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Unsere Vision:

Um bei der Extrusion von Folien und Platten den Rohstoffeinsatz
auf ein notwendiges Minimum zu beschrénken, sowie die Funktion
und die Prozessfahigkeit dieser Folien und Platten bei allen
Verarbeitungsschritten bestmoglich zu gewahrleisten, dafiir
entwickeln wir Inline Dickenmess- und Regelsysteme.

SBI wurde 1999 in Hollabrunn, Osterreich gegriindet, mit dem Ziel neue nachhaltige und
einfach zu bedienende Inline-Messgerate fur die Folien- und Plattenextrusion zu entwickeln,
welche es auch ermdglichen die Dicke innerhalb enger Toleranzen zu regeln. Dazu bieten
wir auch verschiedene Systeme zur Steuerung von BreitschlitzdtUsen an.

Seit uber 20 Jahren wurden mehr als 800 Messgerate in Uber 52 verschiedenen Landern
erfolgreich bei unseren Kunden installiert.
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KAPA | & KAPAII MECHATRONIK

MESSUNG MIT KOMBINATIONSSENSOR
(KAPAZITIV/WIRBELSTROM)

Beruhrungslos arbeitende, indirekte Dickenmessung mit einem Kombinationssensor
Wirbelstrom/Kapazitiv. Entwickelt fur Folien bis 3 mm Dicke (Kapa Il fur flexible Platten bis
6mm) und einer maximalen Breite von 9 m. Es erstellt ein Dickenprofil der produzierten
Folie mit einer Wiederholgenauigkeit von < £ 0,5 um (Kapa Il < £ 1 ym). i
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MESSPRINZIP

Beruhrungsloses, indirektes Messverfahren. Gemessen wird die anstehende Kapazitat
zwischen Sensor und Messwalze. Diese wird noch durch die Abstandsmessung des
Wirbelstromsensors korrigiert. Daraus wird die Dicke, im Vergleich mit einem kalibrierten

Wert, errechnet.

Technische Daten

Messystem
Max. Dicke
Mess-Spalt
Sensor Durchmesser
Messfleck Durchmesser
Sensor Auflosung
Wiederholgenauigkeit
Messgeschwindigkeit
Verfahrgeschwindigkeit
Kalibrierung

Abmessungen BxHxT

Farbe

KAPA | ‘ N

Kapazitiv/\Wirbelsrom
3 mm | 6 mm
4,5 mm 9,5 mm
30 mm 45 mm
12 mm 15 mm

<0,1 ym 0,3 um

<£0,5um <+ 1pum

10 — 300 mm/s einstellbar
10 — 500 mm/s einstellbar

pro Rezeptur notwendig
(Mesbreite + 633mm) x 720 x 400 mm
RAL 7035/7012
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KALIBRIERUNG

Bei laufender Extrusionsanlage wird der Sensor an eine fixe Position gestellt (Messung entlang einer
Linie). An der Sensor-Position wird ein Stlck der Folie herausgeschnitten und die Dicke gemessen.

Diese Dicke wird dann als Kalibrierwert eingegeben. Die Kalibrierung ist nur einmal pro Material
(Rezeptur) notwendig und kann mit der Rezeptur gespeichert werden.

FolienfUhrung

mit Umlenkwalzen (optional)
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KAPA IR MECHATRONIK

MESSGERAT FUR BARRIERE-FOLIEN

Beruhrungslos arbeitendes inline Dickenmessgerat fur Folien mit einer Dicke bis zu 3 mm
und einer maximalen Breite von 8 m. Es ist mit 2 Sensorsystemen ausgerlstet. Das
kapazitive Sensorsystem misst die Gesamtstarke und ein Infrarot Sensor nimmt das
Dickenprofil der Barriere Schicht auf.

Detector
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Infrared source

Technical Data:

Mess-System Kapazitiv/Wirbelstrom Infrarot
Dickenbereich bis 3000 pm >5pum*
Messspalt 4,5 mm 35 mm
Sensor Abmessung @ 30 mm 50x60 mm
Messfleck & 12 mm @ 10 mm
Auflésung Sensor 0,1 pm 0,5 pm*
Wiederholgenauigkeit <+0,5 ym <2pum

Messgeschwindigkeit | 10 — 300 mm/s adjustable | 25 mm/s

Kalibrierung Notwendig fiir jedes Material / speicherbar

* Abhéngig von Produkt und Kalibrierung

MESSPRINZIP

KAPA (Gesamtdicke):
Wie beim kapazitiven Messgerat auf Seite 3 und 4 beschrieben.

