
導入前の課題 使用CAEソフトウェア

●  非線形領域も含めた強度や性能の評価を高精度に行いたい。
●  大規模構造問題を高速に解析したい。
●  鋳造解析と構造解析の連成解析を容易に行いたい。

●  大規模構造解析ソフトウェア ADVENTURECluster
●  鋳造プロセスシミュレーションソフトウェア MAGMASOFT
●  他　最適化ツールとの連成解析

エンジンの心臓部品であるピストンの製造からスタートし、創業60年を迎えられた本田金属技術株式会社様は、現在、世界7カ国11拠点から、
二輪車、四輪車、汎用エンジン用の各種アルミ機能部品をグローバルで供給されています。アルミは鉄に比べて非常に軽量であるため、電動
車部品の高機能化や軽量化のニーズにも対応できる素材として需要が高まっていますが、これに対応するため、主軸となる事業の効率化とと
もに、生産体質の改革や新技術開発を進められています。今回は、鋳造製品の品質向上に鋳造解析ソフトウェアMAGMASOFTと構造解析ソ
フトウェアADVENTUREClusterを活用した事例をご紹介いただきます。

それでは解析事例をご紹介ください。

アルミ製品のバリ発生予測を、ADVENTUREClusterとMAGMASOFTの
連成解析で行った事例を紹介します。鋳造工程では高温の溶湯を流し込
むと金型が熱膨張して反ってしまい、金型に隙間ができてしまうことがあ
ります。すると、その隙間にアルミが差し込むことにより、製品上にバリが
発生してしまいます（図1）。そこで、金型の熱変形を解析しバリの発生状
態を予測するため、MAGMASOFTの鋳造解析結果の金型の温度データ
をADVENTUREClusterの構造解析モデルにマッピングして、熱応力解
析を行うという連成解析フローを構築しました。この解析で得られた結
果が図2ですが、金型の型の開き量とバリの発生部位の傾向が同じであ
ることを確認できました。

さらにこの解析フローで使用する金型温度に関して、シミュレーションで
得た金型温度に加え、鋳造時の金型温度の測定データを追加し、解析精
度を向上させて再現性を高める取り組みを行いました（図3）。測定データ

のCAEへの取込みは、限られた
測定ポイントの温度データを
CAEの金型モデル全体にどう
落とし込むかがカギとなりま
す。そこでADVENTUREClus-
terの伝熱解析により、アルミ
と金型の接触部分に入熱の境
界条件を与えて金型全体の温
度分布を作成し、それに各測定
ポイントの温度データを合わ

ご所属部署の役割やCAE利用状況をお聞
かせください。

生産技術本部 製品開発ブロックでCAEを
取りまとめている解析技術グループに所属
しています。わたしたちは、アルミ部品をさ
まざまな鋳造技術により生産しています
が、その評価検証ツールとして、鋳造解析
でMAGMASOFT、構造解析でADVEN-
TURECluster、そのほか流体解析や電磁
場解析、最適化ツールなどを利用していま
す。MAGMASOFTを導入したのは20年以
上前で、現在は生産技術本部だけでなく
社内的に広く活用しており、生産現場にお

いても実測しながらシミュレーションを行っています。解析技術グループ
では、新しい機種検討や鋳造上の不具合が発生した際の解析とその分析
にCAEを利用しています。鋳造解析のニーズは高く、今はライセンス数も
かなり増えてサーバーは常に稼働しており、MAGMASOFTはなくてはな
らない存在になっています。また、ADVENTUREClusterも最近は使用頻
度が上がってきました。解析業務が回りだすと、金型にまつわるところは
国内外の各拠点からも解析依頼が来るようになるので、こちらで集約し
て解析しています。

