθεί 
κατάλληλα (βλέπε σχήµα 2.42) ώστε 
το γράσο , το οποίο εγχύεται µέσα 

στην αλυσίδα , να διαπερνά τις 
επιφάνειες επαφής. Αυτό έχει το 

πλεονέκτηµα ότι οποιαδήποτε 
ακαθαρσία που έχει εισέλθει στην 

αλυσίδα αποµακρύνεται µέσω της 
πίεσης που αναπτύσσεται καθώς 
εγχύεται το γράσο. Οι αλυσίδες αυτού 

του τύπου έχουν προλιπανθεί µε γράσο 

στο εργοστάσιο και µπορούν να 

αναλιπανθούν είτε χειροκίνητα µε  
‘πιστόλι’ γράσου είτε µε αυτόµατο 

σύστηµα λίπανσης µε γράσο. Όπως και 
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µε τους άλλους τρόπους λίπανσης . Η 

τακτικότητα της αναλίπανσης 
εξαρτάται από το περιβάλλον και το 

είδος της εφαρµογής. 

 
Σχήµα 2.42 Λίπανση µε γράσο 

 

 

Υπάρχουν όµως και περιβάλλοντα όπου η χρήση οποιουδήποτε τύπου λιπαντικού δεν 

επιτρέπεται, π.χ.  όταν το µεταφερόµενο είδος δε πρέπει να έρθει σε επαφήµε το 

λιπαντικό. Σ’ αυτές τις περιπτώσεις η διάρκεια ζωής της αλυσίδας βελτιώνεται µε 
περιοδικό καθαρισµό για αποµάκρυνση διαφόρων υλικών - ακαθαρσιών που 

µαζεύονται πάνω στην αλυσίδα. Πεπιεσµένος αέρας µπορεί να χρησιµοποιηθεί σε 
περιπτώσεις που το υλικό είναι ελαφρύ και σε µορφή χύδην . 

Τέλος πρέπει να σηµειωθεί ότι οι αλυσίδες και οι αλυσοτροχοί δεν πρέπει να 

αποθηκεύονται σε ‘ανοιχτό’ χώρο όπου υπάρχουν σκόνη , ακαθαρσίες και υγρασία 

ενώ οι αλυσοτροχοί και ιδιαίτερα η επιφάνεια των οδόντων και το εσωτερικό της 
οπής πρέπει να βάφονται µε ένα βαρύ στρώµα λιπαντικού για να αποφεύγεται η 

διάβρωση. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.1.6 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ 
Για να επιτευχθεί η βέλτιστη απόδοση ενός συνδυασµού αλυσίδων-αλυσοτροχών µε 
την κατά το δυνατόν ελαχιστοποίηση των νεκρών χρόνο και της αναστάτωσης , όταν 

είναι απαραίτητη η αντικατάσταση , η συντήρηση του εξοπλισµού πρέπει να είναι 
τακτική και σε προγραµµατισµένη βάση. 

Αν δεν υπάρχει συντήρηση ρουτίνας , τότε όταν µια αλυσίδα σε ένα σηµαντικό 

µηχάνηµα σπάσει ή όταν ένας αλυσοτροχός φθαρεί ανεπανόρθωτα και δεν υπάρχει 
‘στοκ’ προς αντικατάσταση και η ηµεροµηνία παράδοσης είναι µετά από εβδοµάδες , 
το αποτέλεσµα είναι πανικός και υψηλό κόστος. 
 

ΠΑΡΑΚΟΛΟΥΘΗΣΗ ΤΗΣ ΑΠΟ∆ΟΣΗΣ 

Η παρακολούθηση της απόδοσης δίνει τη δυνατότητα στις εταιρίες να 

παρακολουθούν τους ρυθµούς φθοράς των αλυσίδων και να προγραµµατίζουν τις 
απαραίτητες αντικαταστάσεις ώστε να αποφεύγονται ακριβές βλάβες και να 
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διασφαλίζεται ότι η αντικατάσταση των αλυσίδων θα γίνει έγκαιρα και χωρίς 
προβλήµατα παράδοσης. 
Η  παρακολούθηση της απόδοσης περιλαµβάνει τα εξής στάδια : 

� Εξέταση επί τόπου 

Οι µηχανικοί εξετάζουν επί τόπου τον εξοπλισµό (κινούµενο και στατικό) σε βάθος  
και εντοπίζουν αν υπάρχουν κάποια σοβαρά προβλήµατα ευθυγράµµισης , 
εκκεντρότητας , φθοράς αλυσοτροχών κ.λ.π. και αν οι µέθοδοι λειτουργίας , 
συντήρησης ή εγκατάστασης είναι πιθανό να προκαλέσουν προβλήµατα στο µέλλον. 

