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ＱＣｽﾄｰﾘｰ

所属部門 　１．製造　２．技術　３．事務・販売・ｻｰﾋﾞｽ・工場間接　４．医療・福祉　５．その他（　　　　　）

クロップくっつきをなくせ～全員参加で故障休止低減活動～
知多工場　形鋼圧延課　　　　　　　　やろうずサークル　山口　英太

所属　形鋼圧延課 ＴＥＬ　内線（3566）

月当たりの会合回数　　　　  　１～２　　 回

本ﾃｰﾏ活動時間　２０２３年　　　　１０月　～　　　３月 一回当たりの会合時間　　　　　0.5～ 1.時間

　　　　　１．改善事例　　　　　　　２．運営事例　　　　　　　３．推進事例

ﾌﾘｶﾞﾅ　　　　　　ｱｲﾁｾｲｺｳｶﾌﾞｼｷｶﾞｲｼｬ

ﾌﾘｶﾞﾅ　　　　　　ｶﾀｺｳｱﾂｴﾝｶ

ﾌﾘｶﾞﾅ　　　　　　ﾔﾏｸﾞﾁｴｲﾀ
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ﾒﾝﾊﾞｰ構成 合計　　　　　12名（正社員　11名 ﾊﾟｰﾄ･派遣　　1名） 会合は就業時間　　　内・外・両方

平均年齢　　　　37.1　歳 平均勤続　　　　　　　　　　15.7　年

　１．問題解決　　　２．課題達成　　　３．施策実行　　　　４．ＱＣｽﾄｰﾘｰ以外（　　　　　　　　　）

連絡担当者　今山　伸一

我々が製造してる製品は主に丸棒と形鋼があり、加熱炉で加熱され
た材料を粗ﾛｰﾙで準備角まで圧延その後、製品形状により丸棒主体
のC列、形鋼主体のS列となっておりマルチで多種多様な製品を製造
する工場です。

私は愛知県知多市出身の３５歳です。
２０１８年に期間社員として愛知製鋼に入社
趣味は現在５歳になる娘と一緒に遊ぶことが楽しみとなっております。
仕事では新人二人のﾒﾝﾀｰとして日々の業務に励んでおります。

１．私の紹介 ２．職場紹介

３．サークル紹介

やろうずサークルは世話人の富山組長以下１２名で構成され
平均年齢３７．１歳若手や派遣社員の加入により専門技能
QC手法が弱点となっていますが今山サークルリーダーを中心に
コミュニケーションを円滑に取りチームワークではどこにも負けない
と思っています。

４．取り組み背景

２３年度下期課方針の収益力向上の項目にてＳ列機別移行に向け
各サークルの弱点である休止低減の推進が打ち出され各サークル
合計でﾍﾞｷ動率3％向上が掲げられ私たちは故障休止低減に取り組み
ベキ動率1.5％向上を目標に取り組むことが決まりました。その為には
約105分の故障休止低減が必要、そこで1棒全体とやろうずサークルの
休止を見てみると９月より休止が増加していました.。

￥
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５．取り組み背景

９月は大規模な工事をおこない試作圧延が開始された月でした
そこで９月の故障内訳を確認 今回工事で新設したHシャーでの
故障が４５％占めておりHシャー故障内訳では切断材料くっつきが
90％近く占めていました。

６．Hシャーとは

粗列より搬送されてきた材料の先端部分を切り落とす設備で、

切断された先端部をｸﾛｯﾌﾟと言います。先端部分を切り落とさないと
先端割れが発生し材料が圧延機の入口などで閊えトラブルとなる為

重要な設備となっております。
上下の刃にｸﾛｯﾌﾟくっつきトラブルが起きています。

７．Hシャーでトラブルと

クロップがライン内に残ってしまうと次の材料を通すことが出来きない

ためクロップを取り除く必要があります。Hシャーはセフティープラグを

抜き動力を停止させてから対応する必要がありその間に材料の温度

が規定以下になった場合、通材不可となります。
ﾄﾗﾌﾞﾙの影響としては故障休止による生産性の低下、安全面でもミス
材処理を行うため二次ﾄﾗﾌﾞﾙの危険性が高くなってくるのが現状です。

８．テーマの選定

今後、自分たちの設備になるため人任せにしたくないとの思いからス

テンレス生技の方にお願いし、Ｈシャークロップくっつき撲滅をテーマ

に取り組んでいくことが決まりました。
また私自身の思いとしても2人の新人のﾒﾝﾀｰとして新人のスキル育
成どころではなく安心して作業をさせることができない仲間の為にも
何とかしたいという思いから私がテーマリーダーに立候補しました。

９．目標、活動計画

Hシャーのトラブル改善に伴い目標の設定として
Ｈシャークロップくっつきを2024年3月までに
故障休止時間１２５分から０分へと決め
活動計画は表のとおりとなっております。

１０．Hシャーは何がかわった？

Hシャーのトラブル改善に伴い目標の設定として
Ｈシャークロップくっつきを2024年3月までに
故障休止時間１２５分から０分へと決め
活動計画は表のとおりとなっております。

１１．シャー切断メカニズム図

ステンレス生技にメカニズムの勉強会を開くことに
切断までには3段階あり、だれ、せん断、破断といった過程で切断され
ます。切断面はｸﾘｱﾗﾝｽと言う上刃、下刃の隙間の大小によって変化
することがわかりました。

