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(57)【要約】
【課題】残留エアを効果的に排出する。
【解決手段】未加硫タイヤの製造方法は、複数の構成部
材を積層させて未加硫タイヤ成形体１０を形成する成形
工程と、未加硫タイヤ成形体１０の内面により画成され
る内室３１の圧力と、未加硫タイヤ成形体１０の外面を
覆う外側空間３２の内圧と、を異ならせ、構成部材間の
残留エアを、内室３１または外側空間３２に排出する排
出工程と、を有する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数の構成部材を積層させて未加硫タイヤ成形体を形成する成形工程と、
　前記未加硫タイヤ成形体の内面により画成される内室の圧力と、前記未加硫タイヤ成形
体の外面を覆う外側空間の内圧と、を異ならせ、前記構成部材間の残留エアを、前記内室
または前記外側空間に排出する排出工程と、を有することを特徴とする未加硫タイヤの製
造方法。
【請求項２】
　前記排出工程は、前記内室の圧力を前記外側空間の内圧よりも高くすることを特徴とす
る請求項１に記載の未加硫タイヤの製造方法。
【請求項３】
　前記排出工程は、前記外側空間の内圧を大気圧よりも低くすることを特徴とする請求項
２に記載の未加硫タイヤの製造方法。
【請求項４】
　前記排出工程は、前記未加硫タイヤ成形体の外面を覆うカバーシートと前記未加硫タイ
ヤ成形体の外面との間の前記外側空間から空気を排出することで、前記外側空間の内圧を
大気圧よりも低くする請求項３に記載の未加硫タイヤの製造方法。
【請求項５】
　前記排出工程は、前記外側空間から空気を排出するときに、可撓性を有する前記カバー
シートを前記未加硫タイヤ成形体の外面に密接させることを特徴とする請求項４に記載の
未加硫タイヤの製造方法。
【請求項６】
　前記排出工程は、前記内室の圧力を大気圧よりも高くすることを特徴とする請求項２か
ら５のいずれか１項に記載の未加硫タイヤの製造方法。
【請求項７】
　前記排出工程は、前記内室に配置されたブラダーを膨張変形させ前記未加硫タイヤ成形
体の内面に押し付けることにより、前記内室の圧力を大気圧よりも高くすることを特徴と
する請求項６に記載の未加硫タイヤの製造方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、未加硫タイヤの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、例えば下記特許文献１に記載されたような未加硫タイヤの製造方法が知られ
ている。この方法は、複数の構成部材を積層させて形成された未加硫タイヤ成形体におい
て、構成部材間に残留する残留エアを排出する工程を有している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００５－２３８６５４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、前記従来の未加硫タイヤの製造方法では、残留エアを効果的に排出する
ことについて改善の余地がある。
【０００５】
　本発明は、前述した事情に鑑みてなされたものであって、残留エアを効果的に排出する
ことを目的とする。
【課題を解決するための手段】
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【０００６】
　前記課題を解決するために、本発明は以下の手段を提案している。
　本発明に係る未加硫タイヤの製造方法は、複数の構成部材を積層させて未加硫タイヤ成
形体を形成する成形工程と、前記未加硫タイヤ成形体の内面により画成される内室の圧力
と、前記未加硫タイヤ成形体の外面を覆う外側空間の内圧と、を異ならせ、前記構成部材
間の残留エアを、前記内室または前記外側空間に排出する排出工程と、を有することを特
徴とする。
【０００７】
　この場合、排出工程時に、内室の圧力と外側空間の内圧とを異ならせる。したがって、
