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(57)【要約】
　　【課題】ベルト背面にフッ素系樹脂フィルムを強固
に貼着することのできる熱可塑性樹脂ベルト及びその製
造方法の提供。
　　【解決手段】熱可塑性樹脂によりベルト本体３を形
成する。ベルト本体３の背面側に表面接着処理を施した
フッ素系樹脂フィルム６を配置する。ベルト本体３及び
フッ素系樹脂フィルム６を加温して、ベルト本体３を構
成する熱可塑性樹脂の溶融粘度を１０５～１０６ｐｏｉ
ｓｅの範囲に設定する。ベルト本体３及びフッ素系樹脂
フィルム６を一定時間加圧する。ベルト本体３及びフッ
素系樹脂フィルム６を加圧したまま冷却する。ベルト本
体３の背面にフッ素系樹脂フィルム６が貼着される。
【選択図】　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　熱可塑性樹脂によりベルト本体を形成し、該ベルト本体の背面に、表面接着処理を施し
たフッ素系樹脂フィルムを貼着することを特徴とする熱可塑性樹脂ベルトの製造方法。
【請求項２】
　前記ベルト本体の背面側に前記フッ素系樹脂フィルムを配置し、次いで、ベルト本体及
びフッ素系樹脂フィルムを加温して、ベルト本体を構成する熱可塑性樹脂の溶融粘度を１
０５～１０６ｐｏｉｓｅの範囲に設定しつつ、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムを一
定時間加圧し、その後、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムを加圧したまま冷却するこ
とにより、ベルト本体の背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着することを特徴とする請求項
１に記載の熱可塑性樹脂ベルトの製造方法。
【請求項３】
　前記ベルト本体及びその背面側に配置したフッ素系樹脂フィルムの周方向における一部
を加温しつつ加圧した後、当該部位を加圧したまま冷却することにより、当該部位におけ
るベルト本体の背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着し、さらに、同様の手順で、ベルト本
体及びフッ素系樹脂フィルムをその周方向に順次位置をずらしながら、全周にわたってベ
ルト背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着することを特徴とする請求項１又は２に記載の熱
可塑性樹脂ベルトの製造方法。
【請求項４】
　前記ベルト本体及びその背面側に配置したフッ素系樹脂フィルムをプーリに掛け、該プ
ーリを回転させながら、プーリ外周上のうちの回転方向後方において、ベルト本体及びフ
ッ素系樹脂フィルムを加温しつつ加圧すると共に、プーリ外周上のうちの回転方向前方に
おいて、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムを加圧したまま冷却することにより、ベル
ト背面にフッ素系樹脂フィルムをその全周にわたって連続して貼着することを特徴とする
請求項１又は２に記載の熱可塑性樹脂ベルトの製造方法。
【請求項５】
　前記表面接着処理として、フッ素系樹脂フィルムに、金属ナトリウムの液体アンモニア
溶液による処理、金属ナトリウムのナフタリン－テトラヒドロフラン溶液による処理、中
高真空中でのスパッタエッチング処理、低圧ガス中でのプラズマ処理、又はイオン注入機
による一定のイオン注入処理を施すことを特徴とする請求項１～４のいずれかに記載の熱
可塑性樹脂ベルトの製造方法。
【請求項６】
　熱可塑性樹脂により形成したベルト本体にベルト張力を受け持つ心体を埋設してなり、
前記ベルト本体の背面に、表面接着処理を施したフッ素系樹脂フィルムが貼着されたこと
を特徴とする熱可塑性樹脂ベルト。
【請求項７】
　前記熱可塑性樹脂が、ポリウレタン樹脂、ポリエステル樹脂、ナイロン樹脂又は動的架
