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  :Keywordsكلمات دالة     :Abstractملخص البحث 

إن البطاقات اللاصقة لھا دور ھام فى صناعة التغلیف، فالبطاقات اللاصقة تتضمن العدید من 
المرتبطة بالمنتج، ویجب أن تتسم تلك البطاقات بالشكل والتصمیم الجرافیكي حیث المعلومات الھامة 

  .إنھا من العناصر الأساسیة التي تعمل على جذب المستھلك
في ارتفاع التكالیف، زیادة مراحل ووقت الإنتاج، وجود مشاكل بیئیة عند انتاج وتكمن مشكلة البحث  

 ً   .البطاقات اللاصقة محلیا
زیادة كفاءة إنتاج البطاقات اللاصقة على العبوات البلاستیكیة باستخدام تكنولوجیا إلى ویھدف البحث 

تقلیل مراحل التشغیل، وتقلیل وقت الإنتاج، وزیادة : تثبیت البطاقات أثناء القولبة بحیث یتحقق كل من
  .مستوى الجودة، وتسھیل عملیات إعادة التدویر

ة تثبیت البطاقات أثناء القولبة وتحدید أھم العوامل المؤثرة في وقام البحث بدراسة لمساریة إنتاج تقنی
جودة الإنتاج واختبار بعضھا وتوصل إلى توصیات یمكن اتباعھا للإستفادة من ھذه التقنیة ولتحقیق 

  . أعلى جودة للإنتاج من خلالھا

  لعبوات البلاستیكیة ا  
Plastic Packages  

 حقن البطاقات 
Mold Labeling 

 لبطاقات إنتاج ا
Labels Production 
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   Introduction:مقدمة  
إن البطاقات اللاصقة لھا دور ھام فى صناعة التغلیف، فالبطاقات 

: المنتج مثلاللاصقة تتضمن العدید من المعلومات الھامة المرتبطة ب
المكونات والمحتویات وتاریخي الانتاج وانتھاء الصلاحیة وطرق 

الاستخدام، ھذا بالإضافة إلى اسم المنتج واسم الشركة المنتجة، 
حیث تعتبر ھذه البطاقات بمثابة بطاقة الھویة الشخصیة للعبوات 

وعلى ھذا فإن تلك البطاقات یجب أن . المعبأة والمغلفة ببطاقات
شكل والتصمیم الجرافیكي حیث إنھا من العناصر الأساسیة تتسم بال

  .التي تعمل على جذب المستھلك
ً لأھمیة البطاقات اللاصقة فقد أصبح تصمیم وطباعة وإنتاج  ونظرا

ً من اقتصادیات التغلیف مما یتطلب  ً رئیسیا ھذه البطاقات جزءا
  .الدراسة الجیدة لتحقیق الھدف من استخدامھا بنجاح

العدید من أنواع البطاقات المختلفة في طریقة الإنتاج، ولقد ظھرت 
والتي تمثل نسبة كبیرة من " البطاقات ذاتیة اللصق"حیث ظھرت 

سوق استخدام التغلیف بالبطاقات، البطاقات المنكمشة، بالإضافة 
  .إلى البطاقات ذاتیة الصھر

تعتمد البطاقات ذاتیة الصھر على تثبیت البطاقات الورقیة أو و
ستیكیة أثناء تصنیع العبوات عن طریق احدي طرق تشكیل البلا

العبوات، وبھذا تكون البطاقة بمثابة الجزء التكاملي من العبوة 
وبعمل الجمع بین عملیة . النھائیة والتى یتم تسلیمھا كوحدة واحدة

إضافة البطاقات وعملیة التشكیل على زیادة كفاءة الإنتاج بتقلیل 
  .لوقت والتكلفةمراحل التشغیل وتقلیل ا

 IML) (  In" تثبیت البطاقات أثناء القولبة"كما ظھر مصطلح 
Mold Labeling  بطاقات البولي تثبیت مستمد  من تقنیة وھو

ً والتى یتم وضعھا فى قالب الحقن، ثم یتم  بروبلین المطبوعھ مسبقا
بعد ذلك حقن البولي بروبلین المصھور للقالب حیث یندمج مع 

لتكون النتیجھ  مرحلة المعالجھ یأخذ شكل القالب البطاقة وأثناء
  .المنتجان بعملیة واحدة النھائیة العبوة والبطاقة

وتتمثل كفاءة الإنتاج لموسسة ما فى قدرة ھذه المؤسسة على 
لتحقیق ) الخ... وقت، خامات، (الاستخدام الأمثل للموارد المتاحة 

... انب البیئى،كمیة، جودة، مراعاة الج(مستوى معین من النواتج 
وتعد الكفاءة أحد عوامل نجاح المؤسسات . وبأقل التكالیف) الخ

  .بشكل عام والمؤسسات الطباعیة بشكل خاص
  :Statement of the problemالبحث  مشكلة

تكمن مشكلة البحث في ارتفاع التكالیف، زیادة مراحل ووقت 
ً الإنتاج، وجود مشاكل بیئیة عند انتاج البطاقات اللاصقة    .محلیا

  :Significance أھمیة البحث
  .فتح آفاق جدیدة في عالم التغلیف في السوق المحلي -
  .تقلیل أزمنة الانتاج الكلیة مقارنة بالطرق التقلیدیة -
رفع مستوى الجودة للبطاقات وزیادة مقاومتھا لمختلف  -

  .التغیرات البیئیة
  .عملیات إعادة التدویر تسھیل -

   Objectivesھدف البحث 
البحث الى زیادة كفاءة إنتاج البطاقات اللاصقة على العبوات یھدف 

البلاستیكیة باستخدام تكنولوجیا تثبیت البطاقات أثناء القولبة بحیث 
  :یتحقق كل من

  .تقلیل مراحل التشغیل -
  .تقلیل وقت الإنتاج -
  .زیادة مستوى الجودة -
  .عملیات إعادة التدویر تسھیل -

