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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金型内に加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物と低粘度未加硫ゴムとを含有する
混合物と、ゴムホースとをセットし、型締め圧着と同時に前記低粘度未加硫ゴムを加硫す
ることにより、前記リサイクル粉砕物とゴムホースとを、ゴムホースの加硫と同時に加硫
接着してプロテクタを形成するホース用プロテクタの製造方法であって、
　前記金型内に少なくとも最外層が未加硫ゴムからなるホースをマンドレルにセットした
状態で収容し、前記プロテクタを装着したいホースの長手方向及び周方向の双方で限定さ
れる部分に、前記低粘度未加硫ゴムとリサイクル粉砕物の混合物を塗布し、型締め圧着を
行いながら前記ホースと前記低粘度未加硫ゴムとを同時加硫することを特徴とするホース
用プロテクタの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明はゴムホース用プロテクタに関する。より詳しくは、ゴムホースが他部材と干渉（
接触）して損傷するのを防ぐために、ゴムホースに装着して使用するゴムホース用プロテ
クタに関する。
【０００２】
以下、本明細書においては、オイル系ホース、燃料系ホース、冷却系ホース、エアー系ホ
ースなどの自動車用ホースに適用する場合を例にとり説明を行う。
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【０００３】
【従来の技術】
従来、自動車部品として組みつけられるゴムホースには、他部材との干渉（接触）による
損傷を防ぐ目的で、プロテクタが装着されている。当該プロテクタとしては、筒状タイプ
で様々な材質のものが使用されている。例えば、ソリッドゴム製プロテクタ、スポンジゴ
ム製プロテクタ、ネット状樹脂プロテクタ、布製プロテクタ、スパイラル状樹脂プロテク
タ、熱収縮チューブ等が実用化されている。
【０００４】
図１に、従来の筒状タイプのゴム製プロテクタをゴムホースに装着し、実車に組み付けた
場合の装着概観モデル図を示す。
【０００５】
図１に示す如く、ゴムホース１２を実車に組み付けた際、ゴムホース１２周辺には、多く
の他部材が存在し、ゴムホース１２に対しての干渉物１４となる。特に干渉物１４が金属
等の硬い部材であると、ゴムホース１２は、損傷を受けやすくなる。そのため、ゴムホー
ス１２の干渉物接触部位は、部分的にプロテクタ１６により保護されている。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
しかし、ホース屈曲部に従来の筒状プロテクタ１６を装着すると、プロテクタ１６の屈曲
部位に皺１８や開き２０が発生して見栄えが悪くなるという問題点があった（図１参照）
。
【０００７】
また、プロテクタ１６が筒状体のため、少なくとも部分的にはホース全周を覆うこととな
る。即ち、プロテクト不要な箇所（他部材との干渉（接触）がない側：図１における▲１
▼、▲２▼部位）まで覆うこととなり、重量増大の原因や材料が無駄になる等の問題点も
あった。
【０００８】
本発明は、上記にかんがみて、屈曲部に装着した場合であっても、皺や開きが発生しない
ホース用プロテクタを提供することを課題とする。そして、プロテクタの軽量化、さらに
は使用材料の低減や有効利用が実現可能なホース用プロテクタを提供することを課題とす
る。
【０００９】
【課題を解決するための手段】
本発明者らは、上記課題を解決するために鋭意研究・開発に努力する過程で、下記構成の
ゴムホース用プロテクタ及びその製造方法に想到した。
【００１０】
ゴムホース外周の必要部位に装着して使用するホース用プロテクタであって、ホース用プ
ロテクタが、加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物を使用して形成されていること
を特徴とする。ゴムホースの外周全体ではなく必要部位のみにプロテクタを装着するため
、材料の無駄がない。また、リサイクル粉砕物を使用しているため、コスト削減にもなる
