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(57)【要約】
【課題】サイプブレード44のトレッド部Ｄからの引き抜
き時に生じるゴムの欠落を効果的に抑制する。
【解決手段】サイプブレード44を弧状セグメント28に移
動可能に支持させるとともに、加硫直後の閉型時にサイ
プブレード44を移動手段55により基端側に移動させて突
出部44ａを弧状セグメント28側に引き込むようにしたの
で、トレッド部Ｄのゴムの動きが弧状セグメント28によ
り拘束された状態でサイプブレード44が弧状セグメント
28側に引き込まれる。この結果、サイプブレード44がト
レッド部Ｄを構成するゴムに付着していても、サイプブ
レード44は確実にゴムから引き離され、ゴム欠落が効果
的に抑制される。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　　下面に型付け面を有する昇降可能な上モールドを下降限まで下降させる一方、周方向
に並べて配置され、内周面に型付け面を有する複数の弧状セグメントを半径方向内側限ま
で同期移動させることで、上面に型付け面を有する下モールド、および、前記上モールド
、並びに、サイプブレードの基端側が挿入され、先端側が型付け面から突出している複数
の前記弧状セグメントから構成されたセクターモールドを閉型させ、これら下、上、セク
ターモールド内にタイヤを収納する工程と、下、上、セクターモールドの各型付け面によ
りタイヤに対して型付けを行うとともに、サイプブレードの突出部によりタイヤのトレッ
ド部にサイプを形成しながら、これら下、上、セクターモールドによりタイヤを加硫する
工程と、加硫直後の閉型時にサイプブレードを移動手段によって基端側に向かって移動さ
せ、該サイプブレードの突出部を弧状セグメント側に引き込む工程とを備えたことを特徴
とするタイヤ加硫方法。
【請求項２】
　　上面に型付け面を有する下モールドと、昇降可能で下面に型付け面を有する上モール
ドと、下、上モールド間に設置され、周方向に並べて配置されるとともに、半径方向に同
期移動可能で、内周面に型付け面を有する複数の弧状セグメントから構成されたセクター
モールドと、基端側が各弧状セグメント内に挿入される一方、先端側が各弧状セグメント
の型付け面から突出し、該型付け面から突出した突出部によりタイヤのトレッド部にサイ
プを形成するサイプブレードとを備え、前記上モールドが下降限まで下降する一方、セク
ターモールドの弧状セグメントが半径方向内側限まで同期移動して、下、上、セクターモ
ールドが閉型したとき、内部に収納されたタイヤを加硫するようにしたタイヤ加硫装置に
おいて、前記サイプブレードを弧状セグメントに移動可能に支持させるとともに、加硫直
後の閉型時にサイプブレードを基端側に移動させて該サイプブレードの突出部を弧状セグ
メント側に引き込む移動手段を設けたことを特徴とするタイヤ加硫装置。
【請求項３】
　　前記移動手段は、各弧状セグメントに支持された全てのサイプブレードの基端が連結
されている複数の支持体と、各支持体を半径方向外側に同期移動させる駆動機構とからな
る請求項２記載のタイヤ加硫装置。
【請求項４】
　　前記駆動機構は、各弧状セグメントと、該弧状セグメントに対応する支持体との間に
介装された複数の圧縮スプリングを有し、該圧縮スプリングが加硫直後に弧状セグメント
を半径方向内側に付勢しながら伸長することで、閉型を維持しつつサイプブレードの突出
部をトレッド部から引き抜くようにした請求項３記載のタイヤ加硫装置。
【請求項５】
　　前記サイプブレードは、その突出部の基端部に厚さ方向に貫通する貫通孔が形成され
、該貫通孔を通じてタイヤとセクターモールドとの間に残留する空気を弧状セグメントに
形成されたベントホールに導くようにした請求項２～４のいずれかに記載のタイヤ加硫装
置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　　この発明は、下、上モールドおよび周方向に複数分割されたセクターモールドを用い
てタイヤを加硫するようにしたタイヤ加硫方法および装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　　従来のタイヤ加硫方法および装置としては、例えば以下の特許文献１に記載されてい
るようなものが知られている。
【先行技術文献】
【特許文献】