IR (EVOH Schicht):

Die Messung basiert auf einem berthrungslosen Durchlicht- Messverfahren. Zur Bestimmung der
EVOH-Schichtdicke wird ein breites Infrarotspektrum des Polymeres aufgezeichnet. Die resultierende
Absorption der Barriere- Polymermolekile wird mit Hilfe moderner, analytischer Methoden
ausgewertet. Die Kalibrierung erfolgt an mehreren Proben der zu produzierenden Folie. Die
Barriere-Schichtdicke dieser Proben muss zuvor durch einen Mikrotom-Schnitt bestimmt und in der
Software als Kalibrierwert eingegeben werden. Die Kalibrierung kann in einem Rezepturspeicher
abgelegt und wiederverwendet werden.
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XRS SOFT X-RAY MECHATRONIK

MESSGERAT FUR FOLIEN

XRS ist ein Messgerat auf Basis von Rontgenstrahlung mit geringer Leistung (< 5kVA). Ein
indirektes Mess-System welches auf Basis des Flachengewichts des Messguts die Dicke
ermittelt.

Wegen der geringen Leistung der Strahlungsquelle sind in den meisten Landern keine
besonderen Betriebsbewilligungen notwendig.
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Technische Daten XRS

Mess-System X-Ray
Max. Réhrenspannung < 5kV
Max. Foliendicke 700 ym *

Messspalt 10-20 mm *

Messfleck @ 15 mm
Wiederholgenauigkeit 10,2% aber nicht besser als £0.2 ym *
Messgeschwindigkeit 10 — 200 mm/s adjustable

Abmessungen (B x H x T) (Messbreite + 1300mm) x 1300 x 450mm
Farbe: RAL 7035/7022

*materialabhangig

MESSPRINZIP

XRS basiert auf einem beruhrungslosen, indirekten Dickenmessungsprinzip. Die Absorption
von Rontgenstrahlen wird erfasst. Eine Anderung der Absorption entspricht der Anderung
des Flachengewichts der Folie.

Da es sich um eine indirektes Messprinzip handelt, ist eine Kalibrierung erforderlich.
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SHADOW MECHATRONIK

MESSUNG MIT LASERABSCHATTUNG

Berihrungslos arbeitende, direkte Dickenmessung mit einem Kombinationssensor
Laserabschattung/Wirbelstrom. Entwickelt fiir Folien bis 3,5 mm Dicke (in Sonderféllen bis 8.5 mm — mit
reduzierter Genauigkeit) und einer maximalen Breite von 8 m. Das System erstellt ein Dickenprofil der
produzierten Folie mit einer Wiederholgenauigkeit von <+ 1,5 um.

MESSPRINZIP

Im Sensorkopf befinden sich 2 Sensoren: Ein Laser-Abschattungs-Sensor und ein
Wirbelstromsensor. Die Lichtquelle sendet Laserstrahlen Uber die Messwalze und die zu
messende Folie. Ein Empfanger (Zeilenkamera) erkennt die Abschattung durch Folie und 4
Walze. Der Wirbelstromsensor misst permanent den Abstand des Sensorkopfes zur M
Messwalze. Das Resultat aus beiden Messungen ergibt direkt die Dicke der Folie.

KALIBRIERUNG

Es ist keine Kalibrierung notwendig. Die Messung ist unabhangig von Folieneigenschaften.

Technische Daten | SHADOW

Sensor-System Laserabschattung/Wirbelstrom
Max. Dicke 3,5 mm

Mess-Spalt

5,5 mm

Sensor Durchmesser 30 mm

0,5 mm

Messfleck Durchmesser
Sensor Auflésung 0,5 um

Wiederholgenauigkeit

Messgeschwindigkeit 10 — 300 mm/s einstellbar

Verfahrgeschwindigkeit 10 — 500 mm/s einstellbar

Kalibrierung nicht erforderlich
(Mesbreite + 633mm) x 720 x 400 mm

Abmessungen BxHXT

1
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STG MECHATRONIK

MESSUNG MIT LASER TRIANGULATIONSSENSOREN

BerlUhrungslos arbeitende, direkte Dickenmessung mit Laser-Abstandssensoren. Entwickelt fir Platten bis 40
mm Dicke (in spezieller Ausfiihrung auch mehr) und einer maximalen Breite von 3 m. Das System erstellt ein
Dickenprofil der produzierten Platten mit einer Wiederholgenauigkeit von <20 uym .

