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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　タイヤを組み立てる方法であって、
　－構築ドラム（１１）上にカーカススリーブ（１２）を形成するステップであって、前
記カーカススリーブは、少なくとも１つのカーカスプライ（３）および一対の環状固定構
造体（５）を含むステップと、
　－補助ドラム（１４）上に外側スリーブ（１５）を形成するステップであって、前記外
側スリーブは、少なくとも１つのベルト層およびトレッドバンド（８）を含むステップと
、
　－前記補助ドラム（１４）を組立ステーション（１６）に係合させるステップと、
　－前記補助ドラム（１４）から前記外側スリーブ（１５）を取り出すステップと、
　－前記構築ドラム（１１）を前記組立ステーション（１６）に係合させるステップと、
　－前記構築ドラム（１１）上に形成された前記カーカススリーブ（１２）に対して半径
方向外側の位置に前記外側スリーブ（１５）を配置するステップと、
　－前記組立ステーション（１６）に担持された成形装置（３８）を前記構築ドラム（１
１）に動作可能に連結するステップと、
　－前記カーカススリーブ（１２）の前記外側スリーブ（１５）への結合を可能にするた
めに、前記カーカススリーブ（１２）をトロイダル形状に成形するステップと、
を含む方法。
【請求項２】
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　前記組立ステーション（１６）での前記構築ドラム（１１）と前記補助ドラム（１４）
との係合は、前記組立ステーション（１６）で動作し、前記構築ドラム（１１）と補助ド
ラム（１４）とに選択的に連結されるように構成された係合装置（３１）で行われる、請
求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記構築ドラム（１１）および前記補助ドラム（１４）の前記係合装置（３１）との係
合は、前記構築ドラム（１１）および補助ドラム（１４）のそれぞれに担持された中心シ
ャフトの少なくとも１つのグリップエンド（１７ｂ、２８ｂ）で行われる、請求項２に記
載の方法。
【請求項４】
　前記補助ドラム（１４）を前記組立ステーション（１６）に係合させる前記ステップは
、前記補助ドラム（１４）をその回転軸に対して半径方向に平行移動して、前記補助ドラ
ムを、前記組立ステーション（１６）に担持され前記外側スリーブ（１５）を前記補助ド
ラム（１４）から取り出すように設計された把持ユニット（３２）と軸方向に整列させて
配置することで行われる、請求項１～３のいずれか一項に記載の方法。
【請求項５】
　前記外側スリーブ（１５）を前記補助ドラム（１４）から取り出すことには、
　－前記把持ユニット（３２）が前記補助ドラム（１４）に担持された前記外側スリーブ
（１５）のまわりに配置されるまで、前記把持ユニット（３２）を前記補助ドラム（１４
）の幾何学的回転軸に対して平行に移動させるステップと、
　－前記外側スリーブ（１５）を前記把持ユニット（３２）と係合させるステップと、
　－前記補助ドラム（１４）を軸方向に移動させて、前記外側スリーブ（１５）から解放
するステップと、
が含まれる、請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　前記外側スリーブ（１５）を前記補助ドラム（１４）から取り出した後で、かつ前記組
立ステーション（１６）に前記構築ドラム（１１）を係合させる前に、前記把持ユニット
（３２）と軸方向に整列した状態でなくなるように前記補助ドラム（１４）を半径方向に
移動させるステップをさらに含む、請求項４または請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　前記補助ドラム（１４）を前記組立ステーション（１６）に係合させる前記ステップは
、少なくとも６つの運動軸により前記補助ドラム（１４）の配置を制御することで行われ
る、請求項１～６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
　前記構築ドラム（１１）を前記組立ステーション（１６）に係合させる前記ステップは
、前記構築ドラム（１１）をその回転軸に対して半径方向に平行移動して、前記構築ドラ
ムを前記把持ユニット（３２）と軸方向に整列させて配置することで行われる、請求項１
～７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
　前記構築ドラム（１１）を前記組立ステーション（１６）に係合させる前記ステップは
、少なくとも６つの運動軸により前記構築ドラム（１１）の配置を制御することで行われ
る、請求項１～８のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１０】
　前記外側スリーブ（１５）を前記カーカススリーブ（１２）に対して半径方向外側の位
置に配置する前記ステップは、前記外側スリーブ（１５）が前記カーカススリーブ（１２
）のまわりに配置されるまで、前記把持ユニット（３２）を前記構築ドラム（１１）の幾
何学的回転軸に対して平行に移動させることで行われる、請求項４～９のいずれか一項に
記載の方法。
【請求項１１】
　前記構築ドラム（１１）を前記成形装置（３８）に動作可能に連結する前記ステップは
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、一対の保持部材（４０）を前記構築ドラム（１１）と係合させることを含み、各保持部
材は、前記構築ドラム（１１）の１つの半体と軸方向に接近した関係にある、請求項１～
１０のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１２】
　各保持部材（４０）は、前記構築ドラム（１１）に担持された円周方向当接縁部（４１
）に対接して作用する、請求項１１に記載の方法。
【請求項１３】
　前記環状固定構造体（５）は、前記成形ステップ中に、前記構築ドラム（１１）に対し
てロックされる、請求項１～１２のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１４】
　前記ロックされるステップと同時に、前記カーカススリーブ（１２）が前記環状固定構
造体（５）において密封される、請求項１３に記載の方法。
【請求項１５】
　前記少なくとも１つの保持部材（４０）は、前記少なくとも１つの環状固定構造体（５
）に押し当たった関係にされる、請求項１１～１４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１６】
　前記少なくとも１つのカーカスプライ（３）を前記少なくとも１つの環状固定構造体（
５）に対してロックするステップは、前記少なくとも１つの保持部材（４０）が前記構築
ドラム（１１）と係合することと同時に行われる、請求項１１～１５のいずれか一項に記
載の方法。
【請求項１７】
　前記少なくとも１つの保持部材（４０）を前記構築ドラム（１１）と係合させることは
、前記保持部材（４０）のフランジ付き要素（４２）を前記構築ドラム（１１）に対して
固定するステップと、前記保持部材（４０）の封止リング（４３）を前記円周方向当接縁
部（４１）に押し付けるステップとを含む、請求項１２～１６のいずれか一項に記載の方
法。
【請求項１８】
　前記成形ステップの後、
　－組み立てたタイヤ（２）から前記把持ユニット（３２）を切り離すステップと、
　－前記構築ドラム（１１）を半径方向に縮小させるステップと、
　－処理対象のタイヤ（２）を前記構築ドラム（１１）から解放するステップと、
が行われる、請求項１～１７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１９】
　前記成形ステップの後、前記構築ドラム（１１）に担持された組み立てたタイヤ（２）
を転圧する少なくとも１つのステップが実施される、請求項１～１８のいずれか一項に記
載の方法。
【請求項２０】
　前記カーカススリーブ（１２）の少なくとも一部は、基本半仕上げ品を前記構築ドラム
（１１）上に置くことによって作製される、請求項１～１９のいずれか一項に記載の方法
。
【請求項２１】
　前記少なくとも１つのベルト層（７ａ）は、基本半仕上げ品を前記補助ドラム（１４）
上に置くことによって作製される、請求項１～２０のいずれか一項に記載の方法。
【請求項２２】
　タイヤを組み立てる装置であって、
　－ベルト構造体（７）およびトレッドバンド（８）を含む外側スリーブ（１５）を担持
する補助ドラム（１４）と、少なくとも１つのカーカスプライ（３）および一対の環状固
定構造体（５）を含むカーカススリーブ（１２）を担持する構築ドラム（１１）とに連結
される係合装置（３１）と、
　－前記係合装置（３１）に連結された前記補助ドラム（１４）から前記外側スリーブ（



