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特性 TPU PVC

从固态转变为液态 快速；达到熔化温度时立即转变 缓慢；随着温度的上升逐渐变化

典型拼接温度 160 ℃ 175 至 180 ℃

熔体粘度 低（流动速度快） 高（流动速度慢）

典型拼接压力 0.8 Bar 1.3 Bar

拼接保温时间 取决于输送带厚度

拼接预热时间 适用于较厚的输送带（包括拼接垫的输送带）

提高带式输送机效率的技术解决方案

为环形输送带开发新拼接程序的过程充满了挑战 — 尤其是在
技术信息不足的情况下。有经验的输送带生产商很清楚，用于
给定输送带的拼接程序往往只适用于一种类型的热压机，而不
适用于其他类型。幸运的是，输送带制造商为部分热压机型号
提供了拼接程序建议，但这些指南往往并未考虑到业内使用的
所有热压机。在这种情况下，采用成熟可靠而又有条理的方法
开发拼接程序不但可以节省大量时间和金钱，还能优化拼接质
量。

拼接程序变量
值得高兴的是，为新型输送带开发热压机拼接程序并不存在唯
一的正确答案。可以利用不同的温度、压力和保温时间组合来
达到相似的拼接质量水平。不过，了解该从何处入手以及如何
排除拼接结果故障将有助于您对拼接参数进行正确的调整，以
快速找到最优拼接程序。 

例如，您注意到在一次无缝拼接中齿接头顶端未填充，而输
送带后部发现透胶。应该提高拼接温度、还是降低压力设定
值，抑或同时进行这两项调整？保温时间呢？应该将它延长
还是缩短？或许应该使用预热？或者应该提高上半部温度并
降低底部温度？输送带拼接技师在利用自身经验找到适用的
拼接程序时会考虑一些主要输入变量，但也必须将其他因素
考虑在内。 
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带式输送机维护 	

PVC 和 TPU 处理上的差异

从固态到液态的转变上，PVC 比 TPU（聚氨酯）更平
缓。技师往往会错误地使用过高的拼接压力（而不是提
高拼接温度），这可能引发工艺缺陷，还可能造成同一
输送带和拼接程序的拼接质量不一致。在许多情况下，
可通过提高 PVC 输送带的拼接温度并降低拼接压力来
获得理想的拼接效果。这可以显著减少由原本施加的过
大压力所导致的拼接质量波动。

另一个重要差异是熔体粘度，它是指塑料在给定温度下
的流率。TPU 的粘度比 PVC 低，因此比 PVC 更容
易流动。打个比方，液态 TPU 的流动像水，而 PVC 
的流动则像糖浆。因此，拼接 TPU 输送带时需要的压
力较小。所以，一般而言，TPU 输送带要求的拼接温
度和压力都低于 PVC 输送带。

下表是对以上信息的总结：
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适当的透胶

过量的透胶

输送带拼接程序开发中的基本要素 
1. 温度：考虑理想的拼接温度。温度需要高到足
以使塑料流动起来，但也要注意不要将温度设定得
过高，因为这会让聚合物链降级，并严重削弱输送
带的机械特性。这不仅会让接头的顶层和/或底层
显现褐斑，还可能导致接头过早出现故障、输送带
停机和客户不满。   

2. 压力：确定用来推动塑料的正确压力大小。需
要有足够的压力推动塑料，使其连续填充齿接头的
间隙，但压力又不能太大，因为这样会迫使过多的
塑料穿过齿接头，导致透胶，更严重时甚至会冲掉
齿接头。理想的压力大小是在齿接头边缘形成一条
细实线。过度透胶会改变输送带与输送机部件之间
的摩擦系数。