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【０００３】
【特許文献１】特開２０１０－２０１８８５号公報
【特許文献２】特開平１０－１２８７５５号公報
【０００４】
　前記特許文献１に記載のものは、上面に型付け面を有する下モールドと、昇降可能で下
面に型付け面を有する上モールドと、下、上モールド間に設置され、周方向に並べて配置
されるとともに、半径方向に同期移動可能で、内周面に型付け面を有する複数の弧状セグ
メントから構成されたセクターモールドと、基端側が各弧状セグメント内に挿入固定され
る一方、先端側が各弧状セグメントの型付け面から突出し、該型付け面から突出した突出
部によりタイヤのトレッド部にサイプを形成するサイプブレードとを備え、前記上モール
ドが下降限まで下降する一方、セクターモールドの弧状セグメントが半径方向内側限まで
同期移動して、下、上、セクターモールドが閉型したとき、内部に収納されたタイヤを加
硫するようにしたものである。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　　そして、前述のようなタイヤに対する加硫が終了して下、上、セクターモールドを開
型する場合には、上モールドおよびセクターモールドを構成する弧状セグメントをタイヤ
の外表面から離隔させるが、このとき、トレッド部内に押し込まれていたサイプブレード
の突出部も弧状セグメントと一体となってタイヤから引き抜かれて離隔する。ここで、前
記サイプブレードは、通常、等厚の薄肉プレートから構成されているため、トレッド部を
構成するゴムとの付着力が強力であると、サイプの開口近傍に位置するゴムの一部がサイ
プブレードに引き摺られてトレッド部外表面（踏面）から欠落し、外観不良が生じること
があるという課題があった。
【０００６】
　特に、前記特許文献２に記載されたサイプブレードのように突出部の基端部にクロスベ
ント（貫通孔）が形成されているときには、該クロスベントを流入したゴムからなるブリ
ッジが前述したサイプブレードの引き抜き時にサイプブレードにより分断されるが、この
分断と共に周囲のゴムも一緒に引きちぎられることがあるため、前述と同様のゴム欠落に
よる外観不良がより顕著になってしまうのである。さらに、近年、氷雪路面における操縦
安定性や排水性能等を向上させるため、サイプの最深部にサイプ幅より大径の円柱部を形
成することがあるが、このような場合もサイプブレードがトレッド部から引き抜かれる際
、サイプブレードの先端に設けられた円柱部がトレッド部のゴムに引っ掛かって、前述と
同様のゴム欠落による外観不良がより顕著となるのである。
【０００７】
　この発明は、サイプブレードのトレッド部からの引き抜き時に生じるゴムの欠落を効果
的に抑制することができるタイヤ加硫方法および装置を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　　このような目的は、第１に、下面に型付け面を有する昇降可能な上モールドを下降限
まで下降させる一方、周方向に並べて配置され、内周面に型付け面を有する複数の弧状セ
グメントを半径方向内側限まで同期移動させることで、上面に型付け面を有する下モール
ド、および、前記上モールド、並びに、サイプブレードの基端側が挿入され、先端側が型
付け面から突出している複数の前記弧状セグメントから構成されたセクターモールドを閉
型させ、これら下、上、セクターモールド内にタイヤを収納する工程と、下、上、セクタ
ーモールドの各型付け面によりタイヤに対して型付けを行うとともに、サイプブレードの
突出部によりタイヤのトレッド部にサイプを形成しながら、これら下、上、セクターモー
ルドによりタイヤを加硫する工程と、加硫直後の閉型時にサイプブレードを移動手段によ
って基端側に向かって移動させ、該サイプブレードの突出部を弧状セグメント側に引き込
む工程とを備えたタイヤ加硫方法により、達成することができる。
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【０００９】
　第２に、上面に型付け面を有する下モールドと、昇降可能で下面に型付け面を有する上
モールドと、下、上モールド間に設置され、周方向に並べて配置されるとともに、半径方
向に同期移動可能で、内周面に型付け面を有する複数の弧状セグメントから構成されたセ
クターモールドと、基端側が各弧状セグメント内に挿入される一方、先端側が各弧状セグ