  فرض البحث 
بطاقات أثناء القولبة للعبوات الإنتاج ھل تحقق تقنیة تثبیت ال -

  فى وقت أقل وبممیزات ـأعلى؟
ھل یمكن تحقیق جودة أفضل باستخدام تقنیة تثبیت البطاقات  -

  أثناء القولبة؟
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  : Methodologyالبحث  منھج
یتبع الباحث المنھجین الوصفى والتجریبى من خلال تجمیع  -

تجارب البیانات والمعلومات حول موضوع البحث، وإجراء ال
  .المعملیة، واستخلاص النتائج والتوصیات

  :الاطار النظري للبحث 
  )IML )6 ما ھى تقنیة الـ

  :مستمد مباشرة من التقنیة وھي  in mould labellingالمصطلح 
ً یتم وضعھا فى القالب،  بطاقات البولى بروبلین المطبوعة مسبقا

 علب الزبد،وھذا القالب عبارة عن الشكل النھائى للمنتج مثل شكل 
ثم یتم اضافة البولي بروبلین المصھور للقالب حیث یندمج مع 
البطاقة وأثناء مرحلة المعالجة یأخذ البولي بروبلین المنصھر شكل 

ً  القالب لتكون النتیجة النھائیة أن العبوة  والبطاقة أصبحوا شیئا
 ً   :ویمكن تطبیقھا بطرق الانتاج الآتیة واحدا
 بالحقن -
 بالنفخ -
  بالحرارة -

 Electrostatic(أھم ما یمیز تلك التقنیة ھي الشحنة الكھربیة 
Charge(  

 )5) (4(النظریة الأساسیة 
تعتبر النظریة الأساسیة لتقنیة تثبیت البطاقات أثناء القولبة ھي 

لخامة   antistaticالشحن الكھربي المضاد للكھرباء الساكنة 
 1.8سمكھا  ویتم ذلك من خلال عمل طبقة من الورنیش البطاقات

وذلك لضمان عدم التصاق البطاقات في بعضھا عند التقاطھا  2م/جم
  .من الروبوت الخاص بالماكینة لوضعھا داخل تجویف القالب

مع العلم أنھ اذا زادت طبقة الورنیش عن الرقم المذكور لن تتم 
عملیة الشحن بنجاح حیث یؤدي لزیادة نسبة مضاد الكھرباء 

َّت ی حدث التصاق بین البطاقات فلن یستطیع الساكنة، واذا قل
  .الروبوت أن یلتقط بطاقة واحدة فقط في كل مرة

ویجب متابعة ضبط فیلم الورنیش الخاص بالكھرباء الساكنة حیث 
أنھ في حالة استخدام طباعة الفلكسوجراف لتطبیقھ فیمكن أن یحدث 

ن انسداد لفیلم الأنیلوكس فبالتالي لن نحصل على السمك المطلوب فل
یتم الحصول على السمك المطلوب، وكذلك یمكن أن یزید فیلم الحبر 

  .من خلال فیلم الأنیلوكس فیجب المتابعة الجیدة لھذه العملیة
حیث یتم شحن البطاقات مرة أخرى داخل تجویف القالب عند 
كھا من  ً وضمان عدم تحرُّ دخولھا للقالب لتلتصق بالقالب جیدا

ى العبوة، ویتم ذلك من خلال جھاز المكان المراد تثبیتھا بھ عل
humigenuis  حیث یقوم بظبط الشحن الكھربي وكذلك الرطوبة

 .من خلال حساسات خاصة
لیبقى المفتاح لھذه التقنیة ھو أن تكون البطاقات خالیة من الشحنات 

  .الكھربیة ولكن تكون بشكل یقبل الشحنات الكھربیة
الكھربیة حتى  بمعنى أن تكون البطاقات خالیة من الشحنات

ً داخل الماكینة لتثبیتھا داخل  وصولھا للماكینة لیتم شحنھا كھربیا
  .القالب في مكانھا الصحیح

  )2)(1(مبادئ تثبیت البطاقات أثناء القولبة 
إن عملیة تثبیت البطاقات أثناء قولبة العبوات البلاستیكیة تختلف 

ستخدمة عن باقي تقنیات تثبیت البطاقات من حیث الماكینات الم
لتطبیقھا والخامة المصنوع منھا البطاقات حیث إن المنتجات التى 
یتم تنفیذھا بھذة التقنیة تظھر وكأنھا لا یوجد علیھا بطاقة على 
الإطلاق و لكن فى الحقیقة فإنھا مترابطة مع العبوة نتیجة صھر 
 ً ً ومتنوعا ً واسعا البطاقات مع العبوة و دمجھا معھا مما یفتح مجالا

  فوائد والممیزات من ال
ً وعدم الحاجة لإجراء تجھیزات خاصة  وفي ظل وقت قصیر جدا
ً توفیر العمالة الخاصة بمناولة العبوات بعد إضافة البطاقات  وأیضا
لھا، فقامت الشركات المصنعة للعبوات بھذة التقنیة بالتعیین عنھا و 
 وضعھا بأن یتم وضع البطاقات فى القالب المفتوح وتثبیتھا بھ فى
المكان المحدد لھا عن طریق أجزاء الشفط أو وسائل جذب 

  .الكتروستاتیكیة أو أى وسائل أخرى مناسبة 
فیتم اغلاق القالب لیتم بعد ذلك حقن القالب بالمادة البلاستیكیة 

داخل القالب لیتكیف الراتنج السائل على شكل القالب ) الراتنج(
البلاستیك المنصھر  والذى یمثل شكل العبوة المراد انتاجھا فیقوم

بلف البطاقات حولھ لتجعل البطاقة جزء متكامل من العبوة المقولبة 
.  