� Εξέταση δειγµάτων 

Σε περιοδική βάση λαµβάνονται δείγµατα τα οποία  αποσυναρµολογούνται σε 
επίπεδο συστατικών και εξετάζονται σχετικά µε τη φθορά , την τραχύτητα ή την 

παραµόρφωση. 

 

 

ΠΡΟΓΡΑΜΜΑ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗΣ 

Ένα τυπικό πρόγραµµα συντήρησης δίνεται παρακάτω. Τροποποιήσεις βέβαια 

µπορούν να γίνουν ώστε να προσαρµοσθεί σε ειδικές εφαρµογές ανάλογα µε τις 
τοπικές συνθήκες και τον κύκλο εργασιών. 

 

Τυπικό πρόγραµµα συντήρησης  

� ΚΑΘΕ ΕΒ∆ΟΜΑ∆Α 

� Έλεγχος λίπανσης και λίπανση εξοπλισµού αν είναι απαραίτητο 

� ΠΡΩΤΗ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ ΤΟΥ ΜΗΝΑ 

� Έλεγχος της τάνυσης της αλυσίδας και προσαρµογή της αν χρειάζεται 
� Έλεγχος για ασυνήθιστη φθορά , εύρεση της αιτίας και διόρθωση της 

� ΚΑΘΕ ΤΡΕΙΣ ΜΗΝΕΣ 

� Έλεγχος της τάνυσης της αλυσίδας και προσαρµογή της αν χρειάζεται 
� Έλεγχος ασυνήθιστης φθορά , εύρεση της αιτίας και διόρθωση της 

� ΜΕΤΑ ΑΠΟ ΤΡΕΙΣ ΜΗΝΕΣ 

� Έλεγχος της προσαρµογής της αλυσίδας και διόρθωση της αν χρειάζεται 
� Αλλαγή λαδιού , φίλτρου λαδιού και καθαρισµός της αποστράγγισης  

� ΕΤΗΣΙΑ 

� Πραγµατοποίηση των παραπάνω ελέγχων 

� Έλεγχος για φθορά στα πλακάκια 

� Έλεγχος για επιµήκυνση αλυσίδας 
� Έλεγχος καθαριότητας των στοιχείων-Αποµάκρυνση οποιασδήποτε 

συσσώρευσης ακαθαρσιών ή ξένων σωµάτων 

� Έλεγχος ευθυγράµµισης αξόνων και αλυσοτροχών 

� Έλεγχος για φθορά αλυσοτροχών 

� Έλεγχο της κατάστασης του λιπαντικού 

� Έλεγχος του συστήµατος λίπανσης  
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2.2 ∆ΙΑΣΤΑΣΙΟΛΟΓΗΣΗ ΚΑΙ ΕΚΛΟΓΗ 

ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΩΝ ΓΙΑ ΤΟ ΣΧΕ∆ΙΑΣΜΟ 

ΑΛΥΣΟΜΕΤΑΦΟΡΕΑ 

 
Στο κοµµάτι αυτό θα γίνει αναλυτική περιγραφή βήµα προς βήµα της διαδικασίας 
που ακολουθείται για τον πλήρη υπολογισµό - διαστασεολόγηση και επιλογή των 

στοιχείων ενός αλυσοµεταφορέα. Οι διάφοροι πίνακες που χρησιµοποιούνται κατά το 

σχεδιασµό ενός αλυσοµεταφορέα παρατίθενται στην παράγραφο 2.3. 