(4) JP 5038528 B2 2012.10.3

10

20

30

40

50

１５）を取り出し、当該外側スリーブを、前記構築ドラム（１１）に担持された前記カー
カススリーブ（１２）に対して半径方向外側の位置に配置する把持ユニット（３２）と、
　－前記カーカススリーブ（１２）を半径方向に拡張させて、当該カーカススリーブを前
記把持ユニット（３２）に保持された前記外側スリーブ（１５）に結合するために、前記
係合装置（３１）に連結された前記構築ドラム（１１）に動作可能に連結される成形装置
（３８）と、
を含む装置。
【請求項２３】
　各前記構築ドラム（１１）および補助ドラム（１４）は、前記係合装置（３１）によっ
て係合される少なくとも１つのグリップエンド（１７ｂ、２８ｂ）を担持する中心シャフ
ト（１７、２８）を含む、請求項２２に記載の装置。
【請求項２４】
　前記構築ドラム（１１）および前記補助ドラム（１４）の前記グリップエンド（１７ｂ
、２８ｂ）は、互いに同一の形状とされる、請求項２３に記載の装置。
【請求項２５】
　前記係合装置（３１）は、少なくとも、前記構築ドラム（１１）の前記中心シャフト（
１７、２８）に動作可能に連結される心棒（３１ａ）を含む、請求項２３または請求項２
４に記載の装置。
【請求項２６】
　前記係合装置（３１）は、心出し先端部（３１ｂ）をさらに含み、前記心出し先端部（
３１ｂ）は、前記心棒（３１ａ）と同軸上に整列し、前記心棒（３１ａ）とは反対側にあ
る、前記構築ドラム（１１）の前記中心シャフト（１７、２８）の少なくとも１つの端部
と、動作可能に係合するように構成される、請求項２５に記載の装置。
【請求項２７】
　前記心棒（３１ａ）および心出し先端部（３１ｂ）の少なくとも１つは、前記補助ドラ
ム（１４）の前記中心シャフト（１７、２８）にも動作可能に連結することができる、請
求項２６に記載の装置。
【請求項２８】
　前記構築ドラム（１１）は、２つの半体（１１ａ）を含み、前記２つの半体（１１ａ）
は、軸方向に接近でき、それぞれ前記環状固定構造体（５）の１つと係合するように設計
される、請求項２７に記載の装置。
【請求項２９】
　前記構築ドラム（１１）は、円周セクタを含み、前記円周セクタは、円周方向に連続す
る関係で延びる作動状態と、構築されたタイヤ（２）を前記構築ドラム（１１）から取り
出すことができるようにするために、前記構築ドラム（１１）の幾何学軸に対して半径方
向に接近している休止状態との間を、半径方向に移動できる、請求項２２～２８のいずれ
か一項に記載の装置。
【請求項３０】
　前記補助ドラム（１４）は、調整装置により半径方向に移動できる、円周方向に連続す
る補助セクタ（２７）を含む、請求項２２～２９のいずれか一項に記載の装置。
【請求項３１】
　各前記補助セクタ（２７）は、円周方向に隣接する補助セクタ（２７）に担持された相
補的な櫛状端部部分（２７ａ）とそれぞれ動作可能に係合する櫛状端部部分（２７ａ）を
有する、請求項３０に記載の装置。
【請求項３２】
　前記把持ユニット（３２）は、
　－前記係合装置（３１）上で前記構築ドラム（１１）および前記補助ドラム（１４）の
幾何学的係合軸に対して平行に移動可能な環状構造体（３４）と、
　－前記環状構造体（３４）に対して半径方向に移動可能な複数のプレート（３３）と、
を含む、請求項２２～３１のいずれか一項に記載の装置。
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【請求項３３】
　前記成形装置（３８）は、
　－前記構築ドラム（１１）上で動作して前記環状固定構造体（５）を軸方向に接近させ
るアクチュエータと、
　－前記環状固定構造体（５）が相互接近する間に、前記カーカススリーブ（１２）に作
動流体を供給する拡張部材（３９）と、
を含む、請求項２２～３２のいずれか一項に記載の装置。
【請求項３４】
　前記拡張部材は供給ダクト（３９）を含む、請求項３３に記載の装置。
【請求項３５】
　前記成形装置（３８）は、前記少なくとも１つのカーカスプライ（３）と係合する前記
環状固定構造体（５）の１つにそれぞれ押し当たった関係で作用する保持部材（４０）を
含む、請求項２２～３４のいずれか一項に記載の装置。
【請求項３６】
　各前記保持部材（４０）は、前記構築ドラム（１１）に担持された少なくとも１つの連
結部材（４４）と動作可能に係合することができる、請求項３５に記載の装置。
【請求項３７】
　各保持部材４０は、少なくとも１つのフランジ付き要素（４２）を含み、前記フランジ
付き要素（４２）は、軸方向に接近した関係で前記構築ドラム（１１）に取り出し可能に
固定され、それぞれの環状固定構造体（５）に対接して作用するように設計された少なく
とも１つの封止リング（４３）を担持する、請求項３６に記載の装置。
【請求項３８】
　各保持部材（４０）は、前記少なくとも１つの連結部材（４４）に動作可能に連結され
た固定装置（４５）を担持する、請求項３６または請求項３７に記載の装置。
【請求項３９】
　前記固定装置（４５）は、前記少なくとも１つの連結部材（４４）にスライド可能に係
合する案内スリーブ（４６）上に動作可能に取り付けられたブレーキ（４７）を含む、請
求項３８に記載の装置。
【請求項４０】
　各前記保持部材（４０）は、前記フランジ付き要素（４２）と前記封止リング（４３）
との間で、前記封止リング（４３）を前記それぞれの環状固定構造体（５）に向かって押
し付けるように動作する押し付け装置（４８）をさらに含む、請求項３７～３９のいずれ
か一項に記載の装置。
【請求項４１】
　前記少なくとも１つの封止リング（４３）は、前記封止リング（４３）自体の半径方向
外側の円錐台状の面（４３ａ）でそれぞれの環状固定構造体（５）に対接して作用する、
請求項３７～４０のいずれか一項に記載の装置。
【請求項４２】
　前記少なくとも１つの封止リング（４３）は、前記押し付け装置（４８）の作動時に半
径方向に拡張可能である、請求項４０または請求項４１に記載の装置。
【請求項４３】
　前記押し付け装置（４８）は、流体作動式アクチュエータ（５０）の作動時に前記封止
リング（４３）に向かって軸方向に移動可能な押し付けリング（４９）を含む、請求項４
０～４２のいずれか一項に記載の装置。
【請求項４４】
　前記封止リング（４３）は、前記押し付けリング（４９）の円周方向縁部に対向する半
径方向内側の円錐台状の面（４３ｂ）を有する、請求項４３に記載の装置。
【請求項４５】
　各保持部材（４０）は、それぞれ同心であり異なる直径を有する複数の封止リング（４
３）を含む、請求項３７～４４のいずれか一項に記載の装置。
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【請求項４６】
　前記係合装置（３１）に連結された前記構築ドラム（１１）に対して半径方向に移動可
能な転圧装置（５２）をさらに含む、請求項２２～４５のいずれか一項に記載の装置。
【請求項４７】
　前記係合装置（３１）、把持ユニット（３２）、および成形装置（３８）が組み込まれ
た組立ステーション（１６）を含む、請求項２２～４６のいずれか一項に記載の装置。
【請求項４８】
　－前記補助ドラム（１４）を前記係合装置（３１）に送るための第１の移送ユニット（
２９）と、
　－前記構築ドラム（１１）を前記係合装置（３１）に送るための第２の移送ユニット（
３６）と、
をさらに含み、
　前記第１の移送ユニット（２９）および第２の移送ユニット（３６）の少なくとも１つ
は、少なくとも１つの自動化アームを含む、請求項４７に記載の装置。
【請求項４９】
　前記少なくとも１つの自動化アームは、少なくとも６つの運動軸を含む、請求項４８に
記載の装置。
【請求項５０】
　－構築ドラム（１１）上に少なくとも１つのカーカススリーブ（１２）を形成するカー
カス構築ライン（１０）と、
　－補助ドラム（１４）上に少なくとも１つの外側スリーブ（１５）を形成する外側スリ
ーブ構築ライン（１３）と、
　－各カーカススリーブ（１２）を各外側スリーブ（１５）に結合する組立ステーション
（１６）と、
をさらに含み、
　前記第１の移送ユニット（２９）は、前記補助ドラム（１４）を、少なくとも、前記外
側スリーブ構築ライン（１３）内の加工ステーションから前記組立ステーション（１６）
に運び、
　前記第２の移送ユニット（３６）は、前記構築ドラム（１１）を、少なくとも、前記カ
ーカス構築ライン（１０）内の加工ステーションから前記組立ステーション（１６）に運
ぶ、請求項４８または請求項４９に記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、タイヤを組み立てる方法および装置に関する。