  )3(فكرة عمل الماكینات 
تعتمد ماكینات الحقن في الأساس على الروبوت، وتختلف 
الروبوتات الخاصة بالماكینة على حسب شكل العبوة من حیث 

  ).حركة أجزاؤه، عدد الشفاطات، میكانیزم الحركة(
، و یتم إلتقاء )Screw(تم تغذیة المادة الخام للبلاستیك في مفرمة ی

الجزءین السالب والموجب للعبوة و تتم عملیة الحقن على درجة 
، ثم بعد بضع )وتختلف على حسب الخامة(مئویة  220حرارة 

مئویة  10ثواني حتى یتم ملأ فراغات القالب و یتم تبریده إلى درجة 
  .ثم ینفصلا عن بعضھم 

وتعتبر العلاقة طردیة بین سمك العبوة و زمن التبرید اللازم، أي 
أنھ كلما زاد سمك العبوة كلما زاد زمن التبرید اللازم لكل عبوة 

  .والعكس
  )7) (4(تقنیة عمل للروبوت 

یقوم الروبوت بتغذیة ماكینة حقن البلاستیك بالبطاقات ووضعھا 
ن السالب والموجب قبل أن یلتقي الجزءا) الاسطمبة(داخل القالب 

لقالب العبوة مباشرة وذلك من خلال میكانیزم معین وھو أن یضع 
ثم یتم إدخالھا إلى الجزء السالب للقالب وملئ  coneالبطاقات على 

ً، ثم وبعد إلتقاء الجزئین یتم حقن القالب من  الفراغات وتثبیتھا جیدا
  . Screwخلال المفرمة 

، أو ذات أربعة زوایا Roundوتكون أشكال البطاقات إما دائریة 
)Four Corners( أو ذات خمسة زوایا ،)Five Corners.(  

تعتمد جودة البطاقات وعملیة الحقن على خامة البطاقات والورنیش 
المستخدم، مما یعني ذلك أنھ إذا قلل المورد نسبة الورنیش المستخدم 

  .تشغیلعن النسبة المناسبة للبطاقة یؤدي ذلك لحدوث مشاكل أثناء ال
ویعتبر الفرق بین الماكینات في السعر فقط، ویتحدد سعر كل ماكینة 

بمعنى أنھ إذا  Free Cycleعلى حسب دورة التشغیل المطلوبة 
كان مطلوب روبوت زمن دورة التشغیل الخاصة بھ قلیلة فیزداد 

  .السعر 
 ً والمقصود ھنا بزمن دورة التشغیل ھو زمن حركة الروبوت بعیدا

یة الحقن، فعلى سبیل المثال إذا كانت عبوة تحتاج عن زمن عمل
ثانیة فلن تحتاج روبوت زمن دورة التشغیل لھ  40لزمن تشغیل 

  .صغیر
 Tieأعمدة یطلق علیھم أعمدة الربط  4كما یوجد في ماكینة الحقن 

Bar  وتعتبر من أھم )حسب مقاس قالب العبوة(یكون بینھم مسافة ،
بوات الممكن تشغیلھا على تلك العوامل التي تحدد مقاسات الع

العامل الآخر   Tonageالماكینة، كما یعتبر وزن الماكینة بالطن
والمؤثر على اختیار العبوات المناسبة للتشغیل على الماكینة، 

ً یجب وضع قوة قفل الماكینة  في  Clamping Forceوأیضا
  .الإعتبار

طن (ویجب أن یكون صانع الاسطمبات على درایة كاملة ب 
حتى لا یقوم بعمل قالب اسطمبة لا ) لماكینة و المسافة بین الأعمدةا

  .یتناسب معھا
كارت التعریف الخاص بالماكینة وكل ما ) 1(حیث یوضح الشكل 

  )الخ... النوع، سنة التصنیع، طن الماكینة، ( یخصھا من حیث 
طن مما یعني أنھ یمكن أن  250وفي ھذا الشكل یعتبر طن الماكینة 

 .سم كحد أقصى 60*40دام قالب ذو مقاس یتم استخ
 )7(ممیزات أساسیة لتقنیة تثبیت البطاقات أثناء القولبة 

  قصى من الجوده الطباعیةلأاعطاء الحد ا -
وفست تضمن صورة ذات جودة ودقة عالیة، لأإن تقنیة طباعة ا

بجانب أنھ یمكن زخرفة جانب العبوة ببطاقة واحدة فقط بعكس 
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  .ةالطرق التقلیدیة القدیم
  القوة وشدة التحمل -

یمكنھا مقاومة   in mold labelالبطاقات المثبتة أثناء القولبة
الرطوبة والتغیرات الكبیرة في درجات الحرارة لذلك فھي تعتبر 

ً  أفضل حل لزخرفة العبوات البلاستیكیة للمجمدات وتعتبر أیضا
مقاومة للخدوش ولا یمكن قطعھا و لیست عرضة للتجاعید الممكن 

   .سببھا المبردات للبطاقاتأن ت

  
  .كارت التعریف الخاص بماكینة الحقن)  1( شكل 

  نتاج و التكلفةلإخفض وقت ا -
حیث أثناء عملیة دمج البطاقة  فى القالب یتم انتاج العبوات 

العبوات الخالیة الذي  )مخزن(وزخرفتھا فى خطوة واحدة لیصبح 
ضروري و تكلفة یتم وضعھا فیھ حتى یتم إضافة البطاقات لھا غیر 

  .التخزین و النقل لم تعد ذات عبئ على المنتج
  صدیقة للبیئة  -

إن طریقة دمج البطاقات فى القوالب تحمي البیئة حیث أن العبوة 
والبطاقة یتكونان من نفس الخامة، لذلك یمكن اعادة تدویرھا كاملة 

  .%100بنسبة 
  مدى واسع من المظھر و الاحساس -

تھا بمدى واسع من مختلف الخامات إن نفس العبوة یمكن زخرف
حبار والورنیشات وھذا یسمح لاختلاف لأواستخدام العدید من ا

