
(57)【要約】

【課題】　タイヤケーシング部の局部的な過加硫を防止

してタイヤの耐久性を向上することを可能にした空気入

りタイヤの加硫方法を提供する。

【解決手段】　未加硫タイヤを金型内に入れ、該未加硫

タイヤの内側でブラダー６を膨張させ、該未加硫タイヤ

を金型の内面に押圧しながら加硫する空気入りタイヤの

加硫方法において、加硫中のタイヤクラウン部の厚さ方

向の各位置（測定点Ｃ１～Ｃ４）での最高到達温度の最

大値と最小値との差を１０℃以下とし、かつタイヤクラ

ウン部の厚さ方向の各位置での等価加硫度の最大値と最

小値との比を１．６以下にする。

【選択図】　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 未 加 硫 タ イ ヤ を 金 型 内 に 入 れ 、 該 未 加 硫 タ イ ヤ の 内 側 で ブ ラ ダ ー を 膨 張 さ せ 、 該 未 加 硫
タ イ ヤ を 前 記 金 型 の 内 面 に 押 圧 し な が ら 加 硫 す る 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 に お い て 、 加
硫 中 の タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の 各 位 置 で の 最 高 到 達 温 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 差 を
１ ０ ℃ 以 下 と し 、 か つ タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の 各 位 置 で の 等 価 加 硫 度 の 最 大 値 と 最
小 値 と の 比 を １ ． ６ 以 下 に す る こ と を 特 徴 と す る 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 最 高 到 達 温 度 に て 規 定 さ れ る 温 度 分 布 及 び 前 記 等 価 加 硫 度 に て 規 定 さ れ る 加 硫 度 分
布 を 達 成 す る た め の 加 硫 条 件 と し て 、 前 記 未 加 硫 タ イ ヤ を 金 型 内 に 入 れ た 後 、 前 記 ブ ラ ダ
ー 内 に 圧 力 １ ． ０ Ｍ Ｐ ａ ～ １ ． ２ Ｍ Ｐ ａ の 蒸 気 を 導 入 し 、 更 に 、 温 度 ２ ５ ℃ ～ ３ ５ ℃ 、 圧
力 ２ ． ０ Ｍ Ｐ ａ ～ ２ ． ５ Ｍ Ｐ ａ の 窒 素 ガ ス を 導 入 し 、 タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 に 対 応 す る 位 置 で
金 型 を 加 熱 す る 第 １ 熱 源 と タ イ ヤ サ イ ド 部 に 対 応 す る 位 置 で 金 型 を 加 熱 す る 第 ２ 熱 源 の 設
定 温 度 を そ れ ぞ れ １ ４ ５ ℃ ～ １ ６ ５ ℃ と し 、 加 硫 時 間 を ３ ０ 分 ～ ４ ５ 分 と し て 、 前 記 未 加
硫 タ イ ヤ を 加 硫 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 第 １ 熱 源 と 第 ２ 熱 源 の 設 定 温 度 の 差 を ５ ℃ 以 下 に す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載
の 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 に 関 し 、 更 に 詳 し く は 、 タ イ ヤ ケ ー シ ン グ 部 の 局
部 的 な 過 加 硫 を 防 止 し て タ イ ヤ の 耐 久 性 を 向 上 す る こ と を 可 能 に し た 空 気 入 り タ イ ヤ の 加
硫 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 近 年 、 タ イ ヤ の 耐 発 熱 性 の 向 上 や 転 が り 抵 抗 の 低 減 を 図 る た め に 低 温 度 で の 加 硫 が 提 案
さ れ て お り 、 そ の た め に 金 型 の 熱 源 の 設 定 温 度 を 下 げ る こ と が 行 わ れ て い る 。 し か し な が
ら 、 低 温 度 加 硫 で は 従 来 に 比 べ て 加 硫 時 間 が 延 び る た め 、 イ ン ナ ー ラ イ ナ ー 層 や カ ー カ ス
層 を 含 む タ イ ヤ ケ ー シ ン グ 部 が 他 の 部 分 に 比 べ て 過 加 硫 状 態 と な り 、 タ イ ヤ 全 体 と し て 加
硫 度 が 不 均 一 に な り 、 そ の 結 果 と し て 、 空 気 入 り タ イ ヤ の 耐 久 性 が 低 下 す る と い う 問 題 が
あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 一 方 、 空 気 入 り タ イ ヤ の 走 行 性 能 を 向 上 す る た め の 手 法 と し て 、 加 硫 温 度 を 適 正 化 す る
こ と が 提 案 さ れ て い る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ 参 照 ） 。 こ の 手 法 は 、 タ イ ヤ 内 部 に 導 入 す る
加 熱 媒 体 の 温 度 を 金 型 が タ イ ヤ に 当 接 す る 部 分 の 温 度 よ り も 低 く し つ つ 加 硫 時 間 を 長 く す
る こ と に よ り 、 カ ー カ ス 層 の 弾 性 率 を 高 く し て 操 縦 安 定 性 を 改 善 す る も の で あ る 。 し か し
な が ら 、 こ の 手 法 で は 耐 久 性 を 改 善 す る 効 果 は あ ま り 期 待 で き な い 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ７ － ３ ２ ９ ０ ６ ４ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 本 発 明 の 目 的 は 、 タ イ ヤ ケ ー シ ン グ 部 の 局 部 的 な 過 加 硫 を 防 止 し て タ イ ヤ の 耐 久 性 を 向
上 す る こ と を 可 能 に し た 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 を 提 供 す る こ と に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 上 記 目 的 を 達 成 す る た め の 本 発 明 の 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 は 、 未 加 硫 タ イ ヤ を 金 型
内 に 入 れ 、 該 未 加 硫 タ イ ヤ の 内 側 で ブ ラ ダ ー を 膨 張 さ せ 、 該 未 加 硫 タ イ ヤ を 前 記 金 型 の 内
面 に 押 圧 し な が ら 加 硫 す る 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 に お い て 、 加 硫 中 の タ イ ヤ ク ラ ウ ン
部 の 厚 さ 方 向 の 各 位 置 で の 最 高 到 達 温 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 差 を １ ０ ℃ 以 下 と し 、 か つ
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タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の 各 位 置 で の 等 価 加 硫 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 比 を １ ． ６ 以
下 に す る こ と を 特 徴 と す る も の で あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 で は 、 最 高 到 達 温 度 に て 規 定 さ れ る 温 度 分 布 及 び 等 価 加 硫 度 に て 規 定 さ れ る 加 硫
度 分 布 を 指 標 と し て タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の 加 硫 度 を 均 一 化 す る の で 、 タ イ ヤ ケ ー
シ ン グ 部 の 局 部 的 な 過 加 硫 を 防 止 し て タ イ ヤ の 耐 久 性 を 向 上 す る こ と が 可 能 に な る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 本 発 明 で は 、 最 高 到 達 温 度 に て 規 定 さ れ る 温 度 分 布 及 び 等 価 加 硫 度 に て 規 定 さ れ る 加 硫
度 分 布 を 達 成 す る た め の 加 硫 条 件 と し て 、 未 加 硫 タ イ ヤ を 金 型 内 に 入 れ た 後 、 ブ ラ ダ ー 内
に 圧 力 １ ． ０ Ｍ Ｐ ａ ～ １ ． ２ Ｍ Ｐ ａ の 蒸 気 を 導 入 し 、 更 に 、 温 度 ２ ５ ℃ ～ ３ ５ ℃ 、 圧 力 ２
． ０ Ｍ Ｐ ａ ～ ２ ． ５ Ｍ Ｐ ａ の 窒 素 ガ ス を 導 入 し 、 タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 に 対 応 す る 位 置 で 金 型
