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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　筒体形状を有しており、弾性連結される一方のロッド状部材に外挿されて取り付けられ
ると共に、防振連結される他方の部材が外周面に対して取り付けられることによって、そ
れら防振連結される部材間に装着されるゴムブッシュにおいて、該ゴムブッシュの内周面
に潤滑剤を塗布することにより潤滑剤付きゴムブッシュを製造する方法であって、
　前記ゴムブッシュを、その周上の一箇所において軸方向に延びるスリットが設けられて
該スリットの形成部位を開口状態に弾性変形させることにより前記ロッド状部材に対して
軸直角方向に嵌め合わせて装着されるものとする一方、
　該ゴムブッシュの中心軸を鉛直方向に向けて該中心軸回りで回転可能に支持せしめる回
転支持台を用いると共に、
　該ゴムブッシュの中空孔に挿入可能とされて且つ該ゴムブッシュの該中空孔の中心軸に
直交する方向に向けて開口する吐出口が形成されたノズルを備えてなる潤滑剤吐出装置を
用い、
　該ゴムブッシュを該回転支持台で中心軸回りに回転させつつ、該潤滑剤吐出装置の該ノ
ズルの該吐出口から前記潤滑剤を一定方向に吐出させると共に、該ゴムブッシュに対して
該ノズルを該ゴムブッシュの中心軸方向に移動させることにより、
　該ゴムブッシュの該中空孔の内周面に対して該潤滑剤を螺旋形の線状に付着させて塗布
することを特徴とする潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法。
【請求項２】
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　前記回転支持台によって前記ゴムブッシュを中心軸方向で移動不能に支持せしめて中心
軸回りに回転させつつ、前記潤滑剤吐出装置における前記ノズルを中心軸回りに回転不能
に支持せしめて該ゴムブッシュに対して軸方向で移動させることにより、該ゴムブッシュ
の前記中空孔の内周面に対して該潤滑剤を螺旋形の線状に付着させて塗布する請求項１に
記載の潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法。
【請求項３】
　前記回転支持台に対して前記ゴムブッシュの中心軸を鉛直方向に向けて載置することに
より該ゴムブッシュを該回転支持台によって鉛直下方から支持せしめる一方、前記潤滑剤
吐出装置における前記ノズルを該ゴムブッシュの上方の開口部から軸方向下方に向けて挿
し入れて移動させることによって、該ゴムブッシュの上側開口部から下側開口部に向けて
螺旋状に延びるように前記潤滑剤を該ゴムブッシュの内周面に塗布する請求項２に記載の
潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法。
【請求項４】
　前記ゴムブッシュの前記中空孔の中心軸上に前記ノズルを位置せしめると共に、前記回
転支持台により該ゴムブッシュの該中空孔の中心軸回りに該ゴムブッシュを回転せしめつ
つ、該ノズルの前記吐出口から前記潤滑剤を吐出させる請求項１乃至３の何れか一項に記
載の潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法。
【請求項５】
　前記ゴムブッシュの前記中空孔の中心軸に対して偏心させて前記ノズルを位置せしめる
と共に、前記回転支持台により該ゴムブッシュの該中空孔の中心軸回りに該ゴムブッシュ
を回転せしめつつ、該ノズルの前記吐出口から前記潤滑剤を吐出させる請求項１乃至３の
何れか一項に記載の潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法。
【請求項６】
　前記ノズルの前記吐出口から前記潤滑剤を吐出させて前記ゴムブッシュの前記中空孔の
内周面に付着させるに際して、該ノズルの該吐出口と該ゴムブッシュの該中空孔の内周面
との対向面間距離を２ｍｍ～３０ｍｍの範囲内に設定する請求項１乃至５の何れか一項に
記載の潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法。
【請求項７】
　前記ゴムブッシュとして、その前記中空孔の内周面が凹凸の付された粗面とされている
ものを用いる請求項１乃至６の何れか一項に記載の潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法。
【請求項８】
　前記ゴムブッシュを前記回転支持台で支持せしめた後に回転を開始し、その回転数が予
め設定された所定値に達した後に、該ゴムブッシュに対して軸方向に離隔位置せしめた前
記ノズルを接近方向に移動開始し、該ノズルの前記吐出口が該ゴムブッシュの該中空孔に
入った後に、該ノズルの該吐出口から前記潤滑剤を吐出開始し、該ノズルの該吐出口が該
ゴムブッシュの該中空孔の他方の端部に至った時に該潤滑剤の吐出を停止すると共に、該
ゴムブッシュの回転を停止する請求項１乃至７の何れか一項に記載の潤滑剤付きゴムブッ
シュの製造方法。
【請求項９】
　前記ノズルの前記吐出口から、前記潤滑剤に直接に加圧して該潤滑剤をエア混入させな
い単独状態で吐出させる請求項１乃至８の何れか一項に記載の潤滑剤付きゴムブッシュの
製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、筒状とされて内周面と外周面に弾性連結される部材の各一方が取り付けられ
るゴムブッシュの製造方法に関するものであって、特に内周面が摺動面とされて潤滑剤が
付着されている潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
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　従来から、弾性連結される部材間に配設されて、それら部材を相互に弾性連結乃至は弾
性支持せしめるゴムブッシュが知られている。ゴムブッシュは、筒体形状を有しており、
弾性連結される一方の部材であるロッド状部材に対して外挿されて取り付けられると共に
、弾性連結される他方の部材が外周面に取り付けられることにより、それら弾性連結され
る部材間に介装されるようになっている。
【０００３】
　ところで、ゴムブッシュには、ロッド状部材に重ね合わされる内周面が摺動面とされて
いるものがある。例えば、自動車のスタビライザバーに取り付けられるスタビライザブッ
シュ等がそれであり、内周面が摺動面とされることにより、ゴムブッシュの中央孔におい
てスタビライザバーの捻りにより摺動が許容される構造となっている。なお、特許文献１
（特開２００７－１７６２７４号公報）には、スタビライザブッシュの一例が示されてい
る。
【０００４】
　かかる内周面が摺動面とされたゴムブッシュでは、ロッド状部材が摺動せしめられた場
合に、ゴムブッシュとロッド状部材の間での摩擦に起因する異音や、磨耗による耐久性の
低下等が問題となり易い。このような問題を解決する一つの方法として、ゴムブッシュの
内周面とロッド状部材の外周面の間にグリース等の潤滑剤を介在させて、摺動抵抗を小さ
くすることが有効であると考えられている。
【０００５】
　そこにおいて、ゴムブッシュの内周面とロッド状部材の外周面の間に潤滑剤を介在させ
る方法としては、例えば、作業者がゴムブッシュの内周面に対して潤滑剤を手指にて塗布
することが考えられる。しかしながら、このような手指による塗布では、ゴムブッシュの
製造効率が著しく低下するという問題がある。しかも、手指による潤滑剤の塗布では、複
数の製品間で塗布状態に斑が生じ易く、安定した品質の製品を得ることが困難となり易い
と共に、個々の製品においても、適量の潤滑剤を精度良く塗布することが困難であること
から、目的とする製品の性能を実現できないおそれがある。更に、手指による潤滑剤の塗
布には多くの作業従事者が必要となると共に、グリース等の潤滑剤を手指で塗るという作
業の性質上、労働環境としても良いとは言い難い。
【０００６】
　なお、グリース等の潤滑剤を入れた水槽にゴムブッシュを浸すことにより、全体に均一
な潤滑剤層を形成する、所謂どぶ付けによる塗布も考えられるが、ゴムブッシュでは、摺
動面である内周面以外に潤滑剤が付着すると、目的とする性能を実現出来なくなる等の不
具合が生じる場合があり、充分に現実的であるとは言い難かった。
【０００７】
　また、ゴムブッシュの内周面に対して適当な潤滑剤の塗布が出来た場合にも、ゴムブッ
シュをロッド状部材に外挿するに際して、潤滑剤がそれらゴムブッシュとロッド状部材の