   .وتمیز المنتج على أرفف العرض
  سرعة اجراء تعدیلات في التصمیم -

حیث أنھ یستغرق تحریك التصمیم أو تغییره من بطاقة إلى أخرى 
ً ل لي لتلك التقنبةلآعلى ماكینات التشغیل ا عمل تغییر وقت قصیر جدا

ً فقد فى ا سریع ً أثناء البدء بعمل لإحیث لا یوجد تقریبا نتاج تماما
  .تصمیم جدید

 )7(اعادة تدویر البطاقات المثبتة أثناء القولبة 
حیث تعتبر عملیة إعادة التدویر لعبوات تلك التقنیة تحتاج إلى بعض 

الدراسات من حیث طبیعة المادة المراد اعادة تدویرھا ، درجات 
  . Melting Pointنصھار الا

فتعتبر درجات الانصھار أھم العوامل لاعادة تدویر العبوات بشكل 
عام حیث یمكن عمل إعادة تدویر لعبوات البولي بروبیلین مع 
البطاقات المصنوعة من البولي بروبیلین أو البولي ایثیلین وذلك لأن 

ً من بعضھم تصل إلى  ة درج 220درجات الانصھار لھما قریبة جدا
مئویة ، ولكن عند عمل إعادة تدویر لعبوات مصنوعة من البولي 
 ً استر فیجب أن یكون مع البطاقات المصنوعة من البولي استر أیضا
ً تصل إلى  و ذلك لأن درجات الانصھار للبولي استر مرتفعة جدا

 .درجة مئویة 380
وإذا قمنا بعمل إعادة تدویر لعبوات البولي استر مع عبوات البولي 

وبیلین على درجة انصھار البولي بروبیلین تكون النتیجة خامة بر
غیر معلوم لھا درجة انصھار محددة ، وإذا قمنا بتلك العملیة على 
درجة انصھار البولي استر ینتج مادة مشوھة وبھا أماكن محروقة 
في التشكیل و یرجع ذلك إلى ارتفاع درجة الانصھار بالنسبة للبولي 

  .بروبیلین
إعادة تدویر العبوات والبطاقات في عملیة واحدة حیث أنھما كما یتم 

 ً من نفس الخامة وبذلك تتم عملیة إعادة التدویر للعبوة والبطاقة معا
في وقت واحد وبدون أي تأثیر سلبي على البیئة وفي وقت أقل من 
التقلیدي حیث لا تتطلب فصل البطاقات عن العبوات لإعادة 

  .تدویرھا
  :بحثالاطار العملي لل

مساریة إنتاج للعبوات البلاستیكیة ذات البطاقات التى   -1
 تثبت أثناء القولبة

 - المنطقة الصناعیة –تتم الطباعة بمطابع بورتا 
  السادس من أكتوبر

المنطقة  -وتتم قولبة العبوات بمصنع نیومارینا
  الأسكندریة -برج العرب - الصناعیة

  الخامات المستخدمة: أولاً 
 من بالبطاقات الخاص بروبلین البولي استخدام یتم بینما -

  :أشكال 3 في  Fasson و Treofan شركتي
 Glossy 
 peel Orange 
 Transperant 

 نوعان فأھم العبوات حقن في المستخدم بروبیلین البوليأما  -
  ھما

Polypropylene AR764  
Polypropylene AZ764 

  "رابغ بترو"من إنتاج شركة 
راف لطباعة البطاقات على تستخدم أحبار طباعة الفلكسوج -

 flint groupالماكینات ویعتبر المورد الأساسي لھا شركة 
  سویدیة المنشأ

  الماكینات المستخدمة: ثانیاً 
 البطاقات لطباعة MPS ماكینة -1

 أفضل من الصنع ھولندیة MPS الطراز ذات الماكینة ھذه تعتبر
 كونتت أنھا حیث الفلكسوجراف، بطریقة البطاقات طباعة ماكینات

 الألوان ذات البطاقات لطباعة تستخدم طباعیة وحدات 8 عدد من
 .المتعددة

 2012 :الصنع سنة  
 مللیمتر 420 :للبطاقات عرض أقصى  
 لون 8 :الطباعة وحدات عدد 

 CE 300SD-JW الحقن ماكینة -2
 العبوات حقن ماكینات أفضل أحد الصنع یابانیة الماكینة ھذه تعتبر

  .الحقن ءأثنا علیھا البطاقات وتثبیت
 ً   مراحل الإنتاج: ثالثا
  طباعة البطاقات )1
  Prepress الطباعیة التجھیزات مرحلة  ) أ

ً  طباعتھا المراد التصمیمات إعداد یتم البدایة في  لمعاییر وفقا
Apple  أو IBM أجھزة على البطاقات وطباعة تصمیم

Macintosh إصدارات من لذلك المتخصصة البرامج على 
 المستخدمة الصور الجةلمع Photoshop Adobe شركة

 النصوص لمعالجة Illustrator Adobe و التصمیم في
 وفصل PDF بصیغة الملفات تجھیز ویتم الخطیة، والأشكال

 البطاقات طباعة سیتم التي الطباعیة الطریقة حسب الألوان
 .وحفظھا بھا
 الطباعیة الخامة الأحبار، الطباعیة، الأسطح اعداد یتم ثم

ً  البطاقات بتغطیة الخاصة والورنیشات  الشغل لأمر تبعا
  .بالمطبعة الخاص التخطیط قسم من الوارد
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 مراعاة مع التشغیل أمر حسب الطباعیة الأسطح تجھیز یتم
 وھي عوامل عدة مراعاة یجب حیث بطاقات طباعة یتم أنھ

)distortion label( أثناء الطباعیة الخامة تتمدد حیث 
 تتمدد عندما بحیث میمالتص مقاس في ذلك فیراعى التشغیل
  .المطلوب للمقاس تصل الطباعة أثناء الخامة

 Press  الطباعة مرحلة  ) ب
 للأغذیة صالحة تكون أن مراعاة مع الأحبار تجھیز یتم

)Foodgrade( من تكوینھا في خالیة تكون حیث ) heavy
titanuim cadmuim, metals,( على لاحتواءھا وذلك 