橋型熱可塑性エラストマーとされたことを特徴とする請求項６に記載の熱可塑性樹脂ベル
ト。
【請求項８】
　前記フッ素系樹脂フィルムが、四フッ化エチレン樹脂（ＰＴＦＥ）、四フッ化エチレン
・パーフルオロアルキルビニルエーテル共重合樹脂（ＰＦＡ）、四フッ化エチレン・六フ
ッ化プロピレン共重合樹脂（ＦＥＰ）、四フッ化エチレン・エチレン共重合樹脂（ＥＴＦ
Ｅ）、三フッ化塩化エチレン樹脂（ＣＴＦＥ）、フッ化ビニリデン樹脂（ＰＵＤＦ）から
なることを特徴とする請求項６又は７に記載の熱可塑性樹脂ベルト。
【請求項９】
　前記フッ素系樹脂フィルムの厚さが０．１ｍｍ～０．８ｍｍとされたことを特徴とする
請求項６、７又は８に記載の熱可塑性樹脂ベルト。
【請求項１０】
　前記フッ素系樹脂フィルムに、カーボンブラック、グラファイト又は炭素繊維が充填さ
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れたことを特徴とする請求項６～９のいずれかに記載の熱可塑性樹脂ベルト。
【請求項１１】
　前記フッ素系樹脂フィルムは、多数の小孔を有する多孔質状とされたことを特徴とする
請求項６～１０のいずれかに記載の熱可塑性樹脂ベルト。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば食品や医薬品、衛生用品をベルト背面に載置して搬送する熱可塑性樹
脂ベルト及びその製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、ベルト搬送システムでは、平ベルトや歯付ベルトなどの搬送用ベルトがプーリ
との摩擦又は噛み合いによって旋回することにより、ベルト背面に載置した被搬送物を搬
送するようになっている。
【０００３】
　搬送用ベルトのうち、食品や医薬品、衛生用品などを搬送するものには、ゴム製ベルト
のようにベルト本体の配合物が被搬送物に付着又は移染することがないよう、合成樹脂製
ベルトが採用される。さらに、合成樹脂製ベルトのうち、ポリウレタンなどを主材料とす
る熱可塑性樹脂ベルトは、所望の長さに裁断したベルトを熱融着法によってエンドレス化
することができるので、エンドレス状に金型成型する熱硬化性樹脂ベルトよりも周長の長
いものを得やすく、搬送用ベルトとして採用されることが多い。
【０００４】
　熱可塑性樹脂ベルトは、高温又は高粘着性のものを、あるいは、ベルト本体に少量含ま
れる可塑剤又は柔軟剤などの発するガスを嫌うものを搬送する場合には、そのベルト背面
にフッ素樹脂などをコーティングしたものが使用される。ベルト背面のコーティング剤は
、フッ素樹脂などに熱可塑性樹脂との接着性を持たせるためのバインダーを分散したもの
であり、必要なコーティング厚が得られるまで重ねてコーティングするようにしている。
【０００５】
　ただ、ベルト背面をコーティングした熱可塑性樹脂ベルトは、そのコーティング厚を厚
くすると、曲げ屈曲の繰り返しによってコーティングにクラックや脱落を生じるなど、所
定の寿命が得られないことがある。また、コーティング剤のバインダーの多くは溶剤を使
用するものであり、その溶剤の回収コストや、人体などへの悪影響を回避するための管理
コストが高くなりやすい。
【０００６】
　これに対して、コーティングに代えて、フッ素系樹脂フィルムを貼着することにより、
バインダーを不要にすると共に、フッ素系樹脂のクラックや脱落を生じることなく、ベル
ト背面を十分な厚さのフッ素系樹脂で被覆することが考えられる。これにより、熱可塑性
樹脂ベルトを被搬送物から保護しつつ、ベルト本体からのガスの発生を抑えると共に、フ
ッ素系樹脂フィルムによってベルト高さを調節することが期待できる。
【０００７】
　このような熱可塑性樹脂ベルトのベルト背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着した構造と
しては、被搬送物からの保護や、ガス発生の抑制、ベルト高さの調節などを目的とするも