メントの型付け面から突出し、該型付け面から突出した突出部によりタイヤのトレッド部
にサイプを形成するサイプブレードとを備え、前記上モールドが下降限まで下降する一方
、セクターモールドの弧状セグメントが半径方向内側限まで同期移動して、下、上、セク
ターモールドが閉型したとき、内部に収納されたタイヤを加硫するようにしたタイヤ加硫
装置において、前記サイプブレードを弧状セグメントに移動可能に支持させるとともに、
加硫直後の閉型時にサイプブレードを基端側に移動させて該サイプブレードの突出部を弧
状セグメント側に引き込む移動手段を設けたタイヤ加硫装置により、達成することができ
る。
【発明の効果】
【００１０】
　この発明においては、サイプブレードを弧状セグメントに移動可能に支持させるととも
に、加硫直後の閉型時にサイプブレードを移動手段により基端側に移動させて該サイプブ
レードの突出部を弧状セグメント側に引き込むようにしたので、トレッド部のゴムの動き
がセクターモールド（弧状セグメント）により拘束された状態でサイプブレードが弧状セ
グメント側に引き込まれることとなり、この結果、サイプブレードがトレッド部を構成す
るゴムに付着していても、サイプブレードの先行する単独移動により、前記突出部は前記
ゴムに殆ど変形を与えることなく確実に引き離され、トレッド部外表面におけるゴム欠落
による外観不良が効果的に抑制される。
【００１１】
　また、請求項３に記載のように構成すれば、簡単な構造でありながら複数のサイプブレ
ードを一括して同時に弧状セグメント側に引き込むことができる。また、請求項４に記載
のように構成すれば、簡単な構造でありながら確実にサイプブレードを弧状セグメント側
に引き込むことができる。また、本願発明は請求項５に記載のようなサイプブレードを有
するタイヤ加硫装置に好適である。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】この発明の実施形態１を示す正面断面図である。
【図２】その拡大正面断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　　以下、この発明の実施形態１を図面に基づいて説明する。
　　図１、２において、11は不動の下基台12を有するタイヤ加硫装置であり、このタイヤ
加硫装置11の下基台12の平坦な上面には下モールド13が固定され、この下モールド13はそ
の上面に未加硫タイヤＴの下側サイドウォール部Ｓを主に型付けする、この実施形態では
下側ビード部Ｂも同時に型付けする、型付け面14を有する。15は下基台12の上方に設置さ
れた上基台であり、この上基台15には図示していない垂直なシリンダのピストンロッドの
下端が連結されている。この結果、前記シリンダが作動すると、上基台15は昇降し、下基
台12に対して離隔、接近する。
【００１４】
　18は上基台15の直下に設置された円板状の上部プレートであり、この上部プレート18は
前記上基台15に取り付けられた垂直に延びるシリンダのピストンロッド19の下端に取り付
けられている。この結果、前記シリンダが作動すると、ピストンロッド19、上部プレート
18は上基台15と別個に下基台12と上基台15との間で昇降することができる。この上部プレ
ート18の下面には該上部プレート18と一体となって昇降することができる上モールド20が
固定され、この上モールド20はその下面に未加硫タイヤＴの上側サイドウォール部Ｓを主
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に型付けする、この実施形態では上側ビード部Ｂも同時に型付けする、型付け面21を有す
る。22は上部プレート18を半径方向外側から囲むよう設置されたアウターリングであり、
このアウターリング22の上端は前記上基台15の半径方向外端部下面に固定されている。ま
た、このアウターリング22は下部内周に下基台12に向かって拡開している円錐面の一部か
らなる傾斜面22ａを有する。
【００１５】
　25は下基台12と上基台15との間でアウターリング22の半径方向内側に設置された複数、
例えば９個の弧状を呈するスライダーであり、これらのスライダー25は周方向に並べて配
置されるとともに、上端部が上モールド20より半径方向外側の上部プレート18に半径方向
に移動可能に支持されている。各スライダー25の内周には支持体としての弧状を呈するホ