【０００２】
　より詳細には、本発明は、最終製品を得るために、次に加硫サイクルにかけられる未硬
化タイヤの構築に使用される方法および装置に関する。
【背景技術】
【０００３】
　車両ホイールのタイヤは通常、少なくとも１つのカーカスプライを含むカーカス構造体
を備え、このカーカスプライは、それぞれの環状固定構造体と係合する、それぞれ反対側
の端部フラップを有し、環状固定構造体は、一般的には「ビード部」という名称で特定さ
れる領域に組み込まれ、それぞれのリム上のタイヤのいわゆる「取付径」とほぼ一致する
内径を有する。
【０００４】
　互いに対しておよびカーカスプライに対して半径方向に重なった関係で配置され、タイ
ヤの円周に沿った伸長方向に対して交差する向きにおよび／または平行に配置された織物
または金属の補強コードを設けた、１つまたは複数のベルト層を含むベルト構造体が、カ
ーカス構造体に結合される。タイヤを構成する他の半仕上げ品と同様にやはりエラストマ
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ー材料からなるトレッドバンドが、半径方向外側の位置でベルト構造体に付与される。
【０００５】
　エラストマー材料からなるサイドウオールが、軸方向外側の位置で、カーカス構造体の
側面にさらに付与され、それぞれが、トレッドバンドの側縁部の１つから、ビード部のそ
れぞれの環状固定構造体の近くまで延びる。「チューブレス」タイプのタイヤでは、一般
的には「ライナ」と呼ばれる気密コーティング層がタイヤの内面を覆う。
【０００６】
　それぞれの構成要素を組み立てることによって行われる未硬化タイヤの構築に続いて、
通常、エラストマー配合物を架橋することでタイヤを構造上安定させ、さらに、所望のパ
ターンと、場合によってサイドウオールの区別化可能な図形マークとをタイヤに付けるこ
とを目的とした加硫および成形処理が行われる。
【０００７】
　カーカス構造体およびベルト構造体は、通常、それぞれの加工ステーションで互いに独
立して作製されて、次に相互に組み立てられる。
【０００８】
　より詳細には、カーカス構造体の製造では、略円筒形のいわゆる「カーカススリーブ」
を形成するために、最初に、構築ドラム上に１つまたは複数のカーカスプライを付与する
ことが企図される。ビード部の環状固定構造体を１つまたは複数のカーカスプライの両側
にある端部フラップに取り付けるか、または形成し、次に、環状構造体をループ状に囲む
ように、カーカスプライを環状構造体のまわりに折り返す。
【０００９】
　いわゆる「外側スリーブ」は、第２のまたは補助のドラム上で作製され、前記外側スリ
ーブは、互いに半径方向に重なる関係で付与されたベルト層と、場合によっては、半径方
向外側位置でベルト層に付与されたトレッドバンドとを含む。次いで、外側スリーブを補
助ドラムから取り出してカーカススリーブに結合する。このために、外側スリーブをカー
カススリーブのまわりに同軸に配置し、次いで、カーカスプライが外側スリーブの内面に
当たって付着するまで、カーカスプライが半径方向に拡張するように、例えば、ビード部
を互いに軸方向に接近させ、同時に、圧力のかかった流体をカーカススリーブに注入する
ことにより、１つまたは複数のカーカスプライをトロイダル形状に成形する。
【００１０】
　カーカススリーブの外側スリーブへの取り付けは、カーカススリーブを作製するのに使
用されるのと同じドラム上で行うことができ、この場合、「単一ステージの構築プロセス
」または「単一ステージのプロセス」と称する。
【００１１】
　いわゆる「２ステージ」タイプの構築プロセスも公知であり、このプロセスでは、いわ
ゆる「第１のステージのドラム」は、カーカススリーブを作製するのに使用され、一方、
カーカス構造と外側スリーブとの間の組み立ては、いわゆる「第２のステージのスリーブ
」または「成形スリーブ」で行われ、第１のステージのドラムから取り出されたカーカス
スリーブと、次に補助ドラムから取り出された外側スリーブとが成形ドラム上に運ばれる
。
【００１２】
　欧州特許第１　３１２　４６２号は、それぞれがドラムを設けられたプライ供給ステー
ション、カーカス構築ステーション、組立ステーション、およびベルト構築ステーション
が生産ラインに沿って配置された構築システムを開示している。生産ラインに沿って移動
可能な運搬部材が、加工中の製造品を１つの加工テーションから別の加工ステーションに
移送し、製造品をドラムから外して次のステーションのドラム上にその製造品を配置する
。
【００１３】
　同出願人による国際公開第２００４／０４１５２１号は、カーカススリーブが主ドラム
上で形成され、一方、ベルト構造体が補助ドラム上で作製される構築プロセスを開示して
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いる。続いてトレッドバンドがベルト構造体上に形成され、その後、ベルト構造体および
トレッドバンドからなる外側スリーブが補助ドラムから取り出されて、主ドラム上に配置
されたカーカススリーブに結合される。このために、移送リングが、カーカススリーブの
まわりの同軸上に芯出しされた位置に外側スリーブを置き、カーカススリーブはトロイダ
ル形状に成形されて外側スリーブに組み込まれる。
【００１４】
　欧州特許第１　４８１　７９１号は、カーカス構築ラインに沿って順次移送されるそれ
ぞれのカーカス構築ドラム上にカーカス構造体を作成するために、所定の距離だけ相互に
離れて分散された複数のカーカス構築ステーションを含むタイヤ生産システムを開示して
いる。ベルト生産ラインに沿って、所定の距離だけ相互に離れて分散されたベルト構築ス
テーション間を順次移動されるそれぞれのベルト構築ドラム上に、トレッドバンドを搭載
したベルト構造体を形成する。カーカスおよびベルトは、加硫モールド型内で相互組み立
てされる。
【００１５】
　同出願人による国際公開第２００６／０６４５２６号では、略円筒形のカーカススリー
ブが構築ステーションで作製され、一方、仕上げステーションでは、同様に略円筒形であ
り、半径方向外側位置でベルト構造体に付与されたトレッドバンドを含む外側スリーブが
形成される。外側スリーブの製造では、仕上げステーションの第１の加工位置で、第１の
ベルト構造体が第１の補助ドラム上に形成され、一方、仕上げドラムの第２の加工位置で
、トレッドバンドが、第２の補助ドラム上に前もって形成された第２のベルト構造体に付
与される。次いで、第１の補助ドラムは、第２の加工位置に配置され、一方、第２の補助
ドラムは、把持位置に配置され、移送部材によって取り出され、構築ステーションで形成
されたカーカススリーブのまわりの中心を合わせた位置に送られる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１６】
　本発明に従い、本出願人は、生産プロセスでの高い運転柔軟性（operating flexibilit
y）を維持しながら、大きさおよび構造が互いに異なるタイヤの日々の生産性を高めると
いう課題に取り組んだ。より具体的には、この場合の「運転柔軟性」とは、エラストマー
材料のタイプ、または織物もしくは金属強化コードのタイプに関して、各タイヤごとの様
々な基本半仕上げ品を使用できることを意味する。
【００１７】
　本出願人は、それぞれが特定の加工ステップの実施専用であり、様々なタイプのタイヤ
の加工に個別に適応できる２つ以上のステーションで、それぞれカーカススリーブおよび
／または外側スリーブを構築することにより、加工サイクルを完了するのに必要とされる
時間を短縮することができ、さらに、個々のステーション、したがって全体としてのプラ
ントが、様々なタイプおよび大きさのタイヤの加工に対するより高い適応性をもつことが
できることを突きとめた。
【００１８】
　本出願人はまた、カーカススリーブに対して外側スリーブの完全なセンタリングを行う
ことにより、かつ、その上にカーカススリーブが構築される構築ドラムからカーカススリ
ーブを取り外すことなく、外側スリーブの組み立てを終わらせることにより、カーカスス
リーブを外側スリーブに結合させるべくカーカススリーブの成形を行うための構築ドラム
に動作可能に結合される成形ドラムの使用のおかげで、製品の優れた品質が得られること
にも気づいた。
【００１９】
　本出願人はまた、上記のことを行うために、構築ドラムおよび補助ドラムが、カーカス
スリーブおよび外側スリーブの形成用に設計された様々な構築ライン間で少なくともドラ
ムの移動を制御して幅広い移動の自由を前記ドラムにもたらすことができるそれぞれの外
部移送ユニットに、適切に連結できることが必要であると分かった。