のではないが、フッ素系樹脂フィルムの貼着により、ベルト本体の背面を帯電させやすく
して用紙を電子吸着するようにした搬送用ベルトが開示されている（特許文献１）。
【特許文献１】特開２００８－３０９４３号公報（段落番号００１０、００１８、００３
１、００３４）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　ところが、フッ素系樹脂フィルムは、自己接着性がないことから、熱可塑性樹脂に強固
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に貼着することができない。そのため、ベルト背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着した熱
可塑性樹脂ベルトは、特許文献１のように、フッ素系樹脂フィルムを介在させてベルト本
体の背面に用紙を電子吸着させて搬送することはできても、フッ素系樹脂フィルムを介し
てベルト背面に被搬送物を載置して搬送することができない。
【０００９】
　本発明は、ベルト背面にフッ素系樹脂フィルムを強固に貼着することのできる熱可塑性
樹脂ベルト及びその製造方法の提供を目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　上記目的を達成するために、本発明に係る熱可塑性樹脂ベルトの製造方法は、熱可塑性
樹脂によりベルト本体を形成し、このベルト本体の背面に、表面接着処理を施したフッ素
系樹脂フィルムを貼着するものである。
【００１１】
　上記構成によれば、フッ素系樹脂フィルムに表面接着処理を施しておくので、自己接着
性のないフッ素系樹脂フィルムであっても、熱可塑性樹脂により形成したベルト本体の背
面に強固に貼着することができる。
【００１２】
　ここで、熱可塑性樹脂としては、ポリウレタン樹脂、ポリエステル樹脂、ナイロン樹脂
又は動的架橋型熱可塑性エラストマーを例示できる。また、フッ素系樹脂フィルムとして
は、四フッ化エチレン樹脂（ＰＴＦＥ）、四フッ化エチレン・パーフルオロアルキルビニ
ルエーテル共重合樹脂（ＰＦＡ）、四フッ化エチレン・六フッ化プロピレン共重合樹脂（
ＦＥＰ）、四フッ化エチレン・エチレン共重合樹脂（ＥＴＦＥ）、三フッ化塩化エチレン
樹脂（ＣＴＦＥ）、フッ化ビニリデン樹脂（ＰＵＤＦ）からなるフィルムを例示できる。
【００１３】
　ベルト本体の背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着する手順としては、まず、ベルト本体
の背面側にフッ素系樹脂フィルムを配置する。次いで、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィ
ルムを加温して、ベルト本体を構成する熱可塑性樹脂の溶融粘度を１０５～１０６ｐｏｉ
ｓｅの範囲に設定しつつ、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムを一定時間加圧する。そ
の後、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムを加圧したまま冷却することにより、ベルト
本体の背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着する。
【００１４】
　より具体的な手順としては、ベルト本体及びその背面側に配置したフッ素系樹脂フィル
ムの周方向における一部を加温しつつ加圧した後、当該部位を加圧したまま冷却すること
により、当該部位におけるベルト本体の背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着する。さらに
、同様の手順で、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムをその周方向に順次位置をずらし
ながら、全周にわたってベルト背面にフッ素系樹脂フィルムを貼着する。
【００１５】