を 加 熱 す る 第 １ 熱 源 と タ イ ヤ サ イ ド 部 に 対 応 す る 位 置 で 金 型 を 加 熱 す る 第 ２ 熱 源 の 設 定 温
度 を そ れ ぞ れ １ ４ ５ ℃ ～ １ ６ ５ ℃ と し 、 加 硫 時 間 を ３ ０ 分 ～ ４ ５ 分 と し て 、 未 加 硫 タ イ ヤ
を 加 硫 す る こ と が 好 ま し い 。 特 に 、 第 １ 熱 源 と 第 ２ 熱 源 の 設 定 温 度 の 差 は ５ ℃ 以 下 に す る
こ と が 好 ま し い 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 構 成 に つ い て 添 付 の 図 面 を 参 照 し な が ら 詳 細 に 説 明 す る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 図 １ は 本 発 明 の 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 を 実 施 す る た め の 加 硫 装 置 の 一 例 を 示 す も の
で あ る 。 図 １ に お い て 、 １ は タ イ ヤ Ｔ の ビ ー ド 部 を 成 形 す る た め の ビ ー ド リ ン グ 、 ２ は タ
イ ヤ Ｔ の サ イ ド 部 を 成 形 す る た め の サ イ ド プ レ ー ト 、 ３ は タ イ ヤ Ｔ の ク ラ ウ ン 部 を 成 形 す
る た め の セ ク タ ー で あ る 。 こ れ ら ビ ー ド リ ン グ １ 、 サ イ ド プ レ ー ト ２ 及 び セ ク タ ー ３ が 金
型 を 構 成 し て い る 。 タ イ ヤ Ｔ の ク ラ ウ ン 部 に 対 応 す る 位 置 に は セ ク タ ー ３ を 加 熱 す る た め
の ジ ャ ケ ッ ト ４ （ 第 １ 熱 源 ） が 配 設 さ れ 、 タ イ ヤ Ｔ の サ イ ド 部 に 対 応 す る 位 置 に は サ イ ド
プ レ ー ト ２ を 加 熱 す る た め の プ ラ テ ン ５ （ 第 ２ 熱 源 ） が 配 設 さ れ て い る 。 タ イ ヤ Ｔ の 内 側
に は ブ ラ ダ ー ６ が 挿 入 さ れ る 。 こ の ブ ラ ダ ー ６ は 加 圧 加 熱 媒 体 の 充 填 に 伴 っ て 膨 張 し 、 タ
イ ヤ Ｔ を 金 型 内 面 に 押 圧 す る 。 加 圧 加 熱 媒 体 と し て は 、 蒸 気 と 窒 素 ガ ス と を 組 み 合 わ せ て
用 い た り 、 蒸 気 と 温 水 と を 組 み 合 わ せ て 用 い た り 、 或 い は 、 温 水 を 単 独 で 用 い る こ と も 可
能 で あ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 上 述 の よ う な 加 硫 装 置 を 用 い た 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 に お い て 、 未 加 硫 タ イ ヤ を 金
型 内 に 入 れ 、 該 未 加 硫 タ イ ヤ の 内 側 で ブ ラ ダ ー ６ を 膨 張 さ せ 、 該 未 加 硫 タ イ ヤ を 金 型 の 内
面 に 押 圧 し な が ら 加 硫 す る に あ た っ て 、 加 硫 中 の タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の 各 位 置 で
の 最 高 到 達 温 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 差 を １ ０ ℃ 以 下 と し 、 か つ タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ
方 向 の 各 位 置 で の 等 価 加 硫 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 比 を １ ． ６ 以 下 に す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 例 え ば 、 図 １ に 示 す よ う に 、 タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 中 央 領 域 に 厚 さ 方 向 の 位 置 が 異 な る 測
定 点 Ｃ １ ～ Ｃ ４ を 設 定 し た と き 、 こ れ ら 測 定 点 Ｃ １ ～ Ｃ ４ に お け る 加 硫 中 の 最 高 到 達 温 度
