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【手続補正書】
【提出日】平成30年1月18日(2018.1.18)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】請求項１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【請求項１】
　スチールコードを内包するゴムシートの製造方法であって、
　スチールコードを連続して折り曲げてコンベア上に配列されたゴムシート上に配置する
工程Ａと、
　折り曲げられたスチールコードの形態を保持する工程Ｂと、
　折り曲げられたスチールコードを2枚のゴムシートで挟持する工程Ｃと、
を有し、
　前記工程Ａにおいては、第一チャック、第二チャック、第三チャック及び第四チャック
によって、スチールコードを固定及び開放し、
　ここで、前記第一チャック及び前記第三チャックは、その位置が固定されているチャッ
クであり、
　前記第一チャックは、スチールコードを繰り出すスチールコード供給源と前記第二チャ
ックとの間に配置されており、
　前記第三チャック及び前記第四チャックは、コンベア上方に位置し、前記第一チャック
に対してそれぞれほぼ等距離となるように水平方向に一対で配置されており、かつ、両者
を結ぶ直線がコンベア搬送方向に対して斜めに配置されており、
　前記第二チャックは、支持部材に設けられ、水平方向において上下左右に移動するチャ
ックであり、
　前記第四チャックは、コンベア搬送方向に沿ってスチールコードの折り曲げピッチ分移
動するチャックであり、
　前記工程Ａにおいては、
　(1) 前記第三チャックと前記第一チャックとがスチールコードを固定し、
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　前記第二チャックが前記第一チャックと前記第三チャックとの間がほぼ等距離となる部
分でスチールコードを固定又は引っかけ、
　(2) 前記第三チャックがスチールコードを固定した状態で、前記第一チャックを開放し
、前記第二チャックがスチールコードを固定し又は引っかけた状態で前記第四チャックが
スチールコードを固定し得る位置まで移動してスチールコードを搬送し、
　前記第四チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(3) 前記第二チャックを開放し、前記第四チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定し又は引
っかけ、
　(4) 前記工程Ｂによって、コンベア上に配列されたスチールコードを固定し、
　(5) 前記第三チャックを開放し、前記コンベアを移動させた後、前記第三チャックがス
チールコードを固定し得る位置まで、前記第二チャックがスチールコードを固定し又は引
っかけた状態で移動してスチールコードを搬送し、
　前記第三チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(6) 前記第二チャックを開放し、前記第三チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定し、
　(7) 前記工程Ｂによって、ゴムシート上に配列されたスチールコードを固定し、
　(8) 以後、項目(1)～(7)を順次繰り返す、
ことを特徴とするスチールコードを内包するゴムシートの製造方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】請求項５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【請求項５】
　スチールコードを内包するゴムシートの製造装置であって、
　スチールコードを固定するための第一チャック、第二チャック、第三チャック及び第四
チャックと、
　折り曲げられたスチールコードを搬送するコンベアと、
　コンベア上に配列されたゴムシート上に配置された折り曲げられたスチールコードの形
態を保持するための形態保持手段と、
　ゴムシートを搬送するゴムシート搬送装置と、
を備えており、
　前記第一チャック、前記第二チャック、前記第三チャック及び前記第四チャックは、そ
れぞれスチールコードを固定及び開放する機能を有し、
　ここで、前記第一チャック及び前記第三チャックは、その位置が固定されているチャッ
クであり、
　前記第一チャックは、スチールコードを繰り出すスチールコード供給源と前記第二チャ
ックとの間に配置されており、
　前記第三チャック及び前記第四チャックは、コンベア上方に位置し、前記第一チャック
に対してそれぞれ等距離となるように水平方向に一対で配置されており、かつ、両者を結
ぶ直線がコンベア搬送方向に対して斜めに配置されており、
　前記第二チャックは、支持部材に設けられ、水平方向において上下左右に移動するチャ
ックであり、
　前記第四チャックは、コンベア搬送方向に沿ってスチールコードの折り曲げピッチ分移
動するチャックであることを特徴とする、スチールコードを内包するゴムシートの製造装
置。
【手続補正３】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】請求項６
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【補正方法】変更
【補正の内容】
【請求項６】
　(1) 前記第三チャックと前記第一チャックとがスチールコードを固定し、
　前記第二チャックが前記第一チャックと前記第三チャックとの間がほぼ等距離となる部
分でスチールコードを固定し又は引っかけ、
　(2) 前記第三チャックがスチールコードを固定した状態で、前記第一チャックを開放し
、前記第二チャックがスチールコードを固定し又は引っかけた状態で前記第四チャックが
スチールコードを固定し得る位置まで移動してスチールコードを搬送し、
　前記第四チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(3) 前記第二チャックを開放し、前記第四チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定又は引っ
かけ、
　(4) 前記形態保持手段によって、折り曲げられたスチールコードの形態をゴムシート上
に保持し、
　(5) 前記第三チャックを開放し、前記コンベアを移動させた後、前記第三チャックがス
チールコードを固定し得る位置まで、前記第二チャックがスチールコードを固定又は引っ
かけた状態で移動してスチールコードを搬送し、
　前記第三チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(6) 前記第二チャックを開放し、前記第三チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定又は引っ
かけ、
　(7) 前記形態保持手段によって、折り曲げられたスチールコードの形態をゴムシート上