ルダー26がそれぞれ固定され、これら複数のホルダー26の内周には周方向に連続して延び
る周溝27が形成されている。28は各ホルダー26の周溝27内に半径方向に移動可能に収納さ
れた複数（スライダー25と同数）の弧状セグメントであり、これらの弧状セグメント28は
その内周面に未加硫タイヤＴのトレッド部Ｄを主に型付けする型付け面29を有する。
【００１６】
　このように複数の弧状セグメント28はスライダー25にホルダー26を介して支持されてい
るので、該弧状セグメント28は前記スライダー25と同様に、下基台12と上基台15との間に
設置されるとともに、周方向に並べて配置されることになる。前述した複数の弧状セグメ
ント28は全体としてセクターモールド32を構成する。また、前記各スライダー25の外周に
は前記アウターリング22の傾斜面22ａと同一勾配で円錐面の一部からなる傾斜面25ａが形
成されるとともに、これら傾斜面22ａ、25ａ同士はあり継手によって連結されながら摺動
可能に係合している。この結果、上部プレート18が上基台15に対して接近離隔し、これら
の間の間隔が変化すると、複数の弧状セグメント28はホルダー26、スライダー25を介して
上部プレート18に支持されながら前記傾斜面22ａ、25ａの楔作用によって半径方向に同期
移動することができる。
【００１７】
　そして、前記上モールド20が下降限まで下降する一方、前記スライダー25、ホルダー26
、弧状セグメント28がアウターリング22により半径方向内側限まで同期移動すると、これ
らスライダー25、ホルダー26、弧状セグメント28は周方向両端が互いに密着して連続リン
グ状となるが、このとき、連続リング状のセクターモールド32は上モールド20および下モ
ールド13に密着するため、これら下、上モールド13、20およびセクターモールド32は閉型
し、内部に加硫を施す未加硫タイヤＴが収納されるドーナツ状の加硫空間33が形成される
。なお、前記弧状セグメント28（セクターモールド32）には型付け面29から半径方向内側
に向かって突出する周方向に延びた複数の主骨34が形成されており、これら主骨34により
トレッド部Ｄには周方向に延びる複数の主溝35が形成される。なお、前記弧状セグメント
28（セクターモールド32）の型付け面29には前記主骨34に交差し周方向に離れた複数の横
骨が形成されていることがあり、この場合には、該横骨によって主溝35に交差する横溝が
トレッド部Ｄに形成される。
【００１８】
　37は下基台12の中央部に挿入された上下方向に延びるバグ本体であり、このバグ本体37
は加硫済みタイヤの取り出し時に、図示していない流体シリンダによって上昇される。こ
のバグ本体37の上端部には下クランプリング38が取り付けられ、この下クランプリング38
は下、上モールド13、20間に位置するとともに、バグ本体37が下降したとき、下モールド
13の内端部に当接することで、該下モールド13を下基台12に押し付ける。前記バグ本体37
内には該バグ本体37と同軸のセンターポスト39が摺動可能に挿入され、このセンターポス
ト39は図示していないシリンダによってバグ本体37と別個に昇降する。
【００１９】
　このセンターポスト39の上端には上クランプリング40が取り付けられ、この上クランプ
リング40は上モールド20と下クランプリング38との間に位置するとともに、センターポス
ト39の上昇によって上モールド20の内端部に当接することができる。41は下端部が下クラ
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ンプリング38に、上端部が上クランプリング40にそれぞれ気密状態で挟持された屈曲可能
な加硫ブラダであり、この加硫ブラダ41は、内部に高温、高圧の加硫媒体が供給されると
、未加硫タイヤＴ内でドーナツ状に膨張し、該未加硫タイヤＴを閉型された下、上、セク
ターモールド13、20、32（弧状セグメント28）の型付け面14、21、29に押し付けながら加
硫して加硫済タイヤとする。
【００２０】
　44は各弧状セグメント28に設けられ等厚の薄肉プレートからなる複数のサイプブレード
であり、これらのサイプブレード44の基端側は弧状セグメント28に形成された半径方向に
延びる貫通したスリット45に摺動可能に挿入され、この結果、これらサイプブレード44は
弧状セグメント28に半径方向に移動可能に支持されることになる。また、これらサイプブ