の 最 大 値 と 最 小 値 と の 差 及 び 等 価 加 硫 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 比 を 上 記 の 如 く 規 定 す る 。
同 様 に 、 タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の シ ョ ル ダ ー 領 域 に 厚 さ 方 向 の 位 置 が 異 な る 測 定 点 Ｓ １ ～ Ｓ ４
を 設 定 し た と き 、 こ れ ら 測 定 点 Ｓ １ ～ Ｓ ４ に お け る 加 硫 中 の 最 高 到 達 温 度 の 最 大 値 と 最 小
値 と の 差 及 び 等 価 加 硫 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 比 を 上 記 の 如 く 規 定 す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 等 価 加 硫 度 は 、 実 際 の 加 硫 温 度 を Ｔ （ ℃ ） と し 、 該 加 硫 温 度 Ｔ で の 加 硫 時 間 を ｔ （ 分 ）
と し 、 任 意 の 基 準 温 度 を Ｔ 0  （ ℃ ） と し 、 該 基 準 温 度 Ｔ 0  で の 加 硫 時 間 を ｔ 0  （ 分 ） と し
た と き 、 Van't Hoffの 法 則 に 基 づ く 下 記 加 硫 反 応 速 度 式 か ら 換 算 さ れ る 加 硫 時 間 ｔ 0  の 積
算 値 で あ る 。
　 ｔ 0  ＝ ｔ × α ( T - T 0 ) / 1 0  
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【 ０ ０ １ ３ 】
　 但 し 、 α は 加 硫 温 度 係 数 （ 温 度 が １ ０ ℃ 変 化 す る と き の 加 硫 速 度 の 比 ） で あ る 。 加 硫 温
度 係 数 α は 、 原 料 ゴ ム 、 加 硫 系 、 充 填 剤 等 の 種 類 と 量 に よ っ て １ ． ８ ～ ２ ． ５ の 範 囲 で 変
化 す る 任 意 の 定 数 で あ る が 、 簡 便 法 と し て α ＝ ２ と し て も 良 い 。 加 硫 温 度 係 数 α と し て 正
確 な 値 を 採 用 す る 場 合 は 、 レ オ メ ー タ 等 で 計 測 す れ ば 良 い 。 一 方 、 基 準 温 度 Ｔ 0  と し て 、
通 常 の ゴ ム 加 硫 で は １ ５ ０ ℃ を 選 択 す れ ば 良 い 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 こ の よ う に 最 高 到 達 温 度 に て 規 定 さ れ る 温 度 分 布 及 び 等 価 加 硫 度 に て 規 定 さ れ る 加 硫 度
分 布 を 指 標 と し て タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の 加 硫 度 を 均 一 化 し た 場 合 、 タ イ ヤ ケ ー シ
ン グ 部 の 局 部 的 な 過 加 硫 を 防 止 す る こ と が で き る 。 そ の 結 果 、 ベ ル ト 層 や カ ー カ ス 層 や イ
ン ナ ー ラ イ ナ ー 層 の 物 性 を 大 幅 に 改 善 し 、 タ イ ヤ の 耐 久 性 を 向 上 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 上 述 の 最 高 到 達 温 度 に て 規 定 さ れ る 温 度 分 布 及 び 等 価 加 硫 度 に て 規 定 さ れ る 加 硫 度 分 布
を 達 成 す る た め の 加 硫 条 件 は 、 例 え ば 、 以 下 の よ う に 設 定 す る と 良 い 。 即 ち 、 未 加 硫 タ イ
ヤ を 金 型 内 に 入 れ た 後 、 ブ ラ ダ ー ６ 内 に 圧 力 １ ． ０ Ｍ Ｐ ａ ～ １ ． ２ Ｍ Ｐ ａ の 蒸 気 を ３ ． ０
分 ～ ５ ． ０ 分 導 入 し 、 更 に 、 温 度 ２ ５ ℃ ～ ３ ５ ℃ 、 圧 力 ２ ． ０ Ｍ Ｐ ａ ～ ２ ． ５ Ｍ Ｐ ａ の 窒
素 ガ ス を 導 入 す る 。 そ の 結 果 、 ブ ラ ダ ー ６ 内 は 蒸 気 と 窒 素 ガ ス と の 混 合 気 体 と な り 、 ブ ラ
ダ ー ６ 内 の 温 度 は １ ５ ０ ℃ ～ １ ７ ０ ℃ と な る 。 そ し て 、 タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 に 対 応 す る 位 置
で 金 型 を 加 熱 す る ジ ャ ケ ッ ト ４ と タ イ ヤ サ イ ド 部 に 対 応 す る 位 置 で 金 型 を 加 熱 す る プ ラ テ