MESSPRINZIP v

Diese traversieren ober- und unterhalb der Platte und messen den Abstand zur
Plattenoberflache. Die Sensoren werden tber Linearflihrungen gefiihrt und von
einem Motor bewegt.

Laser-Abstandssensoren arbeiten nach dem Prinzip der optischen Triangulation. h

Basierend auf einer Kalibrierungskurve des Messrahmens, ermittelt durch einen
speziellen Kalibriervorgang ohne Produkt, wird aus den Messwerten der
Lasersensoren das Dickenprofil ermittelt und auf dem Bildschirm angezeigt.

Technische Daten | STG

Sensor-System Laser triangulation/reflexion
Max. Dicke 12 mm (40 mm)
Lichte H6he 250 mm

Messfleckdurchmesser 0,2 mm

Sensorauflésung 1 um

Wiederholgenauigkeit <20 um (£ 40 um)

10 — 100 mm/s einstellbar

Messgeschwindigkeit
Verfahrgeschwindigkeit 10 — 200 mm/s einstellbar

& sg|
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Allgemeine Daten MECHATRONIK

HAUPTKONMPONENTEN ANZEIGE

e Messrahmen mit integriertem Schaltschrank e Dickenprofil als Bolzen- und Liniendiagramm
e Elektrisch angetriebene Traversiereinheit e Trend und statistische Analysen
e Sensoreinheit an einer pneumatisch e Rollenprotokoll

Abhebevorrichtung montiert

e Bedienschrank mit PC, 17 Monitor und
Tastatur-Lade.

e Rezepturspeicher

e Alarm und Historie

e Spannungsausfall-Schutz (USV)

e 10 m Verbindungskabel vom Messrahmen zum
Bedienschrank

Elektrische Versorgung ‘ |

Versorgungsspannung 115/230 VAC = 10 % | = i

Netzfrequenz | 50/60 Hz £ 1 % (e

Max. Leistungsaufnahme 700 W . =
: {

Max. Stromaufnahme ——

Elektrische Ausrlistung nach EN 60204 & sBI

MECHATRONIK

Umgebung ‘

Max. Umgebungstemperatur 40°C

Max. Luftfeuchtigkeit | 95%, ohne Kondensatbildung

Max. Folientemperatur 90°C

Allgemein

Schrankabmessungen 600 x 600 x 1960 mm

Ralfarbe RAL 7035/7012

Dokumentation EU-Sprache

Arbeitsdruck | 6 bar

11



DICKENMESSGERATE ;. SBI

Software “SBI Gauge” MECHATRONIK

FUNKTIONEN

e Produktionsparameter

e Kalibrierung

e Analyse (6ffnet Bildschirm mit statischen Werten)
e Alarme

e Druck

e Rollenwechsel

e Rollenprotokoll (Anzeige, kann auch ausgedruckt und gespeichert werden)

PRODUKTIONSPARAMETER

e Eingabe von Daten wie Kundennummer, Auftragsnummer, Artikelnummer, etc. ...

e Eingabe von Produktionsparameter: Sollwert, Toleranzen, Auflésung der Anzeige, Nettobreite, ...

ANALYSE

o Diese Anzeige zeigt Produktionsdaten und Trends.

e Produktionsdaten: Produktionsstart, Zeitpunkt des letzten Rollenwechsels, produzierte Laufmeter,
Produktionsgeschwindigkeit, etc.

e Trend: Trend Anzeige uber die letzten 24 Stunden, altere Trends kénnen geladen und ausgedruckt
werden. Trend Diagramm zeigt Sollwert und eingestellte Toleranzwerte, Dickenmittelwert, Minimum
und Maximum Dickenwerte.

REGELUNG

Optionales Menl fur Dickenregelung und Disensteuerung.

-
-

= |
3
1

Dicken/Bolzen/Trenddiagramm Regelung
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Funktionen MECHATRONIK

ANZEIGEN AM BILDSCHIRM
LINIENDIAGRAMM / BOLZENDIAGRAMM

e Aktuelle Dicke Uber Messbreite
e Aktuelle Dicke Uber Bolzennummer
e Dickenprofil der letzten x Traversierungen

e Referenzkurve: Aktuelles Profil kann ,eingefroren“ werden als Referenz — diese kann auch
abspeichert werden.

e Foliennettobreite

e Zoom in Graphiken (Dickenprofil und Bolzendiagramm) fiir genauere Betrachtung.