間から逃げてしまうおそれがある。
【０００８】
　すなわち、ゴムブッシュとロッド状部材の間に隙間があると、その隙間に外部から砂等
の異物が入り込むおそれがあり、摺動性を維持することが出来なくなったり、耐久性が低
下するといった問題が生じ得る。それ故、ゴムブッシュは、ロッド状部材に対して密着状
態で装着されることが好ましい。そのような密着状態でロッド状部材に装着されるゴムブ
ッシュを、内周面に潤滑剤を塗布した後でロッド状部材の端部から外挿して装着すると、
ゴムブッシュの内周面に塗布された潤滑剤が、ゴムブッシュをロッド状部材に外挿して軸
方向にスライド移動させることによって、ロッド状部材の外周面に剥ぎ取られるようにし
てゴムブッシュとロッド状部材の重ね合わせ部分から外側に逃げてしまう。これにより、
ゴムブッシュの内周面に塗布された潤滑剤が摺動面には残らず、摺動面に塗布された潤滑
剤の量を精度良く設定することは到底出来ないのであって、目的とする摺動性を安定して
実現することは極めて困難であった。
【０００９】
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　しかも、ゴムブッシュのロッド状部材への装着後に、ゴムブッシュのスライド移動によ
ってロッド状部材の外周面に付着した潤滑剤を拭き取る必要があり、余分な手間がかかる
結果ともなり兼ねなかった。
【００１０】
【特許文献１】特開２００７－１７６２７４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　ここにおいて、本発明は、上述の如き事情を背景として為されたものであって、その解
決課題とするところは、ゴムブッシュの内周面に潤滑剤が安定して高精度に塗布されてい
ると共に、ゴムブッシュのロッド状部材への装着後にも、塗布された潤滑剤をゴムブッシ
ュの内周面とロッド状部材の外周面の間に安定して介在せしめ得るようにされた新規な構
造の潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法を提供することにある。
【００１２】
　また、本発明は、上記の如き潤滑剤付きゴムブッシュを量産性良く安定して高品質に製
造することが出来る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法を提供することも目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　以下、このような課題を解決するために為された本発明の態様を記載する。なお、以下
に記載の各態様において採用される構成要素は、可能な限り任意な組み合わせで採用可能
である。また、本発明の態様乃至は技術的特徴は、以下に記載のものに限定されることな
く、明細書全体および図面に記載されたもの、或いはそれらの記載から当業者が把握する
ことの出来る発明思想に基づいて認識されるものであることが理解されるべきである。
【００１４】
　すなわち、本発明は、筒体形状を有しており、弾性連結される一方のロッド状部材に外
挿されて取り付けられると共に、防振連結される他方の部材が外周面に対して取り付けら
れることによって、それら防振連結される部材間に装着されるゴムブッシュにおいて、該
ゴムブッシュの内周面に潤滑剤を塗布することにより潤滑剤付きゴムブッシュを製造する
方法であって、前記ゴムブッシュを、その周上の一箇所において軸方向に延びるスリット
が設けられて該スリットの形成部位を開口状態に弾性変形させることにより前記ロッド状
部材に対して軸直角方向に嵌め合わせて装着されるものとする一方、該ゴムブッシュの中
心軸を鉛直方向に向けて該中心軸回りで回転可能に支持せしめる回転支持台を用いると共
に、該ゴムブッシュの中空孔に挿入可能とされて且つ該ゴムブッシュの該中空孔の中心軸
に直交する方向に向けて開口する吐出口が形成されたノズルを備えてなる潤滑剤吐出装置
を用い、該ゴムブッシュを該回転支持台で中心軸回りに回転させつつ、該潤滑剤吐出装置
の該ノズルの該吐出口から前記潤滑剤を一定方向に吐出させると共に、該ゴムブッシュに
対して該ノズルを該ゴムブッシュの中心軸方向に移動させることにより、該ゴムブッシュ
の該中空孔の内周面に対して該潤滑剤を螺旋形の線状に付着させて塗布することを特徴と
する。
【００１５】
　このような本発明に従う潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、ゴムブッシュ
を回転支持台で回転させつつ、潤滑剤吐出装置のノズルの吐出口から潤滑剤をゴムブッシ
ュの内周面に向かって一定方向に吐出させることによって、ゴムブッシュの中空孔の内周
面に潤滑剤が付着されるようになっている。それ故、ゴムブッシュの内周面に対する潤滑
剤の塗布を機械的に実現することが出来て、ゴムブッシュに対する潤滑剤の塗布量を高精
度に設定することが出来る。
【００１６】
　さらに、ゴムブッシュへの潤滑剤の付着を機械的に実現することにより、優れた量産性
を実現することが出来て、安定した品質の潤滑剤付きゴムブッシュを簡単に製造すること
が可能となる。
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【００１７】
　更にまた、ゴムブッシュにおいて潤滑剤の塗布が必要とされる内周面にのみ潤滑剤を付
着せしめることが出来て、塗布される潤滑剤の量を少なく抑えることが出来ると共に、潤
滑剤が内周面以外に付着することによる不具合を回避することが出来る。
【００１８】
　また、潤滑剤がゴムブッシュに対して螺旋形の線状に付着されており、ゴムブッシュを
ロッド状部材に対して取り付けることにより、線状に付着された潤滑剤がゴムブッシュと
ロッド状部材の間に満遍なく広がるようになっている。これによれば、ゴムブッシュの内
周面の全体に潤滑剤を噴霧する等して塗布する場合に比して、潤滑剤の過剰な塗布を防ぐ
ことが出来る。
【００１９】
　さらに、ゴムブッシュの周上の一箇所にスリットを形成することにより、ロッド状部材
をゴムブッシュの中空孔に対してスリットを通じて軸直角方向に嵌め付けることが可能と
なっている。これにより、ゴムブッシュのロッド状部材への取付けに際して、潤滑剤がロ
ッド状部材の外周面に剥ぎ取られるようにしてゴムブッシュとロッド状部材の重ね合わせ
面間から外側に逃げるのを防ぐことが出来る。
【００２０】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記回転支持台に
よって前記ゴムブッシュを中心軸方向で移動不能に支持せしめて中心軸回りに回転させつ
つ、前記潤滑剤吐出装置における前記ノズルを中心軸回りに回転不能に支持せしめて該ゴ
ムブッシュに対して軸方向で移動させることにより、該ゴムブッシュの前記中空孔の内周
面に対して該潤滑剤を螺旋形の線状に付着させて塗布することが望ましい。
【００２１】
　このように、回転支持台によってゴムブッシュの回転させると共に、潤滑剤を吐出する
ノズルを回転不能に支持させて軸方向で移動させることにより、潤滑剤やエアを供給する
ホース等がノズルに接続されている場合にも、ゴムブッシュの内周面に対して潤滑剤を螺
旋形に付着させることが出来る。また、潤滑剤の吐出による反力が作用せしめられるノズ
ルを回転させる場合に比べて、ゴムブッシュとノズルの相対的な位置をより安定させるこ
とが出来て、潤滑剤を目的とする形状で精度良く付着させることが出来る。
【００２２】
　さらに、上述の如き本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記
回転支持台に対して前記ゴムブッシュの中心軸を鉛直方向に向けて載置することにより該
ゴムブッシュを該回転支持台によって鉛直下方から支持せしめる一方、前記潤滑剤吐出装
置における前記ノズルを該ゴムブッシュの上方の開口部から軸方向下方に向けて挿し入れ
て移動させることによって、該ゴムブッシュの上側開口部から下側開口部に向けて螺旋状
に延びるように前記潤滑剤を該ゴムブッシュの内周面に塗布することが望ましい。
【００２３】
　このような製造方法を採用することにより、ノズルの軸方向での移動が、ノズルと回転
支持台との当接によって制限される。それ故、ノズルが潤滑剤を吐出している状態でゴム
ブッシュの内周側から外れた位置に移動せしめられるのを防ぐことが出来て、潤滑剤が周
囲に飛び散ることによる汚染等の問題を容易に回避することが出来る。
【００２４】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記ゴムブッシュ