(9) JP 5038528 B2 2012.10.3

10

20

30

40

50

【００２０】
　その結果、本出願人は、外部移送ユニットから構築ドラムおよび補助ドラムを受け取っ
て、構築ドラムおよび補助ドラムを所定の向きに保持することができる組立ステーション
に前記成形装置を設置することによって、日々の生産性および技術的な柔軟性が維持され
、それと同時に完成品の品質を改善できることを見出した。
【００２１】
　より詳細には、以下の特徴が得られる。
　補助ドラムから外側スリーブを取り出して、次に、構築ドラムに担持されたカーカスス
リーブのまわりに外側スリーブを配置するように構成された把持ユニットに対する心出し
。
　カーカススリーブと外側スリーブとの間の組み立て作業の効率性。
　成形装置を構築ドラムの外側に配置したことによる、構築ドラムの軽量性および扱い易
さ、さらに、その結果として得られる、あまりかさばらず、より信頼できる装置。
【課題を解決するための手段】
【００２２】
　より具体的には、第１の態様では、本発明は、タイヤを組み立てる方法に関し、その方
法は、少なくとも１つのカーカスプライおよび一対の環状固定構造体を含むカーカススリ
ーブを構築ドラム上に形成し、少なくとも１つのベルト層およびトレッドバンドを含む外
側スリーブを補助ドラム上に形成し、補助ドラムを組立ステーションに係合させ、補助ド
ラムから外側スリーブを取り出し、構築ドラムを組立ステーションに係合させ、構築ドラ
ム上に形成されたカーカススリーブに対して半径方向外側の位置に外側スリーブを配置し
、組立ステーションに担持された成形装置を構築ドラムに動作可能に連結し、カーカスス
リーブを前記外側スリーブに結合できるように、カーカススリーブをトロイダル形状に成
形する各ステップを含む。
【００２３】
　したがって、本発明による方法は、複数の加工ステーションで互いに異なる基本半仕上
げ品を使用する場合であっても、処理対象のカーカス構造体をそれ自体の構築ドラムに固
定された状態に維持しながら、未硬化タイヤを得ることができるようにし、カーカススリ
ーブと外側スリーブとの間の位置決めおよび心合わせの最適な再現性が、生産速度が速く
ても保証される。したがって、プラントの生産性を損なうことなく、所望のレベルの品質
および生産柔軟性が得られる。
【００２４】
　さらなる態様によれば、本発明は、タイヤを組み立てる装置に関し、その装置は、ベル
ト構造体およびトレッドバンドを含む外側スリーブを担持する補助ドラム、及び少なくと
も１つのカーカスプライおよび一対の環状固定構造体を含むカーカススリーブを担持する
構築ドラムに結合される係合装置と、係合装置に連結された補助ドラムから外側スリーブ
を取り出し、その外側スリーブを、構築ドラムに担持されたカーカススリーブに対して半
径方向外側の位置に配置する把持ユニットと、係合装置に連結された構築ドラムに動作可
能に連結されて、把持ユニットに保持された外側スリーブにカーカススリーブを結合する
ために、カーカススリーブを半径方向に拡張させる成形装置とを含む。
【００２５】
　本発明は、前記態様の少なくとも１つにおいて、下記に説明する好ましい特徴の１つま
たは複数を有することができる。
【００２６】
　組立ステーションでの構築ドラムおよび補助ドラムの係合は、組立ステーションで動作
し、前記構築ドラムおよび補助ドラムに選択的に連結されるように構成された係合装置で
行われる。
【００２７】
　前記係合は、少なくとも、前記構築ドラムおよび補助ドラムのそれぞれに担持された中
央シャフトのグリップエンドで行われるのが好ましい。
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【００２８】
　こうして、組み立てステップ中に、カーカススリーブおよび外側スリーブを配置する際
の、信頼性、精度、および再現性という点で重要な改善がなされる。
【００２９】
　組立ステーションに補助ドラムを係合させるステップは、補助ドラムをその回転軸に対
して半径方向に平行移動させて、補助ドラムを、組立ステーションに担持され、補助ドラ
ムから外側スリーブを取り出すように設計された把持ユニットと軸方向に整列させて配置
することで行われる。
【００３０】
　補助ドラムの配置は、少なくとも６つの運動軸により制御されるのが好ましい。
【００３１】
　外側スリーブが補助ドラムから取り出された後で、かつ組立ステーションに構築ドラム
を係合させる前に、補助ドラムは半径方向に移動されて、把持ユニットと軸方向に整列し
た状態でなくなる。
【００３２】
　構築ドラムを組立ステーションに係合させるステップは、構築ドラムをその回転軸に対
して半径方向に平行移動させて、構築ドラムを把持ユニットと軸方向に整列させて配置す
ることで行われる。
【００３３】
　構築ドラムの配置は、少なくとも６つの運動軸に従って制御されるのが好ましい。
【００３４】
　実際上、構築ラインに沿った加工中に、幅広い空間移動の自由を構築ドラムおよび補助
ドラムに付与することで、速度および運転柔軟性の点で利益がもたらされるというのが本
出願人の見解である。
【００３５】
　外側スリーブを補助ドラムから取り出すことには、補助ドラムに担持された外側スリー
ブを囲んで把持ユニットが配置されるまで、把持ユニットを補助ドラムの幾何学的回転軸
に対して平行に移動させ、外側スリーブを把持ユニットに係合させ、補助ドラムを軸方向
に移動させて、これを外側スリーブから解放する各ステップが含まれる。
【００３６】
　外側スリーブをカーカススリーブに対して半径方向外側の位置に配置するステップは、
外側スリーブがカーカススリーブのまわりに配置されるまで、把持ユニットを構築ドラム
の幾何学的回転軸に対して平行に移動させることで行われる。
【００３７】
　成形ステップは、環状固定構造体を軸方向に接近させ、環状固定構造体が相互に接近す
る間に、前記少なくとも１つのカーカスプライを半径方向に拡張させることを含むのが好
ましい。
【００３８】
　半径方向の拡張は、膨張によって行われるのが好ましい。
【００３９】
　構築ドラムを成形装置に動作可能に連結するステップは、一対の保持部材（retaining 
member）を構築ドラムと係合させることを含み、各保持部材は、構築ドラムの１つの半体
と軸方向に接近した関係にあることが好ましい。
【００４０】
　各保持部材は、構築ドラムに担持された円周方向当接縁部（circumferential abutment
 edge）に対接して作用するのがより好ましい。
【００４１】
　したがって、前記保持部材は、カーカススリーブの拡張ステップ中に効率的な気密作用
を及ぼすことができ、かつ／またはカーカスプライが環状固定構造体から滑り落ちるのを
防止することができ、これは、成形ステップにとって重要な利点である。
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【００４２】
　環状固定構造体は、成形ステップ中に、構築ドラムに対してロックされるのが好ましい
。
【００４３】
　前記ロックされるステップと同時に、カーカススリーブの密封が、環状固定構造体にお
いて行われることがより好ましい。
【００４４】
　前記少なくとも１つの保持部材は、前記少なくとも１つの環状固定構造体に押し当たっ
た関係に（into thrust relationship against said at least one annular anchoring s
tructure）されるのが好ましい。
【００４５】
　前記少なくとも１つの保持部材を構築ドラムと係合させると同時に、前記少なくとも１
つのカーカスプライを前記少なくとも１つの環状固定構造体に対してロックするステップ
を行う。
【００４６】
　前記少なくとも１つの保持部材を構築ドラムと係合させることには、保持部材のフラン
ジ付き要素（flanged element）を構築ドラムに対して固定し、保持部材の封止リングを
前記円周方向当接縁部に押し付ける各ステップが含まれる。
【００４７】
　フランジ付き要素を固定することにより、カーカススリーブの内部に注入された、圧力
のかかった流体の効果によって、成形ステップ時に発生する押し力の効率的なコントラス
ト作用（an efficient contrast action of the thrusts generated during the shaping
 step）が保証される。さらに、封止リングを押し付けることにより、エラストマー材料
が塑性降伏している場合でも、カーカスプライが環状固定構造体に対して確実にロックさ
れるようになる。
【００４８】
　前記成形ステップの後、次のステップでは、組み立てたタイヤから把持ユニットを切り
離し、構築ドラムを半径方向に縮小させ、処理対象のタイヤを構築ドラムから解放する。
【００４９】
　前記成形ステップの後、構築ドラムに担持された組立済みのタイヤを転圧する（rollin
g）少なくとも１つのステップも実施するのが好ましい。
【００５０】
　前記カーカスプライの少なくとも一部は、基本半仕上げ品を構築ドラム上に置くことに
よって作製されるのが好ましい。
【００５１】
　より詳細には、複数の帯状要素を構築ドラムの外周面の円周方向伸長部に沿って連続的
に配置して置くことで、少なくとも前記カーカスプライを作製することができる。
【００５２】
　前記少なくとも１つのベルト層は、基本半仕上げ品を補助ドラム上に置くことで作製す
ることができる。
【００５３】
　複数の帯状ベルト要素が、補助ドラムの敷設面の円周方向伸長部に沿って連続的に配置
されるのが好ましい。
【００５４】
　トレッドバンドは、横に並びかつ半径方向に重なった関係で配置されたコイルの状態に
少なくとも１つの連続した細長いエラストマー要素を巻き付けることによって、前記少な
くとも１つのベルト層を担持した補助ドラム上に構築されるのが好ましい。
【００５５】
　各前記構築ドラムおよび補助ドラムは、前記係合装置によって係合された少なくとも１
つのグリップエンドを担持する中心シャフトを含むのが好ましい。
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【００５６】
　構築ドラムおよび補助ドラムのグリップエンドは、互いに同一形状であるのがより好ま
しい。
【００５７】
　前記係合装置は、少なくとも構築ドラムの中心シャフトに動作可能に連結された心棒を
含む。
【００５８】
　少なくとも構築ドラムを回転駆動するために、少なくとも１つのモータを心棒に動作可
能に連結できるのが好ましい。
【００５９】
　係合装置は、心出し先端部をさらに含み、かかる心出し先端部は、心棒と同軸上に整列
し、前記心棒とは反対側で、構築ドラムの中心シャフトの少なくとも１つの端部と動作可
能に係合するように構成されている。
【００６０】
　前記心棒および心出し先端部の少なくとも１つはさらに、補助ドラムの中心シャフトに
動作可能に連結できるのが好ましい。
【００６１】
　構築ドラムは、２つの半体を含み、かかる２つの半体は、軸方向に接近でき、それぞれ
前記環状固定構造体の１つと係合するように設計されているのが好ましい。
【００６２】
　構築ドラムは、中心部をさらに含むことができ、かかる中心部は、前記半体にスライド
可能に係合し、構築ドラムの外側面の中心部を画定する。
【００６３】
　このようにして、ドラムの係合の汎用性がより高まるので、このドラムは、環状固定構
造体の中心間の距離という点で、様々な寸法を有するタイヤの加工に適応するのに役立つ
。
【００６４】
　構築ドラムは、円周方向に連続する関係で延びる作動状態と、構築されたタイヤを構築
ドラムから取り出すことができるようにするために、構築ドラムの幾何学軸に対して半径
方向に接近した休止状態との間を、半径方向に移動できる円周セクタを含む。
【００６５】
　補助ドラムは、調整装置により半径方向に移動できる、円周方向に連続する補助セクタ
を含むのが好ましい。
【００６６】
　各前記補助セクタは、円周方向に隣接する補助セクタに担持された相補的な櫛状端部部
分にそれぞれが動作可能に係合する櫛状端部部分を有するのが好ましい。
【００６７】
　したがって、補助ドラムの敷設面の十分な連続性が、セクタが半径方向に拡張した状態
でも維持される。
【００６８】
　前記把持ユニットは、係合装置上で構築ドラムおよび補助ドラムの幾何学的係合軸に対
して平行に移動可能な環状構造体と、環状構造体に対して半径方向に移動可能な複数のプ
レートとを含むのが好ましい。
【００６９】
　成形装置は、構築ドラム上で動作して環状固定構造体を軸方向に接近させるアクチュエ
ータと、環状固定構造体が相互に接近する間に、カーカス構造体に作動流体を供給する拡
張部材（inflating member）とを含むのが好ましい。
【００７０】
　前記拡張部材は供給ダクトを含む。前記供給ダクトは構築ドラム内に形成されるのが好
ましい。