 الحبر جزیئات ھجرة على تؤثر أنھا كما مسرطنة، مواد
)migration( تعتمد حیث الداخلي المنتج إلى العبوة من 

  .بعضھا داخل رصھا على IML الـ عبوات رص طریقة
ً  metals heavy نسبة زادت فكلما  نسبة زادت كلما تحدیدا
 الورنیش نوع تجھیز بعدھا ویتم الحبر، جزیئات ھجرة

 سمك یزید ألا التشغیل أثناء یراعى بحیث للبطاقات المناسب
  .2م/جم 1.8 عن الورنیش طبقة

 )العمیل طلب حسب( الطباعیة الخامة تجھیز یتم ثم
 المقاس النوع، حیث من المخازن من واحضارھا

 مع ،),peal Orange Glossy, transperant(والملمس
 ذو طباعیة وھوخامة )setting( تشغیل بدایة عینة احضار

 جودة من التشغیل بدایة لضبط ویستخدم منخفضة جودة
 الخامة اھدار یتم لا بحیث والمتن والألوان والدقة الأحبار

 الأصلیة بالعینة الأولیة العینة مقارنة ویتم نفسھا، الطباعیة
 والموضح )dree-O( یسمى جھاز على الطباعة بدایة قبل
  ).2( الشكل في

 من التأكد یتم الجودة ضبط اختبارات بعض خلال ومن
 خلال من التشغیل أثناء وجودتھا المطبوعة البطاقات سلامة
  .التشغیل أثناء ساعة كل دوري بشكل الاختبارات ھذه عمل

  
  .dree-Oجھاز مراجعة عناصر البطاقات ) :  2( شكل 

 البطاقات طباعة ماكینة على الطباعة عملیة في البدء یتم
 طباعة ماكینات تتكون حیث وجراف،الفلكس بطریقة

 الحبر مستودع من )3( الشكل في كما الفلكسوجراف
 إلى المستودع من الحبر تنقل التي الأنیلوكس واسطوانة

 الطباعي السطح واسطوانتي المطاطي الطباعي السطح
Doctor  باسم المعروف الكشط وسلاح الطباعي والضغط
Blade الغیر مناطقال من الحبر إزالة على یعمل حیث  

  Postpress الطبع بعد ما مرحلة )ج
 القص مرحلة المطبوعة البطاقات ادخال یتم الطباعة اتمام بعد

 بمقاسھا البطاقات قص یتم حیث cut&stack والرص
 حزم ھیئة على رصھا ثم ،)4( الشكل في كما الصحیح

 مخازن في تخزینھا ثم كرتون عبوات في ووضعھا وربطھا
 على تؤثر لا بحیث - والرطوبة الحرارة جةدر ضبط نظام بھا

 تغییر حالة في البعض ببعضھا وتلتصق البطاقات ورنیش
 حقن لمصنع وارسالھا -التخزین حرارة درجة أو الرطوبة
  .البطاقات تثبیت عملیة لإتمام IML العبوات
  .طباعیة

  
  .طریقة الفلكسوجراف الطباعیة) :  3( شكل 

  

  
  .اقات بعد قصھاطریقة رص البط) : 4(شكل 

  حقن العبوات) 2
  :تنقسم ماكینات حقن العبوات البلاستیكیة إلى

 قمع التغذیة -
 مكبس الحقن -
 وحدة الحقن -
 وحدة التسخین -
 قالب التشكیل -
 روبوت آلي -

  :و تترتب خطوات الإنتاج كالتالي
في ) البولي بروبیلین ( وضع راتنج المادة البلاستیكیة  -1

في شكل حبیبات أو  القمع الخاص بالماكینة سواء كان
 .مسحوق

تدخل المواد من فتحة القمع السفلیة إلى اسطوانة ضمنھا  -2
 .فرن التسخین

ً في فرن  -3 ینصھر راتنج المادة البلاستیكیة تدریجیا
ً لحقنھا متقدمة نحو فوھة الحقن  .التسخین إعدادا

یتم دفع الراتنج المنصھر إلى الأمام بكمیة مناسبة  -4
 Screwھیدرولیكیة  بواسطة ذراع كباس لاسطوانة

تضمن وصول الحقن اللازم من فوھة الحقن إلى القالب 
 ).الاسطمبة(

ثم یقوم الروبوت بتغذیة ماكینة حقن البلاستیك بالبطاقات  -5
 ) .5شكل  ( من خلال التقاطھا من البواكي المرصوصة 
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وضع الروبوت للعبوة التي تم حقنھا والاستعداد ) :  5( شكل 

 .ىلإلتقاط بطاقة أخر
یشبھ  coneو یقوم الروبوت بوضع البطاقات على  -6

ً لتأخد البطاقات الشكل الصحیح للعبوة  .العبوة تماما
ثم یقوم الروبوت بتغذیة ماكینة حقن البلاستیك بالبطاقات  -7

وبوضعھا داخل القالب قبل أن یلتقي الجزءان السالب 
والموجب لقالب العبوة مباشرة وذلك من خلال میكانیزم 

 ).6ل شك(حركي 

  
تغذیة الروبوت لماكینة الحقن بالبطاقة التي تم ) :  6( شكل 

 .إلتقاطھا
ثم یتم التأكد من أن البطاقة في مكانھا الصحیح وتم  -8

  .تثبیتھا جیداً 
ً والتقاط  -9 ً وتكرارا ثم یعود الروبوت لإعادة مساره مرارا

 ). 8، 7شكلى (  البطاقات

  
تم حقنھا وتثبیت البطاقة خروج الروبوت بالعبوة التي ) :  7( شكل 

  .علیھا

   
  .وضع العبوة التي تم تشكیلھا في المكان المحدد لھا) :  8( شكل 
یتم سریان الراتنج المنصھر في المسار المخصص في  -10