 

2.2.1 ∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΑ ΣΧΕ∆ΙΑΣΜΟΥ 
Στο κοµµάτι αυτό θα γίνει αναλυτική περιγραφή βήµα προς βήµα της διαδικασίας 
που ακολουθείται για τον πλήρη υπολογισµό και επιλογή των στοιχείων ενός  
αλυσοµεταφορέα. Τα βήµατα που ακολουθούνται είναι τα εξής: 
 

� Βήµα 1
ο
 :Εξετάζονται τα διαγράµµατα Α έως Κ (Diagram 1 – σελ. 125) και 

εντοπίζεται το πλησιέστερο στον προς εξέταση µεταφορέα. 

� Βήµα 2
ο
 :Με βάση το διάγραµµα που  επιλέχθηκε στο Βήµα 1

ο
 εξετάζεται ο 

τύπος µε τον οποίο υπολογίζεται το φορτίο έλξης του µεταφορέα (chain pull-Cp ) 

Για να προκύψουν αυτοί οι απλοποιηµένοι τύποι βασίζονται σε κάποια αρχή για τον 

υπολογισµό του φορτίου. Η τάνυση της αλυσίδας είναι διαφορετική σε κάθε τµήµα 

της που έχει διαφορετικές συνθήκες λειτουργίας. Αυτό είναι απαραίτητο σε 
περιπτώσεις που υπάρχουν αλλαγές της κατεύθυνσης ή που το φορτίο δεν είναι 
σταθερό σε όλο το µεταφορέα. Σε οµοιόµορφα φορτιζόµενους µεταφορείς υπάρχει 
µια προοδευτική αύξηση της τάνυσης της αλυσίδας από θεωρητικά µηδενική τιµή στο 

σηµείο Α µέχρι τη µέγιστη τιµή της στο σηµείο D. Αυτό φαίνεται γραφικά στο 

παρακάτω σχήµα , όπου οι εγκάρσιες αποστάσεις αντιπροσωπεύουν την τάνυση της 
αλυσίδας σε διάφορα σηµεία , όπου το άθροισµα αυτών δίνει τη συνολική τάνυση της 
αλυσίδας. 

 
Έτσι µπορούµε να πούµε ότι το συνολικό φορτίο στη θέση D προκύπτει από το 

άθροισµα: 

(a) Έλξη λόγω της αλυσίδας και των κινούµενων µερών στη µη φορτιζόµενη 

πλευρά 

(b) Επιπλέον έλξη που απαιτείται για την περιστροφή των ελεύθερων τροχών και 
του άξονα 

(c) Έλξη λόγω της αλυσίδας και των κινούµενων µερών στη φορτιζόµενη πλευρά 

(d) Έλξη λόγω του φορτίου που µετακινείται 
 Αν υποτεθεί ότι η αλυσίδα κοπεί στη θέση Χ θα προκύψει µικρότερο φορτίο έλξης ή 

τάνυσης από αυτό της θέσης Υ. 
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� Βήµα 3
ο 

:Με βάση τη λίστα αναφοράς των στοιχείων του τύπου που εξετάστηκε 
στο Βήµα 2

ο
 καθορίζονται οι τιµές των στοιχείων αυτών και αντικαθίστανται 

στον τύπο. 

� Βήµα 4
ο 

:Υπολογίζεται ένα αρχικό φορτίο έλξης χρησιµοποιώντας εκτίµηση της 
µάζας της αλυσίδας. 

�  Βήµα 5
ο
 : Επιλέγεται συντελεστής ασφαλείας (factor of safety). 

Οι κατασκευαστές αλυσίδων ταυτοποιούν τις αλυσίδες µε βάση το φορτίο 

θραύσης . Μερικοί χρησιµοποιούν το µέσο φορτίο θραύσης , µερικοί 
χρησιµοποιούν το ελάχιστο φορτίο θραύσης ανάλογα µε την εµπιστοσύνη που 

έχουν στο προϊόν τους. Εδώ η επιλογή θα γίνει µε το ελάχιστο φορτίο θραύσης. 
Προκειµένου λοιπόν να βρεθεί το φορτίο θραύσης σχεδιασµού(design breaking 

load) µε βάση το οποίο θα γίνει η επιλογή της αλυσίδας  θα πρέπει το φορτίο 

έλξης που βρέθηκε στο Βήµα 4
ο
 να πολλαπλασιαστεί µε το συντελεστή 

ασφαλείας , δηλαδή: 

 