(13) JP 5038528 B2 2012.10.3

10

20

30

40

50

【００７１】
　成形装置は、前記少なくとも１つのカーカスプライと係合する環状固定構造体の１つに
それぞれ押し当たった関係で作用する保持部材を含む。
【００７２】
　各前記保持部材は、構築ドラムに担持された少なくとも１つの連結部材と動作可能に係
合することができる。
【００７３】
　各保持部材は、少なくとも１つのフランジ付き要素を含み、かかるフランジ付き要素は
、軸方向に接近した関係で構築ドラムに取り外し可能に固定され、それぞれの環状固定構
造体に対接して作用するように設計された少なくとも１つの封止リングを担持する。
【００７４】
　より詳細には、各保持部材は、前記少なくとも１つの連結部材に動作可能に連結された
固定装置を担持する。
【００７５】
　固定装置は、前記少なくとも１つの連結部材にスライド可能に係合する案内スリーブに
動作可能に取り付けられたブレーキを含む。
【００７６】
　各前記保持部材は、押し付け装置（thrust device）をさらに含み、かかる押し付け装
置は、フランジ付き要素と封止リングの間に作用して、封止リングをそれぞれの環状固定
構造体の方に向かって押し付ける。
【００７７】
　したがって、環状固定構造体に対して１つまたは複数のカーカスプライを効率よく密封
し、かつ／またはロックすることを保証でき、このため、処理対象のタイヤを形成する未
処理のエラストマー材料の起こり得る降伏を、封止リングの一定の押し付けによって補償
することができる。
【００７８】
　前記少なくとも１つの封止リングは、封止リング自体の半径方向外側の円錐台状の面で
それぞれの環状固定構造体に対接して作用する。
【００７９】
　前記少なくとも１つの封止リングは、押し付け装置の作動時に半径方向に拡張すること
ができる。
【００８０】
　前記押し付け装置は、流体作動式アクチュエータの作動時に、前記封止リングの方に向
かって軸方向に移動可能な押し付けリングを含む。
【００８１】
　封止リングは、押し付けリングの円周方向縁部に対向する、半径方向内側の円錐台状の
面を有するのが好ましい。
【００８２】
　各保持部材は、それぞれ同心で異なる直径を有する複数の封止リングを含むのが好まし
い。
【００８３】
　したがって、補助成形部材は、互いに異なる取付径を有する広範なタイヤを加工するの
に適している。
【００８４】
　さらに、係合装置に連結された構築ドラムに対して半径方向に移動できる転圧装置も設
けられるのが好ましい。
【００８５】
　前記係合装置、把持ユニット、および成形装置は、組立ステーションに組み込まれるの
が好ましい。
【００８６】
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　補助ドラムを係合装置に送る第１の移送ユニット、および構築ドラムを係合装置に送る
第２の移送ユニットも設けることができ、前記第１の移送ユニットおよび第２の移送ユニ
ットの少なくとも１つは、少なくとも１つの自動化アームを含む。
【００８７】
　前記自動化アームは、少なくとも６つの運動軸を有するのが好ましい。
【００８８】
　好ましい実施形態では、装置は、構築ドラム上に少なくとも１つのカーカススリーブを
形成するためのカーカス構築ライン、補助ドラム上に少なくとも１つの外側スリーブを形
成するための外側スリーブ構築ライン、各カーカススリーブを各外側スリーブに結合する
ための組立ステーションをさらに含み、前記第１の移送ユニットは、少なくとも、外側ス
リーブ構築ラインの加工ステーションから組立ステーションに補助ドラムを運び、前記第
２の移送ユニットは、少なくとも、カーカス構築ラインの加工ステーションから組立ステ
ーションに構築ドラムを運ぶ。
【００８９】
　カーカス構築ラインは、基本半仕上げ品を構築ドラム上に付与するように設計された部
材を含むのが好ましい。
【００９０】
　より詳細には、カーカス構築ラインは、複数の帯状カーカス要素を、構築ドラムの外周
面の円周方向伸長部に沿って連続して（consecutively in succession）付与する部材を
含む。
【００９１】
　外側スリーブ構築ラインは、基本半仕上げ品を補助ドラム上に付与する部材を含むのが
好ましい。
【００９２】
　より詳細には、前記外側スリーブ構築ラインは、複数の帯状ベルト要素を、補助ドラム
の敷設面の円周方向伸長部に沿って連続して付与する部材を含む。
【００９３】
　外側スリーブ構築ラインは、連続した細長いエラストマー要素を供給する送出部材であ
って、横に並びかつ半径方向に重なった関係で配置された複数のコイルを用いて前記トレ
ッドバンドを構築するために、前記連続した細長いエラストマー要素を付与する部材をさ
らに含む。
【００９４】
　さらなる特徴および利点が、本発明によるタイヤを製造する方法および装置の、好まし
いが唯一のものではない実施形態の詳細な説明からさらに明らかになるであろう。
【００９５】
　この説明は、非限定的な例として示される添付の図面に関連して下記に提示される。
【図面の簡単な説明】
【００９６】
【図１】本発明によるタイヤ生産用のプラントの概略的な平面図である。
【図２】本発明による装置の一部である組立ステーションの斜視図である。
【図３】組立ステーションに付属する把持ユニットによって外側スリーブを係合させるス
テップの外側スリーブを径断面図で（in diametrical section）概略的に示している。
【図４】組立ステーションに付属する保持部材によってビード部を係合させるステップの
カーカススリーブを径断面図で示している。
【図５】カーカススリーブが成形されて外側スリーブに結合されるステップの処理対象の
タイヤを示している。
【発明を実施するための形態】
【００９７】
　図面を参照すると、本発明による方法を実施するように設計された、車両ホイール用の
タイヤを構築する装置が参照数字１で全体として示されている。
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【００９８】
　装置１は、好ましくは、気密用のエラストマー材料層、すなわち、いわゆる「ライナ」
４で内部を被覆された少なくとも１つのカーカスプライ３を基本的に含むタイヤ２（図５
）を製造することを意図されている。それぞれが好ましくは半径方向外側位置でエラスト
マーフィラ５ｂを担持したいわゆるビードコア５ａを含む環状固定構造体５が、１つまた
は複数のカーカスプライ３のそれぞれの端部フラップ３ａと係合している。環状固定構造
体５は、通常「ビード部」６とされる領域に近接して一体化され、一般的には、環状固定
構造体５の内径で決まる取付径に従って、タイヤ２とそれぞれの取り付けリム（図示せず
）との間の係合がビード部でなされる。
【００９９】
　通常、１つまたは複数のベルト層７ａを含むベルト構造体７は、１つまたは複数のカー
カスプライ３のまわりに円周方向に付与され、トレッドバンド８は、円周方向でベルト構
造体７に重なっている。それぞれが、対応するビード部６からトレッドバンド８の対応す
る側縁部に延びる２つのサイドウオール９は、横方向両側の位置でカーカスプライ３に付
与されている。
【０１００】
　図１に例として概略的に示した好ましい実施形態では、装置１は、１つまたは複数の構
築ドラム１１が、各構築ドラム１１上にカーカススリーブ１２を形成するように設計され
た様々な加工ステーション（図示せず）間を順次移動するカーカス構築ラインを含み、前
記カーカススリーブ１２は、少なくとも１つのカーカス３、ライナ４、環状固定構造体５
、および、場合によっては、サイドウオール９の少なくとも一部を含む。同時に、外側ス
リーブ構築ライン１３では、１つまたは複数の補助ドラム１４が、各補助ドラム１４上に
外側スリーブ１５を形成するように設計された様々な加工ステーション（図示せず）間を
順次移動し、その外側スリーブ１５は、少なくとも１つのベルト構造体７、トレッドバン
ド８、および、場合によっては、サイドウオール９の少なくとも一部を含む。
【０１０１】
　装置１は、図２によりよく示された組立ステーション１６をさらに含み、その組立ステ