ADVENTUREClusterを導入された経緯を教えてください。

これまで3次元CAD付属の設計者向けCAEは利用していましたが、強度
や性能の評価を詳細に行えないことが課題でした。例えば、足回り部品
の乗り心地、剛性評価などは非線形的な現象を精度良く行う必要があり
ます。そこで、これを実現するためにADVENTUREClusterを導入しまし
た。現在設計者向けＣＡＥは、実績のある機種との相対比較評価に用い
ていますが、ADVENTUREClusterは、設計者向けCAEでは見られない部
分を高精度で評価し、次の設計で不具合が出ないレベルにまで品質を向
上させることを目的に使用しています。また、もう一つの導入の決め手とし
て、金型解析での活用のしやすさも重要で、MAGMASOFTの温度分布
結果などを簡単に連成解析で利用できることも判断材料となりました。
それから、社内には他の汎用構造解析ツールもありますが、ADVENTU-
REClusterは、何よりも大規模解析のスピードが他のツールよりも圧倒的
に速く開発期間短縮に役立っています。
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日本語メニューであることはもちろん、解析フローに沿ってメニューがガ
イダンス表示されるので、直感的でわかりやすく初めてのユーザーでも使
いやすいです。また、自動化されている作業も多く、例えば全接触面の自
動定義なども選択できるので、大きな製品で個々の接触定義が煩わしい
場合には便利です。もちろん接触面を必要以上に定義すると、計算時間
が増加してしまう場合があるので、必要に応じある程度自分たちで作業
するようにしています。それから、開発元が国内ということで、問い合わせ
にすぐにお返事いただけるので助かっています。

今度のCAE利用についてのビジョンをお聞かせください。

これまでは、実際に鋳造した後の不具合対策が主でしたが、今後はモデ
ルベースでの検討ができるようにバーチャル化で前倒しして、大きな手戻
りをなくせるようにしたいと思います。コストや時間の面でもまだ様々な
無駄が生じているので、どんどんCAEを使って改善できればと考えてい
ます。また、CAEの組織的な活用が進んできたことで、データを一括管理
し情報共有することにも取り組みつつあります。わたしたちで設計する
CADモデルやCAEの結果、実鋳からのデータやお客様からのデータなど
全て紐づけができるとより良い開発にも繋げられますし、データの整備
により今後の運用の幅も拡がると考えています。

長年ご利用いただいているCAE製品を今後も効果的に運用いただける
ように、SCSKとしても一層の支援をさせていただきたいと思います。
この度はご協力下さり誠にありがとうございました。

せこむことで、測定データから金型全体の温度を再現させることにしまし
た。この伝熱解析の合わせこみでは、熱伝達係数を変数としたADVEN-
TUREClusterの繰り返し計算をして調整していくという作業を行うので
すが、これをさらに効率良く行うために、最適化ツールも連成させて自動
処理を行えるようにしました。最終的に得られた金型温度分布で、合わせ
こみも十分できており不自然な温度がないことを確認できました（図４）。

合わせこみで工夫された点などございますか。

近い間隔にある測定ポイントが異なる温度の場合、境界条件の設定の仕
方に工夫が必要となります。例えば、境界条件が広い部分を占めると、各
ポイントの温度を制御することも難しくなりますので、境界条件の設定場
所を分割することにより、各ポイントをそれぞれの境界条件（熱伝達係
数）で制御しました。また、合わせこみの方法としては、温度データをとる
複数の測定ポイントで、わたしたちの方で設定した相関係数と相対誤差
の二乗和を目的関数とした最適化計算を行い、相関係数を最大化し相対
誤差の二乗和を最小化することで温度の再現性を高めるようにしました。
最終的に、最適化ツールを活用することにより、図5のように99%の相関
性を得ることができました。測定ポイント温度については、右図のオレン
ジが実測温度、青がCAE結果です。各測定ポイント温度の絶対値評価に
おいても、熱間時金型の熱膨張やひずみを確認するには、十分な解析精
度と言えます。

ADVENTUREClusterのについては、操作性など使い勝手はいかがで
しょうか。
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図1　ナックルのバリの発生状況サンプル

図2　実物写真と解析結果の比較



ADVENTUREClusterの製品情報はこちら ▶ https://www.scsk.jp/product/common/advc/
MAGMASOFTの製品情報はこちら ▶ https://www.scsk.jp/product/common/magmasoft/
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図3　鋳造時の金型温度測定データを活用した解析フロー

図4　金型温度分布（ここでは温度分布状況は機密情報のためぼかして表示）
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図5　金型温度の相関性と絶対値評価


