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Material
Hardness

(HRC)

Thermal conductivity

(W/mK)․

P21 39 38.0

KP4M 35 20.6
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Filling

Control

Packing

pressure

Mould

temperature

Melting

temperature of

resin

Coolant

temperature

Automatic 65 MPa 80 ℃ 240 ℃ 20 ℃
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Type
Depth

6 mm

Depth

12 mm

Depth

24 mm

Depth

48 mm

Fill time (sec) 1.89 1.89 1.89 1.89

Cooling time (sec) 22.11 22.11 22.11 22.11

Cycle time (sec) 25.05 25.05 25.05 25.05

Max. Injection

pressure (MPa)
79.74 79.75 79.75 79.75

Max. Clamp force (ton) 70.50 70.56 70.69 70.91

Avg. Shrinkage (%) 4.74 4.77 4.79 4.86

Max. Deflection (Z direction, mm) 0.52 0.53 0.54 0.56
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Type Distance 1 Distance 2 Distance 3

Fill time (sec) 1.89 1.89 1.89

Cooling time (sec) 22.11 22.11 22.11

Cycle time (sec) 25.05 25.05 25.05

Max. injection pressure (MPa) 79.75 79.74 79.75

Max. Clamping force (ton) 72.60 70.50 70.43

Ave. shrinkage (%) 5.05 4.74 4.74

Max. deflection (mm) 0.55 0.52 0.54
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Type
Conformal

cooling channel

Linear cooling

channel

Fill time (sec) 1.89 1.89

Cooling time (sec) 22.11 22.11

Cycle time (sec) 25.05 25.05

Max. injection pressure (MPa) 79.74 79.74

Max. clamping force (ton) 70.50 72.77

Max. / Ave. shrinkage (%) 6.57 / 4.74 7.18 / 5.20

Max. deflection (mm) 0.52 0.57
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μ
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μ μ
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Model SELEX E 250

Injection time (sec) 3

Max. Injection pressure (MPa) 80

Packing pressure (MPa) 65

Melting temperature ( )℃ 240

Cooling time (sec) 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16
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Model VG-1 TKEL

Workpiece weight (kg) 0.03 to 1

Max. Workpiece diameter (mm) 200

Min. Achievable unbalance (g mm)⋅ 0.15

Power supply 3-Phase 200V, 10A, 5KVA
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Cooling time

(sec)

(g cm)⋅

1st try-out 2nd try-out 3rd try-out 4th try out

9 - - 0.190 0.097

10 - 0.372 0.182 0.089

11 0.441 0.370 0.167 0.102

12 0.435 0.366 0.160 0.015

13 0.461 0.360 0.161 0.009

14 0.470 0.364 0.166 0.085

15 0.466 0.362 0.172 0.032

16 0.452 0.372 0.159 0.050
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Cooling time

(g cm)⋅

1st

try

-out

2nd

try

-out

3rd

try

-out

4th

try

-out

5st

try

-out

6nd

try

-out

7rd

try

-out

8th

try

-out

9rd

try

-out

10th

try

-out

13 sec

(Conformal)
0.461 0.360 0.161 0.009 - - - - - -

20 sec

(Linear)
0.472 0.240 0.489 0.326 0.156 0.267 0.223 0.072 0.260 0.082
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항상 를 지 주시는 사랑이 많 신 나님께 감사를 드립니다.

지 논 이 나 지 연구자 써 목 이루어 갈 있도 여러 면

도움 주신 여러분들께 감사 말씀 고자 합니다 원 여 시간동안. 2

여러 가지 힘든 부분도 많았지만 업 지식뿐만 아니라 많 것 우고 느끼게

시간이었습니다.

원 생 는 동안 아낌없는 가르침과 공 자 시해주시고 이 논 이,

작 지 심 고 극 인 논 지도를 해주신 안동규 님께 감사를

드립니다 또 논 이 나 지 심사를 시느라 고생 신 종 님. ,

님께 감사드립니다.

산 계실험실 이며 리 있지만 언 나 후 들 생각 시는 이상훈 님 이1 ,

공 이며 후 들에게 좋 말씀과 삶 향 시해주시는Home coming day

민 님, 항상 극 인 자 끔 충고 격 를 해주셨 진 이 ,

후 들 그럽게 해주시고 슬 롭게 실험실 이끌어 갔 경 항상 많,

조언과 심함 후 를 아껴주셨 경원이 에게 감사 말씀 드립니다 힘든.

일 일 모 함께 면 고충도 함께 풀어나가고 늘 차분 게 고민 들어,

그러운 운이 모든 일에 극 이고 부족 에게 항상 많 도움과 힘이,

주신 우 그리고 늘 같이 있는 것만 도 맘이 놓 원이 모 에게,

감사드립니다 모든 일에 열심히 고 극 는 동 인 경 이 항상 인. ,

키 작고 돈 많 동 이 실험실 생 함께 해 나도 행복했습니다 항상 걱.

이 많 훈이 말이 많 민우 말 내 생애 고 후 들이었고 열심히 매사에... ,

임 는 새내 인 창규 향 이에게도 함께 시간들이 늘 소 했 진심 고

싶습니다.

원 생 에 익 진 못했 시간부 졸업 지 에게 격 조언

아끼지 않 셨 이 님 승철이 님 님 미애 나 그리고 계, , , ,

공 과 일원 써 함께해 고마운 원 동 승원이 재상 임 이, , ,
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계공 과 원우회 후 님들에게 감사드립니다 그동안 함께 했 귀 시간들.ᆞ

소 히 간직 겠습니다.

이 논 이 이 지 여러 회 참가 그리고 실험 있게

해주신 우 공 계자 분들에게 진심 감사드립니다 특히 연구에 신양면.

도 주신 소장님 에 해 많 것 가르쳐 주셨 장규 과장님, ,

늘 모습 여러 가지 조언과 도움 주신 국생산 연구원 이 용 사님

께도 감사 말씀 드립니다 그리고 작 있도 도 주신 주 인스. ( )

훈 사님과 과장님께도 감사 말씀 드립니다 또 주 스페이스솔루. ( )

주 사장님과 사출 해 많 보 지식 게 답변해주신 ED&C

황 과장님 진심 감사 말씀 드립니다.

실험실 생 면 자주 연락 못했지만 항상 갑게 나를 맞이해 고등

동창 동창들에게 진심 감사드립니다, .

마지막 를 이 자리에 지 지 항상 직과 실함 가르쳐 주시고

자식 해 많 것 희생 신 사랑 는 아버지 어 니께 감사드립니다, .

월2009 12

승
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