


關 鍵 技 術

完 整 配 方





改 善 前

PC/ABS

新料75%
注塑成型後

新料75%摻混邊角25%

嚴重噴痕，產品不達標準。

PC/ABS

回料25%



改 善 後

注塑成型後

完整配方：

新料25 : 回料75  100%

YT-886  0.2 phr
YT-1818  0.2 phr

● 不良率降低，並且能100% 的循環廠內

的邊角；澆道，能使用更多的回料優勢

減少去化的碳足跡，降本增效。

● 加大製程操作空間。

● 加大用料選料空間。

PC/ABS

新料25%

PC/ABS

回料75%



PC/ABS 工程塑料注塑 數據評比



筆記本電腦 各大廠牌指定 SOP

實現 PCR / PIR 標準



尼龍 PA6

完整配方：

YT-886  0.2 phr

YT-1818  0.1 phr

● 產品外觀、Lab 值 、強度，全部達標

● 週期時間 70.7→68 sec.

● 冷卻時間 45→30 sec.

NG 粉碎料

100%

行李箱部件



ABS+PC 合金

完整配方：

YT-886  0.3 phr

YT-1818  0.1 phr

● 產品外觀、Lab 值 、強度，全部達標

● 注塑溫度 245°C→230°C

● 週期時間 35→20 sec.

新 料 65%

NG 粉碎料 35%

印表機、影印機部件



PBT + 30%GF 防火 V0

完整配方：

YT-886  0.3 phr

YT-1818  0.1 phr

● 免用脫模劑，產品外觀、Lab 值 、強度達標

● 注塑溫度 285°C→260°C

● 週期時間 70.7→58.1 sec.

新 料 65%

NG 粉碎料 35%

微波爐部件



PET + 35%GF 防火 V0

完整配方：

YT-886  0.3 phr

YT-1818  0.15 phr

● 產品外觀、強度達標

● 抑制浮纖

● 冷卻時間 30→20 sec.

新 料 50%

NG 粉碎料 50%

印表機、影印機部件



TPU 95A

完整配方：

YT-886  0.2 phr

YT-2236  0.2 phr
● 產品外觀、Lab 值 、強度，全部達標

● 免用脫模劑

● 保壓 55→70%，保壓時間 5→6 sec.

● 產速 ↑ 3~5%

新 料 50%

NG 粉碎料 50%

行李箱輪子



尼龍 PA66

完整配方：

YT-886  0.2 phr

YT-1818  0.1 phr

● 產品外觀、Lab 值 、強度，全部達標

● 免用脫模劑

NG 粉碎料

100%

行李箱部件



尼龍 PA66

完整配方：

YT-886  0.2 phr

YT-1818  0.1 phr

● 產品外觀、Lab 值、強度，全部達標

● 注塑溫度 240°C→220°C

● 冷卻時間 35→25 sec.

NG 粉碎料

100%

車座頭枕插銷





HDPE 應用案例

HDPE 粉碎料

原有產品 改善之後

關鍵技術：

HDPE      100%

YT-586N  0.1 phr

YT-300   0.1 phr

功效：

1.顯色

2.前20分鐘產速↑7%，之後↑15%

3.韌度OK

4.可再使用次等底料或碳酸鈣，降低成本



HDPE 粉碎料

關鍵技術：

HDPE    100%

YT-300   0.05 phr

YT-2236   0.2 phr

改善之後 - 顯色原有產品 - 不滿模
添加碳酸鈣母粒20%

捶打測試韌度通過

改善之後

原有產品

HDPE 應用案例

原有產品



產品 ： 菜籃

配方 ： HDPE 廢料 100% + YT-300  0.05 phr + YT-2236  0.2 phr







PP 應用案例



完整配方：

YT-300  0.2 phr

YT-2236  0.2 phr

● 產品外觀、Lab 值、強度達標，毛邊去除

● 注塑溫度 240°C→230°C

● 冷卻時間 40→30 sec.

行李箱部件

新 料 65%

NG 粉碎料 35%

PP 應用案例



YT-300



YT-300 + YT-2236


