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KOREA POLYACETAL CO.,LTD. 

塑料收缩率是注塑成型时通过初期收缩和后收缩决定产品尺寸的重要因素。而且这是带来产品变形

的最大原因之一。 

塑料收缩率不仅是按照塑料种类，而且按照加工条件和产品设计来变化的。因此为了获得具有所需

形状或精确尺寸的成型零件，产品设计应通过考虑以上因素来进行。  

并且产品设计时需要考虑塑料收缩率。 

 

本资料是描述关于KEPITAL产品的收缩率。 

如下显示影响KEPITAL收缩率有试片形状，大小及注塑成型条件等因素。 

 

1.根据试片形状主要KEPITAL牌号收缩率 

(1) 圆形试片 (Φ 100 mm) 
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KOREA POLYACETAL CO.,LTD. 

注. 各种圆形试片厚度的注塑成型条件                            [圆形试片(Φ 100 mm)] 

分类 
F10-03H F20-03 F30-03 TE-24 FG2025 

2t 3t 4t 1t 2t~4t 1t 2t 3t 4t 1t 2t~4t 2t 3t 4t 

注塑压力 

(kgf/㎠) 
1,000 800 800 900 1,000 800 1,000 

注塑速度 

(mm/s) 
16 44 63 31 16 16 16 16 16 69 

保压时间 : 15 s, 冷却时间 : 12 s, 注塑温度 : 200 ℃, 模具温度 :  80℃ 

 

 (2) 方形试片 (60 mm х 60 mm х t 2 mm) 

分类 
KEPITAL 

F10-03H F20-03 F30-03 TE-24 FG2025 

收缩率 

(%) 

流动方向 2.1 2.0 2.0 1.9 0.7 

垂直方向 1.9 1.9 1.9 2.0 1.1 

 

注. 注塑成型条件 [方形试片 (60mm х 60mm х t 2mm)] 

分类 F10-03H F20-03 F30-03 TE-24 FG2025 

注塑压力(kgf/㎠) 1,200 1,000 900 800 1,200 

注塑速度 : 16 mm/s, 保压时间 : 15 s, 冷却时间 : 12 s 注塑温度 : 200℃,  模具温度 : 80℃ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

www.gpac-kpac.com 

- 4 - 

 

KOREA POLYACETAL CO.,LTD. 

2. KEPITAL收缩率跟注塑成型的关系  

 (1) 注塑压力跟收缩率的关系 (方形试片: 60 mm х 60 mm х t 2 mm) 

    通常跟随注塑压力增加，收缩率会下降。如下图标显示注塑压力与KEPITAL牌号的收缩率的关系。 

 

                [KEPITAL F10-03H]                            [KEPITAL F20-03] 

 

[KEPITAL F30-03]                           [KEPITAL TE-24] 

 

[KEPITAL FG2025] 

 

[注塑条件] 

注塑速度: 16 mm/s,  

保压时间: 15 s, 冷却时间: 12 s, 

注塑温度: 200 ℃, 模具温度: 80 ℃ 
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(2) 保压时间跟收缩率的关系  (方形试片: 60 mm х 60 mm х t 2 mm) 

通常随着保压时间增加，收缩率会减少 

    如下图表显示KEPITAL和保压时间的关系。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注. 注塑成型条件 [方形试片 (60 mm х 60 mm х t 2 mm)] 

分类 F10-03H F20-03 F30-03 TE-24 FG2025 

注塑压力 (kgf/㎠) 1,000 1,000 700 800 1,000 

注塑速度 : 16 mm/s, 冷却时间 : 12 s, 注塑温度 : 200 ℃, 模具温度 : 80 ℃ 
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KOREA POLYACETAL CO.,LTD. 

(3) 模具温度跟收缩率的关系 (方形试片: 60 mm х 60 mm х t 2 mm) 

通常随着模具温度升高，收缩率会增加。 

    如下图表显示模具温度和KEPITAL收缩率的关系。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注. 注塑成型条件 [方形试片 (60 mm х 60 mm х t 2 mm)] 

分类 F10-03H F20-03 F30-03 TE-24 FG2025 

注塑压力 (kgf/㎠) 1,000 1,000 700 800 1,000 

注塑速度 : 16 mm/s, 保压时间 : 15 s, 冷却时间 : 12 s， 注塑温度 ：200 ℃ 
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(4) 注塑温度与收缩率的关系 (方形试片: 60 mm х 60 mm х t 2 mm) 

通常随着注塑温度升高，收缩率会增加。 

    如下图表显示注塑温度跟KEPITAL收缩率的关系。  

注塑温度对收缩率的影响比其他成型条件小。 

 

                [KEPITAL F10-03H]                         [KEPITAL F20-03, F30-03] 

 

 

 

[KEPITAL TE-24]                               [KEPITAL FG2025] 

 

 

 

注. 注塑成型条件 [方形试片 (60 mm х 60 mm х t 2 mm)] 

分类 F10-03H F20-03 F30-03 TE-24 FG2025 

注塑压力 (kgf/㎠) 1,200 1,000 900 800 1,200 

注塑速度 : 16 mm/s, 保压时间 : 15 s, 冷却时间 : 12 s， 模具温度 ：80 ℃ 
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免责声明: 此文件中包含的信息是基于现有的知识和经验，所以当有新的知识和经验产生的时候可能

会发生改变。此信息不能被视作为对于特定性能描述或特定应用的保证和承诺。所以使用者在使用此产

品之前应先自行决定此产品是否满足产品要求。此产品并非供给医用和牙科移植应用，使用者须满足所

有的安全和健康标准。KPAC对于此信息的使用不作任何保证，对于其可靠性不作任何承诺。 