内室の圧力が外側空間の内圧よりも高い場合には、残留エアが未加硫タイヤ成形体の内面
側から外面側に向けて押し出されて外側空間に排出される。また、外側空間の内圧が内室
の圧力よりも高い場合には、残留エアが未加硫タイヤ成形体の外面側から内面側に向けて
押し出されて内室に排出される。
　以上のように、排出工程時に、内室の圧力と外側空間の内圧とを異ならせることで、残
留エアが未加硫タイヤ成形体から押し出されて外側空間または内室に排出される。したが
って、例えば、残留エアを、その大きさや位置などによらず、未加硫タイヤ成形体から排
出することが可能になり、残留エアを効果的に排出することができる。なお例えば、未加
硫タイヤ成形体の外面を押圧体で押圧することによって、未加硫タイヤ成形体から残留エ
アを排出する場合には、残留エアを押圧により小さく分散させながら排出するため、大き
い残留エアを排出するのに長い時間を要するおそれがある。
　また、残留エアを効果的に排出することができるので、加硫後の製品タイヤ中にエアが
入り込むのを防ぐことが可能になり、製品タイヤの歩留まりを向上させることができる。
　また、内室の圧力と外側空間の内圧とを異ならせることで、残留エアを未加硫タイヤ成
形体から押し出して排出するので、例えば、構成部材に残留エアを排出するための貫通孔
を形成する等しなくても、残留エアを排出することができる。この場合、製造工数の増大
を抑え易くすることができるとともに、製品タイヤにおける予期せぬエア漏れを確実に防
止することができる。
【０００８】
　前記排出工程は、前記内室の圧力を前記外側空間の内圧よりも高くしてもよい。
【０００９】
　この場合、排出工程時に、内室の圧力を外側空間の内圧よりも高くするので、未加硫タ
イヤ成形体の意図しない変形を抑えることが可能になり、未加硫タイヤの形状を高精度に
維持し品質を向上させることができる。
【００１０】
　前記排出工程は、前記外側空間の内圧を大気圧よりも低くしてもよい。
【００１１】
　この場合、排出工程時に、外側空間の内圧を大気圧よりも低くするので、残留エアを積
極的に排出し易くすることができる。
【００１２】
　前記排出工程は、前記未加硫タイヤ成形体の外面を覆うカバーシートと前記未加硫タイ
ヤ成形体の外面との間の前記外側空間から空気を排出することで、前記外側空間の内圧を
大気圧よりも低くしてもよい。
【００１３】
　この場合、排出工程時に、カバーシートと未加硫タイヤ成形体の外面との間の外側空間
から空気を排出することで、外側空間の内圧を大気圧よりも低くするので、簡易な構成で
外側空間の内圧を低くすることができる。
【００１４】
　前記排出工程は、前記外側空間から空気を排出するときに、可撓性を有する前記カバー
シートを前記未加硫タイヤ成形体の外面に密接させてもよい。
【００１５】
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　この場合、外側空間から空気を排出するときに、可撓性を有するカバーシートを未加硫
タイヤ成形体の外面に密接させるので、未加硫タイヤ成形体に外面側から刺激を与えて残
留エアの排出を促進することが可能になり、残留エアを積極的に排出し易くすることがで
きる。
【００１６】
　前記排出工程は、前記内室の圧力を大気圧よりも高くしてもよい。
【００１７】
　この場合、排出工程時に、内室の圧力を大気圧よりも高くするので、残留エアを積極的
に排出し易くすることができる。
【００１８】
　前記排出工程は、前記内室に配置されたブラダーを膨張変形させ前記未加硫タイヤ成形
体の内面に押し付けることにより、前記内室の圧力を大気圧よりも高くしてもよい。
【００１９】
　この場合、排出工程時に、ブラダーを膨張変形させ未加硫タイヤ成形体の内面に押し付
けることにより、内室の圧力を大気圧よりも高くする。したがって、未加硫タイヤ成形体
の内面をブラダーによって全域にわたって外面側に向けて押圧することができる。これに
より、未加硫タイヤ成形体に内面側から外面側に向かう押圧力を効果的に加えることが可
能になり、残留エアを一層積極的に排出し易くすることができるとともに、未加硫タイヤ