の前記中空孔の中心軸上に前記ノズルを位置せしめると共に、前記回転支持台により該ゴ
ムブッシュの該中空孔の中心軸回りに該ゴムブッシュを回転せしめつつ、該ノズルの前記
吐出口から前記潤滑剤を吐出させても良い。
【００２５】
　このように、ゴムブッシュを回転支持台によって中空孔の中心軸回りに回転せしめるこ
とにより、ノズルの吐出口からゴムブッシュの内周面までの距離が常に略一定とされる。
これにより、ノズルの吐出口から吐出される潤滑剤のゴムブッシュへの付着条件が全体に
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亘って略一定とされて、ゴムブッシュの内周面に付着された潤滑剤の付着状態を、全体に
亘って略均一とすることが出来る。
【００２６】
　また、中空孔の中心軸上にノズルを位置せしめることにより、例えば周上の複数箇所に
吐出口を有する構造のノズルを採用した場合にも、各吐出口からゴムブッシュの内周面ま
での距離が略一定とされる。それ故、ゴムブッシュの内周面に対する各吐出口から吐出さ
れる潤滑剤の付着条件が全体に亘って略一定とされて、ゴムブッシュの内周面全体に亘っ
て潤滑剤の安定した付着状態を実現可能となる。
【００２７】
　なお、ここで言う潤滑剤の付着条件とは、例えば、吐出される潤滑剤の速度や、付着後
における広がり方（潤滑剤の付着面積）等が考えられる。
【００２８】
　一方、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記ゴムブッシュ
の前記中空孔の中心軸に対して偏心させて前記ノズルを位置せしめると共に、前記回転支
持台により該ゴムブッシュの該中空孔の中心軸回りに該ゴムブッシュを回転せしめつつ、
該ノズルの前記吐出口から前記潤滑剤を吐出させるようにしても良い。
【００２９】
　このように、ゴムブッシュを回転支持台によって中空孔の中心軸回りに回転せしめるこ
とにより、ノズルの吐出口からゴムブッシュの内周面までの距離が常に略一定とされる。
これにより、ノズルの吐出口から吐出される潤滑剤のゴムブッシュへの付着条件が全体に
亘って略一定とされて、ゴムブッシュの内周面に付着された潤滑剤の付着状態を、全体に
亘って略均一とすることが出来る。
【００３０】
　また、中空孔の中心軸に対して偏心させてノズルを位置せしめることにより、ゴムブッ
シュの中空孔が大きい場合にも、ノズルの吐出口からゴムブッシュの内周面までの距離を
小さく設定することが可能となる。これにより、ゴムブッシュの中空孔が大きい場合にも
、ゴムブッシュの内周面に対する潤滑剤の付着条件を適当に設定することが出来て、目的
とする潤滑剤の付着状態を実現することが出来る。
【００３１】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記ノズルの前記
吐出口から前記潤滑剤を吐出させて前記ゴムブッシュの前記中空孔の内周面に付着させる
に際して、該ノズルの該吐出口と該ゴムブッシュの該中空孔の内周面との対向面間距離を
２ｍｍ～３０ｍｍの範囲内に設定することが望ましい。
【００３２】
　すなわち、吐出口とゴムブッシュの内周面との離隔距離が２ｍｍよりも小さいと、ゴム
ブッシュとノズルの相対的な移動に伴って、ゴムブッシュの内周面に付着せしめた潤滑剤
がノズルによって引き剥がされるおそれがあり、目的とする潤滑剤の付着状態を安定して
実現出来なくなるおそれがある。また、吐出口とゴムブッシュの内周面との離隔距離が３
０ｍｍを超えると、目的とする潤滑剤の付着条件を実現するためにノズルにおける潤滑剤
の吐出圧を大きくする必要が生じるおそれがある。従って、ノズルの吐出口とゴムブッシ
ュの内周面の離隔距離を上述の如き範囲に設定することによって、これらの問題を回避す
ることが出来る。
【００３３】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記ゴムブッシュ
として、その前記中空孔の内周面が凹凸の付された粗面とされているものを用いることが
望ましい。
【００３４】
　このようにゴムブッシュの内周面を粗面とすることにより、ゴムブッシュの内周面に付
着された潤滑剤が重力の作用等によって垂れるのを防ぐことが出来る。それ故、潤滑剤を
目的とする螺旋形の線状で略均一に付着させることが出来て、ゴムブッシュとロッド状部
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材の間に満遍なく潤滑剤を介在せしめることが出来る。特に、螺旋状に延びる凹溝又は凸
条を形成することにより、内周面に付着した潤滑剤のブッシュ軸方向への流れ出し経路を
、かかる螺旋状の凹溝又は凸条に沿って一層長く設定し、軸方向外部への潤滑剤の流れ出
しをより効果的に防止することが可能となる。
【００３５】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記ゴムブッシュ
を前記回転支持台で支持せしめた後に回転を開始し、その回転数が予め設定された所定値
に達した後に、該ゴムブッシュに対して軸方向に離隔位置せしめた前記ノズルを接近方向
に移動開始し、該ノズルの前記吐出口が該ゴムブッシュの該中空孔に入った後に、該ノズ
ルの該吐出口から前記潤滑剤を吐出開始し、該ノズルの該吐出口が該ゴムブッシュの該中
空孔の他方の端部に至った時に該潤滑剤の吐出を停止すると共に、該ゴムブッシュの回転
を停止するようにしても良い。
【００３６】
　このように予め所定の回転数だけゴムブッシュを回転せしめた後に、ノズルによる潤滑
剤の吐出を開始して潤滑剤をゴムブッシュの内周面に付着せしめることにより、安定した
速さで回転するゴムブッシュに対して吐出された潤滑剤を付着せしめることが出来て、ゴ
ムブッシュの内周面に付着する潤滑剤の付着状態をゴムブッシュの軸方向で全体に亘って
略均一とすることが出来る。
【００３７】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュの製造方法においては、前記ノズルの前記
吐出口から、前記潤滑剤に直接に加圧して該潤滑剤をエア混入させない単独状態で吐出さ
せることが望ましい。
【００３８】
　このように、潤滑剤を直接に加圧して、空気が混入していない単独状態でノズルから吐
出させることにより、空気の混入量の斑によって潤滑剤の吐出量が変化するのを防いで、
ゴムブッシュの内周面に付着される潤滑剤の量を高精度に設定することが可能となる。ま
た、空気の混入によって、潤滑剤が粒状或いは霧状に拡散するのを防いで、潤滑剤を目的
とする螺旋形の線状に付着せしめることが出来る。
【００３９】
　また、本発明は、潤滑剤付きゴムブッシュであって、上述の何れかの態様に係る潤滑剤
付きゴムブッシュの製造方法によって製造されたものも特徴とする。
【００４０】
　このような本発明に従う構造とされた潤滑剤付きゴムブッシュにおいては、ゴムブッシ
ュの内周面に付着された潤滑剤によって、ゴムブッシュとロッド状部材の間の摺動抵抗を
低減せしめて、ロッド状部材の摺動に起因する異音の発生やゴムブッシュの磨耗を効果的
に防ぐことが出来る。
【００４１】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュにおいては、周上の一箇所において軸方向
に延びるように設けられた前記スリットの形成部位が開口状態に弾性変形せしめられるこ
とにより前記ロッド状部材に対して軸直角方向に嵌め合わされて装着されていることが望
ましい。
【００４２】
　このように潤滑剤付きゴムブッシュがロッド状部材に対して軸直角方向に嵌め合わされ
て装着されるようになっていることにより、ゴムブッシュのロッド状部材への装着によっ
て、ゴムブッシュの内周面に付着された潤滑剤がロッド状部材に剥ぎ取られるのを防いで
、ゴムブッシュとロッド状部材の重ね合わせ面間の略全体に亘って予め設定された適量の
潤滑剤が過不足なく介在せしめられた状態を実現することが出来る。
【００４３】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュは、好適には、自動車のスタビライザバー
に対して外挿されて、内周面において該スタビライザバーの外周面に対して摺動可能に取
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り付けられる一方、外周面において車両ボデー側に固定的に取り付けられることによって
自動車用スタビライザブッシュとして用いられる。
【００４４】
　捻り剛性を利用して車体の安定性を向上せしめるスタビライザバーを車両ボデーに対し