 .القالب لملئ تجاویف القالب بالكامل
رجوع ذراع كباس الإسطوانة الدافعة للراتنج المصھور  -11

خرى من حیث لنكرر نفس الخطوات السابقة مرة أ
 .التغذیة بالراتنج الجدید من خلال القمع

استمرار إغلاق القالب خلال فترة زمنیة كافیة لتبرید  -12
 .العبوة البلاستیكیة التي تمت قولبتھا للتو

یفتح القالب ویتم اخراج العبوة خارج تجویف القالب  -13
لتكون النتیجة العبوة مضاف إلیھا البطاقة في نفس 

 .العملیة
قالب مرة أخرى لعمل عبوات جدیدة وتثبیت ثم یغلق ال -14

 ً  .البطاقات علیھا أثناء القولبة وتكرار نفس العملیة تباعا
 ً   الإنتاج مساریة خلال تحدث أن یمكن الت المشكلات بعض :ثالثا

  .للبطاقات السطحیة الطبقة على الحبر ثبات عدم :1
 على الحصول نضمن حیث القیاسي، اللاصق الشریط استخدام یتم
 التصاق درجة تقییم خلال من للبطاقات الجودة مستویات لىأع

 أثناء وذلك اللاصق الشریط باستخدام الخامة سطح على الحبر
 سطح على الحبر ثباتیة من مستمرة بصورة للتأكد الإنتاج عملیة

  البطاقات
  .البطاقات على الحبر فیلم انتظام عدم-2

  :الآتي مراعاة خلال من المشاكل ھذه حدوث تلافي ویمكن
 .بالكامل الطباعیة الخامة على الطباعي الضغط ضبط من التأكد -
 السطح واسطوانة الطباعي السطح بین اللصق مادة فیلم ضبط -

 .الطباعي
 .التشغیل في البدء قبل الطباعي السطح اسطوانة سلامة من التأكد -
 أثناء الطباعي الضغط اسطوانة على الدوري الكشف مراعاة -

  .الوقائیةو الدوریة الصیانة
 off Set   للبطاقات الخلفي النقع مشكلة -3

  :خلال من المشكلة ھذه حدوث تلافي ویمكن
 الطباعیة الخامة على منتظم بشكل التجفیف بودرة توزیع من التأكد 

  .كاملة
 منتظم بشكل البطاقات سطح على الورنیش فیلم توزیع ضبط. 

  .المستخدم الورنیش وجودة البطاقات ثخانة اختلاف -4
تم حقن البطاقة مع العبوة بدون ورنیش فذلك یؤدي إلى ذوبان فإذا 

ً لارتفاع درجة الحرارة وعدم قدرة  البطاقة داخل القالب نظرا
 220البطاقات على تحمل تلك الحرارة والتي یمكن أن تصل إلى 

درجة مئویة بدون ورنیش، حیث یقوم الورنیش بحمایة البطاقات 
ل، وكذلك اختلاف ثخانة من الحرارة العالیة وظروف التشغی

 – 57یتراوح سمك البطاقات من  - البطاقات عن الثخانة المطلوبة 
ً لعدم  - میكرون  67 یمكن أن یؤدي إلى ذوبان البطاقات أیضا

ً داخل القالب   قدرتھا على تحمل الحرارة أیضا
  الحقن قالب داخل البطاقات تثبیت مشاكل -5     

 التقاط عدم إلى تؤدي قنالح ماكینة في المشاكل بعض تحدث قد
ً  البطاقات ثبات عدم أو بھا الخاص الجزء من البطاقات  داخل جیدا

 بالروبوت الشفط وحدة في مشكلة بسبب تكون وقد الحقن، قالب
 المشكلة تكون وقد ،)البطاقة التقاط عدم حالة في( بالماكینة الخاص

  . القالب داخل للبطاقات الكھربیة الشحنة فقد في
 من بالقرب البطاقات على الأحبار زوال أو الألوان یرتغی-6    

 الحقن بعد المدخل
 أثناء المشاكل لحدوث المعرضة الأماكن أكثر أحد المدخل یعتبر
 الضغط فیھا یكون التي المنطقة ھو یعتبر حیث .القولبة عملیة

 لحمایتھا خلفیة طبقة لھا البطاقات وتكون .قمتھا في الحرارة ودرجة
 بعض في ولكن للحرارة، النسبي العزل على یعمل لبالقا وتبرید

 فحص من التأكد یجب لذا .مؤثرة غیر العوامل ھذه تكون الأحیان
  :المشكلة ھذه حدوث لتجنب الآتیة المؤثرات وسلامة
 باستمرار القالب تبرید یجب حیث – القالب حرارة درجة -

  .التشغیل أثناء
 حرارة درجة تقلیل محاولة – الحقن عملیة متغیرات -
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  .مرات عدة وزیادتھا الحقن
 صحیحة البطاقات ثخانة أن من التأكد – البطاقات ثخانة -

  .ومناسبة
 تحسین من التأكد – بالحقن الخاص المدخل تصمیم -

 .الھندسي المدخل تصمیم
 الحقن إتمام بعد العبوات تشوه -7
 الجدار ذات العبوات حقن عند الغالب في المشكلة ھذه تحدث
ً، رقیقة ثخانة ذات بطاقات واستخدام الرفیع  تعتبر حیث أیضا

 الغیر والشد للتجعد عرضة أكثر الثخانة رقیقة البطاقات
 العبوة لجدار المیكانیكي الثبات على یسیطر قد والذي منتظم

 التأكد یجب لذا )الجدار ورفیعة الكبیرة العبوات مع خاصة(
 ملعد مجعدة غیر الحقن عملیة في المستخدمة البطاقات أن من

  منتظمة غیر عبوات على الحصول
 ً  . البطاقات تخانة اختبار أھمیة لقیاس تجربة :رابعا

  الإختبار ھدف -1
 أنھا من والتأكد البطاقات ثخانة قیاس إلى الإختبار ھذا یھدف
 العبوات حقن أثناء البطاقات تثبیت ماكینة في تستخدم لكي مناسبة
 في البطاقات باتث من والتأكد التشغیل، أثناء مشاكل إحداث بدون