。
【００１１】
上記構成において、ホース用プロテクタとしては、リサイクル粉砕物を接着剤と混合して
、シート状に成形したものを使用することができる。シート状に成形することにより取り
扱い性が向上する。
【００１２】
上記構成において、シート成形に使用する接着剤としては、天然ゴム系接着剤、合成ゴム
系接着剤、ウレタン系接着剤、エポキシ樹脂系接着剤、シアノアクリレート系接着剤、シ
リコンゴム系接着剤の中のいずれかから選択することが、接着性を確保しやすく望ましい
。
【００１３】
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上記ホース用プロテクタは、下記方法により製造可能である。
【００１４】
ゴムホース外周の必要部位に接着剤を塗布し、該接着剤塗布部位に加硫ゴムを粒状に粉砕
したリサイクル粉砕物を接着させてプロテクタを形成する。接着剤塗布部位のみにプロテ
クタを形成することができ、製造が容易である。また、従来の、皺や開きによる意匠性の
問題を解決できる。
【００１５】
また、金型内に加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物と接着剤とを含有する混合物
と、ゴムホースとをセットし、混合物が完全凝固する前に、混合物とゴムホースとを型締
め圧着することにより、ゴムホースにリサイクル粉砕物を接着させてプロテクタを形成す
ることもできる。リサイクル粉砕物を型締めでホース外周に押圧出来るので、リサイクル
粉砕物のゴムホースへの接着性が向上する。
さらに、金型内に加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物と低粘度未加硫ゴムとを含
有する混合物と、ゴムホースとをセットし、型締め圧着と同時に低粘度未加硫ゴムを加硫
することにより、リサイクル粉砕物とゴムホースとを加硫接着してプロテクタを形成する
こともできる。低粘度未加硫ゴムがリサイクル粉砕物とともに加硫接着されるため、プロ
テクタが確実にホースに固定される。
【００１６】
上記において、加硫接着を、ゴムホースの加硫と同時に行うことが望ましい。接着強度が
向上するとともに、製造工程が簡略化できる。
【００１７】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の実施の形態について詳細に説明を行う。
【００１８】
本発明は、ゴムホース外周の必要部位に装着して使用するホース用プロテクタに関するも
のである。ここで、ゴムホース外周の必要部位とは、他部材と干渉（接触）しやすく、損
傷が発生しやすい部位のことである。即ち、本発明のプロテクタは筒状構造であってもよ
いが、筒状構造のみに限定されるものではない。本発明プロテクタの特徴は、図２に示す
如く、ゴムホース１２の外周全体ではなく必要部位のみにプロテクタ１６Ａを装着するこ
とができるものであって、材料の無駄がない。また、筒状構造に限定されていた従来のプ
ロテクタ１６に比して軽量化が可能となる。
【００１９】
なお、本発明のプロテクタ１６Ａを適用可能なゴムホースについては、用途、材質などは
限定されず、汎用のゴムホースであればいずれも適用可能である。例えば、天然ゴム、イ
ソプレンゴム、スチレン－ブタジエンゴム、ブタジエンゴム、ブチルゴム、エチレン－プ
ロピレンゴム、クロロプレンゴム、クロロスルホン化ポリエチレン、ニトリルゴム、ウレ
タンゴム、多硫化ゴム、アクリルゴム、エピクロルヒドリンゴム、シリコーンゴム、ふっ
素ゴム、水素化ニトリルゴムなどからなる、更には、繊維等の補強層が埋設されてなるゴ
ムホース等に適用できる。
【００２０】
そして、本発明の他の特徴は、ホース用プロテクタ１６Ａが、加硫ゴムを粒状に粉砕した
リサイクル粉砕物で形成されていることにある。リサイクル粉砕物を使用しているため、
マテリアルリサイクルによる廃ゴムの有効利用が可能となる。
【００２１】
リサイクル粉砕物としては、使用済み廃タイヤ、廃チューブ、ゴム加工工場から出る屑ゴ
ムをはじめとする各種自動車部品や、その他の一般加硫ゴム製品の粉砕物が使用できる。
なお、リサイクル粉砕物であるため、粉砕物にはゴム成分以外（例えば繊維など）が混入