て弾性的に連結するスタビライザブッシュとして、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュ
が用いられることにより、スタビライザバーとゴムブッシュの間に予め設定された一定量
の潤滑剤が高い信頼性をもって介在せしめられ得る。これにより、スタビライザバーがゴ
ムブッシュの中空孔内において中心軸回りで摺動せしめられることによる異音の発生や磨
耗の進行を効果的に低減することが出来る。
【発明を実施するための最良の形態】
【００４５】
　以下、本発明を更に具体的に明らかにするために、本発明の実施形態について、図面を
参照しつつ、詳細に説明する。
【００４６】
　先ず、図１，２には、本発明に従う構造とされた潤滑剤付きゴムブッシュとして、自動
車用のスタビライザブッシュ１０が車両に装着された状態で示されている。このスタビラ
イザブッシュ１０は、全体として筒体形状を有しており、弾性連結される一方の部材であ
るロッド状部材としてのスタビライザバー１２に対して外挿されて、内周面がスタビライ
ザバー１２の外周面に対して摺動可能に重ね合わされている一方、弾性連結される他方の
部材としての車両ボデー１４が外周面に対して固定的に取り付けられている。なお、以下
の説明において、上下方向とは、特に説明がない限り、図１中の上下方向を言うものとす
る。また、軸方向とは、特に説明がない限り、後述するロッド嵌着孔１８の中心軸方向で
ある図２中の左右方向を言うものとする。
【００４７】
　より詳細には、スタビライザブッシュ１０は、ゴムブッシュとしての本体ゴム弾性体１
６を有している。本体ゴム弾性体１６は、図３，４に示されているように、全体として筒
体形状であって、特に本実施形態では、上面（図１における上側の面）が円弧状の湾曲面
で構成された略一定の蒲鉾形断面形状を有している。また、本実施形態における本体ゴム
弾性体１６は、略中央部分に中空孔としてのロッド嵌着孔１８が形成されることによって
、全体として筒体形状とされている。ロッド嵌着孔１８は、スタビライザバー１２の外径
と同じか僅かに小さい内径を有する円形の孔であって、略一定の断面形状で直線的に延び
て、本体ゴム弾性体１６を貫通している。
【００４８】
　また、本体ゴム弾性体１６において、ロッド嵌着孔１８の中心軸方向の端部には、それ
ぞれフランジ部２０が形成されている。フランジ部２０は、本体ゴム弾性体１６の上面と
側面から外側に向かって突出するように連続的に形成されており、ロッド嵌着孔１８の中
心軸方向に対して直交して広がっている。
【００４９】
　また、本体ゴム弾性体１６には、保持溝２２が形成されている。保持溝２２は、軸方向
に傾斜して周方向に延びる螺旋状の凹溝であって、本体ゴム弾性体１６の内周面に開口し
て本体ゴム弾性体１６の軸方向全長に亘って連続的に形成されている。これにより、本実
施形態における本体ゴム弾性体１６の内周面は、凹凸を付された粗面となっている。なお
、粗面とは、シボ状等の微小な凹凸が付された面や、突起や突条或いは凹溝や凹所が形成
された面を含むものであって、全体に亘って平滑な平坦面以外のものを言う。より好適に
は、螺旋状に延びる凹溝又は凸条が採用される。
【００５０】
　なお、保持溝２２の深さは、好適には、０．１ｍｍ～１．０ｍｍとされており、より好
適には、０．４ｍｍ～１．０ｍｍとされている。また、保持溝２２の幅は、０．５ｍｍ～
２．０ｍｍの範囲に設定されることが望ましい。
【００５１】
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　蓋し、保持溝２２の深さが０．１ｍｍを下回る場合には、本体ゴム弾性体１６の内周面
の凹凸によって発揮される後述するグリース２６が軸方向に垂れるのを防ぐ効果や、保持
溝２２内へのグリース２６の保持が、実現され難くなるおそれがある。また、保持溝２２
の深さが１．０ｍｍより大きくされると、本体ゴム弾性体１６において隣り合う保持溝２
２の間に位置する部分がスタビライザバー１２の軸直入力や摺動によって変形を生じ易く
なり、剛性不足や過剰な変形による破損等といった耐久性の低下が問題となるおそれがあ
ると共に、保持溝２２に多量のグリース２６が入り込むこととなって、必要なグリース２
６の量が増すといった問題も生じるからである。
【００５２】
　一方、保持溝２２の幅が０．５ｍｍよりも小さいと、保持溝２２の深さが０．１ｍｍよ
りも小さい場合と同様に、グリース２６の軸方向での垂れ防止効果やグリース２６の保持
機能が十分に発揮され難くなるおそれがある。また、保持溝２２の幅が２．０ｍｍよりも
大きいと、保持溝２２の深さが１．０ｍｍよりも大きい場合と同様に、本体ゴム弾性体１
６の剛性不足や耐久性の低下や、グリース２６の塗布量の増加といった問題が生じるおそ
れがある。
【００５３】
　また、本体ゴム弾性体１６には、スリット２４が形成されている。スリット２４は、図
３，４に示されているように、筒体形状とされた本体ゴム弾性体１６の周上の一部に設け
られており、本体ゴム弾性体１６のロッド嵌着孔１８に達するように形成されている。更
に、スリット２４は、本体ゴム弾性体１６の軸方向で全長に亘って延びており、本体ゴム
弾性体１６の軸方向両端面に達するように形成されている。要するに、スリット２４が形
成されることによって、本体ゴム弾性体１６は周上の一部で切り割られており、本体ゴム
弾性体１６を弾性変形せしめることで、スリット２４の形成部位において本体ゴム弾性体
１６が開口可能とされている。
【００５４】
　ここにおいて、本体ゴム弾性体１６のロッド嵌着孔１８には、図５に拡大して示されて
いるように、潤滑剤としてのグリース２６が付着せしめられている。グリース２６は、本
体ゴム弾性体１６とスタビライザバー１２の摺動抵抗を低減するものであって、例えば、
シリコーングリースやフッ素グリース等の各種グリース、或いは各種のグリース（潤滑油
）にモリブデン粒子等の潤滑性を有する微粒子乃至は粉末を混入せしめたもの等が、適宜
に使用される。
【００５５】
　また、グリース２６は、図６に示されているような、潤滑剤塗布装置２８によって本体
ゴム弾性体１６の内周面に付着されて塗布される。より詳細には、潤滑剤塗布装置２８は
、ベース３０を有しており、ベース３０に対して回転支持台３２と潤滑剤吐出装置３４が
取り付けられている。なお、以下の説明において、上下方向とは、鉛直上下方向である図
６中の上下方向を言う。
【００５６】
　回転支持台３２は、電動モータ３６と回転テーブル３８を更に有している。電動モータ
３６は、直流電流が給電されることにより回転軸４０が中心軸回りに回動せしめられる公
知の電動機であって、ベース３０に対して回転軸４０が鉛直上方に向かって突出するよう
に固定されている。
【００５７】
　また、電動モータ３６の回転軸４０には、回転テーブル３８が取り付けられている。回
転テーブル３８は、本体ゴム弾性体１６の最大外径よりも大径とされた略円板形状を有し
ており、回転テーブル３８の中央に電動モータ３６の回転軸４０が固定されている。これ
により、電動モータ３６への給電によって回転テーブル３８が回転せしめられるようにな
っている。
【００５８】
　また、回転テーブル３８は、チャック装置４２を備えている。本実施形態におけるチャ
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ック装置４２は、回転テーブル３８の上方に突出せしめられた四つの把持爪４４を有して
いる。把持爪４４は、回転テーブル３８の周方向で相互に離隔して配置されており、径方
向で駆動可能とされている。また、本実施形態における把持爪４４は内周側の面が凹凸の
形成された粗面とされている。そして、回転テーブル３８の中央部分に設置されたワーク
（本実施形態では、本体ゴム弾性体１６）が、把持爪４４の径方向中央側への駆動によっ
て固定的に把持されるようになっていると共に、把持爪４４の径方向外側への駆動によっ
て把持状態を解除されるようになっている。
【００５９】
　なお、チャック装置４２は、一般的に知られている公知構造のワークを固定する装置で
あって、その詳細な構造は従来のチャック装置と同様であることから、ここでは詳細な説
明を省略する。また、チャック装置４２としては、例えば、周上に設けられた複数の把持
爪４４を相互に接近／離隔方向に向けて、遠心力を利用して作動する遠心式のシリンダ機
構によって駆動せしめるものや、モータによって駆動せしめるもの等が、好適に採用され
得る。更に、本実施形態では四つの把持爪４４を有する構造を例示するが、把持爪４４の
数や形状が異なるチャック装置や、筒体形状の把持筒部にワークが嵌め込まれて、該把持