φορτίο θραύσης σχεδιασµού(design breaking load) = φορτίο έλξης µεταφορέα (chain 

pull) x συντελεστής ασφαλείας (factor of safety) 

 

Ο συντελεστής ασφαλείας µπορεί να βρεθεί από τον πίνακα Table 1  (σελ. 126)µε 
βάση τις συνθήκες λίπανσης και καθαρότητας . 
Αν η θερµοκρασία και ο τύπος της εφαρµογής επηρεάζουν την επιλογή , θα πρέπει να 

επιλέγεται ο µεγαλύτερος συντελεστής ασφαλείας. 
Με βάση το φορτίο θραύσης σχεδιασµού που υπολογίστηκε επιλέγεται από τους 
Πίνακες Table 7  (σελ. 132) η αλυσίδα µε το αµέσως µεγαλύτερο φορτίο θραύσης.  
� Βήµα 6

ο 
:Με βάση την αλυσίδα που επιλέχθηκε , ξαναϋπολογίζεται το µέγιστο 

φορτίο έλξης χρησιµοποιώντας την ακριβή µάζα της αλυσίδας και ελέγχεται ο 

συντελεστής ασφαλείας που επιλέχθηκε. 
� Βήµα 7

ο
 :Αν τα φορτία µεταφέρονται από την αλυσίδα , πρέπει να ελέγχεται η 

αποδοτικότητα των ραούλων . 

Στην πλειοψηφία των περιπτώσεων αν η αλυσίδα έχει επιλεχθεί σωστά τότε οι 
απαιτήσεις σχετικά µε τη φθορά τριβέων /ραούλων θα ικανοποιούνται. Σε 
περιπτώσεις όµως που εµφανίζονται µεγάλα φορτία , υπάρχει περίπτωση η 

αναπτυσσόµενη πίεση µεταξύ τριβέα και ράουλου να είναι ιδιαίτερα υψηλή ή 

ακόµα και να ξεπερνάει τις προτεινόµενες µέγιστες πιέσεις. Για το λόγο αυτό 

πρέπει να γίνονται περεταίρω έλεγχοι.  
Πρέπει να ελέγχεται αν η αναπτυσσόµενη πίεση τριβέα / ραούλου ξεπερνάει τη 

µέγιστη προτεινόµενη. Η πίεση αυτή υπολογίζεται µε χρήση του τύπου: 

 

Πίεση Ρ (N/mm²)= φορτίο στο ράουλο (N)/ επιφάνεια επαφής (mm²) 

  

Όπου η επιφάνεια επαφής βρίσκεται από τον πίνακα Table 4 (σελ. 130) και οι 
µέγιστες προτεινόµενες τιµές πίεσης από τον πίνακα Table 5 (σελ. 130) για 

ταχύτητες µέχρι 0.5 m/sec και λογικές συνθήκες λίπανσης και καθαριότητας. Αν η 

ταχύτητα του µεταφορέα ξεπερνάει τα 0.5 m/sec ή αν  αναπτυσσόµενη πίεση 

υπερβαίνει τις µέγιστες προτεινόµενες τιµές πίεσης του πίνακα Table 5 (σελ. 130), 

η αλυσίδα µπορεί να γίνει αποδεκτή αν υπάρχουν κάποιες εναλλακτικές συνθήκες. 
Αυτές εξαρτώνται από ένα συνδυασµό της επιφάνειας επαφής και της ταχύτητας 
τριβής µεταξύ τριβέα και ράουλου(VR), γνωστή σαν τιµή PVR , και από το βαθµό 

καθαρότητας και λίπανσης της εφαρµογής. Για παράδειγµα αν η καθαρότητα και η 

λίπανση είναι πολύ καλύτερες από το µέσο όρο , µεγαλύτερες τιµές πίεσης και PV 
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από τις κανονικές µπορούν να γίνουν αποδεκτές. Προκειµένου να γίνει η κρίση 

αυτή χρησιµοποιείται ο πίνακας Table 6  (σελ. 131)και ο τύπος υπολογισµού ,  

 VR (m/sec) = (Ταχύτητα αλυσίδας(m/sec)  x ∆ιάµετρος τριβέα(mm) )  / 

∆ιάµετρος ραούλου(mm) 

 

 

� Βήµα 8
ο
 : Η απαιτούµενη ισχύς στον κινητήριο άξονα µπορεί να υπολογιστεί 

χρησιµοποιώντας τον τύπο που δίνει το Κ όπως προκύπτει από το Diagram 1 

(σελ. 125) ο οποίος δίνει τo αποτέλεσµα σε kilowatt. 