の形状を一層高精度に維持することができる。
【発明の効果】
【００２０】
　本発明によれば、残留エアを効果的に排出することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の一実施形態に係る未加硫タイヤの製造方法を説明する図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　以下、図面を参照し、本発明の一実施形態に係る未加硫タイヤの製造方法を説明する。
　未加硫タイヤの製造方法では、まず、複数の構成部材を積層させて未加硫タイヤ成形体
１０を形成する成形工程を実施する。この成形工程において、例えば構成部材の部材長さ
のばらつきや接着不良などを起因として、構成部材間に残留エアが発生することがある。
【００２３】
　そこで本実施形態では、構成部材間の残留エアを排出する排出工程を実施する。
　この排出工程では、図１に示すような未加硫タイヤ成形体のエア抜き装置２０（以下、
「エア抜き装置２０」という。）を用いる。エア抜き装置２０は、ベースプレート２１と
、センターポスト２２と、クランプリング２３と、ブラダー２４と、カバーシート２５と
、固定リング２６と、内側圧力調整部２７と、外側圧力調整部２８と、を備えている。
【００２４】
　ここでベースプレート２１は、平面視円形状に形成されていて、ベースプレート２１、
センターポスト２２およびクランプリング２３は、鉛直方向に延び水平方向に直交する共
通軸上に配置されている。以下では、この共通軸を装置軸Ｏといい、このエア抜き装置２
０を鉛直方向から見た平面視において、装置軸Ｏに直交する方向を径方向といい、装置軸
Ｏ回りに周回する方向を周方向という。
【００２５】
　ベースプレート２１は、水平方向に沿っていて、鉛直方向に直交している。
　センターポスト２２は、ベースプレート２１から上方に向けて突出している。センター
ポスト２２は、上下動可能または上下伸縮可能に形成されていて、センターポスト２２に
おいてベースプレート２１から上方に突出する部分の大きさが調整可能とされている。セ
ンターポスト２２は、ベースプレート２１上に配置された未加硫タイヤ成形体１０内に挿
通され、未加硫タイヤ成形体１０の内面により画成される内室３１に配置される。
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【００２６】
　クランプリング２３は、上下一対設けられていて、下側のクランプリング２３は、ベー
スプレート２１の上面に固定され、上側のクランプリング２３は、センターポスト２２の
上端部に固定されている。これらの両クランプリング２３は、いずれも鉛直方向に２分割
されている。
　ブラダー２４は、内室３１に配置される。ブラダー２４は、内部に空気が供給されてド
ーナツ状に膨張変形する。ブラダー２４は、可撓性を具備していて、ブラダー２４におけ
る上端開口縁および下端開口縁は、両クランプリング２３それぞれによって気密に把持さ
れている。
【００２７】
　カバーシート２５は、未加硫タイヤ成形体１０の外面を覆う。カバーシート２５は、可
撓性を具備していて、未加硫タイヤ成形体１０に着脱自在に装着される。カバーシート２
５は、その上端開口縁よび下端開口縁がそれぞれ、未加硫タイヤ成形体１０のビード部１
１に、鉛直方向の外側から内側に向けて巻き込まれることで、未加硫タイヤ成形体１０に
装着される。カバーシート２５は、未加硫タイヤ成形体１０の外面との間に外側空間３２
を画成する。外側空間３２は、未加硫タイヤ成形体１０の外面を覆っていて、周方向の全
周にわたって延びる。
　固定リング２６は、ベースプレート２１との間で未加硫タイヤ成形体１０を鉛直方向に
挟み込む。
【００２８】
　内側圧力調整部２７は、内室３１の圧力を調整する。内側圧力調整部２７は、ブラダー
２４内に空気を給排気する給排気路２７ａを備えている。給排気路２７ａは、センターポ
スト２２の表面からブラダー２４内に開口している。内側圧力調整部２７は、ブラダー２
４を膨張変形させて未加硫タイヤ成形体１０の内面に押し付けることによって、内室３１