ーションで、外側スリーブ１５が補助ドラム１４から取り出されて、構築ドラム１１上に
形成されたカーカススリーブ１２に結合される。
【０１０２】
　より詳細には、構築ドラム１１は、構築ドラムの幾何学軸Ｘ－Ｘに沿って延びる第１の
中心シャフト１７によって支持された２つの半体１１ａを有する。半体１１ａは、例えば
ねじ付きバー１８により、軸方向に接近することができ、かかるねじ付きバー１８は、第
１の中心シャフト１７内に動作可能に配置され、それぞれが半体１１ａの１つと係合する
それぞれ右手部分および左手部分の２つのねじ付き部分１８ａ、１８ｂを担持する。ねじ
付きバー１８が回転されると、その結果として、構築ドラム１１の半体１１ａは、第１の
中心シャフト１７に沿ってそれぞれ反対方向に同時に移動するように誘導される。
【０１０３】
　構築ドラム１１は、中央部１９をさらに含むことができ、かかる中央部１９は、半体１
１ａにスライド可能に係合し、半径方向外側位置で実質的に連続する外側面２０を半体と
共に画定するように、半体に対して面が連続する関係で（in a surface-continuity rela
tionship）延びる。
【０１０４】
　各半体１１ａおよび中央部１９は、それぞれの円周セクタで構成されており、かかる円
周セクタは、処理対象のタイヤ２を構築ドラム１１から取り出すことを可能にするために
、各半体および中央部が半径方向に幾何学軸Ｘ－Ｘに近接して配置されて、構築ドラム１
１を処理対象のタイヤの取付径よりも小さい直径嵩高にする休止状態（図示せず）と、図
に示すように、好ましくは取付径よりも大きい直径を有する前記外側面２０を形成するた
めに、各半体および中央部が円周方向に連続した関係で延びる作動状態との間を、半径方
向に移動可能となっている。
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【０１０５】
　示した実施形態では、円周セクタの半径方向の移動は、複数の連結ロッド２１を通じて
行われ、各連結ロッド２１は、構築ドラム１１の中央部１９にあるセクタの１つと、第１
の中心シャフト１７によって回転可能に担持され、第１の中心シャフト１７自体の内部に
収容された管状スリーブ２３により、角回転で駆動可能な駆動カラー（drive collar）２
２との間に、それぞれが固定される。中央部１９のセクタを軸方向に貫通する伝動バー２
４は、前記セクタの半径方向の移動を、第１の中心シャフト１７に対して半径方向に延び
るそれぞれの支柱２５に沿ってスライド可能に案内される、構築ドラム１１の軸方向両側
にある半体１１ａの円周セクタに伝える。
【０１０６】
　第１の中心シャフト１７は、カーカス構築ライン１０に沿って配置された前記加工ステ
ーション間を順次移動する少なくとも１つの自動化アームまたは他の移送装置で動作可能
に係合できる連結用終端部１７ａを有する。
【０１０７】
　カーカス構築ライン１０に配置された加工ステーションの少なくとも１つは、例えば、
１つまたは複数の送出装置を含むことができ、かかる送出装置は、外側面２０上、および
／または、構築ドラム１１の軸方向両側の位置で、同じ外側面と連続する関係で取り外し
可能に連結できる、有り得る補助支持要素（図示せず）上に、上記のライナ４を形成する
ために、構築ドラム１１がその幾何学軸Ｘ－Ｘのまわりに回転駆動されている間に、エラ
ストマー材料からなる少なくとも１つの連続した細長い要素を供給する。ライナ４に加え
て、またはその代替として、ビード部６に導入される摩耗防止挿入体、および／または、
いわゆるランフラットタイプのタイヤの場合に、構築ドラム１１のそれぞれの半体１１ａ
に付与されて、次いで、サイドウオール９の領域でタイヤ２に組み込まれる、（サイドウ
オール挿入体と呼ばれる）補助支持挿入体を形成することもできる。
【０１０８】
　上記の部分を形成した後、任意の簡便な態様で作製できるので示していない付与装置が
、外側面２０のまわりに１つまたは複数のカーカスプライ３を付与する。各カーカスプラ
イ３は、連続したストリップの形態の製造品で構成することができ、この連続したストリ
ップは、外側面２０のまわりにこのストリップを巻き付けるために、外側面２０の円周方
向伸長部に合わせて前もって切断され、構築ドラム１１がその幾何学軸Ｘ－Ｘのまわりに
回転している間、外側面に向かって送出される。
【０１０９】
　好ましい実施形態では、少なくとも、１つまたは複数のカーカスプライ３および／ある
いはタイヤ２の他の部分が、基本半仕上げ品を置くことによって作製される。本発明の目
的に合わせて、本明細書で使用した「基本半仕上げ品」とは、エラストマー材料からなる
連続した細長い要素、ゴムを引いた織物および／または金属コード、帯状要素を意味する
。本明細書において、「帯状要素」とは、寸法を合わせて切断され、１つまたは複数の織
物または金属補強コードを包含した、エラストマー材料からなるベルトを意味することを
指摘しておかなければならない。これらの基本半仕上げ品は、半仕上げ品を保管しておく
必要なく、適切な量を使用して上記に説明したタイヤを構成する要素の１つまたは複数を
構成するのに適している。
【０１１０】
　このために、付与装置は、例えば、同出願人による文献、米国特許第６，３２８，０８
４号に記載したものと同じ態様で、構築ドラム１１が段階的な動きで回転駆動されている
間、複数の帯状要素を外側面２０の円周方向伸長部に対して横方向に配置して順次付与す
るための部材を含む。
【０１１１】
　この場合に、１つまたは複数のカーカスプライ３は、外側面２０の円周方向伸長部全体
を覆うように、帯状要素を互いに接近した関係で付与することによって、構築ドラム１１
上に直接形成されるのが好ましい。
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【０１１２】
　外側面２０は、構築ドラム１１上に配置された１つまたは複数のカーカスプライ３の端
部フラップ３ａが、外側面２０の両端から軸方向に突出するように、軸方向長さが前記少
なくとも１つのカーカスプライ３の幅よりも短くなっているのが好ましい。
【０１１３】
　それ自体公知の態様で作製できるので図示しない位置決め部材は、幾何学軸Ｘ－Ｘの方
に向かって折り曲げられた、１つまたは複数のカーカスプライ３の端部フラップ３ａの１
つのまわりに、各環状固定構造体５を同軸に取り付け、前記構造体を構築ドラム１１の対
応する半体に押し当てて軸方向に当接した関係で配置する。
【０１１４】
　配置が完了すると、環状固定構造体５と１つまたは複数のカーカスプライ３との係合を
安定化させて、前記カーカススリーブ１２を形成するために、折り返し部材が、それぞれ
の環状固定構造体５のまわりに各端部フラップ３ａを折り返す。
【０１１５】
　環状固定構造体５の係合が完了すると、またはこの作業ステップと同時に、サイドウオ
ール９を付与することができる。
【０１１６】
　図３によりよく示すように、補助ドラム１４には、補助ドラムの幾何学的対称軸Ｘ’－
Ｘ’のまわりに連続して配置された複数の補助セクタ２７によって画定される略円筒形の
敷設面２６が、外側に設けられている。補助セクタ２７は、それぞれの連結用終端部２８
ａを担持する第２の中心シャフト２８を通じて駆動可能な図示しない調整装置により、半
径方向に同時に移動することができる。
【０１１７】
　各補助セクタ２７は、円周方向に隣接する補助セクタ２７に担持された相補的な櫛状端
部部分２７ａとそれぞれが動作可能に係合する櫛状端部部分２７ａを有するのが好ましい
。
【０１１８】
　補助ドラム１４は、第２の中心シャフト２８の連結用終端部２８ａに作用する少なくと
も１つの自動化アームまた他の操作装置によって、外側スリーブ構築ライン１３に沿って
配置された様々な加工ステーションの近くに移動され、簡便に駆動されるように構成され
ている。
【０１１９】
　補助セクタ２７は半径方向に可動であるので、最小直径から始まって、設計仕様に準じ
た外側スリーブ１５を製造するのに適した直径に達するまで、補助ドラム１４の直径寸法
を変えることができる。最小直径の状態では、補助セクタ２７は、敷設面２６を連続した
伸長部にするように、補助セクタ上にあるそれぞれの円周方向ショルダ部によって櫛状端