することもあるが、プロテクタ１６Ａとした際にプロテクト作用を奏し、ゴムホースとの
接着性に悪影響を及ぼすほどのものでなければ問題はない。リサイクル粉砕物として使用
される加硫ゴムとしては、上記と同様、例えば、天然ゴム、イソプレンゴム、スチレン－
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ブタジエンゴム、ブタジエンゴム、ブチルゴム、エチレン－プロピレンゴム、クロロプレ
ンゴム、クロロスルホン化ポリエチレン、ニトリルゴム、ウレタンゴム、多硫化ゴム、ア
クリルゴム、エピクロルヒドリンゴム、シリコーンゴム、ふっ素ゴム、水素化ニトリルゴ
ムなどが利用でき、プロテクタ１６Ａとしての耐久性を満足できるものを選択して使用す
る。
【００２２】
リサイクル粉砕物は、上記加硫ゴム（廃ゴム）を公知の粉砕方法で粉砕することにより得
られる。例えば、冷却した原料屑ゴムを汎用の粉砕機で粉砕した後、ふるいわけすること
により得られる。リサイクル粉砕物を得る際には、例えば、特公昭６０－９８８５号公報
、特開平５－１２３６００号公報、特表平１１－５１３６１４号公報などに記載された処
理装置を使用することができる。
【００２３】
本発明において好適に適用可能なリサイクル粉砕物の粒径は、通常、約０．５～５ｍｍ、
望ましくは約１～３ｍｍとする。なお、厚みの厚いプロテクタに使用する場合はより大き
な粒径であってもよい。
【００２４】
本発明のホース用プロテクタ１６Ａは、ゴムホース１２外周の必要部位に接着剤を塗布し
、該接着剤塗布部位に上記リサイクル粉砕物を接着させて形成することができる。接着剤
塗布部位に上記リサイクル粉砕物をまぶして接着するのみで、必要部位のみにプロテクタ
１６Ａを形成することができ、ホース全周を覆わなくとも、プロテクタ１６Ａが十分にプ
ロテクト作用を奏する。また、複雑な装置を使用する必要がなく、製造が容易である。ま
た、従来のプロテクタ１６の問題点であった、皺１８や開き２０による意匠性の低下を解
決できる。なお、付着させたリサイクル粉砕物の表面に同様の接着剤を塗布コートするこ
とで、粉砕物の脱落防止や見栄え向上が期待できる。
【００２５】
上記方法においてゴムホース１２とリサイクル粉砕物とを接着する接着剤としては、ゴム
ホース１２及びリサイクル粉砕物の材質によって適宜選択可能であるが、通常、ゴム用接
着剤として使用されるものであれば好適に使用できる。例えば、天然ゴム系接着剤、合成
ゴム系接着剤などのゴム系接着剤、ウレタン系接着剤、エポキシ樹脂系接着剤、シアノア
クリレート系接着剤、シリコンゴム系接着剤などの樹脂系接着剤の中のいずれかから選択
することができる。
【００２６】
上記天然ゴム系接着剤としては、ラテックス型と溶液型がある。ラテックス型は、約６０
％に濃縮した天然ゴムラテックスに適当な増粘剤、加硫剤、充填剤を加えたもの、溶液型
は、生ゴムに充填剤、加硫剤、加硫促進剤、及び増粘剤（ロジン、クマロン樹脂、キシレ
ン樹脂、フェノール樹脂など）などを素練りしながら添加、揮発油に溶解したものであっ
て、いずれも使用可能である。天然ゴム系接着剤を使用する場合は、加硫接着により結合
される。
【００２７】
上記合成ゴム系接着剤としては、スチレン－ブタジエンゴム系、ニトリルゴム系、クロロ
プレンゴム系、ビニルピリジンゴム系、低分子量液状のポリイソブチレン系、アクリルゴ
ム系、ふっ素ゴム系、シリコーンゴム系などがある。これらを使用する場合も加硫接着に
より結合される。
【００２８】
ゴムホース１２への接着剤の塗布は、スプレー塗装、はけ塗装、どぶ漬けなど汎用の方法
で行えばよい。
【００２９】
なお、ゴムホース１２及びリサイクル粉砕物は接着前に表面に前処理を施して、より高い
接着力を得るようにしておくことが望ましい。前処理としては、バフがけ、溶剤によるふ
き取り、化学的表面処理などがある。
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【００３０】
また、リサイクル粉砕物は、そのままの状態で使用する以外に、先に接着剤と混合して、
シート状に成形した後で、該シートをゴムホース１２に接着してプロテクタ１６Ａとする
ことができる。先にシート状に成形することにより、粉砕物をまぶしてゴムホース１２に
