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加硫温度による収縮及び絞り率の違い

加硫工法の違いにより収縮も異なる｡

金型（ゴム充填）温度が高い場合｡

金型（ゴム充填）温度が低い場合｡

ひずみが大きい
ひずみが小さい

加硫、絞り加工後の残留応力

加工温度、絞り率でコントロール可能

加硫後の状態

絞り加工状態

絞りにより
残留応力の緩和
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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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Conic

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

熱収縮
変形

金具接着部

ｲﾝﾅｰ金具

ゴム単製品は、そのまま変形解析を行えばいいですが、

金具接着タイプは、熱収縮解析が必須だと考えます。

金型形状

金型形状

製品形状 変形形状

変形

製品の加工工程を考慮することは、ゴム製品のみではなくすべての製品に当てはまります。

金型形状 ⇒（熱履歴）熱収縮 ⇒ 変形解析 の手順を守ることで、 ＊

解析による予測精度を格段に向上させることができます。

ゴムのＦＥＭ解析 基本フロー
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