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【共同研究先】 茨城県県西プラスチック振興会  

【背景・目的】 
プラスチック射出成形におけるパージ工程（材料の入

替え）は，成形品の外観品質と製造コストを大きく左右

する工程ですが，パージ材の選定や休業日等装置停止時

の対策等は各企業が今までの経験に基づいて実施して

おり，効率的な方法を模索しているのが現状です。 

 本研究では，各企業における日常の樹脂替及び装置停止時のパージ作業の現状を把握し，比較検証

することにより，製造原価低減に直結する材料替・パージ工程の最適化を図ることを目的に，現状調

査，実証実験を行いました。 

【内容】 
まず現状を把握するため，パージの際に使う材料，及び装置停止時の射出成形機シリンダー保温状

況等パージ効率に大きく影響する要因を抽出し，振興会の各企業におけるパージ方法の調査を行いま

した。その結果をもとに，パージ材，前樹脂と後樹脂等実験条件を決定し，実験を行いました。 

【結果】 

○現状アンケート調査結果概要 

 
 

 

○実験モデルと各条件のコスト・所要時間比較例 
パージ材には，専用パージ材，廃プラスチック（ポリプロピレンとポリカーボネート）を選定し，

樹脂は一般的かつ材料の入替えが目視で確認しやすいよう，前樹脂に黒色 ABS，後樹脂に透明ポリス

チレンを選定しました。また，装置が加熱された状態で行う場合（日常の樹脂替）と，室温から加熱

を開始して行う場合（休日後等，装置を立ち上げてからの樹脂替）を想定した条件も設定し，９つの

実験モデルを設定しました（表１）。 

 表２に実験モデルとコスト算出の例を示します。パージ材により時間短縮だけでなく，材料コスト

削減に効果があることがわかりました。 
表２ 実験モデルとコスト算出の例 

工程 

モデル 
前樹脂 パージ材 

所要時間 

（分） 
後樹脂 

所要時間 

（分） 

コスト算出 

パージ材 

使用量(kg) 

パージ材 

材料費(円） 

後樹脂 

使用量(kg) 

後樹脂 

材料費(円） 

材料費 

合計（円） 

総所要時間 

(分） 

日常の 

樹脂替 

ABS 

黒 

- - 

PS 

58 - - 6.5 1300 1300 58 

A社製品 3.5 23 0.4 320 2.8 560 880 26.5 

 

No 前樹脂 工程モデル パージ材 後樹脂 

１ 

ＡＢＳ 

黒 

日常の樹脂替 

前樹脂 

→パージ材 

→後樹脂 

－ 

ポリス

チレン 

（PS） 

透明 

２ 専用パージ材 

３ ポリプロピレン(PP) 

４ ポリカーボネート(PC) 

５ 装置停止時対策 

前樹脂→（ﾊﾟｰｼﾞ材充填） 

→装置停止（室温冷却） 

→加熱→パージ材 

→後樹脂 

－ 

６ 専用パージ材 

７ ポリプロピレン(PP) 

８ 専用パージ材（充填） 

９ ポリプロピレン（充填） 
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図１ パージ工程での材料の色変化 

   前樹脂：黒， 後樹脂：白 

 

図２ 各企業におけるパージ方法の傾向 

表１ 実験モデル 