　この構成によれば、周方向に沿って少しずつ貼着してベルト背面の全周にフッ素系樹脂
フィルムを貼着するので、例えば所望の長さに裁断した熱可塑性樹脂ベルトをエンドレス
化した後、その両端を熱融着するのに用いたものと同じ加熱プレス機を用いてフィルムを
貼着することができ、その貼着専用の装置を不要にすることができる。
【００１６】
　また、別の手順としては、ベルト本体及びその背面側に配置したフッ素系樹脂フィルム
をプーリに掛ける。このプーリを回転させながら、プーリ外周上のうちの回転方向後方に
おいて、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムを加温しつつ加圧すると共に、プーリ外周
上のうちの回転方向前方において、ベルト本体及びフッ素系樹脂フィルムを加圧したまま
冷却することにより、ベルト背面にフッ素系樹脂フィルムをその全周にわたって連続して
貼着する。
【００１７】
　この構成によれば、例えば、プーリを回転させながら、背面側から加圧ローラなどで加
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圧しつつ加熱及び冷却することにより、ベルト背面の全周に渡って連続してフッ素系樹脂
フィルムを貼着することができるので、その貼着を容易にすることができる。
【００１８】
　ここで、フッ素系樹脂フィルムの表面接着処理としては、フッ素系樹脂フィルムに、金
属ナトリウムの液体アンモニア溶液による処理、金属ナトリウムのナフタリン－テトラヒ
ドロフラン溶液による処理、中高真空中でのスパッタエッチング処理、低圧ガス中でのプ
ラズマ処理、又はイオン注入機による一定のイオン注入処理を施すことを例示できる。
【００１９】
　また、本発明は、熱可塑性樹脂により形成したベルト本体にベルト張力を受け持つ心体
を埋設してなり、そのベルト本体の背面に、表面接着処理を施したフッ素系樹脂フィルム
を貼着した熱可塑性樹脂ベルトを提供する。
【００２０】
　熱可塑性樹脂は、ポリウレタン樹脂、ポリエステル樹脂、ナイロン樹脂又は動的架橋型
熱可塑性エラストマーなどであり、フッ素系樹脂フィルムは、四フッ化エチレン樹脂（Ｐ
ＴＦＥ）、四フッ化エチレン・パーフルオロアルキルビニルエーテル共重合樹脂（ＰＦＡ
）、四フッ化エチレン・六フッ化プロピレン共重合樹脂（ＦＥＰ）、四フッ化エチレン・
エチレン共重合樹脂（ＥＴＦＥ）、三フッ化塩化エチレン樹脂（ＣＴＦＥ）、フッ化ビニ
リデン樹脂（ＰＵＤＦ）などからなるフィルムである。
【００２１】
　この構成によれば、フッ素系樹脂フィルムの貼着を強固にすることができるので、フッ
素系樹脂フィルムを介してベルト背面に被搬送物を載置して搬送する用途にも使用するこ
とができる。これにより、熱可塑性樹脂ベルトを被搬送物から保護しつつ、ベルト本体か
らのガスの発生を抑えると共に、フッ素系樹脂フィルムによってベルト厚さを調節するこ
とができる。
【００２２】
　フッ素系樹脂フィルムの厚さを０．１ｍｍ～０．８ｍｍに設定すれば、ベルト本体を十
分に保護しつつガスの発生を抑えると共に、熱可塑性樹脂ベルトの屈曲性能を維持するこ
とができ、しかも、このフィルム厚さの範囲は、ベルト厚さを微調節するのに十分な範囲
である。なお、フィルム厚さが０．１ｍｍ未満の場合、ベルト本体の保護が不十分になり
やすく、０．８ｍｍを超過すると熱可塑性樹脂ベルトの屈曲を阻害しやすい。
【００２３】
　フッ素系樹脂フィルムに、カーボンブラック、グラファイト又は炭素繊維を充填すれば
、フィルムの強度を高めることができ、しかも、これらが導電性であることから、熱可塑
性樹脂ベルトの帯電を防止することができる。また、フッ素系樹脂フィルムを多数の小孔
を有する多孔質状とすれば、フッ素系樹脂フィルムに表面接着処理を施す際に、その接着
処理用の溶液などを浸透させやすく、好適である。
【発明の効果】
【００２４】
　以上のとおり、本発明によると、フッ素系樹脂フィルムに表面接着処理を施しておくの