Σηµείωση: Η ισχύς αυτή που υπολογίζεται , είναι η ισχύς που απαιτείται για την 

κίνηση του µεταφορέα , όχι η ισχύς του κινητήρα που απαιτείται. Για να 

επιλεχθεί ο κινητήρας πρέπει να ληφθεί υπ’ όψιν ο συντελεστής Service 

Factor(Sf) . 

� Βήµα 9
ο 

:Η ταχύτητα περιστροφής του άξονα κεφαλής µπορεί να υπολογιστεί 
µετά την επιλογή του κατάλληλου µεγέθους του κινητήριου αλυσοτροχού. 

 

 

 

όπου dp = η διάµετρος βήµατος του αλυσοτροχού (m) 

� Βήµα 10
ο
 :Η ροπή του άξονα κεφαλής µπορεί να υπολογιστεί ως εξής: 

                              

 

 

 

 

Συγκεντρωτικά θα µπορούσαµε να αναφέρουµε ότι προκειµένου να επιλεχθεί η 

κατάλληλη αλυσίδα για µια συγκεκριµένη εφαρµογή είναι απαραίτητη η πλήρης 
γνώση των λεπτοµερειών της εφαρµογής : 

� Ο τύπος του µεταφορέα 

� Η απόσταση των κέντρων του µεταφορέα  και η κλίση του από το οριζόντιο 

επίπεδο 

� Ο τύπος των πρόσθετων , οι αποστάσεις µεταξύ τους και ο τρόπος 
τοποθέτησης τους στην αλυσίδα 

� Ο αριθµός των αλυσίδων και η ταχύτητα της αλυσίδας 
� Λεπτοµέρειες σχετικά µε τα πρόσθετα π.χ. η µάζα τους 
� Η περιγραφή του µεταφερόµενου υλικού π.χ. βάρος , µέγεθος και ποσότητα 

� Η µέθοδος τροφοδοσίας και ο ρυθµός παράδοσης   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RPM= (V x 60) / (dp x π) 

Ροπή (Nm)= (Cp x dp) / 2 
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ΛΙΣΤΑ ΑΝΑΦΟΡΑΣ 

 
Cp = Συνολικό φορτίο έλξης (Ν) 

L   = Απόσταση κέντρων από τον άξονα κεφαλής ως τον άξονα ουράς (m) 

Wc = Συνολική µάζα ανά µέτρο (kg/m) συµπεριλαµβανοµένων όλων των πρόσθετων 

Wm = Μάζα του µεταφερόµενου φορτίου (kg/m) 

W  = Συνολικά µεταφερόµενο φορτίο (kg) 

T   =  Μεταφορική ικανότητα (Tonnes/Hour) 

V   = Ταχύτητα της αλυσίδας (m/sec) 

µc   = Συντελεστής τριβής της αλυσίδας επάνω στους οδηγούς(από χάλυβα) , 

λαµβάνεται από τους πίνακες Table 2a-2c (σελ. 123 , 124) για κύλιση ενώ για 

ολίσθηση λαµβάνεται ίσος µε 0.3 

µm  = Συντελεστής τριβής του µεταφερόµενου φορτίου επάνω σε χάλυβα, λαµβάνεται 
από τον πίνακα Table 3 (σελ. 125) 

ρ = Πυκνότητα του µεταφερόµενου φορτίου (kg/m
3
) 

α = Γωνία κλίσης (rad) 

G = Συντελεστής πλάγιας τριβής , λαµβάνεται από τον πίνακα Table 3 (σελ. 125) 

C = Πλάτος του µεταφορέα (m) 

H = Ύψος του υλικού (m) 

S = Απόσταση µεταξύ των κάδων (m) 

Vb= Χωρητικότητα των κάδων (m
3
) 

K =Ισχύς στον άξονα κεφαλής (kW) 

Wb= Μάζα των κάδων (kg)  