筒部の拡径又は縮径によってワークの固定と解放を切り換えるようにされたチャック装置
等を採用することも出来る。
【００６０】
　以上により、ロッド嵌着孔１８が鉛直上下方向で延びるように本体ゴム弾性体１６を回
転テーブル３８上に載置して、チャック装置４２で固定的に把持せしめることにより、回
転支持台３２は、本体ゴム弾性体１６を、中心軸回りでの回転を許容された状態で支持出
来るようになっている。
【００６１】
　一方、潤滑剤吐出装置３４は、回転テーブル３８の上方に位置せしめられており、例え
ば、特許第２８３８６９０号公報等に開示されている高粘度材噴霧装置のノズル本体の如
き構造を有している。なお、潤滑剤吐出装置３４自体の基本的な構造については、特許第
２８３８６９０号公報等にも開示されている公知の構造を採用することが出来るのであっ
て、かかる基本構造自体が本発明の要部を構成するものではないことから、ここでは潤滑
剤吐出装置３４の基本構造に関する簡単な説明に留めて、特徴部分を記載しておく。
【００６２】
　すなわち、潤滑剤吐出装置３４は、ベース３０によって支持される本体部４６を備えて
いる。本体部４６は、ベース３０から鉛直上方に延びる支柱４８に対して、水平方向に延
びる支持アーム５０を介して取り付けられており、サーボモータ５２によって上下に変位
可能とされている。
【００６３】
　サーボモータ５２は、通電によって潤滑剤吐出装置３４を軸方向で往復変位せしめるよ
うになっており、外部に設けられた制御装置５４によって作動状態が制御されるようにな
っている。なお、サーボモータ５２としては、公知構造の直流電動機やブラシレス直流電
動機，二相誘導電動機等を採用することが出来る。
【００６４】
　また、本体部４６には、ノズル５６が取り付けられている。ノズル５６は、全体として
小径の略有底円筒形状を有しており、本体部４６から鉛直下方に向かって直線的に突出せ
しめられている。また、本実施形態において、ノズル５６は、回転テーブル３８の上方に
位置せしめられており、ノズル５６の中心軸が電動モータ３６の回転軸４０の中心軸と同
一直線上に位置するように配置されている。なお、ノズル５６の構造に関する以下の説明
において、軸方向とは、特に説明がない限り、ノズル５６の中心軸方向である図７中の上
下方向を言うものとする。
【００６５】
　より詳細には、ノズル５６は、図７に示されているように外筒部５８と内筒部６０を有
する二重構造とされている。外筒部５８は、略円筒形状とされて上下方向に延びる周壁部
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６２に対して、下端開口部を覆うように円板形状の底壁部６４を固着せしめた構造とされ
ており、全体として略有底円筒形状を呈している。また、本実施形態では、外筒部５８を
構成する周壁部６２と底壁部６４の間に環状のシールゴム６６が介在せしめられており、
それら周壁部６２と底壁部６４の間が流体密にシールされている。更に、本実施形態では
、周壁部６２の下端部が内周面にねじ山を刻設された雌ねじ部とされている。
【００６６】
　さらに、外筒部５８には、周上の一部において周壁部６２を軸直角方向に貫通する第一
の連通孔６７が形成されている。第一の連通孔６７は、略円形の断面を有する貫通孔であ
って、かかる第一の連通孔６７を通じて外筒部５８の内周側に形成された領域が外部に連
通されている。
【００６７】
　また、内筒部６０は、略円筒形状とされて上下方向で直線的に延びる周壁部６８に対し
て、その下端開口部を覆うように略円板形状の底壁部７０が螺着された構造となっており
、全体として略有底円筒形状を呈している。また、内筒部６０は、外筒部５８よりも小径
とされていると共に、外筒部５８よりも軸方向での長さが短くなっており、内筒部６０が
外筒部５８の内周側に離隔して配置されている。
【００６８】
　さらに、内筒部６０には、周上の一部において周壁部６８を軸直角方向に貫通する第二
の連通孔７１が形成されている。第二の連通孔７１は、略円形の断面を有する貫通孔であ
って、かかる第二の連通孔７１を通じて内筒部６０の内周側に形成された領域が外部に連
通されている。
【００６９】
　更にまた、外筒部５８に形成された第一の連通孔６７と、内筒部６０に形成された第二
の連通孔７１は、同一直線上に位置するように形成されていると共に、第一の連通孔６７
が第二の連通孔７１よりも大径とされている。
【００７０】
　また、外筒部５８の下端部と内筒部６０の下端部の間には、保持部７２が設けられてい
る。保持部７２は、略有底円筒形状とされて外周面にねじ山が刻設されており、外筒部５
８の底壁部６４と一体形成されて上方に向かって突出せしめられている。また、保持部７
２の内周面には、略全面に亘って緩衝ゴム層７６が被着形成されている。そして、保持部
７２が外筒部５８の周壁部６２に対して下方から螺入せしめられることにより、保持部７
２を備えた底壁部６４が周壁部６２の下端部に固定されると共に、内筒部６０の下端部が
保持部７２の内周側に嵌め入れられる。これにより、外筒部５８の下端部と内筒部６０の
下端部が保持部７２によって相対的に位置決めされるようになっている。
【００７１】
　ここにおいて、ノズル５６の先端部分には、空気吐出口７８と潤滑剤吐出口８０が設け
られている。空気吐出口７８は、軸直角方向に延びる略円筒形状の金具であって、外筒部
５８の下端部分に形成された第一の連通孔６７に挿し入れられて固定されている。また、
潤滑剤吐出口８０は、空気吐出口７８に比して小径とされて軸直角方向に延びる略円筒形
状の金具であって、内筒部６０の外周面に固着されることによって中央孔が第二の連通孔
７１と接続されている。
【００７２】
　また、本実施形態においては、空気吐出口７８が潤滑剤吐出口８０よりも充分に大径と
されていると共に、それら空気吐出口７８と潤滑剤吐出口８０が同一中心軸上に配置され
ており、空気吐出口７８の内周面と潤滑剤吐出口８０の外周面が全周に亘って相互に離隔
せしめられている。これにより、外筒部５８の内周面と内筒部６０の外周面の間の領域が
、空気吐出口７８内周面と潤滑剤吐出口８０の外周面の対向面間を通じて外部空間に連通
されていると共に、内筒部６０の内周側の領域が、潤滑剤吐出口８０の中央孔を通じて外
部空間に連通されている。なお、本実施形態においては、潤滑剤吐出口８０が空気吐出口
７８よりも外側に突出せしめられている。
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【００７３】
　このような構造とされたノズル５６には、空気供給路８２と潤滑剤供給路８４がそれぞ
れ接続されている。空気供給路８２と潤滑剤供給路８４は、ノズル５６の基端部である上
端部に接続されており、空気供給路８２を通じて、加圧された空気が外筒部５８と内筒部
６０の間に供給されるようになっていると共に、潤滑剤供給路８４を通じて、加圧された
グリース２６が内筒部６０の中央空間に供給されるようになっている。
【００７４】
　空気供給路８２は、中空のゴムホースで形成されており、一方の端部がノズル５６に接
続されていると共に、他方の端部が大気中に開放されている。更に、大気中に開放された
側の空気供給路８２の開口部には、エアフィルタ８６が取り付けられており、埃や砂塵等
の外部から空気供給路８２内への侵入がエアフィルタ８６によって防がれるようになって
いる。
【００７５】
　また、空気供給路８２の経路上には、気送ポンプ８８が配設されている。気送ポンプ８
８は、給電によって空気供給路８２の大気開放側の端部から吸引された空気をノズル５６
側に向かって圧送する装置であって、従来から知られているポンプを採用することが出来
る。また、本実施形態では、気送ポンプ８８の作動が制御装置５４によって制御されるよ
うになっている。
【００７６】
　さらに、空気供給路８２の経路上において、ノズル５６と気送ポンプ８８の間には、第
一の調圧弁９０が配設されている。この第一の調圧弁９０によって、大気中からノズル５
６へ供給される空気の圧力が適当に調節されるようになっている。
【００７７】
　一方、潤滑剤供給路８４は、空気供給路８２と同様にゴムホースで形成されており、一
方の端部がノズル５６に接続されていると共に、他方の端部が容器に入れられたグリース
２６中に開口せしめられている。
【００７８】
　また、潤滑剤供給路８４の経路上には、液送ポンプ９２が配設されている。液送ポンプ
９２は、給電によってグリース２６中に開口せしめられた側の端部から吸引されたグリー
ス２６をノズル５６側に向かって圧送する装置であって、気送ポンプ８８と同様に従来か