部２７ａで互いに当接することができ、この連続した伸長部は、エラストマー材料からな
る少なくとも１つの連続した細長い要素を連続的に接近して配置されたコイルの状態に巻
き付けて敷設することによって、下方ベルト挿入体などの、外側スリーブ１５のエラスト
マー材料からなる部分の形成を可能にするのに適している。
【０１２０】
　下方ベルト挿入体の製造が完了すると、補助セクタ２７は、敷設面２６とその上に形成
された下方ベルト挿入体とが、ベルト層７ａおよび／または外側スリーブ１５の他の部分
の形成に適した直径になるまで、半径方向に拡張することができる。櫛状端部部分２７ａ
があるために、敷設面２６は、補助ドラム１４が半径方向に拡張した後であっても、その
略円筒形の構造と、実質的に連続した、すなわち、深刻な不連続性がない伸長部とを維持
することができる。
【０１２１】
　敷設面２６に深刻な不連続性がないので、とりわけ、好ましい実施形態で提示したよう
に、少なくとも、１つまたは複数のベルト層７ａおよび／あるいは外側スリーブ１５の他
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の部分が、帯状要素または他の基本半仕上げ品を補助ドラム１４上に置くことによって作
製される場合に、外側スリーブ１５の様々な部分を正確に形成するのが容易になる。
【０１２２】
　ベルト構造体７の形成が完了すると、補助ドラムが回転駆動されている間に、連続した
細長いエラストマー要素を供給する送出部材を用いてトレッドバンド８が構築され、この
連続した細長いエラストマー要素は、補助ドラム１４に担持されたベルト構造体７上に、
横に並んだまたは半径方向に重なった関係で配置されたコイルの形態で付与される。
【０１２３】
　外側スリーブ１５の構築が完了すると、第１の移送ユニット２９が、補助ドラム１４を
組立ステーション１６に移送する。
【０１２４】
　この第１の移送ユニット２９は、第２の中心シャフト２８の連結用終端部２８ａに動作
可能に連結できるヘッド３０を有する自動化アーム、好ましくは、６つ以上の（好ましく
は７つの）運動軸を有する関節ロボットを含むのが好ましい。第１の移送ユニット２９は
また、外側スリーブ構築ライン１３で補助ドラム１４を支持し、少なくとも、前記ライン
に沿って設けられた最後の加工ステーションと前記組立ステーション１６との間で補助ド
ラムを簡便に移動させる作業を任せられるのが好ましい。前記第１の移送ユニット２９は
、敷設面２６の直径を調整するために、前記装置を操作することもできる。
【０１２５】
　補助ドラム１４の組立ステーション１６への移送は、ドラム自体をその幾何学的回転軸
Ｘ’－Ｘ’に対して半径方向に平行移動させて、その補助ドラムを、組立ステーションに
設置され好ましくは心棒３１ａを含む係合装置３１と一列に整列させることで行われる。
補助ドラム１４または心棒３１ａを軸方向に移動させることにより、心棒３１ａは、第２
の中心シャフト２８のグリップエンド２８ｂに連結され、一方、グリップエンド２８ｂと
は反対側に配置された連結用終端部２８ａは、まだ第１の移送ユニット２９によって保持
されたままである。
【０１２６】
　６つ以上の軸による移動の自由を提供する第１の移送ユニット２９に代表されるシステ
ムによってこれまで支持されていた補助ドラム１４は、組立ステーション１６内にただ１
つの正確な配置でこのように効率よく固定される。
【０１２７】
　より詳細には、補助ドラム１４は、円周方向に分散された複数のプレート３３によって
補助ドラム１４から外側スリーブ１５を取り出すように構成された把持ユニット３２と同
軸上に整列して出現し、かかるプレート３３は、環状支持構造体３４に対して半径方向に
移動可能である。
【０１２８】
　環状支持構造体３４は、外側スリーブ１５の中央軸に対して軸方向に中心を合わせた位
置にプレート３３を運ぶために、組立ステーション１６と一体化されたそれぞれのガイド
３５に沿って軸方向に移動可能である。次いで、プレート３３は、外側スリーブ１５と接
触するまで、補助ドラム１４に対して半径方向に同時に接近する。
【０１２９】
　第１のヘッド３１に収容された適切なアクチュエータは、把持ユニット３２のプレート
３３によって保持された外側スリーブ１５から補助ドラム１４を切り離すために、第２の
中心シャフト２８の連結用終端部２８ａを介して、補助セクタ２７を半径方向に縮小させ
る。
【０１３０】
　次いで、補助ドラム１４が、第１の移送ユニット２９により、把持ユニット３２と係合
したままの外側スリーブ１５から軸方向に外され、次いで、補助ドラム１４は、把持ユニ
ット３２と軸方向に整列しなくなるように半径方向に移動されて、外側スリーブ構築ライ
ン１３に沿って新たな外側スリーブ１５を製造するのに再度使用することができる。
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【０１３１】
　好ましくは、６つ以上の（好ましくは７つの）運動軸を有する自動化アームを含み、第
１の中心シャフト１７の両端部に動作可能に連結できるフォーク状の終端部３７を有する
第２の移送ユニット３６は、カーカス構築ライン１０から構築ドラム１１を取り出し、前
もって係合装置から取り出された補助ドラム１４の代わりに、構築ドラムを係合装置３１
に連結する。第２の移送ユニット３６自体には、外側スリーブ構築ライン１３で構築ドラ
ム１１を支持し、構築ライン自体に沿って設けられた少なくとも最後の加工ステーション
と組立ステーション１６との間で、構築ドラムを簡便に移動させる作業を任せることがで
きる。
【０１３２】
　構築ドラム１１の組立ステーション１６への移送は、ドラムをその幾何学的回転軸Ｘ－
Ｘに対して半径方向に平行移動させて、構築ドラムを心棒３１ａと一列に整列させ、構築
ドラム１１または心棒３１ａ自体を軸方向に移動させた後で、第１の中心シャフト１７の
グリップエンド１７ｂを心棒と係合させることにより行われる。
【０１３３】
　組立ステーション１６内に心棒３１ａと軸方向に整列して設けられた心出し先端部３１
ｂは、心棒３１ａの近くに軸方向に移動されて、心棒３１ａとは反対側で第１の中心シャ
フト１７に係合する。その結果、第２の移送ユニット３６のフォーク状の終端部３７を構
築ドラム１１から解放し、組立ステーション１６から遠ざけることができる。
【０１３４】
　６つ以上の軸による移動の自由を提供する第２の移送ユニット３６に代表されるシステ
ムによってこれまで支持され移動された構築ドラム１１は、この段階で、心棒３１ａと心
出し先端部３１ｂとの間に、外側スリーブ１５を担持した把持ユニット３２と軸方向に整
列した関係で、組立ステーション１６内のただ１つの正確な（より具体的には、１自由度
の、すなわち、軸Ｘ－Ｘに対して回転する）配置で効率的に固定される。
【０１３５】
　組立ステーション１６で補助ドラム１４および構築ドラム１１の両方を係合するのに同
じ係合装置３１を使用することにより、製造品を優れた唯一性および再現性で組立ステー
ション内部に配置する（an excellent uniqueness and repeatability of positioning o
f the articles of manufacture）のが容易になる。このために、構築ドラム１１および
補助ドラム１４のグリップエンド１７ｂ、２８ｂが、互いに同一の形状を有するのが望ま
しい。
【０１３６】
　把持ユニット３２をガイド３５に沿って、構築ドラムの幾何学的回転軸Ｘ－Ｘに対して
平行に新たに移動させることにより、外側スリーブ１５は、構築ドラム１１に担持された
カーカススリーブ１２の中央軸に対して、軸方向に中心を合わせた位置に配置される。
【０１３７】
　次いで、組立ステーション１６に設置された成形装置３８が、構築ドラム１１に動作可
能に連結されて、カーカススリーブを外側スリーブ１５の半径方向内側面に付着させるた
めに、カーカススリーブ１２をトロイダル形状（図５）に成形する。
【０１３８】
　成形装置３８は、例えば、心棒３１ａに動作可能に連結されたアクチュエータ（図示せ
ず）を含むことができ、かかるアクチュエータは、構築ドラム１の半体１１ａを、したが
