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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】製造コストが安く、接合強度や屈曲疲労強度の
高い、傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置
を提供する。
【解決手段】エンドレスベルト素材１ａの両端にカット
具により傾斜接合面１ｂ，１ｃを切断形成しこのエンド
レスベルト素材１ａをプレス具の保持具とプレス用板に
より傾斜接合面１ｂ，１ｃを当接又は重合状態で固定し
、加熱具４により溶着する。傾斜接合面を溶着するもの
からなるため、接合強度や屈曲疲労強度の大幅の向上が
図れる。
【選択図】図４
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【実用新案登録請求の範囲】
【請求項１】
　傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置であって、該装置は、細長のエンドレ
スベルト素材の両端部を当接又はやや重合させた状態で前記両端部に傾斜接合面を手動切
断形成する傾斜接合面形成具と、前記傾斜接合面の形成されている前記エンドレスベルト
素材の前記傾斜接合面を当接状態に手動で不動保持するエンドレスベルト素材保持具と、
該保持具に当接又は挟持して前記エンドレスベルト素材を加熱する加熱具とを有するもの
からなり前記加熱具が１００Ｖ電源により前記エンドレスベルト素材の前記傾斜接合面を
溶着可能な温度に加熱するものからなることを特徴とする傾斜接合面を有するエンドレス
ベルトの製造装置。
【請求項２】
　前記加熱具が、前記エンドレスベルト素材がウレタンである場合に、１５０度以上の加
熱温度を発生するものからなることを特徴とする請求項１に記載の傾斜接合面を有するエ
ンドレスベルトの製造装置。
 
【考案の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本考案は、接合強度の向上のために傾斜接合面を形成してなるエンドレスベルトの製造
装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　エンドレスベルトとしては従来より各種形態及び各種形状のものがある。また、その製
造装置としても各種のものがあるが一例として「特許文献１」が挙げられる。
【特許文献１】特開平８－３９６７４号（図１）
【考案の開示】
【考案が解決しようとする課題】
【０００３】
　「特許文献１」の「特開平８－３９６７４号」の「エンドレスベルトの製造方法及びそ
の製造装置」は、ベルト素材（３）の両端面に形成される当接部（５），（２４）をペー
スト（１４）を介して相対向して配置し、高周波誘導加熱装置の加熱コイル（６）によっ
て当接部（５），（２４）を加熱して溶着し、エンドレスベルトを製作するものである。
【０００４】
　前記の製造装置によりエンドレスベルトは形成されるが、その「図１」に示すようにこ
の当接面（５），（２４）はベルト素材３の軸線に対して直角に形成されるものである。
また、加熱手段としては高周波誘導加熱装置を用いるものであり、製造コストが大となり
、かつ消費電力も大となる問題点がある。
　また、従来使用されているエンドレスベルトはその接合面がすべて直角のものからなり
、後に説明する本考案のように傾斜面を形成するものでない。
【０００５】
　接合面が直角のものと傾斜のものでは１／ｓｉｎθ（θは傾斜角度）だけ傾斜接合面の
方が面積が広くその分だけ接合強度や屈曲疲労強度が大きくなる。
【０００６】
　本考案は、以上の事情に鑑みて考案されたものであり、製造コストが安く、接合強度や
屈曲疲労強度の高いエンドレスベルトを製造する装置を提供するものである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本考案は、以上の目的を達成するために、請求項１の考案は、傾斜接合面を有するエン
ドレスベルトの製造装置であって、該装置は、細長のエンドレスベルト素材の両端部を当
接又はやや重合させた状態で前記両端部に傾斜接合面を手動切断形成する傾斜接合面形成
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具と、前記傾斜接合面の形成されている前記エンドレスベルト素材の前記傾斜接合面を当
接状態に手動で不動保持するエンドレスベルト素材保持具と、該保持具に当接又は挟持し
て前記エンドレスベルト素材を加熱する加熱具とを有するものからなり、前記加熱具が１
００Ｖ電源により前記エンドレスベルト素材の前記傾斜接合面を溶着可能な温度に加熱す
るものからなることを特徴とする。
【０００８】
　また、請求項２の考案は、前記加熱具が、前記エンドレスベルト素材がウレタンである
場合に、１５０度以上の加熱温度を発生するものからなることを特徴とする。
【考案の効果】
【０００９】
　本考案の請求項１の傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置によれば、エンド
レスベルト素材の両端面に手動により傾斜接合面を形成した後、この傾斜接合面を当接せ
しめて不動保持する簡便な装置具を用いると共に、１００Ｖ電源で作動する加熱具によっ
て傾斜接合面を溶着する比較的簡便の装置具を使用するため、装置コストが安価に保持さ
れる。また、傾斜接合面を溶着するものからなるため、接合強度や屈曲疲労強度の大幅の
向上が図れる。
【００１０】
　また、本考案の請求項２の傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置によれば、
加熱具は１００Ｖ電源で１５０度以上の加熱温度を発生する比較的簡便のものからなり、
装置コストの低減が図れる。
【考案を実施するための最良の形態】
【００１１】
　以下、本考案の傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置の実施の形態を図面を