ら知られているポンプを採用することが出来る。また、本実施形態では、液送ポンプ９２
の作動が制御装置５４によって制御されるようになっている。
【００７９】
　さらに、潤滑剤供給路８４の経路上において、ノズル５６と液送ポンプ９２の間には、
第二の調圧弁９４が配設されている。この第二の調圧弁９４によって、大気中からノズル
５６へ供給されるグリース２６の圧力が適当に調節されるようになっている。
【００８０】
　そして、ノズル５６に接続される空気供給路８２によって、加圧された空気が外筒部５
８の内周面と内筒部６０の外周面の間の領域に対して供給されることにより、空気吐出口
７８から空気が吐出されるようになっている。また、ノズル５６に接続される潤滑剤供給
路８４によって、加圧されたグリース２６が内筒部６０の内周側の領域に対して供給され
ることにより、潤滑剤吐出口８０からグリース２６が吐出されるようになっている。この
ことからも明らかなように、本実施形態における吐出口が、潤滑剤吐出口８０の外側端部
開口によって形成されている。
【００８１】
　本実施形態に従う構造とされたノズル５６では、空気の供給経路とグリース２６の供給
経路がそれぞれ設けられており、グリース２６が空気の混入していない単独状態で吐出さ
れるようになっている。また、中央部分から吐出されるグリース２６の周囲を取り囲むよ
うに加圧された空気が噴射されるようになっており、吐出されたグリース２６の外側への
拡散が、吐出空気の圧力によって効果的に防がれるようになっている。なお、このような
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グリース２６の拡散を防止する効果を有効に得るためには、空気吐出口７８から吐出され
る空気の圧力を、潤滑剤吐出口８０から吐出されるグリース２６の圧力と同じか、それよ
りも僅かに高圧に設定することが望ましい。
【００８２】
　ここにおいて、以上の如き構造とされた潤滑剤塗布装置２８を用いて本体ゴム弾性体１
６のロッド嵌着孔１８の内周面に対してグリース２６が付着せしめられる。以下に、潤滑
剤付きゴムブッシュの製造方法について、本実施形態に係るスタビライザブッシュ１０を
用いて説明する。
【００８３】
　先ず、所定の形状を有する成形用金型のキャビティに対して、ゴム材料を充填し、加硫
成形することによって、本実施形態に従う構造とされた本体ゴム弾性体１６を得る。これ
により、本実施形態におけるゴムブッシュの準備工程が完了する。
【００８４】
　次に、準備された筒体形状の本体ゴム弾性体１６の周上の一箇所において、ロッド嵌着
孔１８に達するスリット２４を軸方向の全長に亘って延びるように形成する。これにより
、本実施形態におけるスリット２４の形成工程が完了する。なお、このスリット２４は、
本実施形態の如く、周方向で連続する筒体形状に成形された本体ゴム弾性体１６を、カッ
タナイフ等によって成形後に周上の一箇所で切り割ることによって形成しても良いし、本
体ゴム弾性体１６を予めスリット２４を備えた形状で加硫成形しても良い。また、かかる
スリット２４は、本体ゴム弾性体１６の弾性によって密着して閉じた状態になっている必
要はなく、ある程度の隙間をもって開口状態とされていても良い。更にまた、そのように
スリット２４の部分に開口状態の隙間が形成されている場合において、スタビライザバー
１２への装着状態下では本体ゴム弾性体１６の弾性変形に基づいてかかる隙間が消失して
スリット２４が密着状態とされることが望ましいが、必ずしもかかる隙間の消失が要件と
されるものでない。
【００８５】
　このようにして、準備された本体ゴム弾性体１６は、ロッド嵌着孔１８が鉛直上下方向
（図６の上下方向）で延びるように潤滑剤塗布装置２８の回転テーブル３８上に載置され
て、チャック装置４２によって固定される。なお、本体ゴム弾性体１６は、回転テーブル
３８上に載置されると共に、チャック装置４２で固定されることにより、回転テーブル３
８に対して相対的に変位不能に支持されており、回転テーブル３８が回転駆動せしめられ
ると、本体ゴム弾性体１６が回転テーブル３８と一体的に回転せしめられるようになって
いる。
【００８６】
　また、本体ゴム弾性体１６を回転テーブル３８に固定した後に、制御装置５４によって
電動モータ３６が作動を開始せしめられる。これにより、電動モータ３６の回転軸４０に
取り付けられた回転テーブル３８が回転せしめられて、本体ゴム弾性体１６が回転軸４０
を中心として回転せしめられる。特に本実施形態では、電動モータ３６の回転軸４０の中
心軸が、本体ゴム弾性体１６に形成されたロッド嵌着孔１８の中心軸と同一直線上に位置
せしめられており、回転軸４０の回転による回転テーブル３８の回転に伴って、本体ゴム
弾性体１６がロッド嵌着孔１８の中心軸を中心として回転せしめられるようになっている
。
【００８７】
　また、回転テーブル３８の回転数が所定値を超えると、制御装置５４によってサーボモ
ータ５２が作動せしめられて、ノズル５６を備えた潤滑剤吐出装置３４が回転テーブル３
８に接近する方向に向かって直線的に駆動せしめられる。これによって、潤滑剤吐出装置
３４のノズル５６が本体ゴム弾性体１６の内周側であるロッド嵌着孔１８に対して、鉛直
上側の開口部から挿し入れられる。
【００８８】
　そして、潤滑剤吐出装置３４の変位によって、ノズル５６の潤滑剤吐出口８０が、ロッ
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ド嵌着孔１８の一方（鉛直上側）の開口部から本体ゴム弾性体１６の内周側に入り込んで
、軸方向で予め設定されたグリース２６の付着開始位置まで移動せしめられると、制御装
置５４によって気送ポンプ８８および液送ポンプ９２が作動せしめられて、加圧された空
気が、ノズル５６の先端部に設けられた空気吐出口７８から吐出せしめられると共に、加
圧されたグリース２６が、ノズル５６の先端部に設けられた潤滑剤吐出口８０から吐出せ
しめられる。これらにより、本体ゴム弾性体１６の内周面に対して、ノズル５６から吐出
されたグリース２６が付着せしめられる。
【００８９】
　また、ノズル５６からグリース２６および空気を連続的に吐出せしめつつ、回転テーブ
ル３８の回転と、ノズル５６を含む潤滑剤吐出装置３４の下方への移動を、略一定の速さ
で維持することにより、本体ゴム弾性体１６の内周面に対してグリース２６を螺旋形に付
着せしめることが出来る。本実施形態では、グリース２６の吐出開始位置と吐出終了位置
を適当に設定することにより、本体ゴム弾性体１６の軸方向略全長に亘って螺旋状に延び
るグリース２６の塗布状態が実現されるようになっている。
【００９０】
　また、グリース２６は、空気の混入していない単独状態で射出されると共に、グリース
２６の外周側において空気が噴出されることにより、拡散することなく本体ゴム弾性体１
６に付着せしめられるようになっている。それ故、本体ゴム弾性体１６の内周面に付着さ
れたグリース２６は、螺旋形の線状を呈している。本実施形態では、図８に示されている
ように、グリース２６が保持溝２２と反対向きに傾斜して延びる螺旋状に付着せしめられ
ている。
【００９１】
　なお、本実施形態では、図８に示されているように、ノズル５６の中心軸が、本体ゴム
弾性体１６に形成されたロッド嵌着孔１８の中心軸と同一直線上に位置せしめられており
、潤滑剤吐出装置３４が鉛直下方に向かって駆動変位せしめられることによって、ノズル
５６がロッド嵌着孔１８の中心線上で本体ゴム弾性体１６の内周側に挿し入れられるよう
になっている。また、ノズル５６は、本体部４６に対して固設されており、中心軸回りで
回転不能に支持されている。
【００９２】
　さらに、本実施形態では、グリース２６を本体ゴム弾性体１６の内周面に付着せしめる
に際して、潤滑剤吐出口８０の先端から本体ゴム弾性体１６の内周面までの距離：ｄが２
ｍｍ～３０ｍｍとされていることが望ましく、より好適には、５ｍｍ～１５ｍｍとされて
いる。蓋し、潤滑剤吐出口８０が本体ゴム弾性体１６に対して接近し過ぎると、本体ゴム
弾性体１６の内周面に付着されたグリース２６が潤滑剤吐出口８０の先端によって剥ぎ取
られて、目的とするグリース２６の付着状態を実現出来なくなるおそれがある。一方、潤
滑剤吐出口８０が本体ゴム弾性体１６の内周面から離れ過ぎると、グリース２６が本体ゴ
ム弾性体１６の内周面に到達する際の速度を充分な大きさで得ることが難しくなって、安
定した付着状態の実現が困難となったり、付着状態を維持するためにグリース２６の吐出
圧を高めることが必要となったりするからである。
【００９３】
　次に、ノズル５６における潤滑剤吐出口８０がロッド嵌着孔１８の軸方向でグリース２