X = Επιπλέον φορτίο έλξης εξαιτίας της πλάγιας τριβής  
       [Χ= 2.25 x 10

4
 GLH² (N)] 

PB = Φορτίο έλξης στο Β 

µs1 = µc x cosα - sinα 

µs2  = µc x cosα + sinα 

µsm = µm x cosα + sinα 

Df  = Παράγοντας τροφοδοσίας (κάδοι σε απόσταση)            =(90 x Vb x ρ)/ S 

         

         Παράγοντας τροφοδοσίας (συνεχείς κάδοι)                  =(30 x Vb x ρ)/ S  

J = βύθισµα της αλυσίδας (m) 

A = Απόσταση των ελεύθερων ραούλων (m) 
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2.2.2 ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑ ΥΠΟΛΟΓΙΣΜΟΥ 
Ένας συνεχής µεταφορέας µε περσίδες , 36m απόσταση αλυσοτροχού κεφαλής – 

αλυσοτροχού ουράς , µεταφέρει προϊόντα συσκευασµένα σε κιβώτια διαστάσεων  

650 mm x 800 mm και µάζας 36 kg το καθένα. Το µέγιστο φορτίο θα είναι 50 

κιβώτια  και απαιτούνται δύο αλυσίδες µε πρόσθετα τύπου Κ σε κάθε βήµα από τη 

µία µεριά. Προτιµάται βήµα 152.4 mm και η µάζα των περσίδων είναι 15 kg/m 

αλυσίδας. Οι συνθήκες λειτουργίας είναι καθαρές και µε καλή λίπανση. Η ταχύτητα 

της αλυσίδας είναι 0.45 m/sec και χρησιµοποιούνται αλυσοτροχοί µε 8 δόντια. Στην 

εφαρµογή αυτή η αλυσίδα κυλίεται και το υλικό µεταφέρεται. 
 

Βήµα 1
ο
 : Από το  Diagram 1(σελ. 121) επιλέγεται το Layout C αφού η αλυσίδα 

κυλίεται και το υλικό µεταφέρεται ( chain rolling and material carried). 

 

Βήµα 2
ο
: Ο τύπος υπολογισµού του φορτίου έλξης για το Layout C είναι  

Cp = 9.81 x µc[(2.05 x Wc x L) + W] (N) 

Βήµα 3
ο 

:Θα γίνει ένας αρχικός υπολογισµός του Cp για να οδηγηθούµε στην επιλογή 

ενός µεγέθους αλυσίδας στο οποίο θα βασιστεί και ο τελικός υπολογισµός. Μια 

εκτίµηση της µάζας της αλυσίδας µπορεί να βρεθεί διπλασιάζοντας τη µάζα των 

περσίδων και ο συντελεστής τριβής κύλισης µc µπορεί να ληφθεί ίσος µε 0.15. 

          Μάζα µεταφερόµενου είδους W = 50 x 36 = 1800 kg 

          Μάζα ανά µέτρο των περσίδων  = 15 kg 

          Εκτιµώµενη µάζα αλυσίδας και περσίδων Wc = 15 x 2 = 30 kg 

Βήµα 4
ο 

:Εκτιµώµενο Cp = 9.81 x 0.15 [(2.05 x 30 x36) + 1800] = 5907 N 

 

Βήµα 5
ο
:Από το Table 1 (σελ. 122) για καθαρές συνθήκες και τακτική λίπανση 

επιλέγεται συντελεστής ασφάλειας 8. 

Οπότε ελάχιστο φορτίο θραύσης σχεδιασµού(design breaking load) = 5907 x 8 / 

2=23628 N 

Προτιµάται αλυσίδα µε κανονικό συµπαγή πείρο και βήµα 152.4 mm. Από τον 

πίνακα Table 7 (σελ. 128) επιλέγονται δύο σειρές  αλυσίδες σειράς ΒS µε φορτίο 

θραύσης 33000Ν/7500lb. 