レード44の基端は弧状セグメント28より半径方向外側に位置するホルダー26の連結部26ａ
の内周に連結され、一方、前記サイプブレード44の先端側は各弧状セグメント28の型付け
面29から半径方向内側に向かって突出している。そして、前記型付け面29から突出してい
るサイプブレード44の突出部44ａは、閉型時に未加硫タイヤＴのトレッド部Ｄに押し込ま
れ、トレッド部Ｄの陸部、例えば、主溝35の両側に画成されたリブ、または、主溝35およ
び横溝により画成されたブロックの外表面に、接地時に閉じる程度の幅狭であるサイプ46
を形成する。
【００２１】
　ここで、前記弧状セグメント28は前述のように弧状を呈しているので、該弧状セグメン
ト28の周方向両端部に連結されているサイプブレード44は弧状セグメント28の移動方向に
延びていることになり、この結果、前述したサイプブレード44の延在方向である半径方向
とは、接線方向側ではなく、むしろ半径方向側であるという意味である。なお、この実施
形態では前記サイプブレード44をタイヤ幅方向に延在させることで、成形されるサイプ46
をタイヤ幅方向に延在させるようにしたが、この発明においては、該サイプブレード44を
周方向に延在させたり、あるいは、タイヤ幅方向に対して90度未満の所定角度で傾斜させ
てもよい。また、この実施形態では前記サイプブレード44を平板状とすることで、成形さ
れるサイプ46の開口を直線状としたが、この発明においては、サイプブレード44を少なく
とも１箇所で折り曲げることで、サイプ46の開口を屈曲させるようにしてもよい。
【００２２】
　前記各弧状セグメント28の外周面と該弧状セグメント28に対応するホルダー26の内周面
には複数の円柱状をした同軸である凹み49、50がそれぞれ形成され、対向する凹み49、50
内には該凹み49、50の底面に両端が当接する圧縮スプリング51が収納されている。この結
果、前述の各弧状セグメント28と、該弧状セグメント28に対応するホルダー26との間に介
装された複数の圧縮スプリング51は、弧状セグメント28とホルダー26とが互いに離隔する
よう付勢、即ち、弧状セグメント28を半径方向内側（未加硫タイヤＴ側）に、ホルダー26
を半径方向外側（スライダー25側）に付勢する。なお、この発明においては、前記圧縮ス
プリング51の代わりに皿ばね、空気ばね、ゴムブロックを用いてもよく、弧状セグメント
28とホルダー26とを互いに離隔するよう付勢することができれば、どのようなものでもよ
い。
【００２３】
　そして、前述のような加硫直後にアウターリング22が上昇してスライダー25、ホルダー
26が半径方向外側に若干量移動するときには、前記圧縮スプリング51は弧状セグメント28
を半径方向内側に向かって付勢しながら、即ち、該弧状セグメント28を加硫済タイヤのト
レッド部Ｄに押付けながら伸長するため、下、上、セクターモールド13、20、32は閉型を
維持する一方、サイプブレード44はホルダー26と一体となって該サイプブレード44の基端
側（半径方向外側）に移動し、この結果、該サイプブレード44の突出部44ａは弧状セグメ
ント28側に引き込まれサイプ46から若干量引き抜かれる。
【００２４】
　前述した複数の圧縮スプリング51は全体として、各ホルダー26を半径方向外側に同期移
動させる駆動機構52を構成し、この駆動機構52は圧縮スプリング51が加硫直後に弧状セグ
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メント28を半径方向内側に付勢しながら伸長することで、閉型を維持しつつサイプブレー
ド44の突出部44ａを加硫済タイヤのトレッド部Ｄから引き抜くことができる。前述のよう
に駆動機構52を複数の圧縮スプリング51から構成すれば、簡単な構造でありながら確実に
サイプブレード44を弧状セグメント28側に引き込む（変位させる）ことができる。
【００２５】
　また、前述の各弧状セグメント28に支持された全てのサイプブレード44の基端が連結さ
れている複数のホルダー26と、各ホルダー26を半径方向外側に同期移動させる駆動機構52
とは全体として、加硫直後の閉型時にサイプブレード44を基端側に移動させて該サイプブ
レード44の突出部44ａを弧状セグメント28側に引き込む移動手段55を構成する。このよう
に移動手段55をホルダー26と駆動機構52とから構成するようにすれば、簡単な構造であり
ながら複数のサイプブレード44を一括して同時に弧状セグメント28側に引き込む（平行移
