
樹脂コンベヤベルト４
■フォルボ・ジークリング・ジャパン㈱
　ジークリング　トランジロン

 ● 製品構造

 ● 呼称の記号説明

心体構造
1
2　帆布プライ数3　
4
M　ソリッドウォープン帆布
Ｎ（NOVO）　ポリエステル繊維束

E　3 / 1　U 0 / U 2　MT - C　（W）　FDA
色調
BK 黒
BL 青
BR 茶
FT 透明
Ｇ 緑
GY 灰
Ｗ　白

１％伸張時安定張力（SD値）

コーティング厚さ（1/10㎜）例）５＝0.5㎜

下面コーティング
上面コーティング
Ｏ コーティング無し
Ａ ポリオレフィン
Ｃ 綿
Ｅ ポリエステル
Ｆ フェルト
Ｇ 合成ゴム
Ｎ（NOVO）　ポリエステル繊維束
Ｐ ポリアミド
Ｓ シリコン
SB30 合成皮革
Ｕ ポリウレタン
UO
EO 含浸AO
SO
UH ハードポリウレタン
Ｖ PVC
VH　ハードPVC

ベルト表面パターン
AR ラフトップパターン
  （型布起こし）
AR-RT ラフトップパターン
    （ロール起こし）
FG フィッシュボーンパターン
FINE 目の細かい綿帆布
FSTR　細かい布目パターン
GL 平滑（つや有り）
GSTR　粗い布目パターン
KN 十字形パターン
LG 縦溝パターン
MT 平滑（つや消し）
NP 逆ピラミッドパターン
Ｒ 菱形パターン
RF 菱形布目パターン
SG 格子パターン
SMT 平滑（浅いつや消し）
STR  布目パターン
WG  山形横溝パターン

ベルト特性
Ｃ 幅方向に柔軟（カーブベルト仕様）
FDA　米国食品医薬品局承認
HACCP　HACCP対応
HC 高帯電防止性
HW 耐湿熱性
LF すべり性
NA 非帯電防止性
Ｑ 幅方向に柔軟（トラフベルト仕様）
Ｓ 低騒音性
SE 難燃性

心体材質
Ａ　アラミド帆布
Ｅ　ポリエステル帆布
Ｐ　ポリアミドシート
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ジークリングトランジロンのエンドレス方法

接着方法は、ベルトタイプおよびそのベルトが使用される条
件によって決まります。接着の信頼性と共に、接着部の柔軟
性と接着加工の簡便さも、接着方法を選択する際の重要な要
素となります。

加熱加圧法
加熱加圧法は最も耐久性と柔軟性に優れた接着方法です。加
熱加圧法には以下の方法があります。

Ｚ接着①
均一な厚さを保つ最も優れている接着方法です。接着部は
非常に柔軟で、特にナイフエッジに適しています。

ステップＺ接着②
Ｚ接着と同じ特性があります。また、厳しい使用条件にも
適しています。多くの２プライと３プライタイプで使用さ
れる接着方法です。

テーパ式オーバーラップ接着③
ソリッドウォーブンタイプおよびNOVOタイプのベルト
に使用される接着方法です。

ステップ式オーバーラップ接着④
２プライと３プライタイプに適しています。

常温接着法
加熱加工法が行えない場合、トランジロンを常温加圧方式で
接着することもできます。

メカニカルファスナー
簡便かつ迅速にベルトの着脱が出来る接着方法で、３タイプ
のファスナーが用意されています。

フックファスナー（HS）⑤
ほとんどの用途に適します。

クランプファスナー（CS）⑥
大きな機械的な応力が作用するベルトに適します。

プラスチックファスナー（KS）⑦
食品産業や金属探知機に使用されるベルトに適します。

※ファスナーをベルトに埋め込む特殊仕様もあります。

①

②

③

④

⑤

⑥

⑦
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