 بھا عیوب أي حدوث بدون العبوات على الصحیحة أماكنھا
  ).9( بالشكل الموضح المیكرومیتر جھاز التجربة لھذه ویستخدم

  

  
  .جھاز المیكرومیتر) : 9(شكل 

 الإختبار خطوات -2
 المیكرومیتر جھاز بإحضار نقوم. 
 نقوم ثم سلیم بشكل یعمل الجھاز أن من التأكد یتم 

 یتم التي البطاقة ثخانة على الصحیحة الصورةب بمعایرتھ
 البطاقات ثخانة بمعرفة ونقوم ،)میكرون 64( طباعتھا

 یحضرھا والتي بالخامة الخاصة البیانات صفحة من
 .Sheet Data Technichal المورد

 وصلب مستوي سطح على البطاقات فرخ بوضع نقوم. 
 انةالثخ ذات أنھا من والتأكد الأفرخ عینة بقیاس نقوم 

  ).میكرون64( الصحیحة
 : الرئیسي القیاس قراءة كیفیة

 التدرج قیمة نقرأ و القیاس جلبة حافة على نظرنا یكون  
 نسجل و بالملیمتر الطولي التدرج أسطوانة على المسجل

  .A قیمة
 اسطوانة على مم 0.5 تدرج أي )عدمھ أو( وجود لاحظ

 أضف درجالت ھذا وجود حالة في ،A قیمة بعد الطولي التدرج
 التدرج وجود عدم حالة في القیاس، إلى mm 0.5 = B   قیمة
  mm 0 = B قیمة نأخذ

 جلبة تدرج بین التطابق بتحدید نقوم : الجلبة على القیاس قراءة
   . الطولي التدرج أسطوانة على الرئیسي الخط و القیاس

 تكون و الجھاز بدقة الجلبة على المسجل التدرج قیمة نضرب

  .C ب لھا نرمز و القیاس جلبة على القراءة قیمة ھي النتیجة
A + ( جمع حاصل ھي  المیكرومتر على القیاس نتیجة وتكون

C + B(  

  
  .جھاز المیكرومیتر عن قرب) :  10( شكل 

 :فمثلاً      
 0.38 = 0.01 x 38 = C    mm 0 = B    mm 7.00 = A

mm  
C + B + A = 7.0 + 0 + 80.3 =    المیكرومتر قیاس فیكون
mm 7.38  

  :التجربة
 الثخانة أن والتأكد الطباعة بدایة قبل العینات بعض قیاس 

 .صحیحة
 من للتأكد الإنتاج أثناء ساعتین كل العملیة ھذه اجراء یتم 

 وبالتالي الإنتاج مدار على الثخانة في اختلاف وجود عدم
 .الحقن عند العبوات على البطاقات جودة على تؤثر

 منتصف في عینة لثخانة صحیحة غیر قراءة تسجیل تم 
ً  أخرتین عینتین أخذ فتم ،)میكرون 72( الإنتاج  سریعا
 قراءة كانت وعندھا لھم، دقیق قیاس وإجراء

 للبطاقة القیاسیة للثخانة ومساویة صحیحة المیكرومیتر
 ).میكرون 64( كانت والتي

 حالة كانت حیث الخاطئة الثخانة ذات العینة إبعاد تم 
ً  طارئة  في والتسبب السلیم الإنتاج مع وجودھال تجنبا
 الثخانة ذات البطاقات وتلك بعد، فیما المشاكل من العدید
 حالة في واستبدالھا بھا المورد اخبار یتم منضبطة الغیر
 .كبیرة كمیة أنھا

 من أقل )میكرون 50( ثخانة ذات بطاقة تجاھل تم 
  العبوة مع لدمجھا المطلوبة

  
  .إلیھا بطاقة ذات ثخانة غیر صحیحة عبوة مضاف ) :  11( شكل 
 من أكبر )میكرون 75( ثخانة ذات بطاقة تجاھل وتم 

  العبوة مع لدمجھا المطلوبة
  المشاھدة

 من أقل )میكرون 50( ثخانة ذات بطاقة تجاھل عند -
 في كما النتیجة لمشاھدة العبوة مع لدمجھا المطلوبة

 )11( الشكل
 من أكبر )ونمیكر 75( ثخانة ذات بطاقة تجاھل وعند -

 في كما النتیجة لمشاھدة العبوة مع لدمجھا المطلوبة
 بطاقة إلیھا مضاف الناتجة العبوة فتكون ،)12( الشكل
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 لتثبیت اللازم الزمن یكون حیث صحیح، غیر وضع في
 یستغرقھ الذي الزمن من أكبر )میكرون 75( البطاقة

 التثبیت یتم فلن )میكرون 64( البطاقة لتثبیت الروبوت
 الشكل في كما فتكون القالب داخل للبطاقة جید شكلب
)12.( 

  
 .بطاقة ذات ثخانة أكبر وغیر منضبطة على العبوة ) :  12( شكل 

 :الاستنتاج -3
 والمذكورة للبطاقات الصحیحة الثخانة من التأكد یجب 

 قبل بالخامة الخاصة sheet Data البیانات صفحة في
  .والقولبة التشغیل وأثناء طباعتھا

  الإختبار صیاتتو
 أعلى لضمان دقیق بشكل المیكرومیتر معایرة من التأكد 

 .القیاس في التطابق مستویات
 الخامة ثخانة مع المیكرومیتر قراءة تطابق من التأكد 

 .البطاقات بخامة الخاصة sheet Data في الموضحة
 مدیري إبلاغ یتم صحیحة غیر البطاقات ثخانة كانت إذا 

 .الخامة لاستبدال الخامات مورد كوكذل والجودة الإنتاج
 ثخانة قیاس في خطأ حدوث بسبب الإنتاج توقف عدم 