って、カーカススリーブ１２の環状固定構造体５を軸方向に互いに接近させるように、ね
じ付きバー１８を回転駆動する。成形装置３８は、拡張部材をさらに含むのが好ましく、
かかる拡張部材は、環状固定構造体５が相互に接近する間に、カーカススリーブ１２に作
動流体を供給し、膨張によってカーカススリーブを半径方向に拡張させるために、構築ド
ラム１１内に少なくとも部分的に形成された少なくとも１つの供給ダクト３９に連結され
例えば第１の中心シャフト１７に沿って開いた空気回路を有する。
【０１３９】
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　次いで、カーカススリーブ１２を成形するステップを実施可能にするために、構築ドラ
ム１１が、成形装置３８と一体化されるように構成された少なくとも１つの保持部材４０
と動作可能に係合される。より詳細には、好ましい実施形態では、構築ドラム１１は、そ
れぞれが前記半体１１ａの１つと軸方向に接近した関係にある少なくとも一対の保持部材
４０と、動作可能に係合される。保持部材４０は、半体１１ａが相互接近したのと同時に
、１つまたは複数のカーカスプライ３のトロイダル構造を実現できるように、構築ドラム
１１に担持された円周方向当接縁部４１にそれぞれ対接して作用するように構成されてい
る。
【０１４０】
　より詳細には、各保持部材４０は、成形ステップ中に、ビード部６を構築ドラム１１に
対接した状態に維持するように、かつ／または環状固定構造体５に対して１つまたは複数
のカーカスプライ３をロックするように、それぞれが前記円周方向当接縁部４１の１つを
画定する環状固定構造体５の１つに押し当たった関係で作用して、カーカススリーブ１２
の半径方向拡張時の、１つまたは複数のカーカスプライの所望しない滑り、またはビード
部６の領域での他の任意の所望しない変形を回避するのに適している。
【０１４１】
　各保持部材４０は、少なくとも１つのフランジ付き要素４２を含むのが好ましく、かか
るフランジ付き要素４２は、構築ドラム１１のそれぞれの半体１１ａに軸方向に近接して
取り出し可能に固定でき、構築ドラム１１に担持されたそれぞれの環状固定構造体５に対
接して作用するように設計された少なくとも１つの封止リング４３を担持する。
【０１４２】
　より詳細には、有利にも、それぞれ直径が異なる同心となった複数の封止リング４３を
各保持部材４０に連結することができる。したがって、有利にも、様々な取付径を有する
様々なタイヤを加工するのに、同じ保持部材４０を使用することが可能である。
【０１４３】
　保持部材４０は、フランジ付き要素４２に動作可能に担持された固定装置４５によって
、構築ドラム１１のそれぞれの連結部材４４に取り出し可能に連結することができる。こ
の固定装置４５は、案内スリーブ４６を含むのが好ましく、かかる案内スリーブ４６は、
それぞれの連結部材４４にスライド可能に係合し、任意の簡便な態様で作製できるので詳
細には説明しない、好ましくは油圧式または空気式のブレーキ４７が一体化されている。
保持部材がそれぞれの連結部材４４に取り付けられ、封止リング４３の１つがカーカスス
リーブ１２の環状固定構造体５に対接するまで軸方向に移動された後、ブレーキ４７を駆
動して、保持部材４０を構築ドラム１１に対して軸方向に安定して固定する。
【０１４４】
　各封止リング４３は、封止リング４３自体の半径方向外側の円錐台状の面４３ａでそれ
ぞれの環状固定構造体５に対接して作用するのが好ましい。したがって、封止リング４３
は、環状固定構造体５のまわりに折り返された１つまたは複数のカーカスプライ３に対し
て押し力作用を及ぼすことができ、この押し力作用は、前記環状固定構造体５の半径方向
内側の円周方向縁部に沿って集中する。前記押し力作用は、成形ステップ時に伝わった応
力の効果による、１つまたは複数のカーカスプライ３を形成するコードの望ましくない滑
りを、回避するのに特に適していると考えられる。
【０１４５】
　同時に、好ましくは、連続する円周方向伸長部を有する封止リング４３は、環状固定構
造体５でカーカススリーブ１２を密封するように機能して、カーカススリーブの半径方向
の拡張と、成形ステップ後の拡張した状態の維持とを容易にする。
【０１４６】
　本出願人は、一方で、封止リング４３が及ぼす押し力作用が、未処理のエラストマー材
料の典型的な降伏のために、成形ステップ中に弱まることがあるとさらに気付いた。
【０１４７】
　したがって、各保持部材４０は、それぞれの環状固定構造体５に対接して作用する封止
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リング４３が、カーカススリーブ１２の成形ステップ全体にわたって、環状固定構造体に
押し当たった関係で維持されるのを可能にするために、それぞれのフランジ付き要素４２
と封止リング４３との間で動作する押し付け装置４８をさらに含まなければならないこと
を条件とするのが好ましい。このようにして、環状固定構造体５のまわりに折り返された
１つまたは複数のカーカスプライ３のコードの滑り現象の発生が、ビード部６に近接して
配置されたエラストマー材料が塑性降伏した場合でも回避される。
【０１４８】
　好ましい実施形態によれば、押し付け装置４８は、少なくとも１つの押し付けリング４
９を含み、かかる押し付けリング４９は、フランジ付き要素４２とスライド可能に係合し
、流体作動式アクチュエータ５０の作動時に、封止リング４３に向かって軸方向に移動可
能である。
【０１４９】
　より詳細には、それぞれが封止リング４３の１つに対応する複数の押し付けリング４９
が設けられるのが好ましい。各封止リング４３は、それぞれの押し付けリング４９の軸方
向移動の効果により、半径方向に拡張可能である。この半径方向の拡張を容易にするため
に、各封止リング４３は、押し付けリング４９の円周方向縁部に対向する半径方向内側の
円錐台状の面４３ｂを有することができる。
【０１５０】
　有利にも、例えば、フランジ付き要素４２に形成されたチャンバ５１に注入される圧力
のかかった空気または他の流体によって押される環状ピストンを含む単一の流体作動式ア
クチュエータ５０が、それぞれの戻しスプリング５１ａの作用に打ち勝って、それぞれの
保持部材４０に関連するすべての押し付けリング４９に同時に作用することができる。一
方、押し力作用は、環状固定構造体５に当接して機能している封止リング４３のみに作用
する。
【０１５１】
　結論として、成形ステップ全体にわたって、それぞれの連結部材４４にかかるブレーキ
４７の作用は、保持部材４０の安定した位置決めを保証し、カーカススリーブ１２内に発
生した膨張圧力の効果によって、保持部材を軸方向に構築ドラム１１から遠ざけようとす
る重大な応力を、効率的に阻止する。同時に、押し付け装置４８は、エラストマー材料が
塑性降伏した場合でも、ブレーキ４７が軸方向にロックしているのにもかかわらず、封止
リング４３が環状固定構造体５に押し当たった関係で絶えず維持されることを保証する。
【０１５２】
　成形ステップの終わりに、保持部材４０を構築ドラム１１から軸方向に外すことができ
るように、ブレーキ４７の作用を停止させることができる。
【０１５３】
　さらに、構築ドラム１１に対して半径方向に移動可能な転圧装置５２を組立ステーショ
ン１６に連結することもできる。把持ユニット３２を組立済みのタイヤから解放した後、
処理対象のタイヤが、心棒３１ａに連結されたモータ（図示せず）によって回転駆動され
ている間に、転圧装置５２は、公知の態様で、トレッドバンド８、およびサイドウオール
９の少なくとも一部の上で、転圧動作を実行し、外側スリーブ１５がカーカススリーブ１
２に確実に付着するのを保証する。
【０１５４】
　構築が完了すると、構築ドラム１１のセクタは、タイヤをコンベアベルト５４に降ろす
把持および降ろしユニット５３が作動すると同時に、内方に向かって半径方向に縮小して
、構築ドラム１１からタイヤ２を取り出すことができるようにする。次いで、タイヤ２は
、任意の簡便な態様でなされる加硫ステップにかけるために、組立ステーション１６から
遠ざけられる。
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