の圧力を高めることが可能であり、この押し付けの程度を変更することで、内室３１の圧
力を調整する。
　外側圧力調整部２８は、外側空間３２の内圧を調整する。外側圧力調整部２８は、外側
空間３２の空気を給排気することで、外側空間３２の内圧を調整する。外側圧力調整部２
８は、カバーシート２５を通して外側空間３２の空気を給排気する。
【００２９】
　前記エア抜き装置２０を用いた排出工程の一例を説明する。なお排出工程では、未加硫
タイヤ成形体１０の意図しない加硫を防ぐため、未加硫タイヤ成形体１０の加硫温度より
も低い温度環境下で実施すること好ましい。
【００３０】
　はじめに、未加硫タイヤ成形体１０にカバーシート２５を装着させ、ベースプレート２
１上に未加硫タイヤ成形体１０を配置する。このとき、内側圧力調整部２７によってブラ
ダー２４を収縮変形させた状態で、未加硫タイヤ成形体１０をセンターポスト２２に挿通
させ、未加硫タイヤ成形体１０の一方のビード部１１を、ベースプレート２１上に配置す
る。
【００３１】
　その後、固定リング２６を未加硫タイヤ成形体１０の他方のビード部１１上に配置し、
ベースプレート２１と固定リング２６との間に、未加硫タイヤ成形体１０を鉛直方向に挟
み込む。このとき、カバーシート２５における上端開口縁の一部が、他方のビード部１１
と固定リング２６との間に挟み込まれ、カバーシート２５における下端開口縁の一部が、
一方のビード部１１とベースプレート２１との間に挟み込まれる。
【００３２】
　そして、内室３１の圧力と外側空間３２の内圧とを異ならせる。本実施形態では、内室
３１の圧力を大気圧よりも高くするとともに、外側空間３２の内圧を大気圧よりも低くし
、内室３１の圧力を外側空間３２の内圧よりも高くする。このとき、内側圧力調整部２７
は、ブラダー２４を膨張変形させ未加硫タイヤ成形体１０の内面に押し付けることにより



(6) JP 2017-1352 A 2017.1.5

10

20

30

40

50

、内室３１の圧力を大気圧よりも高くする。また、外側圧力調整部２８は、外側空間３２
から空気を排出することで、外側空間３２の内圧を大気圧よりも低くする。なお、外側空
間３２から空気を排出することで、カバーシート２５を未加硫タイヤ成形体１０の外面に
密接させてもよい。
【００３３】
　このように、内室３１の圧力を外側空間３２の内圧よりも高くすることで、残留エアが
未加硫タイヤ成形体１０の内面側から外面側に向けて押し出されて外側空間３２に排出さ
れる。これにより、未加硫タイヤが形成され、その後、この未加硫タイヤを加硫すること
で、製品タイヤが形成される。
【００３４】
　以上説明したように、本実施形態に係る未加硫タイヤの製造方法によれば、内室３１の
圧力と外側空間３２の内圧とを異ならせることで、残留エアが未加硫タイヤ成形体１０か
ら押し出されて外側空間３２に排出される。したがって、例えば、残留エアを、その大き
さや位置などによらず、未加硫タイヤ成形体１０から排出することが可能になり、残留エ
アを効果的に排出することができる。なお例えば、未加硫タイヤ成形体１０の外面を押圧
体で押圧することによって、未加硫タイヤ成形体１０から残留エアを排出する場合には、
残留エアを押圧により小さく分散させながら排出するため、大きい残留エアを排出するの
に長い時間を要するおそれがある。
【００３５】
　また、残留エアを効果的に排出することができるので、加硫後の製品タイヤ中にエアが
入り込むのを防ぐことが可能になり、製品タイヤの歩留まりを向上させることができる。
　また、内室３１の圧力と外側空間３２の内圧とを異ならせることで、残留エアを未加硫
タイヤ成形体１０から押し出して排出するので、例えば、構成部材に残留エアを排出する
ための貫通孔を形成する等しなくても、残留エアを排出することができる。この場合、製
造工数の増大を抑え易くすることができるとともに、製品タイヤにおける予期せぬエア漏
れを確実に防止することができる。
【００３６】
　また、排出工程時に、内室３１の圧力を外側空間３２の内圧よりも高くするので、未加