 

Βήµα 6
ο
: Υπολογίζεται το ακριβές φορτίο έλξης µε βάση την αλυσίδα που 

επιλέχθηκε. 
Από τον πίνακα Table 7  (σελ. 128) προκύπτει ότι η αλυσίδα που επιλέχθηκε έχει 
µάζα 2.42 kg/m ενώ από  τον πίνακα Table 8(σελ. 130) τα πρόσθετα τύπου Κ για BS 

Standards για φορτίο θραύσης 7500lb και βήµα 152.4 mm έχουν µάζα 0.141 kg και 
επειδή τοποθετούνται σε κάθε βήµα από τη µια πλευρά η µάζα των πρόσθετων σε 
kg/m θα είναι 0.141 kg / 0.1524 m = 0.93 kg/m. Οπότε έχουµε : 
Μάζα αλυσίδων + µάζα πρόσθετων = 2.42 + 0.93 = 3.35 kg/m 

Μάζα και των 2 αλυσίδων = 3.35 x 2 = 6.7 kg/m 

Μάζα αλυσίδων και περσίδων = 6.7 + 15 = 21.7 kg/m 

O συντελεστής τριβής µc   λαµβάνεται από το Table 2α  
(σελ. 123) για τακτική 

λίπανση ίσος µε 0.14. 

Με αντικατάσταση στον τύπο του Cp έχουµε  
Cp = 9.81 x 0.14 [(2.05 x 21.7 x 36) + 1800] = 4672 N 

Συντελεστής ασφαλείας = 33000 x 2 / 4672 = 14  

Ο συντελεστής ασφαλείας προέκυψε αρκετά µεγαλύτερος από το 8 που απαιτεί η 

συγκεκριµένη εφαρµογή άρα επιβεβαιώνεται η επιλογή της συγκεκριµένης αλυσίδας. 
 



 105 

 

Βήµα 7
ο
 :Στο σηµείο αυτό πρέπει να ελεγχθεί το φορτίο των ραούλων.  

Κιβώτιο = 650 mm µήκος 

  

Φορτίο λόγω του ενός κιβωτίου = 36 x 9.81 = 353 N 

 

Βάρος της αλυσίδας και των περσίδων στα 650 mm = 21.7 x 9.81 x 0.65 = 138 N 

 

Συνολικό φορτίο στα ράουλα = 353 + 138 = 491 Ν 

 

Αριθµός ραούλων που υποστηρίζουν το φορτίο = (650 / 152.4) x 2 = 8.5 

 

 

Φορτίο ανά ράουλο = 491 / 8.5 = 58 Ν 

Επιφάνεια επαφής των ραούλων  από τον πίνακα Table 4(σελ.126) για αλυσίδες BS 

Series µε φορτίο θραύσης 33000 Ν = 254 mm
2 

 

Αφού η αλυσίδα έχει ράουλα από σκληρυµένο χάλυβα κονιοµεταλλουργίας η 

µέγιστη επιτρεπόµενη πίεση από πίνακα Table 5 (σελ.126 - V= 0.45 m / sec < 

 0.5 m / sec) = 1.2 N / mm
2
 . 

 

Πίεση των ραούλων = 58 / 254 = 0.23 Ν / mm
2
 < 1.2 N / mm

2  άρα το φορτίο του 

ράουλου είναι αποδεκτό. 

 

Η επιλογή λοιπόν για τη συγκεκριµένη εφαρµογή είναι δύο σειρές αλυσίδων βήµατος 
152.4 mm , 7500lb / 33000N  φορτίο θραύσης BS Series µε ράουλα από σκληρυµένο 

χάλυβα κονιοµεταλλουργίας( αλυσίδα Νο 145240 / 16) και πρόσθετα Κ3 από τη µια 

πλευρά σε κάθε βήµα. 

 

Βήµα 8
ο
 : Η ισχύς που απαιτείται για να κινήσει το µεταφορέα θα είναι  

Κ = Cp  x V / 1000 = 4672 x 0.45 = 2.1 kW  

 

Σηµείωση: Η ισχύς αυτή που υπολογίζεται , είναι η ισχύς που απαιτείται στον άξονα 

κεφαλής  για την κίνηση του µεταφορέα , όχι η ισχύς του κινητήρα που απαιτείται. 
Για να επιλεχθεί ο κινητήρας πρέπει να ληφθεί υπόψη ο συντελεστής Service 

Factor(Sf) και οποιεσδήποτε άλλες απώλειες . 
 