接着する上記の方法に比して取り扱い性が向上する。すなわち、ゴムホース１２に接着剤
を塗布して、該接着剤塗布部位にシートを貼り付ければよい。シートは、所要部位に応じ
てカットし、大きさを調整して使用すればよく、使用態様がより増大する。なお、ホース
の曲がり部に用いる場合は、シート成形時に事前に曲がり形状を付与してもよい。
【００３１】
上記の如くリサイクル粉砕物をシート状にする場合は、可撓性の高いシートとすることが
望ましい。シートの可撓性が低いと、従来の如く屈曲部にプロテクタ１６Ａを使用した際
に、皺などが発生しやすくなる。またシートの厚みは、従来使用していたプロテクタ１６
の厚みとほぼ同等とすることができ、例えば、ＥＰＤＭ系ゴムホースに使用する場合、約
２ｍｍ前後とすることができる。
【００３２】
上記シート成形に使用する接着剤としては、上記で述べた天然ゴム系接着剤や、合成ゴム
系接着剤、ウレタン系接着剤、エポキシ樹脂系接着剤、シアノアクリレート系接着剤、シ
リコンゴム系接着剤の中のいずれかから選択することが、接着性を確保しやすく望ましい
。
【００３３】
上記シートを成形する際の接着剤に対するリサイクル粉砕物の混入率は、使用するリサイ
クル粉砕物の粒径やシートを成形する方法により異なる。例えば、接着剤にリサイクル粉
砕物を練りこんだ後、シートに成形する場合の混入率は、成形性を考慮して約１０～４０
％と設定することができる。また、シート状に集めたリサイクル粉砕物に液状の接着剤を
流し込んで固めてシートを形成する場合の混入率は、約４０～９０％と設定することがで
きる。さらには、接着剤とリサイクル粉砕物以外の添加剤を含有させることもできる。例
えば、着色顔料をともに添加して混合すれば、プロテクタ１６Ａのカラー化が容易となり
、意匠性がさらに向上する。
【００３４】
本発明のホース用プロテクタ１６Ａは、さらに下記方法によっても形成可能である。
【００３５】
金型内に上記シート成形の際に用いた混合物と、ゴムホース１２とをセットし、混合物が
完全凝固する前に、混合物とゴムホース１２とを型締め圧着することにより、ゴムホース
１２にリサイクル粉砕物を接着させてプロテクタ１６Ａを形成する。リサイクル粉砕物を
型締めでホース外周に押圧出来るので、型締めをしない場合に比して、リサイクル粉砕物
のゴムホース１２への接着性が向上する。
【００３６】
上記方法における型締めの圧力は、例えば、約０．５ＭＰａ以上とすることができる。
【００３７】
なお、ゴムホース１２とプロテクタ１６Ａとの間に要求される接着強度は、ゴムホース１
２の用途により異なるが、例えば、ＥＰＤＭ系ゴムホースのプロテクタとする場合、接着
強度：約３０Ｎ／２５ｍｍ以上であることが望ましい。
【００３８】
本発明のホース用プロテクタ１６Ａを形成するさらに他の方法として、金型内に上記リサ
イクル粉砕物と低粘度未加硫ゴム（ゴム糊など）とを含有する混合物と、ゴムホース１２
とをセットし、型締め圧着と同時に低粘度未加硫ゴムを加硫することにより、リサイクル
粉砕物とゴムホース１２とを加硫接着してプロテクタ１６Ａを形成する方法がある。低粘
度未加硫ゴムがリサイクル粉砕物とともに加硫接着されるため、プロテクタ１６Ａが確実
にホースに固定される。
【００３９】
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上記低粘度未加硫ゴム（ゴム糊）としては、上記で述べた天然ゴム系接着剤、合成ゴム系
接着剤を使用できる。
【００４０】
ここで、上記低粘度未加硫ゴムとリサイクル粉砕物からなる混合物は、完全に未加硫状態
でなくてもよい。即ち、型締め圧着時に半加硫状態であってもゴムホース１２との加硫接
着は可能である。なお、上記低粘度未加硫ゴムには、加硫剤、加硫促進剤、軟化剤、粘着
付与剤、着色剤、老化防止剤、樹脂、ワックス、カーボンブラック、シリカ、炭酸カルシ
ウムなどの無機充填剤、その他通常ゴムに使用される配合剤が適宜添加されている。
【００４１】
低粘度未加硫ゴムの加硫は、硫黄加硫、金属酸化物加硫、チウラム加硫、過酸化物加硫、
キノイド加硫、樹脂加硫、アミン加硫、ジイソシアネート加硫、その他の加硫方法いずれ
でもよく、低粘度未加硫ゴムの種類に応じて適宜選択する。
【００４２】