で、このフッ素系樹脂フィルムをベルト背面に強固に貼着することができる。さらに、ベ
ルト本体を構成する熱可塑性樹脂を加温して所定の溶融粘度に設定しつつ、背面側にフッ
素系樹脂フィルムを重ねた状態で加圧した後、その加圧状態のまま冷却することにより、
フッ素系樹脂フィルムをより強固に貼着することができる。
【００２５】
　これにより、ベルト背面に十分な厚さのフッ素系樹脂フィルムを貼着しつつ、そのベル
ト背面に被搬送物を載置して搬送することができるので、被搬送物に対する熱可塑性樹脂
ベルトの耐熱性や耐摩耗性、耐粘着性、抗菌抗カビ性などを向上させると共に、ベルト本
体からのガスの発生を抑え、しかも、フッ素系樹脂フィルムによってベルト高さを調節す
ることができる。さらに、フッ素系樹脂フィルムを貼着したものは、フッ素系樹脂のコー
ティングのようなクラックや脱落を生じることがなく、コーティングに用いるバインダー
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を不要にすることもできる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２６】
　以下、本発明に係る熱可塑性樹脂ベルト及びその製造方法を実施するための最良の形態
について、図面を用いて説明する。まず、熱可塑性樹脂ベルトの構成を説明する。図１は
熱可塑性樹脂ベルトの斜視図である。
【００２７】
　熱可塑性樹脂ベルト１は、ベルト背面に被搬送物を載置して搬送するための長尺の搬送
用歯付ベルトであり、内周側にベルト歯２を有するベルト本体３に、ベルト張力を受け持
つアラミド繊維などからなる心線４を埋設すると共に、ベルト歯２を帆布５で被覆して補
強した構造とされる。
【００２８】
　ベルト本体３は、例えば硬度９２のポリウレタン樹脂などの熱可塑性樹脂により形成さ
れ、その背面に、表面接着処理を施した四フッ化エチレン樹脂（ＰＴＦＥ）などのフッ素
系樹脂フィルム６が貼着されている。
【００２９】
　フッ素系樹脂フィルム６は、表面接着処理する際の溶液などの浸透性を高めるよう、多
数の小孔を有する多孔質状とされ、さらに、強度を高めつつ熱可塑性樹脂ベルト１の帯電
を防止するよう、導電性のカーボンブラックやグラファイト、炭素繊維などが充填されて
いる。フッ素系樹脂フィルム６の厚さは、０．１ｍｍ～０．８ｍｍの範囲に設定され、こ
のフッ素系樹脂フィルム６により、被搬送物に対する熱可塑性樹脂ベルト１の耐熱性や耐
摩耗性、耐粘着性、抗菌抗カビ性などを向上させつつ、ベルト本体３を構成する熱可塑性
樹脂からのガスなどの発生を抑えると共に、ベルト厚さを調節するようになっている。
【００３０】
　次に、熱可塑性樹脂ベルトの製造方法を説明する。まず、熱可塑性樹脂として例えば硬
度９２のポリウレタン樹脂によりベルト本体３を形成しつつ、心線４を埋設すると共に、
ベルト歯２を帆布５で被覆する。
【００３１】
　具体的には、一旦、両端を裁断した所定の長さのベルト本体３を形成し、その両端を突
き合わせつつ所定の平板歯溝付プレス板付きの金型にセットして、加熱プレス機で、ベル
ト本体３を構成するポリウレタン樹脂が溶融する直前の温度まで加熱・加圧する。この加
熱・加圧の状態を一定時間維持した後、ベルト本体３の突き合わせ部を加圧したまま１０
０℃以下まで冷却して突き合わせ部を接続し、加熱プレス機からベルト本体３を金型と共
に取り出して、金型を開放してエンドレス化したベルト本体３を取り出す。
【００３２】
　次いで、ベルト本体３の背面側にこれと同じ幅に切り出したフッ素系樹脂フィルム６と
しての四フッ化エチレン樹脂（ＰＴＦＥ）フィルムを配置する。四フッ化エチレン樹脂（
ＰＴＦＥ）フィルムには、あらかじめ、金属ナトリウムの液体アンモニア溶液による処理
、金属ナトリウムのナフタリン－テトラヒドロフラン溶液による処理、中高真空中でのス
パッタエッチング処理、低圧ガス中でのプラズマ処理、又はイオン注入機による一定のイ
オン注入処理などの表面接着処理を施しておき、その処理面をベルト背面に向けて配置す