Βήµα 9
ο 

: Η ταχύτητα περιστροφής του άξονα κεφαλής που απαιτείται για 

αλυσοτροχό µε 8 δόντια  (dp = 0.398242 m , για φορτίο θραύσης 7500lb , βήµα 152.4 

mm  και 8 δόντια θα είναι : 
R.P.M = (V x 60) / (dp x π)  = 0.45 x 60 / 0.398242 x π = 21.6 r.p.m. 

 

Βήµα 10
ο
 :Η ροπή του άξονα κεφαλής µπορεί να υπολογιστεί ως εξής: 

Ροπή (Nm)= (Cp x dp) / 2 = 4672 x 0.398242 / 2 = 930 .3 Nm 
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Παρακάτω δίνεται µια ενδεικτική προσφορά για τη µεταφορική αλυσίδα και τους 
αλυσοτροχούς που επιλέχθηκαν παραπάνω. 

 

Προς 
ΠΕΛΑΤΗ 

ΑΘΗΝΑ             

 

 

 

                                                               1614/07//ΚΠ/ττ                                  22.10.07 

 

 

 

Κύριοι,                                                                                                                      
 

Θ Ε Μ Α : Προσφορά µας Νο. Π-9803/07 για Μεταφορική Αλυσίδα 

 
Εν συνεχεία τηλεφωνικής σας ζήτησης, ευχαρίστως σας υποβάλλοµε προσφορά µας 
για την προµήθεια των κάτωθι ειδών : 

  

1)  146,50µτρ. "RENOLD" Μεταφορική Αλυσίδα µε αυτάκια Κ3 

   από µια πλευρά σε κάθε βήµα  

   Β  Η  Μ  Α   :  152,4mm 

   ∆ΙΑΜ. ΡΑΟΥΛΟΥ :  31,75mm 

   ΠΛΑΤΟΣ ΡΑΟΥΛΟΥ:  15,25mm 

   ∆ΙΑΜ. ΠΕΙΡΟΥ :  13,35mm 

   Λ Α Μ Ε Σ   :  25x4 mm 

   ΟΡΙΟ ΘΡΑΥΣΕΩΣ :  7500 LBS/33.000N 

   Τ  Ι  Μ  Η   :  48,00 EΥΡΩ/µέτρο 

 

2)  2 τεµ.  Σύνδεσµοι µε αυτάκι Κ3 από µια πλευρά για την ανωτέρω 

αλυσίδα 

   Τ  Ι  Μ  Η  :  9,80 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 

3)  4 τεµ.  Αλυσοτροχός για την ανωτέρω αλυσίδα  

   ΑΡ. Ο∆ΟΝΤΩΝ :  Z=08 

   Τ  Ι  Μ  Η  :  93,50 ΕΥΡΩ/τεµ. 

 

Φ.  Π.  Α.         :  Οι ανωτέρω τιµές επιβαρύνονται µε 19% ΦΠΑ 

 

 

Με Φιλικούς Χαιρετισµούς, 
ΠΑΠΑ∆ΟΠΟΥΛΟΥ ΜΑΡΙΑ 
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2.3 ΠΙΝΑΚΕΣ 
Στο τµήµα αυτό παρατίθενται όλοι οι πίνακες και τα διαγράµµατα που 

χρησιµοποιούνται κατά το σχεδιασµό ενός αλυσοµεταφορέα. 

 

DIAGRAM 1 
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TABLE 1(ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΗΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ) 
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TABLE 2(ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΗΣ ΤΡΙΒΗΣ ΤΗΣ ΑΛΥΣΙ∆ΑΣ ΕΠΑΝΩ ΣΤΟΥΣ 

Ο∆ΗΓΟΥΣ ΓΙΑ ΚΥΛΙΣΗ) 
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TABLE 3(ΣΥΝΤΕΛΕΣΤΗΣ ΤΡΙΒΗΣ ΤΟΥ ΜΕΤΑΦΕΡΟΜΕΝΟΥ ΦΟΡΤΙΟΥ 

ΕΠΑΝΩ ΣΕ ΧΑΛΥΒΑ) 
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TABLE 4(ΕΠΙΦΑΝΕΙΑ ΕΠΑΦΗΣ) 

 

 
 

 

 

TABLE 5(ΠΡΟΤΕΙΝΟΜΕΝΕΣ ΤΙΜΕΣ ΠΙΕΣΗΣ) 
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TABLE 7 

BS STANDARDS 
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