参照して詳述する。なお、本実施例では丸形の横断面のエンドレスベルトについて説明す
るが、勿論、エンドレスベルトとしてはその形状や形態は任意のものでよい。また、本実
施例ではエンドレスベルト素材としてウレタンを用いたが、勿論それに限定するものでは
ない。なお、ウレタンは１５０度位で溶着するための加熱具としては簡便で安価なものが
使用される。また、以下の説明では請求項１における傾斜接合面形成具をカット治具２と
称呼し、エンドレスベルト素材保持具をプレス治具３と称呼する。また、傾斜接合面を有
するエンドレスベルトの製造装置を製造装置１００と称呼する。
【００１２】
　製造装置１００は、大別してカット治具２と、プレス治具３及び加熱具４等とからなり
、これ等の用具によりエンドレスベルト１を製造する。なお、本実施例ではエンドレスベ
ルト１は丸形のエンドレスベルト素材１ａを円形に丸めたものであり接合面としては傾斜
接合面を形成するものからなる。
【００１３】
　なお、図１は本考案の製造装置１００により製造されたエンドレスベルト１を示す。こ
のエンドレスベルト１は前記のように丸形からなり、傾斜接合面１ｂ，１ｃを溶着したも
のからなる。また、エンドレスベルト素材１ａとしてはウレタン材を使用するが、勿論、
これに限定するものではない。
【００１４】
　図２（ｂ），（ｃ）は、カット具２の概要構造を示すものであり、図２（ａ）は傾斜接
合面形成前のエンドレスベルト素材１ａを示し、図２（ｄ）はカット具２により傾斜接合
面１ｂ，１ｃを切断形成されたエンドレスベルト素材１ａを示す。
　図１（ａ）のエンドレスベルト素材１ａは符号Ａから符号Ｂまでの長さのものからなり
、この符号Ａの端面と符号Ｂの端面を接合したものが、図１に示す丸形のエンドレスベル
ト１となる。
【００１５】
　カット具２はエンドレスベルト素材１ａを貫通保持するブロック体２ａを示し、例えば
、木材のブロックからなる。このブロック体２ａには傾斜角度θのスリット２ｂがブロッ
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ク体２ａの中心線をやや越えた位置まで切断形成されている。また、このスリット２ｂの
幅は狭幅のものからなり、図２（ｃ）に示すカッタ２ｃが挿入し得るものからなる。
【００１６】
　次に、このカッタ具２によるエンドレスベルト素材１ａの傾斜接合面１ｂ，１ｃの形成
方法を説明する。
　まず、図２（ｂ）に示すようにブロック体２ａの貫通孔２ａ′内に図２（ａ）のエンド
レスベルト素材１ａを挿入し、図２（ａ）の符号Ａと符号Ｂを当接又はやや重合させて位
置決めする。次のこの状態にあるブロック体２ａのスリット２ｂ内にカッタ２ｃを挿入し
、手又はハンマーによってカッタ２ｃを殴打する。以上により図２（ｄ）に示す傾斜接合
面１ｂ，１ｃを形成したエンドレスベルト素材１ａを作ることができる。
【００１７】
　次に、プレス具３を図３（ａ），（ｂ）により説明する。
　プレス具３はエンドレスベルト素材１ａを所定位置に不動状態で保持する保持台３ａと
、保持台３ａの上面に挿入されてエンドレスベルト素材１ａを保持台３ａ側に押圧するプ
レス用板３ｂ等とからなる。この保持台３ａとプレス板３ｂにより、エンドレスベルト１
ａは図３（ｂ）に示すように互いの傾斜接合面１ｂ，１ｃを当接又は重合した状態で保持
される。
【００１８】
　加熱具４は図４（ａ）及び図４（ｂ）に示すものからなる。図４（ｂ）に示すように加
熱具４は二股状のものからなり、ハナミのように一対のアーム部４ａ，４ａをスプリング
４ｂのスプリング力に抗して押圧することにより先端のヒータ４ｃ，４ｃを近接又は離隔
するものからなる。なお、ヒータ４ｃには１００Ｖ電源５が電通し、所定温度（例えば、
１５０度）に加熱されるものからなる。
　この加熱具４は図４（ａ）に示すようにプレス具３の上下面に押圧された状態で使用さ
れ、内部のエンドレスベルト素材１ａを加熱するものからなる。エンドレスベルト素材１
ａがウレタン材の場合、１５０度程度で傾斜接合面１ｂ，１ｃが溶けて溶着される。
　以上により、図１に示したエンドレスベルト１が製造される。
【００１９】
　本考案の傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置１００は、以上の構造からな
るが、本実施例はその１つの形態を示すものであり、同一技術的範疇のものが適用される
ことは勿論である。
【産業上の利用可能性】
【００２０】
　本考案の傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置はエンドレスベルトのすべて
に適用可能であり、その利用範囲は広い。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本考案のエンドレスベルトの平面図。
【図２】エンドレスベルト素材の平面図（ａ）、エンドレスベルト素材に傾斜接合面を形
成するカット具のブロック体及びカッタ（ｃ）とその作用を示す平面図（ｂ）及び斜視図
（ｃ）及び傾斜接合面を形成したエンドレスベルト素材を示す斜視図（ｄ）。
【図３】プレス具の保持具を示す平面図（ａ）及び正面図（ｂ）。
【図４】加熱具を示す正面図（ａ）及び平面図（ｂ）。
【符号の説明】
【００２２】
　１　　　エンドレスベルト
　１ａ　　エンドレスベルト素材
　１ｂ　　傾斜接合面
　１ｃ　　傾斜接合面
　２　　　カット具（傾斜接合面形成具）
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　２ａ　　ブロック体
　２ａ′　貫通孔
　２ｂ　　スリット
　２ｃ　　カッタ
　３　　　プレス具（エンドレスベルト素材保持具）
　３ａ　　保持台
　３ｂ　　プレス用板
　４　　　加熱具
　４ａ　　アーム
　４ｂ　　スプリング
　４ｃ　　ヒータ
　５　　　１００Ｖ電源
　１００　製造装置（傾斜接合面を有するエンドレスベルトの製造装置）

【図１】
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【図３】
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