る。
【００３３】
　ベルト本体３及びその背面側のフッ素系樹脂フィルム６の周方向における一部を再び金
型にセットし、前記加熱プレス機で約１９０℃に加温して、ベルト本体３を構成するポリ
ウレタン樹脂の溶融粘度を１０５～１０６ｐｏｉｓｅの範囲に設定しつつ、ベルト本体３
及びフッ素系樹脂フィルム６を約２～７分加圧する。その後、金型にセットした部位を加
圧したまま１００℃以下まで冷却することにより、その部位におけるベルト本体３の背面
にフッ素系樹脂フィルム６を貼着する。
【００３４】
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　さらに、ベルト本体３及びフッ素系樹脂フィルム６を金型から外して、上記手順と同様
の手順で、ベルト本体３の周方向における別の部位にフッ素系樹脂フィルム６を貼着し、
周方向に順次位置をずらしながらフッ素系樹脂フィルム６の貼着を繰り返すことにより、
全周に渡って、ベルト本体３の背面にフッ素系樹脂フィルム６を貼着する。
【００３５】
　その後、所望のベルト幅に裁断することにより、所定のベルト幅かつ周長で、ベルト背
面をフッ素系樹脂フィルム６で被覆した熱可塑性樹脂ベルト１が得られる。
【００３６】
　上記構成によれば、フッ素系樹脂フィルム６に表面接着処理を施すと共に、ベルト背面
に重ねて加熱・加圧及び冷却することにより、熱可塑性樹脂で構成されるベルト本体３の
背面にフッ素系樹脂フィルム６を貼着するので、ベルト本体３の寸法を狂わせることなく
、自己接着性のないフッ素系樹脂フィルム６を強固に貼り付けることができる。これによ
り、所定の厚さのフッ素系樹脂フィルム６を貼り付けてベルト背面を保護し、かつベルト
背面からのガスなどの発生を阻止すると共に、ベルト厚さを調整することができる。
【００３７】
　なお、本発明は、上記の実施の形態に限定されるものではなく、本発明の範囲内におい
て、適宜変更を加えることができる。例えば、熱可塑性樹脂ベルト１は、そのベルト歯２
を被覆する帆布５を設けなくてもよく、歯付ベルトに限らず、平ベルトやＶリブドベルト
など、どのようなベルトであってもよい。
【００３８】
　ベルト本体３を構成する熱可塑性樹脂は、ポリウレタン樹脂だけでなく、ポリエステル
樹脂やナイロン樹脂又は動的架橋型熱可塑性エラストマーであってもよい。また、フッ素
系樹脂フィルム６は、四フッ化エチレン樹脂（ＰＴＦＥ）だけでなく、四フッ化エチレン
・パーフルオロアルキルビニルエーテル共重合樹脂（ＰＦＡ）、四フッ化エチレン・六フ
ッ化プロピレン共重合樹脂（ＦＥＰ）、四フッ化エチレン・エチレン共重合樹脂（ＥＴＦ
Ｅ）、三フッ化塩化エチレン樹脂（ＣＴＦＥ）、フッ化ビニリデン樹脂（ＰＵＤＦ）など
からなるフィルムであってもよい。
【００３９】
　また、ベルト本体３の背面にフッ素系樹脂フィルム６を貼着するのに、加熱プレス機及
び金型を用いて、周方向に沿って一部分ずつ断続的に貼着する代わりに、ベルト本体３及
びその背面側に重ねたフッ素系樹脂フィルム６をプーリに掛けて、このプーリを回転させ
ながら、連続的に貼着することもできる。
【００４０】
　具体的には、まず、ベルト本体３及びその背面側に配置したフッ素系樹脂フィルム６を
プーリに掛ける。次いで、プーリを回転させながら、プーリ外周上のうちの回転方向後方
において、ベルト本体３及びフッ素系樹脂フィルム６を加温しつつ背面側から加圧ローラ
などで加圧すると共に、プーリ外周上のうちの回転方向前方において、ベルト本体３及び
フッ素系樹脂フィルム６を加圧したまま冷却することにより、ベルト本体３の背面にフッ
素系樹脂フィルム６をその全周にわたって連続して貼着する。
【図面の簡単な説明】
【００４１】
【図１】熱可塑性樹脂ベルトの斜視図
【符号の説明】
【００４２】
１　　熱可塑性樹脂ベルト
２　　ベルト歯
３　　ベルト本体
４　　心線
５　　帆布
６　　フッ素系樹脂フィルム
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