また、加硫は、汎用の加硫装置を用いて行えばよい。加硫温度、加硫時間についても常法
に従って適宜設定すればよい。
【００４３】
上記において、プロテクタ１６Ａ－ゴムホース１２間の加硫接着を、ゴムホース１２の加
硫と同時に行うことが望ましい。別々に加硫を行う場合に比して、さらに接着強度が向上
するとともに、製造工程が簡略化できる。
【００４４】
本方法は、例えば、金型内に少なくとも最外層が未加硫ゴムからなるホースをマンドレル
にセットした状態で収容し、プロテクタ１６Ａを装着したい部分に上記低粘度未加硫ゴム
とリサイクル粉砕物の混合物を塗布し、型締め圧着を行いながらホースと低粘度未加硫ゴ
ムとを同時加硫すればよい。この際の加硫条件も、定法に応じて適宜設定すればよい。
【００４５】
なお、必然的ではないが、本発明のホース用プロテクタ１６Ａを製造する際、耐久性、耐
熱性、接着性等の向上を目的として、ゴムホース１２及び／又はプロテクタ１６Ａに樹脂
コーティングを施してもよい。ゴムホース１２－プロテクタ１６Ａ間の接着性の向上を目
的として、樹脂コーティングを行う場合は、ゴムホース１２及び／又はプロテクタ１６Ａ
の接着面に樹脂コーティングを施した後、上述の各方法を用いて接着する。また、耐久性
や耐熱性の向上を目的として樹脂コーティングを行う場合は、プロテクタ１６Ａ接着前に
ゴムホース１２に樹脂コーティングを行っても、プロテクタ１６Ａ接着後にゴムホース１
２及び／又はプロテクタ１６Ａに樹脂コーティングを行ってもよい。
【００４６】
この際コーティングに使用可能な樹脂としては、ウレタン、ＰＰ、ＰＥ、ＰＡ等、汎用の
コーティング剤が使用でき、スプレー塗装、はけ塗装、どぶ漬けなど汎用の方法でコーテ
ィングすればよい。
【００４７】
また、本明細書においては、本発明のホース用プロテクタ１６Ａをゴムホースに適用する
ことを原則としているが、本発明は、ゴムホース以外のホース、更にはその他、各種製品
の損傷保護を目的とした使用も、当然可能である。
【００４８】
【発明の効果】
本発明のホース用プロテクタは、加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物を使用して
形成されているため、資源の有効利用を図ることができる。また、リサイクル粉砕物をシ
ート状に成形して使用することにより取り扱い性が向上する。
【００４９】
一方、本発明のホース用プロテクタの製造方法は、ゴムホース外周の必要部位に接着剤を
塗布し、該接着剤塗布部位に加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物を接着させてプ
ロテクタを形成することで、接着剤塗布部位のみにプロテクタを形成することができ、製
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造が容易である。また、従来の、皺や開きによる意匠性の問題を解決できる。
【００５０】
上記方法において、金型内に加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物と接着剤とを含
有する混合物と、ゴムホースとをセットし、混合物が完全凝固する前に、混合物とゴムホ
ースとを型締め圧着することにより、リサイクル粉砕物のゴムホースへの接着性が向上す
る。
【００５１】
さらに、金型内に加硫ゴムを粒状に粉砕したリサイクル粉砕物と低粘度未加硫ゴムとを含
有する混合物と、ゴムホースとをセットし、型締め圧着と同時に低粘度未加硫ゴムを加硫
することにより、低粘度未加硫ゴムがリサイクル粉砕物とともに加硫接着されるため、プ
ロテクタが確実にホースに固定される。
【００５２】
そして加硫接着を、ゴムホースの加硫と同時に行うことで、接着強度が向上するとともに
、製造工程が簡略化できる。
【図面の簡単な説明】
【図１】従来のホース用プロテクタ１６を自動車用ゴムホース１２に装着した場合の装着
概観モデル図である。
【図２】本発明のホース用プロテクタ１６Ａを自動車用ゴムホース１２に装着した場合の
装着概観モデル図である。
【符号の説明】
１２　ゴムホース
１４　干渉物
１６，１６Ａ　プロテクタ

【図１】

【図２】
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