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MEREKACIPTA DAN MENGANALISIS ACUAN UNTUK
M ESIN PENGACUANAN SUNTIKAN

ABSTRAK

Di Malaysia, produk berasaskan plastik sangat popular di dalam kehidupan. Produk
berasaskan plastik ini kebanyakkan dihasilkan oleh ‘proses pengacuan suntikan yang telah
mengambil kira kos yang rendah. Proses pengacuan suntikan ini dikategorikan sebagai
teknologi moden dengan menggunakan-bahan mentah plastik yang dicairkan sehingga
penghasilan produk. Produk dan actian yang dihasilkan adalah berbentuk cenderamata
untuk digunakan oleh Pusat kejuruteraan Pembuatan. Cenderamata tersebut adalah jam.
Bahan yang digunakan untuk menghasilkan produk adalah bahan plastik jenis
‘polypropylene’. Sebelum. penghasilan acuan, produk akan dianalisis menggunakan
perisian’MPI” bagi.menentukan jenis gate’ dan ’runner’yang bersesuaian. Bagi produk ini
‘gate’ yang digumgkan adalah jenk ’sprue’. Inikerana semasa dianalisis ianya memberikan
keputusan yang terbaik berbanding jenis lain. Bilangan rongga pada acuan adalah satu, ini
kerana “mesin pengacuan suntikan yang berada di makmal berkapasiti 80 tan dan
berdasarkan penggiraan tekanan untuk produk adalah 62.8 tan. Saiz asas acuan yang
digunakan adalah 196 mm x 196 mm dan ini bersesuaian dengan saiz produk yang akan

berada di dalam acuan.



DESIGN AND ANALYSISMOULD FOR PLASTIC
INJECTION M OULDING

ABSTRACT

In Malaysian, the plastic part is very popular product used in our life everyday. Most of
plastic parts/products produced by injection process with the lost cost involved. The plastic
injection moulding process category in moderistechnology with using the plastic material
form solid (pallet) to melting condition and.goes to finish part/product.. Mold that has been
designed is to produce souvenirs product to be used by School of Manufacturing. The
product that will be produce by the mold is a clock. Material used for this product is
polypropylene. Before creating“a mold, product will be analyses using MPI1 software to
determine the suitable type of gate and runner. For this product, sprue gate is used because
it gave the best resultamong others. The capacity of the injection molding machine in the
school’s lab is 80.tons and based on the clamping force calculation, it will be 62.8 tons, so
it is a one cavity in the mold. Basic mold size is 196 mm X 196 mm and it suits the product

size inside-the mold well.
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