ン ５ の 設 定 温 度 を そ れ ぞ れ １ ４ ５ ℃ ～ １ ６ ５ ℃ と し 、 好 ま し く は ジ ャ ケ ッ ト ４ と プ ラ テ ン
５ の 設 定 温 度 の 差 は ５ ℃ 以 下 と し 、 加 硫 時 間 を ３ ０ 分 ～ ４ ５ 分 と し て 、 未 加 硫 タ イ ヤ を 加
硫 す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 つ ま り 、 ジ ャ ケ ッ ト ４ と プ ラ テ ン ５ の 設 定 温 度 を 比 較 的 低 く し つ つ 加 硫 時 間 を 比 較 的 長
く し た 低 温 度 加 硫 に お い て 、 ブ ラ ダ ー ６ 内 に 導 入 す る 蒸 気 の 圧 力 （ 温 度 ） を 従 来 よ り も 低
く し 、 ジ ャ ケ ッ ト ４ と プ ラ テ ン ５ の 設 定 温 度 の 差 を 小 さ く す る の で あ る 。 な お 、 こ こ で 言
う 加 硫 時 間 と は 、 金 型 を 閉 め た 瞬 間 か ら 金 型 を 開 け る 瞬 間 ま で の 時 間 で あ る 。 蒸 気 の 導 入
は 金 型 を 閉 め た 直 後 に 開 始 さ れ 、 窒 素 ガ ス の 導 入 は 蒸 気 圧 が 飽 和 し た 後 で 開 始 さ れ る 。 ま
た 、 ジ ャ ケ ッ ト ４ （ 第 １ 熱 源 ） 及 び プ ラ テ ン ５ （ 第 ２ 熱 源 ） の 設 定 温 度 は 上 記 加 硫 時 間 の
全 般 に わ た っ て 維 持 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 上 記 加 硫 条 件 は 加 圧 加 熱 媒 体 と し て 蒸 気 と 窒 素 ガ ス を 組 み 合 わ せ て 用 い た 場 合 に 最 適 な
加 硫 条 件 で あ る が 、 本 発 明 は 上 記 加 硫 条 件 に 限 定 さ れ る も の で な く 、 最 高 到 達 温 度 に て 規
定 さ れ る 所 定 の 温 度 分 布 及 び 等 価 加 硫 度 に て 規 定 さ れ る 所 定 の 加 硫 度 分 布 を 達 成 す る も の
で あ れ ば 、 他 の 加 硫 条 件 を 採 用 す る こ と が 可 能 で あ る 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ １ ８ 】
　 未 加 硫 タ イ ヤ を 金 型 内 に 入 れ 、 該 未 加 硫 タ イ ヤ の 内 側 に 挿 入 さ れ た ブ ラ ダ ー 内 に 蒸 気 と
窒 素 ガ ス を 導 入 し 、 該 未 加 硫 タ イ ヤ を 前 記 金 型 の 内 面 に 押 圧 し な が ら 加 硫 す る 空 気 入 り タ
イ ヤ の 加 硫 方 法 に お い て 、 加 硫 条 件 を 表 １ の よ う に 設 定 し た 従 来 例 及 び 実 施 例 の 加 硫 方 法
を 実 施 し た 。 但 し 、 タ イ ヤ サ イ ズ は １ １ Ｒ ２ ２ ． ５ と し た 。
【 ０ ０ １ ９ 】
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【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 こ れ ら 従 来 例 及 び 実 施 例 の 加 硫 方 法 に お い て 、 加 硫 中 の タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の
各 位 置 （ 図 １ の 測 定 点 Ｃ １ ～ Ｃ ４ ） で の 最 高 到 達 温 度 及 び 等 価 加 硫 度 を 測 定 し た 。 そ の 結
果 を 図 ２ に 示 し た 。 図 ２ よ り 、 実 施 例 の 加 硫 方 法 で は 、 加 硫 中 の タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ
方 向 の 各 位 置 で の 最 高 到 達 温 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 差 が １ ０ ℃ 以 下 で 、 か つ タ イ ヤ ク ラ
ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の 各 位 置 で の 等 価 加 硫 度 の 最 大 値 と 最 小 値 と の 比 が １ ． ６ 以 下 で あ る こ
と が 判 る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 従 来 例 及 び 実 施 例 の 加 硫 方 法 に よ り 得 ら れ た 空 気 入 り タ イ ヤ に つ い て 、 各 構 成 部 材 の ゴ
