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加工工程の解析

トーショナルダンパーの熱収縮及び
絞り加工による寸法変化

• 熱収縮及び絞り工程

その他の製造工程

熱収縮⇒絞り

ａ及びｂ部が移動

予め予測しての
金具（プレス）加工

押し出し設備省略
変形後を予測
＜止水ゴム＞

Ωタイプの押し出し形状
予測解析
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絞り率計算

φB

φA

絞り量を絞り率から計算する。

ゴムの厚み = ０.５（φA- φB)

絞り量（ 半径）= 絞り率×ゴムの厚み

外形

絞り工程

絞り量（半径）

矢通し工程

絞り量（半径）

内筒、外套のスプリングバック及び組付け時の相手側寸法を考慮する。
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加硫温度と変位量の関係
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内径拡大 絞り加工

矢通し

円錐タイプ
ストレートタイプ

内外筒の位置関係で
移動してひずみ緩和

適正処理のひずみ分布

絞り・矢通しにより内部ひずみを緩和す
る
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大型製品の加硫時間短縮

ゴム支承

２４時間加硫 ⇒ ８時間加硫
勤務体制の変更（夜勤廃止）

実測との比較

●実測 －解析

熱的解析の例 /支床（大型）ゴム熱伝導解析
１辺が１ｍ以上の大型モデル（４分の１モデル解析）

加硫時間２４時間 ⇒解析で８時間加硫/夜勤の廃止
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インペラの熱収縮解析
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金型設計-構造解析ソフトで可能

平面度を保ち成型が難しい

グラインダーでの後加工廃止

実際はこのように
ねじって取り付け

工進・日機装エイコー
／Amazonより

参考
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二次加硫について、予測含めて

80

ゴムの2次加硫は、初回の加硫後に再度加硫を行うプロセスで、
製品の性能や耐久性を向上させるために重要です。

硫黄ではなく、有機過酸化物などの化学物質を用いてゴム分子結合の場合に行う。
・特に加硫と異なり、圧力をかけず恒温槽など（２００℃程度）で、

ゴム製品の初回の加硫が終わった後に、再び加硫工程を行うプロセスです。

特に、エチレンプロピレンゴム、シリコーンゴムやフッ素ゴムなど、高性能が求められる特殊ゴムには
二次加硫が一般的に行われます。一方で、天然ゴムやブタジエンゴムは、一次加硫のみで必要な性能が得られるため、
二次加硫が実施されることは稀です。二次加硫によって、製品の弾性や耐熱性が強化されるため、これらの特性が
求められる用途に使用されるゴムには不可欠な工程となっています。また、シリコーンゴムの場合、一次加硫の後に残る
低分子量成分や加硫剤の分解残渣を取り除く目的で行われることが多く、製品の安定性や品質向上に寄与します。

経験的には、時間を変化させて
製品機能を確認⇒適正加硫

近年：シミュレーションでの熱量での
経験則との組み合わせで予測可
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ＪＩＳ硬度計測定時のＴＰ厚みの影響

硬度計概要図

ばねの荷重と硬度の関係

解析モデル概要

厚み違いによる硬度計指針の影響

TPの厚みと針先反力の関係

針による圧縮量[ｍｍ]
ＴＰ厚み[mm] ０．１ ０．２

０．５ １８８[kg] ４２５

１．０ １２２ ２６２

２．０ １０４ ２２８

６．０ ９３ １９２

１２．０ ９１ １８６

JIS既定の通り、厚さ６ｍｍ以上のサンプルで
測定しなければならない。

また、製品は硬度幅を持つので

自分が解析している製品の硬度を把握する。
90

測定位置

硬度測定

測定位置
測定位置

測定位置
ゴム厚薄い：異材？
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寸法測定に関する失敗

寸法公差は精度の投球があり１～３級があります。
寸法 公差・１級 ２級 ３級[単位：ｍｍ]

３ｍｍ以下 ±０．２ ±０．３ ±０．４
３～６ｍｍ ±０．２ ±０．４ ±０．５

基本シール

Oリング

Φ２～３ｍｍのOリング小さい製品ほど公差の影響が大きい。

インペラ型設計時の失敗

約100mm

18/２０品番程度型設計、±0.1ｍｍ公差へ ⇒ ＯＫ

ある雪の晩、１９型目寸法が２ｍｍ小さいと連絡

連絡（１９時ころ）、すぐに気づく

もしかすると現場（プレスの近くでも大気５℃くらい）で
図っていませんでしたか？ 尋ねるとYes

JIS２３±１℃（試験室）へ放置 ⇒ 翌朝測定 ⇒ OK