3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 20 31 33 35 37 39 41 43 45 47 45 51 53 55 57 50 61 63 65 &7 B9 71 73 75 77 78

Bolzendiagramm

TRENDDIAGRAMM

e Trenddiagramm zeigt die Folienproduktion der letzten 24 Stunden
e Die wichtigsten Werte wie Sollwert, aktuelle und durchschnittliche Dicke vom Querprofil

e Min. und max. Dicke, Toleranzen werden graphisch dargestellt

NUMERISCHE ANZEIGEN

e Aktuelle Dicke (um) an der angezeigten Sensorposition

e Mittelwert aus dem Dickenprofil, 2 Sigma Wert, min. und max. Dicke
e Eingestellte Toleranz-Werte

e Sollwert Dicke

e Nettobreite
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AUTOMATIKSYSTEME & SBI

THERMOBOLZEN MECHATRONIK

NACHR(]STBARE_S AUTOMATIKSYSTEM FUR
BREITSCHLITZDUSEN

System zur Regelung des Dickenprofils, welches mit allen modernen Dickenmessgeraten angesteuert
werden kann.

Stellweg der Automatik: 300 pm (+/- 150 pm)

Stellelemente sind Stahlbolzen mit Heizpatronen, Stellweg 300 ym + manuelle Zentrierung

Bolzenabstand: 28, 30 oder 25,4 mm bzw. nach Kundenwunsch

Automatische Diseneinstellung mit Thermobolzen
Thermobolzen basierend auf der thermischen Ausdehnung von Stahl-Bolzen.

Die Temperierung der Thermobolzen erfolgt mittels Heizpatronen (Kiihlung durch externe Bellftung).

Upgraden einer
manuellen Diise

BESTEND AUS

Thermobolzen mit Heizpatronen
Abdeckhaube mit Geblaseanschliissen s o

{ Il — 4
Mit und ohne Liifter (Kiihlung mit Luft VITTTTT,
oder Konvektion)

TECHNISCHE DATEN

Verstellbereich gesamt 300um

Teilung (Bolzenabstand | 30mm, 28 oder 25,4 mm(1")
Leistung Heizpatrone 80 W

mechanische Fein-Verstellmdglichkeit | (0,5 mm/U)

Thermische Trennung zur Breitschlitzdise

Thermobolzen
installiert
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FRAD MECHATRONIK

“FULL RANGE AUTOMATIC DIE”, STELLWEG: 2 MM

Nachrlstbares Automatiksystem fir Breitschlitzdiisen mit zentraler Lippenjustierung.

System zur Regelung des Dickenprofils + ,elektronische® Einstellmdglichkeit eines neuen Lippenspaltes (ohne
Stillstand). Stellelemente sind Stahlbolzen mit Heizpatronen + mechanische bzw. elektromotorische Verstellung

aller Thermobolzen mittels Keilschieber, Stellweg 2 mm.

FRAD ist eine Kombination aus zwei Stellsystemen:
e Mechanische Verstellung aller Thermobolzen mittels Keilschieber

e Thermobolzen basierend auf der thermischen Ausdehnung von Stahl-Bolzen.

Die Temperierung der Thermobolzen erfolgt mittels Heizpatronen (Kihlung durch externe Beliiftung).

BESTEHEND AUS

e Mechanische Verstelleinheit Gber Keilschieber,elektromotorisch getrieben
e Thermobolzen mit Heizpatronen
e Abdeckhaube mit Geblaseanschliissen

e Mit und ohne Lifter (Kihlung mit Luft oder Konvektion)

TECHNISCHE DATEN Stelleinheit TECHNISCHE DATEN Thermobolzen

Verstellbereich gesamt | 300 um

Verstellbereich gesamt | 2 mm

Antrieb Asynchronmotor mit Getriebe
e und Wegmesssystem

Druckelemente

Viele bereits im Einsatz befindliche Disen sind mit
FRAD nachrustbar.

Teilung (Bolzenabstand) 30mm

Leistung Heizpatrone | 80 W

Druckelemente

Thermische Trennung zur Breitschlitzdiise
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COUNTRIES

& SBI

MECHATRONIK

SBIl Mechatronik GmbH
Kaplanstrasse 12
2020 Hollabrunn
AUSTRIA
Tel.: +43 2952 50701
office@sbi-mechatronik.com
www.sbi-mechatronik.com

Vorbehaltlich technischer Anderungen und Fehler!