動させる）ことができる。なお、この発明においては、前記ホルダー26と弧状セグメント
28との間に、サイプブレード44の基端が連結されるとともに、駆動機構により半径方向に
同期移動される別部材を設け、この別部材を本願発明における支持体としてもよい。
【００２６】
　そして、この実施形態では、前述のようにサイプブレード44を弧状セグメント28に移動
可能に支持させるとともに、加硫直後の閉型時にサイプブレード44を移動手段55により基
端側に移動させて該サイプブレード44の突出部44ａを弧状セグメント28側に引き込むよう
にしたので、トレッド部Ｄのゴムの動きがセクターモールド32（弧状セグメント28）によ
り拘束された状態でサイプブレード44が弧状セグメント28側に引き込まれることとなり、
この結果、サイプブレード44がトレッド部Ｄを構成するゴムに付着していても、サイプブ
レード44の先行する単独移動により、前記突出部44ａはゴムに殆ど変形を与えることなく
確実に引き離され、これにより、トレッド部Ｄ外表面におけるゴム欠落による外観不良が
効果的に抑制される。
【００２７】
　また、前記ホルダー26は連結部26ａの上端および下端から半径方向内側に向かって延び
る延在部26ｂおよび延在部26ｃを有し、これら延在部26ｂおよび延在部26ｃの半径方向内
端にはそれぞれ、下方および上方に向かって突出するストッパー26ｄおよびストッパー26
ｅが設けられている。そして、ホルダー26が加硫時の位置から半径方向外側に所定量だけ
移動すると、前記ストッパー26ｄおよびストッパー26ｅは各弧状セグメント28の上端およ
び下端に形成された段差28ａおよび段差28ｂにそれぞれ当接し、これにより、前記ホルダ
ー26の弧状セグメント28に対する半径方向外側（離隔方向）への相対的な移動限が規定さ
れる。なお、この発明においては、ストッパー26ｄ、26ｅを省略する一方、圧縮スプリン
グ51の内端を凹み49の底面に、その外端を凹み50の底面に固定することで、前述の移動限
を規定するようにしてもよい。
【００２８】
　58は各弧状セグメント28に形成されたほぼ半径方向に延びる複数のベントホールであり
、これらのベントホール58の半径方向内端は弧状セグメント28の型付け面29に開口してい
る。59は各弧状セグメント28に形成されるとともに、前記ベントホール58の半径方向外端
に接続されている排出通路であり、この排出通路59は、閉型時および加硫時に、未加硫タ
イヤＴと弧状セグメント28（セクターモールド32）との間に残留している空気がベントホ
ール58に流入すると、該ベントホール58に流入した空気をセクターモールド32の外部に導
いて排出し、前記トレッド部Ｄにおける肌荒れ、ゴム欠け等のベアーを防止する。
【００２９】
　ここで、前述した加硫の初期にサイプブレード44の突出部44ａが未加硫タイヤＴのトレ
ッド部Ｄに押し込まれると、該突出部44ａが前述した残留空気の流れを遮断してベントホ
ール58への流入を阻害し、前述したベアーが生じることがあるため、通常、突出部44ａの
基端部には該サイプブレード44の厚さ方向に（タイヤ周方向に延びて）貫通する貫通孔61
（いわゆるクロスベント）が形成されており、この結果、該貫通孔61を通じて前述の残留
空気はベントホール58に問題なく導かれて排出される。なお、前記ベントホール58、排出
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通路59と同様のベントホール、排出通路は、通常、下、上モールド13、20にも形成されて
いる。
【００３０】
　そして、このようなベントホール58には加硫時、トレッド部Ｄを構成するゴムが流入し
て充満し、隣接するリブ、ブロック等の陸部を橋渡しする円柱状のブリッジを形成するが
、このようなブリッジは前述したサイプブレード44のトレッド部Ｄからの引き抜き時にサ
イプブレード44により分断されるため、この分断と共に周囲のゴムも、特に、トレッド部
Ｄを構成するゴムが低ロス系のゴムであるときには、一緒に引きちぎられて、トレッド部
Ｄの外表面まで及ぶゴム欠落が生じるおそれがある。しかしながら、前述のようにトレッ
ド部Ｄのゴムがセクターモールド32（弧状セグメント28）により動きが拘束された状態で
サイプブレード44を弧状セグメント28側に引き込む（トレッド部Ｄから突出部44ａを引き
抜く）ようにしたので、前記ブリッジのみが分断され、周囲のゴムが引きちぎられる事態