６の付着終了位置まで移動せしめられると、電動モータ３６と気送ポンプ８８と液送ポン
プ９２が、制御装置５４によって何れも停止せしめられる。これにより、電動モータ３６
の停止によって本体ゴム弾性体１６の回転が停止されて静止状態とされると共に、気送ポ
ンプ８８による空気の圧送と、液送ポンプ９２によるグリース２６の圧送が停止されて、
空気吐出口７８からの空気の射出と、潤滑剤吐出口８０からのグリース２６の射出が何れ
も停止される。
【００９４】
　また、空気およびグリース２６の吐出が停止された後に、サーボモータ５２が逆作動せ
しめられて、潤滑剤吐出装置３４が鉛直上方に向かって駆動変位し、初期位置に移動せし
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められる。これにより、ノズル５６が本体ゴム弾性体１６のロッド嵌着孔１８から抜け出
して上方に離隔位置せしめられる。
【００９５】
　そして、チャック装置４２による固定を解除することによって、内周面にグリース２６
が付着された本体ゴム弾性体１６を得ることが出来る。以上によって、本実施形態におけ
る潤滑剤付着工程が完了する。
【００９６】
　このようにして得られたグリース２６を付着された本体ゴム弾性体１６は、スタビライ
ザバー１２に装着される。即ち、本体ゴム弾性体１６は、図９に示されているように、ス
リット２４の形成部分において開口するように変形せしめることにより、スリット２４を
通じてスタビライザバー１２に対して軸直角方向に嵌め付けられる。そして、本体ゴム弾
性体１６は、スタビライザバー１２に対して外挿状態で装着されている。
【００９７】
　ここにおいて、グリース２６が付着された本体ゴム弾性体１６がスタビライザバー１２
に外挿されると、本体ゴム弾性体１６の内周面に対して線状に付着されたグリース２６が
本体ゴム弾性体１６の内周面とスタビライザバー１２の外周面の間で挟み込まれて、図５
に示されているように、それら本体ゴム弾性体１６とスタビライザバー１２の間で塗り広
げられる。これにより、グリース２６が本体ゴム弾性体１６の内周面とスタビライザバー
１２の外周面の間の略全体に亘って介在せしめられるようになっており、本体ゴム弾性体
１６がスタビライザバー１２に対して摺動可能に装着されている。
【００９８】
　また、本体ゴム弾性体１６の外周面には、ブラケット金具９６が取り付けられている。
ブラケット金具９６は、図１，２に示されているように、本体ゴム弾性体１６の外周面形
状に対応する略Ｕ字形状を有する金属板で形成されており、端部に一体形成された一対の
固定フランジ９８が車両ボデー１４に対してボルト固定されることにより、本体ゴム弾性
体１６の外周面が車両ボデー１４に取り付けられるようになっている。
【００９９】
　かかる車両への取付下において、本体ゴム弾性体１６は、ブラケット金具９６と車両ボ
デー１４の対向面間で圧縮されており、本体ゴム弾性体１６が、ロッド嵌着孔１８が縮径
する方向に弾性変形せしめられている。そして、本体ゴム弾性体１６の内周面がスタビラ
イザバー１２の外周面に対して密着せしめられている。
【０１００】
　このように、本体ゴム弾性体１６の内周面がスタビライザバー１２の外周面に密着せし
められることにより、本体ゴム弾性体１６の内周面に対して螺旋形の線状に付着されたグ
リース２６が、本体ゴム弾性体１６の内周面とスタビライザバー１２の外周面の間でより
効果的に塗り広げられて、それら本体ゴム弾性体１６とスタビライザバー１２の当接面の
全体に亘って介在せしめられるようになっている。
【０１０１】
　このように、本実施形態のスタビライザブッシュ１０にあっては、潤滑剤塗布装置２８
を用いて、本体ゴム弾性体１６の内周面に対して螺旋形の線状にグリース２６が付着せし
められるようになっており、グリース２６を本体ゴム弾性体１６の内周面に対して精度良
く塗布することが可能となっている。それ故、グリース２６の塗布済みスタビライザブッ
シュ１０を品質良く実現することが出来ると共に、均一な品質のスタビライザブッシュ１
０を安定して得ることが出来る。
【０１０２】
　また、スタビライザブッシュ１０を構成する本体ゴム弾性体１６の内周面に対して精度
良くグリース２６を塗布することによって、スタビライザバー１２の摺動による異音の発
生や磨耗による性能の悪化、更には耐久性の低下等の問題を効果的に防ぐことが出来る。
【０１０３】
　また、潤滑剤塗布装置２８によって、グリース２６の塗布作業を人手を要することなく
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自動的に行うことが出来て、スタビライザブッシュ１０を効率良く製造することが出来る
と共に、低コストで得ることも出来る。
【０１０４】
　また、本実施形態におけるスタビライザブッシュ１０では、本体ゴム弾性体１６にスリ
ット２４が形成されており、本体ゴム弾性体１６のスタビライザバー１２への装着時に、
スリット２４が開口するように本体ゴム弾性体１６を弾性変形せしめることで、本体ゴム
弾性体１６がスタビライザバー１２に対して軸直角方向で嵌め付けられるようになってい
る。
【０１０５】
　これにより、本体ゴム弾性体１６のスタビライザバー１２への取付けに際して、本体ゴ
ム弾性体１６の内周面に付着せしめられたグリース２６が、スタビライザバー１２におけ
る本体ゴム弾性体１６の装着部位を外れた部分に付着するのを防ぐことが出来る。従って
、本体ゴム弾性体１６とスタビライザバー１２の間に所定量のグリース２６を安定して介
在せしめることが出来ると共に、スタビライザバー１２がグリース２６の付着によって汚
れるのを防いで、本体ゴム弾性体１６のスタビライザバー１２への装着後にグリース２６
の拭取り作業が必要となるのを避けることが出来る。
【０１０６】
　また、本実施形態においては、ロッド嵌着孔１８が鉛直上下方向で延びるように本体ゴ
ム弾性体１６が回転テーブル３８上に載置されており、ロッド嵌着孔１８の下側開口部が
回転テーブル３８によって閉塞されていると共に、ロッド嵌着孔１８の上側開口部から挿
し入れられたノズル５６が、グリース２６を吐出しながら軸方向下方に向かって変位せし
められるようになっている。これによれば、ノズル５６の変位制御の不良等が発生した場
合にも、ノズル５６の先端が回転テーブル３８に当接せしめられることによって、ノズル
５６の変位が制止される。それ故、グリース２６の吐出状態にあるノズル５６が、本体ゴ
ム弾性体１６の軸方向外側に変位せしめられるのを防いで、グリース２６の周囲への射出
を回避することが出来る。
【０１０７】
　また、本実施形態では、ノズル５６が回転を阻止されていると共に、回転テーブル３８
がロッド嵌着孔１８の中心軸回りで回転せしめられるようになっている。これにより、ノ
ズル５６の潤滑剤吐出口８０から本体ゴム弾性体１６の内周面までの距離が、常に略一定
に保たれることとなる。それ故、本体ゴム弾性体１６の内周面に付着する時点におけるグ
リース２６の速さを、塗布領域の全体に亘って略一定とすることが出来て、付着時の衝撃
によるグリース２６の広がり方等の均一化を図ることが可能となる。また、重力の作用等
によって、グリース２６の付着位置がずれるのを防いで、本体ゴム弾性体１６の内周面上
における所定の位置に対して精度良くグリース２６を付着せしめることが出来る。
【０１０８】
　また、本実施形態においては、本体ゴム弾性体１６の内周面に保持溝２２が形成されて
おり、本体ゴム弾性体１６の内周面が凹凸を付された形状となっている。それ故、グリー
ス２６が重力の作用等によって所定の付着位置から軸方向に垂れるのを防いで、目的とす
るグリース２６の付着状態を安定して維持することが出来る。
【０１０９】
　特に、本実施形態では、保持溝２２が螺旋状に形成されている。これにより、グリース
２６が重力の作用等によって軸方向で直線的に垂れるのを防ぐことが出来ると共に、スタ
ビライザバー１２への装着下においては、軸方向でのグリース２６の広がりが実現されて
、摺動面全体へのグリース２６の塗布による摺動時の異音や磨耗の低減効果を効果的に得
ることが出来る。
【０１１０】
　また、本実施形態では、グリース２６と空気が異なる吐出口７８，８０から吐出せしめ
られており、グリース２６が空気を混入されていない単独状態で吐出されるようになって
いる。これにより、吐出されるグリース２６の量の変化を防いで、適量のグリース２６を
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安定して付着せしめることが出来ると共に、空気の混在によってグリース２６が粒状や霧