硫タイヤ成形体１０の意図しない変形を抑えることが可能になり、未加硫タイヤの形状を
高精度に維持し品質を向上させることができる。
【００３７】
　また、排出工程時に、外側空間３２の内圧を大気圧よりも低くするので、残留エアを積
極的に排出し易くすることができる。
　さらに、排出工程時に、カバーシート２５と未加硫タイヤ成形体１０の外面との間の外
側空間３２から空気を排出することで、外側空間３２の内圧を大気圧よりも低くするので
、簡易な構成で外側空間３２の内圧を低くすることができる。
　なお、外側空間３２から空気を排出するときに、可撓性を有するカバーシート２５を未
加硫タイヤ成形体１０の外面に密接させる場合、未加硫タイヤ成形体１０に外面側から刺
激を与えて残留エアの排出を促進することが可能になり、残留エアを積極的に排出し易く
することができる。
【００３８】
　また、排出工程時に、内室３１の圧力を大気圧よりも高くするので、残留エアを積極的
に排出し易くすることができる。
　さらに、排出工程時に、ブラダー２４を膨張変形させ未加硫タイヤ成形体１０の内面に
押し付けることにより、内室３１の圧力を大気圧よりも高くする。したがって、未加硫タ
イヤ成形体１０の内面をブラダー２４によって全域にわたって外面側に向けて押圧するこ
とができる。これにより、未加硫タイヤ成形体１０に内面側から外面側に向かう押圧力を
効果的に加えることが可能になり、残留エアを一層積極的に排出し易くすることができる
とともに、未加硫タイヤの形状を一層高精度に維持することができる。
【００３９】
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　なお、本発明の技術的範囲は前記実施形態に限定されるものではなく、本発明の趣旨を
逸脱しない範囲において種々の変更を加えることが可能である。
【００４０】
　前記実施形態では、排出工程時に、内室３１の圧力を大気圧よりも高くするとともに、
外側空間３２の内圧を大気圧よりも低くしたが、本発明はこれに限られない。例えば、内
室３１の圧力および外側空間３２の内圧の両方を大気圧よりも高くした状態で、内室３１
の圧力を外側空間３２の内圧よりも高くしてもよい。さらに、内室３１の圧力および外側
空間３２の内圧の両方を大気圧よりも低くした状態で、内室３１の圧力を外側空間３２の
内圧よりも高くしてもよい。
【００４１】
　前記実施形態では、外側空間３２が、未加硫タイヤ成形体１０の外面とカバーシート２
５との間に画成されているが、本発明はこれに限られない。カバーシート２５に代えて、
未加硫タイヤ成形体１０を収容可能な真空チャンバーを採用し、真空チャンバー内を外側
空間３２とし、真空チャンバー内を減圧することで、外側空間３２の内圧を調整すること
も可能である。
【００４２】
　前記実施形態では、内室３１が、ブラダー２４を膨張変形させ未加硫タイヤ成形体１０
の内面に押し付けることにより、内室３１の圧力を調整するが、本発明はこれに限られな
い。例えば、内室３１に拡縮可能な金属コアを採用して金属コアを拡大させて未加硫タイ
ヤ成形体１０の内面に押し付けることにより、内室３１の圧力を調整してもよい。
【００４３】
　前記実施形態では、排出工程時に、内室３１の圧力を外側空間３２の内圧よりも高くし
たが、本発明はこれに限られない。例えば、外側空間３２の内圧を内室３１の圧力より高
くしてもよい。この場合、残留エアを、未加硫タイヤ成形体１０の外面側から内面側に向
けて押し出して内室３１に排出することができる。
【００４４】
　排出工程を加硫機において実施してもよい。
【００４５】
　その他、本発明の趣旨に逸脱しない範囲で、前記実施形態における構成要素を周知の構
成要素に置き換えることは適宜可能であり、また、前記した変形例を適宜組み合わせても
よい。
【符号の説明】
【００４６】
１０　 未加硫タイヤ成形体
２４　 ブラダー
２５　 カバーシート
３１　 内室
３２　 外側空間
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