１２．クロップくっつきタイミング調査

調査結果としては上刃は一定の周期でくっついており下刃は規則性
はなくどこのタイミングでもくっついていました。上刃のタイミングは刃
を新品に変えたタイミング下刃は規則性がない事がわかり現地現物
での確認の大切さがわかりました。
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１３．ステップ実行計画

現状の把握が終わりサークル会合にて
くっつく周期を見ても要因が上刃と下刃で別々の可能性があるため
ステップ実行計画をたてクロップくっつき撲滅を目指し実施していくこ
とになりました。

１４．ステップ１ 上刃くっつき対策

新品と中古の刃を確認 中古の刃は刃先が２㎜摩耗していました。
当時 新品時のクリアランスは最小値の０．８㎜で設定、中古の刃は
摩耗分を入れてクリアランスが２．８㎜となっていることがわかりまし
た。クリアランスは小さすぎても大きすぎても材料に影響があり
クロップを確認したらバリが何かに押しつぶされていました。

１５．バリがくっつきの原因

上刃くっつき時の動画を見せてもらったところ刃の先端部と
クロップのバリが接触しておりバリが上刃くっつきの原因に
なっていることがわかりました。サークル会合を開きクリアラ
ンスが適正では無いのではという意見が多く上がり現地に
て適正クリアランスを調査していくことになりました。

１６．クリアランス調査

クリアランスを調査するため現地へ
調査結果として４㎜はくっつきと形状がNGのため除外し
クリアランス２．５㎜～３．５㎜の際に上刃へのくっつきがなくなってお
り問題なく切断できるクリアランスと判明
摩耗分を考慮した２．５㎜が初期設定値として決定しました。

１７．ステップ１ 上刃くっつき対策完了

適正クリアランスが決まり点検 診断基準を作成し
ステップ１ 上刃へのくっつき対策は適正なクリアランスを実施し完了
次にステップ２下刃へのクロップくっつき対策を進めていくことに

１８．ステップ２ 下刃くっつき対策

特性要因図をつかい要因の洗い出しを行いそこで上がった要因が
要因①刃が高温になる
要因②摩擦が起きる でした
まずは要因①刃が高温になるから調査していくことに

１９．要因①刃が高温になる

１８０℃以上から多くくっつきが発生していました。
高温対策としてエアーか水での冷却があげられ水での冷却は
センサーの誤作動になる可能性があるためエアーでの冷却を
実施し再度調査。結果としては刃の温度は低下しクロップくっ
つき回数は減ったがくっつきを撲滅することはできませんでした。
次の要因を調査していくことに。

２０．要因②摩擦が起きる

摩擦が起きる影響としては接触面の損傷、摩耗があげられ、さらに
改造前より切断荷重が大きくなっており摩擦力も増加していることが
考えられます。そこで下刃の接触面を現物確認したところザラザラと
した部分がありザラザラの正体は焼き付きと言われるもので焼き付
きとは摩擦により材料の一部がはがれくっついた状態を言います。
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２１．摩擦の影響は

焼き付きが発生すると摩擦抵抗が大きくなりさらに焼き付きが発生
金属の特性として同種同士の金属は結合しやすく焼き付きが
クロップくっつきの要因と推測されました。新品時の刃の接触面は
凹凸などなくクロップ断面と隙間なく密着していおり断面全体で摩
擦が起きていると考えられ接触時の摩擦を減少できればクロップ
くっつきを撲滅できるはずとわかりました。

２２．身近なところにヒントが

リビングで娘と遊びながら妻にＨシャーでの経緯を話していたところ
妻が『くっつくといえばこの包丁にしてから野菜がくっつかなくなったよ』と
言うのでよく見てみるとそれは穴が開いた包丁でした。
穴が開いていることにより食材との接触面積を減らし野菜がくっつかなく
なっているのではこれは刃の形状につかえるかもとひらめきました。

２３．他部署に見学

皆に集まってもらい穴あき包丁の話をした所みんなからも賛同して
もらいました。しかし穴あき包丁のように穴を開けたりしても大丈夫
なのかと話していたところ小森副課長からステンレス製鋼課で切断
面不良の改善事例ではあるが参考になるはずだから見に行ってみ
てはと言って頂きステンレス製鋼課を見学しに行くことになりました。

２４．刃を研削して断面不良改善

不具合内容は上刃が材料と接触しベロと言われる切断面の不具合があ
り上刃を従来のものより刃先から１０㎜だけ残こるように研削し材料との
接触面を減らし改善していました。断面不良の改善ではあるが刃を研削
しても切断できており材料と接触させないという考えかたの方向性として
は間違っていなかったんだと自信につながりました。

２５．対策検討

系統図を使い摩擦減少の対策を検討、一番評価点が高く円状
の穴よりも接触面積が少なくなる溝形状を研削に決定

２６．自分達で刃を研削から図面作成へ

まずは自分たちで研削し切断テストをしていくことになりました。
ステンレス製鋼課同様に刃先から１０㎜残し溝を５㎜で研削、
切断テストを実施し切断には問題ないことを確認
図面を作成し加工メーカーに依頼、完成品が到着し通常のライ
ンピッチで切断テストを実施

２７．対策実施

切断テストにて
クロップ落下を確認し☆断面確認 刃の状態を確認 問題なし
その後も１０トン、２０トンと切断トン数が増えてもトラブルは起き
ることなく切断できクロップくっつきが発生しないで終えることが
出来ました。

２８．効果の確認

クリアランス変更、下刃形状変更実施してからクロップくっつきによる
故障０分を継続しております。故障休止時間目標も達成することがで
きベキ動率約１，８％向上し課の目標も達成できました。