を抑制することができ、外観不良を効果的に抑制することができる。このようなことから
、この実施形態は前述のような貫通孔61が形成されたサイプブレード44を有するタイヤ加
硫装置11に好適である。
【００３１】
　なお、この発明においては、各支持体を周方向に複数分割されたピースから構成し、こ
れらピースにサイプブレードの基端を連結するようにしてもよい。このようにすれば、サ
イプブレードの先端側を弧状セグメントの型付け面に対して法線方向に突出させる（サイ
プをトレッド部外表面に対して法線方向に容易に延在させる）ことができる。また、この
発明においては、各サイプブレードに移動手段としてのアクチュエータをそれぞれ連結し
、該アクチュエータによりサイプブレードの突出部を同期して弧状セグメント側に引き込
むようにしてもよい。さらに、この実施形態は先端にサイプブレードの肉厚より大径の円
柱部を形成することで、サイプの最深部にサイプ幅より大径の円柱部を形成するサイプブ
レードを備えたタイヤ加硫装置に適用することもできる。
【００３２】
　　次に、前記実施形態１の作用について説明する。
　　未加硫タイヤＴをタイヤ加硫装置11により加硫する場合には、まず、未加硫タイヤＴ
をタイヤ加硫装置11に搬入して円筒状をした加硫ブラダ41の外側に嵌合した後、下降させ
て該未加硫タイヤＴを下モールド13上に載置し、その下側サイドウォール部Ｓ、ビード部
Ｂを型付け面14に接触させる。次に、センターポスト39、上クランプリング40を下降させ
ながら加硫ブラダ41内に低圧流体を供給して該加硫ブラダ41をドーナツ状に膨張させ未加
硫タイヤＴ内に侵入させる。
【００３３】
　次に、上基台15、アウターリング22、上部プレート18、上モールド20、スライダー25、
ホルダー26、セクターモールド32を一体的に下降させ、上モールド20を未加硫タイヤＴに
接近させる。そして、この上基台15の下降途中において、セクターモールド32が下降限に
到達し、スライダー25の下端が下基台12の上面に当接するとともに、上モールド20が上ク
ランプリング40および未加硫タイヤＴの上側サイドウォール部Ｓ、ビード部Ｂに当接する
と、上部プレート18、上モールド20、スライダー25、ホルダー26、セクターモールド32（
弧状セグメント28）の下降が停止する。
【００３４】
　このようにして上モールド20、セクターモールド32は下降を停止するが、この後も上基
台15、アウターリング22は継続して下降するため、スライダー25、ホルダー26、弧状セグ
メント28は上部プレート18に支持されながら、前記傾斜面22ａ、25ａの楔作用によって押
され半径方向内側に同期移動する。このとき、上部プレート18はシリンダのピストンロッ
ド19が引っ込むことで同一位置を保持し、一方、ホルダー26と弧状セグメント28とは、図
２に示すように、圧縮スプリング51の付勢力によりストッパー26ｄ、26ｅが段差28ａ、28
ｂにそれぞれ当接する位置まで離隔移動して停止している。
【００３５】
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　そして、前述した弧状セグメント28の半径方向内側への移動により、該弧状セグメント
28が下、上モールド13、20および未加硫タイヤＴのトレッド部Ｄに当接すると、該弧状セ
グメント28の半径方向内側への移動は停止するが、このような当接後も前記上基台15、ア
ウターリング22は継続して下降するため、スライダー25、ホルダー26は圧縮スプリング51
を圧縮しながら半径方向内側に移動する。そして、このようなスライダー25、ホルダー26
の移動は、ホルダー26が下、上モールド13、20および弧状セグメント28に当接すると、停
止する。これにより、下、上モールド13、20およびセクターモールド32は閉型し、加硫空
間33に未加硫タイヤＴが収納される。その後、加硫ブラダ41内に高温、高圧の加硫媒体を
供給し、未加硫タイヤＴを下、上、セクターモールド13、20、32の型付け面14、21、29に
押し付けて型付けしながら加硫し、加硫済タイヤとする。
【００３６】
　このとき、セクターモールド32（弧状セグメント28）の主骨34（場合によっては、加え
て横骨）およびサイプブレード44の突出部44ａが未加硫タイヤＴのトレッド部Ｄに押し込
まれ、該トレッド部Ｄに主溝35（横溝）が、また、トレッド部Ｄの陸部には突出部44ａに