ム 物 性 を 評 価 し 、 そ の 結 果 を 表 ２ に 示 し た 。 Ｅ １ は 弾 性 率 （ Ｍ Ｐ ａ ） 、 ｔ ａ ｎ δ は 損 失 正
接 、 Ｅ Ｎ Ｇ は 破 断 エ ネ ル ギ ー （ Ｍ Ｐ ａ ） 、 Ｍ １ ０ ０ は １ ０ ０ ％ モ ジ ュ ラ ス （ Ｍ Ｐ ａ ） 、 Ｅ
Ｂ は 破 断 伸 び （ ％ ） 、 Ｔ Ｂ は 引 張 強 さ （ Ｍ Ｐ ａ ） で あ る 。 評 価 結 果 は 、 従 来 例 を １ ０ ０ と
す る 指 数 に て 示 し た 。 ｔ ａ ｎ δ は 指 数 値 が 小 さ い ほ ど 良 好 で あ る こ と を 意 味 し 、 ｔ ａ ｎ δ
以 外 の 物 性 は 指 数 値 が 大 き い ほ ど 物 性 が 良 好 で あ る こ と を 意 味 す る 。 表 ２ よ り 、 実 施 例 の
加 硫 方 法 に よ り 得 ら れ た 空 気 入 り タ イ ヤ で は 、 キ ャ ッ プ ト レ ッ ド ゴ ム の ｔ ａ ｎ δ を 除 い て
、 他 の 物 性 が 良 化 し て い る こ と が 判 る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
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【 表 ２ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 ま た 、 従 来 例 及 び 実 施 例 の 加 硫 方 法 に よ り 得 ら れ た 空 気 入 り タ イ ヤ に つ い て 、 下 記 試 験
条 件 に よ り 耐 久 性 を 評 価 し 、 そ の 結 果 を 表 ３ に 示 し た 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 耐 久 性 ：
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　 試 験 タ イ ヤ を リ ム サ イ ズ ２ ２ ． ５ × ８ ． ２ ５ の ホ イ ー ル に 嵌 合 し て ７ ０ ０ ｋ Ｐ ａ の 内 圧
を 充 填 し た 後 、 ド ラ ム 式 耐 久 性 試 験 機 に 装 着 し 、 ２ ６ ． ７ ３ ｋ Ｎ の 荷 重 を 負 荷 し た 状 態 で
５ ０ ｋ ｍ ／ ｈ の 速 度 で 走 行 さ せ 、 タ イ ヤ に 故 障 が 発 生 す る ま で の 走 行 距 離 を 計 測 し た 。 評
価 結 果 は 、 従 来 例 を １ ０ ０ と す る 指 数 に て 示 し た 。 こ の 指 数 値 が 大 き い ほ ど 耐 久 性 が 優 れ
て い る こ と を 意 味 す る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
【 表 ３ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 こ の 表 ３ に 示 す よ う に 、 実 施 例 の 加 硫 方 法 に よ り 得 ら れ た 空 気 入 り タ イ ヤ は 、 そ の 耐 久
性 が 従 来 例 の 場 合 に 比 べ て 向 上 し て い た 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ７ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 空 気 入 り タ イ ヤ の 加 硫 方 法 を 実 施 す る た め の 加 硫 装 置 の 要 部 を 示 す 断 面
図 で あ る 。
【 図 ２ 】 従 来 例 及 び 実 施 例 の 加 硫 方 法 に お い て 、 加 硫 中 の タ イ ヤ ク ラ ウ ン 部 の 厚 さ 方 向 の
各 位 置 で の 最 高 到 達 温 度 及 び 等 価 加 硫 度 を 示 す 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 １ 　 ビ ー ド リ ン グ
　 ２ 　 サ イ ド プ レ ー ト
　 ３ 　 セ ク タ ー
　 ４ 　 ジ ャ ケ ッ ト
　 ５ 　 プ ラ テ ン
　 ６ 　 ブ ラ ダ ー
　 Ｔ 　 タ イ ヤ

10

20

30

(7) JP 2007-44916 A 2007.2.22



【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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