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ABSTRACT 

 

Application of Restaurant Waste Lipids (RWL) is introduced as binder component in 

metal injection moulding since it’s contains rich amounts of free fatty acids which is 

suitable as secondary binder components. Different binder formulation of RWL and 

Polypropylene (PP) were prepared as the binders and the mixture of these binders with 

water atomized 316L powder were obtained. The suitability application of RWL as 

binder component was monitored base on mixing condition, rheological characteristic, 

injection moulding, debinding and sintering process. Mixing time of 90 minutes was 

obtained as suitable mixing time for producing good homogenise feedstock base on 

mixing the polypropylene (PP) and RWL. Binder ratio of 50/50 weight percentage 

between PP and RWL was obtained to be good binder ratio although all binder ratio 

of 60/40, 40/60 and 30/70 shows pseudoplastic behavior. Taguchi method was 

successfully employed for optimizing the injection moulding parameters which 

consists of injection temperature, mould temperature, pressure, packing time, injection 

time, speed and cooling time. It was found that factors that contribute in injecting good 

part density and strength were temperature, pressure and speed. Extraction process of 

RWL using solvent debinding process indicates that hexane solution with temperature 

of 60ºC and solvent to feeds ratio of 7:1 were better as compare to heptane with respect 

to fastest time removal.  Good thermal debinding process under air atmosphere 

condition with temperature of 400ºC and heating rate of 30ºC/min was obtained. 

Sintering of the thermal debound parts also shows good mechanical properties and 

microstructure of 316L stainless steel parts.  
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ABSTRAK 

Penggunaan sisa buangan lemak dan minyak dari restoran makanan telah digunakan 

sebagai komponen bahan pengikat dalam pembuatan pembentukan suntikan logam. 

Nisbah percampuran yang berbeza antara RWL dan polimer polypropylene (PP) 

dihasilkan dan nisbah percampuran bahan pengikat yang berbeza ini dicampurkan 

bersama serbuk logam keluli tahan karat 316L. Kebolehan bahan ini sebagai 

komponen bahan pengikat dalam menghasilkan bahan suapan serbuk logam 316L di 

tunjukkan dari segi percampuran sekata, sifat reologi, pembentukan suntikan, proses 

pembuangan bahan pengikat dan pensinteran. Masa adunan 90 minit menjadi pilihan 

berdasarkan campuran yang sekata antara bahan pengikat. Nisbah 50/50 berat bahan 

pengikat antara polimer dan minyak buangan dari restoran dipilih berdasarkan analisa 

yang dilakukan walaupun semua nisbah yang terdiri dari 60/40, 40/60 dan 30/70 

didapati boleh digunakan sebagai nisbah bahan pengikat. Dalam mencari parameter 

acuan suntikan yang optimum bagi isipadu dan kekuatan komponen yang dihasilkan, 

kaedah rekabentuk eksperimen Taguhi digunakan dan mendapati bahawa faktor suhu 

suntikan, suhu acuan dan tekanan memainkan peranan utama bagi penghasilan 

komponen suntikan yang mempunyai ketumpatan dan kekuatan yang baik. 

Pengekstrakkan bahan buangan lemak dan minyak dari komponen menggunakan 

pelarut hexane didapati lebih berkesan dari bahan pelarut heptane dengan suhu 60ºC 

dengan nisbah berat pelarut dan komponen sebanyak 7:1 adalah lebih baik berdasarkan 

faktor singkatan masa. Pembuangan bahan pengikat polimer menggunakan kaedah 

haba dalam udara terbuka dengan suhu 400ºC dengan kadar 30ºC/min peningkatan 

suhu adalah lebih baik tanpa sebarang kecacatan pada komponen berlaku. Proses 

pensinteran terhadap bahan yang telah melalui proses pembuangan polimer 

menghasilkan pembentukan komponen yang baik dari segi sifat mekanikal dan 

mikrostruktur bahan 316L keluli tahan karat. 
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