 .البطاقات
 العبوات حقن أثناء البطاقات تثبیت جودة مستوى رفع. 
 البطاقات تحتاجھا التي التشغیل لدورة الصحیح التحدید 

 .العبوة على لتثبیتھا
  : Resultsنتائج البحث 

ء القولبة على تقلیل تكالیف قدرة البطاقات المثبتة أثنا .1
الإنتاج المھدرة في خطوات الإنتاج الكثیرة في الأنواع 

 .الأخرى للبطاقات
تحقق البطاقات المثبتة أثناء القولبة شكل وجودة أفضل  .2

على أرفف البیع والحفاظ على ھویة المنتج لأطول فترة 
 .ممكنة

 العوامل أھم التغطیة وورنیش التجفیف بودرة تعتبر .3
 البطاقات طباعة من بدایة ككل الإنتاج جودة على رةالمؤث
 إلى یؤدى البطاقات ثخانة اختلاف الحقن أثناء تثبیتھا إلى
 على القولبة أثناء جیداً  البطاقات بعض ثبات عدم

 .العبوات
 في جداً  المھمة العوامل من الكھربي الشحن جھاز یعتبر .4

ً  البطاقات شحن  یتم هوبدور القالب داخل لتثبیتھا كھربیا
 الصحیح المكان في العبوة على تثبیتھا

 جھاز تشغیل لعدم نتیجة البطاقات لبعض انزلاق حدوث .5
 .بالزیادة البطاقات سمك اختلاف أو الكھربي الشحن

 فصلھا وتم العبوات من العینات لبعض تسریب حدوث .6
 التشوھات بعض لحدوث ذلك یرجع السلیمة العبوات عن

 عملیة قبل القالب تلوث وأ مباشرة قولبتھا بعد للعبوة
 .الحقن

 بجمعھا نقوم لذا المعیبة، العبوات معالجة إمكانیة عدم .7
ً  أخرى مرة تدویرھا وإعادة  بخامة الخاصة للظروف وفقا

  .العبوات
   Recommendationsالتوصیات 

یوصي الدارس بضرورة تنفیذ ما یلي من توصیات للحصول على 
یلین مثبت علیھا أثناء القولبة عبوات بلاستیكیة من خامة البولي بروب

ً ذات جودة ممتازة   .بطاقات البولي بروبیلین المطبوعة مسبقا
بدء القائمین على مجال التغلیف بالبطاقات استخدام تقنیة  .1

تثبیت البطاقات أثناء القولبة لما لھا من ممیزات من حیث 
 .تقلیل الوقت والتكلفة وكذلك الأیدي العاملة

بطاقات حیث ألا تقل عن نسبة یجب مراجعة ثخانة ال .2
میكرون، وذلك لضمان ثبات  67 –57معینة وھي من 

البطاقات داخل قالب الحقن و ألا تنصھر أو لا تلتصق 
ً بسطح العبوات  .جیدا

ضرورة مراجعة الورنیش المستخدم لتغطیة البطاقات  .3
 .والتأكد من صلاحیتھ

 بعد العبوات رص مراعاة بضرورة الدارس یوصي كما .4
 .لإختبارھا تجھیزاً  جیداً  مباشرة ھاقولبت

 اختبار اجتازت التي العبوات سلامة من التأكد یجب .5
 .بھا تسریب أي حدوث وبدون بنجاح التسریب

 لجھاز الدوریة الصیانة أعمال بإجراء الإھتمام یجب .6
 أثناء سلیمة بصورة یعمل أنھ من والتأكد الكھربى الشحن

  .العبوات وحقن التشغیل
 وخالیة نظیفة الحقن قالب اسطمبة على الحفاظ ضرورة .7

 .الحقن أثناء العبوات في ثقوب حدوث لتجنب الأتربة من
 بالمواصفات العبوات بتلك الخاص القالب عمل من التأكد .8

 المصنوع بروبیلین البولي لخامة والمناسبة الصحیحة
 .العبوة منھا

 الحر السقوط بإختبار الخاص الجھاز استخدام ضرورة .9
 وعدم والمناسب الصحیح الإرتفاع على هتنفیذ لضمان
 الثقیلة الأحمال ذات العبوات قدرة من للتأكد بھا الإخلال
 .النقل أثناء الصدمات لتحمل

 انصھار ودرجة القالب حرارة درجة مراجعة ضرورة .10
  .العبوات قولبة في البدء قبل الخام الراتنج

یجب أن یكون صانع الاسطمبات على درایة كاملة  .11
لحقن حتى لا یقوم بعمل قالب اسطمبة لا یتناسب بماكینة ا

  .مع الماكینة
ضرورة تحدید زمن دورة التشغیل لكل عبوة لتشغیلھا مع  .12

 .الروبوت المناسب لھا
ً للمواصفات العالمیة  .13 مراعاة تنفیذ اختبارات الجودة طبقا

 .القیاسیة على العبوات الناتجة
  المراجع 

1. Mark Keeton / A History of In-Mold 
Labeling, in Less Than Five Minutes / 2014. 

2. http://www.verstraete-iml.com/en/what-is-iml 
3. Jay Perry / Electrostatics Advantageous for In-

Mold Labeling / 2005. 
4. Patcharee Larpsuriyakul / Design, Analysis 

and simulation in injection in-mold labeling / 
Ph.D / Institut für Kunststofftechnik der 
Universität Stuttgart, Stuttgart / 2009. 

5. http://hammerpackaging.com/ever-wonder-
how-mold-labels-are-made-heres-how . 

6. Technical documents: Self adhesive label 
(PDF document) downloaded from 
http://www.sobredim.fr/pdf/technical_docume
nt_self_adhesive_label.pdf 

http://www.verstraete-iml.com/en/what-is-iml
http://hammerpackaging.com/ever-wonder-
http://www.sobredim.fr/pdf/technical_docume