状に拡散せしめられるのを防いで、グリース２６を本体ゴム弾性体１６の内周面における
所定位置に対して精度良く付着せしめることが出来る。
【０１１１】
　しかも、本実施形態では、潤滑剤吐出口８０の外周側を取り囲むように空気吐出口７８
が形成されており、吐出されたグリース２６の周囲を囲むように空気が噴出されるように
なっている。これにより、グリース２６と同時に噴出された空気の圧力によって、グリー
ス２６が外側に拡散するのを一層効果的に防ぐことが出来る。
【０１１２】
　以上、本発明の一実施形態について説明してきたが、これはあくまでも例示であって、
本発明は、かかる実施形態における具体的な記載によって、何等、限定的に解釈されるも
のではない。
【０１１３】
　例えば、前記実施形態においては、ノズル５６がロッド嵌着孔１８の中心軸上で本体ゴ
ム弾性体１６の内周側に挿し入れられるようになっているが、図１０に示されているよう
に、前記実施形態において、ノズル５６がロッド嵌着孔１８の中心軸に対して偏心して挿
し入れられるようになっていても良い。これによれば、ロッド嵌着孔１８が大径であって
、ノズル５６を中心軸上に挿し入れると潤滑剤吐出口８０から本体ゴム弾性体１６までの
距離が大きくなる場合にも、潤滑剤吐出口８０と本体ゴム弾性体１６の内周面との距離：
ｄ’を適当に設定することが出来て、目的とするグリース２６の付着状態を実現すること
が出来る。
【０１１４】
　また、前記実施形態においては、重力の作用等によるグリース２６の垂れを防ぐために
、本体ゴム弾性体１６の内周面に開口する螺旋形の保持溝２２が形成された構造が示され
ている。しかしながら、例えば、本体ゴム弾性体１６の内周面に開口して周方向に延びる
環状の凹溝を、軸方向で所定距離を隔てて複数条形成することによっても、付着されたグ
リース２６の軸方向への垂れを防ぐことが可能となる。更に、例えば、本体ゴム弾性体１
６の内周面を凹凸の付されたシボ状等の粗面とすることによっても、グリース２６が垂れ
るのを効果的に防ぐことが出来る。
【０１１５】
　また、前記実施形態では、グリース２６が、本体ゴム弾性体１６の内周面において、保
持溝２２の傾斜方向に対して反対向きの傾斜を有する螺旋形となるように付着されている
が、グリース２６は、例えば、保持溝２２とは異なる傾斜角度で保持溝２２と同じ傾斜方
向に傾斜する螺旋形となるように付着されていても良い。また、例えば、グリース２６は
、保持溝２２と同じ傾斜方向に同じ傾斜角度で保持溝２２に沿って延びるように付着され
るようになっていても良い。
【０１１６】
　また、前記実施形態においては、ノズル５６が本体ゴム弾性体１６のロッド嵌着孔１８
に対して鉛直上方から挿し入れられて、ノズル５６が上方から下方に向けて移動する際に
グリース２６が本体ゴム弾性体１６に付着されるようになっている。しかしながら、この
ようなグリース２６の付着方法は、あくまでも一例であって、異なる制御方法によっても
目的とするグリース２６の付着状態を実現することは可能である。
【０１１７】
　具体的には、例えば、本体ゴム弾性体１６をチャック装置４２によって回転テーブル３
８に固定して、中心軸回りで回転せしめた後に、ノズル５６を作動方向の最下端、換言す
れば、回転テーブル３８に最も接近した位置まで移動せしめる。そして、ノズル５６を回
転テーブル３８から離隔する方向である鉛直上方へ移動せしめる際に、グリース２６を吐
出せしめて本体ゴム弾性体１６に付着させるようになっていても良い。
【０１１８】
　また、例えば、前記実施形態と同様に、ノズル５６の下方への変位時にグリース２６を
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吐出させて本体ゴム弾性体１６に付着せしめると共に、ノズル５６が作動方向の最下端に
到達した後に、折り返して上方に向かって移動せしめられるようにして、上方への移動時
にもグリース２６が吐出されるようにしても良い。要するに、ノズル５６の往方向への作
動時と復方向への作動時の両方においてグリース２６が吐出されるようになっていても良
い。
【０１１９】
　さらに、例えば、前記実施形態と同様に、ノズル５６が下方に向かって移動せしめられ
る際にグリース２６が吐出されるようにすると共に、ノズル５６が作動方向の最下端に到
達した後に、グリース２６の吐出が停止された状態でノズル５６を上方に移動せしめる。
そして、再びグリース２６を吐出せしめながら、ノズル５６を下方に移動させて、かかる
ノズル５６の作動方向一方向のみにおけるグリース２６の吐出を、所定の回数だけ繰り返
すようにされていても良い。特に、グリース２６の吐出を開始する軸方向での位置を変化
させることにより、多数条の螺旋形線状にグリース２６を塗布することも可能となる。こ
れによれば、本体ゴム弾性体１６の内周面に付着されるグリース２６の量を容易に調節す
ることが出来る。
【０１２０】
　また、前記実施形態においては、ノズル５６の先端において潤滑剤吐出口８０が周上の
一箇所に形成されているが、例えば、ノズル５６の先端において周方向に離隔して複数の
潤滑剤吐出口８０が形成されていても良い。これによれば、同時に複数条のグリース２６
を本体ゴム弾性体１６に付着せしめることが出来て、作業時間を増すことなくグリース２
６の付着量を適当に設定することが出来る。特に周方向で異なる方向に向かってグリース
２６を吐出する複数の潤滑剤吐出口８０が形成されている場合には、各潤滑剤吐出口８０
と本体ゴム弾性体１６の離隔距離を略一定とするために、ノズル５６がロッド嵌着孔１８
の中心軸上に挿し入れられることが望ましい。
【０１２１】
　また、潤滑剤吐出口８０は、ノズル５６の中心軸方向で所定距離を隔てて複数が形成さ
れていても良い。これにより、同時に複数条のグリース２６を本体ゴム弾性体１６に対し
て付着せしめることが出来る。なお、軸方向で離隔する複数の潤滑剤吐出口８０が設けら
れている場合には、ノズル５６がロッド嵌着孔１８の中心軸に対して平行を為すように挿
し入れられることが望ましい。
【０１２３】
　また、本体ゴム弾性体１６のゴム材料として、シリコーンオイル等の潤滑剤が含有され
た自己潤滑ゴムを採用することも出来る。これにより、本体ゴム弾性体１６の内周面にお
ける摺動抵抗をより有利に低減せしめることが出来得る。
【０１２４】
　また、本発明に係る潤滑剤付きゴムブッシュは、必ずしもスタビライザブッシュとして
のみ採用されるものではなく、内周面が摺動面とされる各種のゴムブッシュとして好適に
採用される。なお、本発明の適用範囲が自動車用のゴムブッシュのみに限定されるもので
はないことは言うまでもない。
【０１２５】
　その他、一々列挙はしないが、本発明は、当業者の知識に基づいて種々なる変更，修正
，改良等を加えた態様において実施され得るものであり、また、そのような実施態様が、
本発明の趣旨を逸脱しない限り、何れも、本発明の範囲内に含まれるものであることは、
言うまでもない。
【図面の簡単な説明】
【０１２６】
【図１】本発明の一実施形態としてのスタビライザブッシュの車両への装着状態を示す図
２のＩ－Ｉ断面図。
【図２】図１のＩＩ－ＩＩ断面図。
【図３】同スタビライザブッシュを構成する本体ゴム弾性体を示す図４のＩＩＩ－ＩＩＩ
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断面図。
【図４】図３のＩＶ－ＩＶ断面図。
【図５】同スタビライザブッシュのスタビライザバーへの装着状態の要部を拡大して示す
断面図。
【図６】同本体ゴム弾性体にグリースを塗布する潤滑剤塗布装置の概略図。
【図７】同潤滑剤塗布装置のノズルの先端部分を拡大して示す断面図。
【図８】グリースの塗布作業時における同潤滑剤塗布装置の要部を示す断面拡大図。
【図９】グリース付き本体ゴム弾性体のスタビライザバーへの取付けを説明する断面図。
【図１０】本発明に係る別態様の潤滑剤塗布装置を用いたグリースの塗布作業を示す要部
の断面拡大図。
【符号の説明】
【０１２７】
１０：スタビライザブッシュ，１２：スタビライザバー，１６：本体ゴム弾性体，１８：
ロッド嵌着孔，２２：保持溝，２４：スリット，２６：グリース，３２：回転支持台，３
４：潤滑剤吐出装置，５６：ノズル，８０：潤滑剤吐出口

【図１】 【図２】
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【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】
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