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マフラーマウントの変形解析 クッションラバーの変形解析

ゴム単製品（金具なしのゴムのみの製品）

ゴム製品の解析法は、大きくゴム単と金具接着型に大別されます。

金具接着型製品

円錐型マウントの変形解析

ハの字型マウントの
変形解析
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金具接着タイプの課題

ゴム製品の解析では、

初期形状
（金型取出し160℃）

ブッシュ形状で
具体的に特性変化を確認

室温冷却形状
（室温放置25℃）

絞り形状
（25℃、ひずみ緩和）
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熱収縮あり

熱収縮なし
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熱収縮あり

熱収縮なし

半径方向変形

熱収縮を考慮するか否かで、特性予測に差がみられ、

熱解析を考慮することは必須となります。

［手順まとめ］

製品形状
（図面）

金型形状

ひずみリセット

初期形状 応力・ひずみ

熱膨張

変形

軸方向変形

赤と青（熱収縮考慮の有無）で特性が逆転

各方向の特性を確認
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加硫温度で
特性も変化する｡

ブッシュで特性を確認

ブッシュ図面形状

ブッシュの半径方向変形解析
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熱収縮
変形

ゴムのＦＥＭ解析 基本フロー

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。
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加硫温度で
特性も変化する｡

ブッシュ図面形状

ブッシュの半径方向変形解析

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｡

収縮が大きい 収縮が小さい

加硫後の残留応力

ブッシュの軸方向変形解析

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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プーリーダンパーの熱収縮

円錐タイプストレートタイプ

円錐タイプは軸方向に収縮するのでひずみが緩和
ストレートタイプは軸方向に移動しない分、残留ひずみが大きい。
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残留ひずみ小残留ひずみ大