よってサイプ46が形成されるが、このような主溝35（横溝）、サイプ46の形成途中におい
て、トレッド部Ｄとセクターモールド32（弧状セグメント28）との間に残留した空気は貫
通孔61を通じてベントホール58、排出通路59に導かれた後、外部に排出される。その後、
突出部44ａ全体がトレッド部Ｄに押し込まれると、該突出部44ａの基端部に形成された貫
通孔61にトレッド部Ｄを構成するゴムが流入して充満し、隣接するリブ、ブロック等の陸
部を橋渡しする円柱状のブリッジが形成される。
【００３７】
　そして、前述のような加硫直後に上部プレート18を静止させたまま上基台15、アウター
リング22を上昇させ、傾斜面22ａ、25ａの楔作用によりスライダー25、ホルダー26を半径
方向外側に向かって移動させる。このとき、圧縮スプリング51は弧状セグメント28を半径
方向内側に向かって付勢しながら、即ち、該弧状セグメント28を加硫済タイヤのトレッド
部Ｄに押付けながら伸長するため、下、上、セクターモールド13、20、32は閉型を維持す
る一方、サイプブレード44はホルダー26と一体となって該サイプブレード44の基端側（半
径方向外側）に移動し、この結果、該サイプブレード44の突出部44ａは弧状セグメント28
側に引き込まれサイプ46から若干量引き抜かれる。
【００３８】
　このようにトレッド部Ｄのゴムがセクターモールド32（弧状セグメント28）により動き
が拘束された状態でサイプブレード44が弧状セグメント28側に引き込まれるため、サイプ
ブレード44がトレッド部Ｄを構成するゴムに付着していても、サイプブレード44の先行す
る単独移動により、前記突出部44ａはゴムに殆ど変形を与えることなく確実に引き離され
、トレッド部Ｄ外表面におけるゴム欠落による外観不良が効果的に抑制される。このとき
、サイプブレード44の貫通孔61を充満するゴムにより成形されたブリッジは、前述したサ
イプブレード44の移動により分断されるため、この分断と共に周囲のゴムも一緒に引きち
ぎられトレッド部Ｄの外表面まで及ぶゴム欠落が生じるおそれがあるが、前述のようにト
レッド部Ｄのゴムの動きをセクターモールド32（弧状セグメント28）により拘束した状態
でサイプブレード44を弧状セグメント28側に引き込む（トレッド部Ｄから突出部44ａを引
き抜く）ようにしたので、前記ブリッジのみが分断され、これにより、周囲のゴムが引き
ちぎられる事態を抑制することができ、外観不良を効果的に抑制することができる。
【００３９】
　そして、前記スライダー25、ホルダー26の半径方向外側への移動の途中で、ホルダー26
のストッパー26ｄ、26ｅが弧状セグメント28の段差28ａ、28ｂに当接するが、このような
当接後は弧状セグメント28もスライダー25、ホルダー26と一体となって半径方向外側へ移
動するようになり、弧状セグメント28が加硫済タイヤのトレッド部Ｄから離脱する。そし
て、スライダー25、ホルダー26、弧状セグメント28が半径方向外側限まで移動すると、上
基台15、アウターリング22、上部プレート18、上モールド20、スライダー25、ホルダー26
、セクターモールド32は一体的に上昇し、これにより、下、上、セクターモールド13、20
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、32は開型される。その後、センターポスト39、上クランプリング40が上昇して加硫ブラ
ダ41が円筒状に変形すると、図示していないローダにより加硫済タイヤがタイヤ加硫装置
11から搬出される。
【産業上の利用可能性】
【００４０】
　この発明は、下、上モールドおよび周方向に複数分割されたセクターモールドを用いて
タイヤを加硫する産業分野に適用できる。
【符号の説明】
【００４１】
　　11…タイヤ加硫装置　　　　 13…下モールド
　　14…型付け面　　　　　　　 20…上モールド
　　21…型付け面　　　　　　　 26…支持体
　　28…弧状セグメント　　　　 29…型付け面
　　32…セクターモールド　　　 44…サイプブレード
　　44ａ…突出部　　　　　　　 46…サイプ
　　51…圧縮スプリング　　　　 52…駆動機構
　　55…移動手段　　　　　　　 58…ベントホール
　　61…貫通孔　　　　　　 　　Ｄ…トレッド部

【図１】 【図２】
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