3. 时间：材料移动并非即刻发生，因此需要一段
时间才能让材料移动起来。

这些情况都是相互关联的，因此会使拼接程序开发
过程变得复杂。例如，如果没有足够的温度，PVC 
的流率会下降。在这种情况下，增加压力和/或保

温时间或许可以带来可接受的拼接效果，但也会令透胶状况加剧。 

首选的替代方案可能是提高温度，从而让塑料模块更容易流动。

建议的拼接程序开发方法
TPU 输送带 PVC 输送带

起始拼接参数：

拼接温度：比公布的熔
化温度低 10 ℃

拼接温度：比公布的熔
化温度低 10 ℃

保温时间：每 1 mm 输
送带厚度 0.25 分钟

保温时间：每 1 mm 输
送带厚度 0.25 分钟

压力：0.8 bar 压力：1.3 bar

首次检查
如果材料不流动：

按 3 ℃ 增量增加，直至材料开始流动

第二次检查
如果材料流动，但齿接头和齿接头
顶端未填充：（足够的时间才能让

热量完全穿透输送带的厚度）

将保温时间延长 10 秒 

下一次检查
如果观察到透胶不足：

将压力增加 0.1 bar，而不是增加保温时间

仍有困难？ 阅读下一页的其他工具与技巧



热压机拼接程序开发

—3—

热量未完全穿透输送带厚度的示例

时间
温
度 设置：

拼接温度 保温时间

冷却温度
（风扇关闭）

预热温度
预热保温时间

输送带拼接程序开发中的基本要素 
预热：由于快速循环热压机的速度很快，在某些情况下可能需要
减慢热量增加速度，以便让热量完全穿透输送带厚度，从而获得
适当的拼接效果。如果输送带位于较厚的一侧，或者是具有反向
图案硅垫的异型输送带，则可能需要利用“预热”让输送带的整
个厚度充分吸收热量，然后再进行拼接。 

这种方式类似于烹饪冻肉。如果不解冻便将冻肉放入烤炉，您可
能会发现外面的肉已完全烤熟，里面的肉却仍是生的。 

拼接厚输送带或使用厚断面的垫子时，请使用能够设定为较低温
度并在该温度保持若干分钟的热压机，以便让输送带整个厚度的
温度上升到接近最终拼接温度，这个过程叫做预热循环。预热循
环完成后，热压机需要能够提高温度以达到拼接温度并完成循
环，从而获得正确而又一致的透胶效果，使完成的拼接牢固耐
用。 

顶部和底部不同的拼接温度：  
输送带在结构上一般并不对称，因此在某些情况下，需要对顶部
和底部压板施加不同的温度。例如底部透胶明显但齿接头未填充
的输送带。在此情况下，请考虑降低底部拼接温度并提高顶部拼
接温度。 

硬度更高的 PVC 材料（例如输送带底部的菱形断面）不那么容易
流动。它们可能需要额外升温 5-10 ºC。对于非常软的材料，情
况则可能相反。 

选择能够让用户为顶部和底部压板设定不同温度的热压机是关
键。 

硅胶垫：一般而言，在进行齿接时，如果给予了充分的时间和关
注来实现最佳拼接参数，就不需要使用硅胶垫。在拼接时最好不
使用硅胶垫，因为硅胶垫会增加厚度，但不会进一步提高强度。
尽管如此，在齿接头顶端或对于顶层极薄的输送带，在某些情况
下仍需填充销孔。大多数输送带制造商都以卷盘为单位销售硅胶
垫，但另一个可以考虑的选择是通过分层机使用输送带基础材料
自行制作硅胶垫（边角料的绝佳用途）。 

结论
尽管在设置拼接参数时可以运用一些科学原理，但切记这是一门
艺术，并非科学。这需要一小段试错过程，但操作员应该可以从
一个良好的开端入手，然后通过有条不紊的工作获得最佳拼接效
果。切记，温度、时间和压力可随时添加，但不可或缺。值得庆
幸的是，创建好拼接参数后，您就可以进行记录以供日后使用
了。 
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Aero® 热压机专利号：US 9,090,022 B1 以及其他申请中专利

Flexco 的解决方案
Novitool® Aero® 热压机 
Aero® 热压机是轻型热塑输送带理想的拼接解决方案。Aero 的循环时间
短至 8 分钟，可让您的输送带迅速开始正常运行，从而帮助您最大限度
减少停机并提升生产力。

•	Aero 热压机能够让用户通过简单的 HMI 控件为顶部和底部压板设定
不同温度。 

•	当输送带较厚或使用较厚断面的垫时，可轻松设定热压机进行预热。 

•	专有的 Flexco Aero 拼接程序管理工具可方便地导入、创建或修改拼
接程序。 

•	可直接在热压机上创建和存储 99 个拼接程序，并可通过计算机上的 
Aero 拼接程序管理工具额外输入 990 个拼接程序，然后通过 USB 
闪存盘传送到热压机上。

Aero® 订购信息
输送带宽度

订购编号 产品代码
mm in
625 24 AERO-625 09000
925 36 AERO-925 09001
1225 48 AERO-1225 09002
1525 60 AERO-1525 09003
1835 72 AERO-1835 09004
2135 84 AERO-2135 09005

Flexco 的其他解决方案

Novitool® Ply 130™ 分层机 

Ply 130™ 用于对输送带进行分层，将其作为使用热压机拼接输送带前的准备工作，
还可使用输送带基础材料自行制作硅胶垫。Ply 130 一次操作就能精确完成深达 
130 mm (5") 的分层。

Novitool® Pun M™ 移动式打齿机
Pun M™ 可在 PU 和 PVC 输送带上制作齿形接头，为输送带硫化拼接做准备。