に保持し、
　(8) 以後、項目(1)～(7)を順次繰り返す、
請求項５に記載のスチールコードを内包するゴムシートの製造装置。 
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１４】
　具体的に、本発明は、
　スチールコードを内包するゴムシートの製造方法であって、
　スチールコードを連続して折り曲げてコンベア上に配列されたゴムシート上に配置する
工程Ａと、
　折り曲げられたスチールコードの形態を保持する工程Ｂと、
　折り曲げられたスチールコードを2枚のゴムシートで挟持する工程Ｃと、
を有し、
　前記工程Ａにおいては、第一チャック、第二チャック、第三チャック及び第四チャック
によって、スチールコードを固定及び開放し、
　ここで、前記第一チャック及び前記第三チャックは、その位置が固定されているチャッ
クであり、
　前記第一チャックは、スチールコードを繰り出すスチールコード供給源と前記第二チャ
ックとの間に配置されており、
　前記第三チャック及び前記第四チャックは、コンベア上方に位置し、前記第一チャック
に対してそれぞれほぼ等距離となるように水平方向に一対で配置されており、かつ、両者
を結ぶ直線がコンベア搬送方向に対して斜めに配置されており、
　前記第二チャックは、支持部材に設けられ、水平方向において上下左右に移動するチャ
ックであり、
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　前記第四チャックは、コンベア搬送方向に沿ってスチールコードの折り曲げピッチ分移
動するチャックであり、
　前記工程Ａにおいては、
　(1) 前記第三チャックと前記第一チャックとがスチールコードを固定し、
　前記第二チャックが前記第一チャックと前記第三チャックとの間がほぼ等距離となる部
分でスチールコードを固定又は引っかけ、
　(2) 前記第三チャックがスチールコードを固定した状態で、前記第一チャックを開放し
、前記第二チャックがスチールコードを固定し又は引っかけた状態で前記第四チャックが
スチールコードを固定し得る位置まで移動してスチールコードを搬送し、
　前記第四チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(3) 前記第二チャックを開放し、前記第四チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定し又は引
っかけ、
　(4) 前記工程Ｂによって、コンベア上に配列されたスチールコードを固定し、
　(5) 前記第三チャックを開放し、前記コンベアを移動させた後、前記第三チャックがス
チールコードを固定し得る位置まで、前記第二チャックがスチールコードを固定し又は引
っかけた状態で移動してスチールコードを搬送し、
　前記第三チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(6) 前記第二チャックを開放し、前記第三チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定し、
　(7) 前記工程Ｂによって、ゴムシート上に配列されたスチールコードを固定し、
　(8) 以後、項目(1)～(7)を順次繰り返す、
ことを特徴とするスチールコードを内包するゴムシートの製造方法に関する。
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１５】
　本発明はまた、
　スチールコードを内包するゴムシートの製造装置であって、
　スチールコードを固定するための第一チャック、第二チャック、第三チャック及び第四
チャックと、
　折り曲げられたスチールコードを搬送するコンベアと、
　コンベア上に配列されたゴムシート上に配置された折り曲げられたスチールコードの形
態を保持するための形態保持手段と、
　ゴムシートを搬送するゴムシート搬送装置と、
を備えており、
　前記第一チャック、前記第二チャック、前記第三チャック及び前記第四チャックは、そ
れぞれスチールコードを固定及び開放する機能を有し、
　ここで、前記第一チャック及び前記第三チャックは、その位置が固定されているチャッ
クであり、
　前記第一チャックは、スチールコードを繰り出すスチールコード供給源と前記第二チャ
ックとの間に配置されており、
　前記第三チャック及び前記第四チャックは、コンベア上方に位置し、前記第一チャック
に対してそれぞれ等距離となるように水平方向に一対で配置されており、かつ、両者を結
ぶ直線がコンベア搬送方向に対して斜めに配置されており、
　前記第二チャックは、支持部材に設けられ、水平方向において上下左右に移動するチャ
ックであり、
　前記第四チャックは、コンベア搬送方向に沿ってスチールコードの折り曲げピッチ分移
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動するチャックであることを特徴とする、スチールコードを内包するゴムシートの製造装
置に関する。 
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１６】
　本発明のスチールコードを内包するゴムシートの製造装置は、
　(1) 前記第三チャックと前記第一チャックとがスチールコードを固定し、
　前記第二チャックが前記第一チャックと前記第三チャックとの間がほぼ等距離となる部
分でスチールコードを固定し又は引っかけ、
　(2) 前記第三チャックがスチールコードを固定した状態で、前記第一チャックを開放し
、前記第二チャックがスチールコードを固定し又は引っかけた状態で前記第四チャックが
スチールコードを固定し得る位置まで移動してスチールコードを搬送し、
　前記第四チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(3) 前記第二チャックを開放し、前記第四チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定又は引っ
かけ、
　(4) 前記形態保持手段によって、折り曲げられたスチールコードの形態をゴムシート上
に保持し、
　(5) 前記第三チャックを開放し、前記コンベアを移動させた後、前記第三チャックがス
チールコードを固定し得る位置まで、前記第二チャックがスチールコードを固定又は引っ
かけた状態で移動してスチールコードを搬送し、
　前記第三チャックが、前記第二チャックが搬送したスチールコードを固定し、
　(6) 前記第二チャックを開放し、前記第三チャックと前記第一チャックとの間の距離が
ほぼ等距離となる部分へと前記第二チャックが移動して、スチールコードを固定又は引っ
かけ、
　(7) 前記形態保持手段によって、折り曲げられたスチールコードの形態をゴムシート上
に保持し、
　(8) 以後、項目(1)～(7)を順次繰り返す、
ことが好ましい。
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