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FIRMA 

FIRMA ZAŁOŻONA W 1979 WE WŁOSZECH 

SIEDZIBA W POBLIŻU LOTNISKA MALPENSA (MEDIOLAN) 
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 Automatyzacja procesów 

 Sterowanie procesami 

 Systemy pomiarowe: grubości, 

gęstości  i  wilgotności 

 Optyczne systemy wykrywania 

defektów 

 Urządzenia dla przemysłu 

gumowego: revamping maszyn 

ZASTOSOWANIA 

PROFIL FIRMY 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: METODY & TECHNOLOGIE 
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Applications 

Applications 

MATERIAŁY 
POWLEKANE 

TECHNOLOGIE NAJCZĘŚCIEJ STOSOWANE 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: METODY & TECHNOLOGIE 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: TECHNOLOGIE 

TECHNOLOGIA 
NAZWA 

HANDLOWA 
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PROMIENIE BETA ISOSINT g/m2         5                                         1000   5500                         

X RAY PREXISION g/m2   5                                                     8000   

PNEUMATYCZNE ESSAIR µm   80                                               40000   

LASER LASER µm   80                                               40000   

IR IR/DIGILAYER µm   8               80 100 300   

MIKROFALA MICROWAVES g/m2 1                       70           600   

TERAHERTZ THZ µm 300           1500             10000   

POJEMNOŚCIOWE C - SWAN µm                     15               300                                               

ISOSINT 

PREXISION 

DIGILAYER 

LASER 

MICROWAVES 

THZ 

ESSAIR 

GĘSTOŚĆ / GRUBOŚĆ 

WILGOTNOŚĆ 

GĘSTOŚĆ / GRUBOŚĆ 

C-SWAN 

 

GRUBOŚĆ 

TRANSMISYJNY – ABSORBCJA PROMIENIOWANIA PRZECHODZĄCEGO PRZEZ MATERIAŁ 

TRANSMISYJNY – ABSORBCJA PROMIENIOWANIA PRZECHODZĄCEGO PRZEZ MATERIAŁ 

TRANSMISYJNY I ODBICIOWY. WPŁYW POLIMERU NA ABSORBCJĘ PROMIENI IR O RÓŻNEJ DŁUGOŚCI FALI  

ODBICIOWY, PODWÓJNY I POJEDYNCZY. METODA TRYGONOMETRYCZNA. 

ODBICIOWY. ANALIZA CZASU LOTU ODBITYCH IMPULSÓW PIKOSEKUNDOWYCH 

TRANSMISYJNY. ZJAWISKU ZMIANY STAŁEJ DIELEKTRYCZNEJ OŚRODKA W ZALEŻNOŚCI OD ZAWARTOŚCI WODY.  

ODBICIOWY POJEDYNCZY LUB PODWÓJNY. SZEROKA GAMA MATERIAŁÓW MIERZONYCH.  

WPŁYW PRZENIKALNOŚCI ELEKTRYCZNEJ NA CZĘSTOTLIWOŚĆ REZONANSOWĄ 

GRUBOŚĆ / WILGOTNOŚĆ 

GRUBOŚĆ 

GRUBOŚĆ 

GRUBOŚĆ 

FLEXCORD INSPEKCJA KORDU 
METALOWEGO 

TRANSMISYJNY. ABSORBCJA PROMIENIOWANIA PRZEZ METAL 
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Czujniki Electronic SYSTEMS 

X-RAY 

IR 

MIKROFALE 

BETA 

POLE ELEKTR. 

SZCZELINA 
POWIETRZNA 

LASER 

ISOSINT 

PREXISION 

DIGILAYER 

LASER 

MICROWAVES 

C-SWAN 

ESSAIR 

GĘSTOŚĆ 
GRUBOŚĆ 

GĘSTOŚĆ 
GRUBOŚĆ 

GRUBOŚĆ 
WILGOTNOŚĆ 

GRUBOŚĆ 

WILGOTNOŚĆ 

GRUBOŚĆ 

GRUBOŚĆ 

FLEXCORD DETEKCJA METALU. 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: TECHNOLOGIE 

OPTYMALNY DO WIELU MATERIAŁÓW 

OPTYMALNE DO CIENKICH FOLII TWORZYWOWYCH 

WYSOKA DOKŁADNOŚĆ POMIARU FOLII, POMIAR 
WARSTW FOLII BARIEROWYCH 

BEZPOŚREDNI POMIAR GRUBOŚCI 

ODPOWIEDNI DO FOLII JEDNOWARSTWOWYCH 

OPTYMALNY DO MATERIAŁÓW NIEMETALOWYCH 

BEZPOŚREDNI POMIAR GRUBOŚCI, SZEROKI ZAKRES 
MATERIAŁÓW, OPATENTOWANA AUTOKALIBRACJA 

MOCNE STRONY 

OPTYMALNY DO WYKRYWANIA KORDU 
METALOWEGO W GUMIE 

SUBSTANCJE RADIOAKTYWNE, WYMAGA KALIBRACJI 

WPŁYW OBECNOŚCI SUBSTANCJI NIEORGANICZNYCH NA 
POMIAR, WYMAGA KALIBRACJI 

POMIARY OGRANICZONE LUB NIEMOŻLIWE PRZY 
OBECNOŚCI PIGMENTÓW, WYMAGA KALIBRACJI 

NIEODPOWIEDNI DO PRODUKTÓW PRZEŹROCZYSTYCH LUB 
Z POŁYSKIEM,  SETUP, OTOCZENIE 

POMIARY NIEMIARODAJNE DLA FOLII O ZŁOŻONEJ 
STRUKTURZE (OBECNOŚĆ PA, EVOH), WYMAGA 
KALIBRACJI 

WYKLUCZONA OBECNOŚĆ METALI, WYMAGA KALIBRACJI 

CZUJNIK POMIAROWY BLISKO PRODUKTU 

SŁABE PUNKTY 

TERA HERTZ THZ GRUBOŚĆ OPTYMALNY DO MATERIAŁÓW NIEMETALOWYCH WYKLUCZONA OBECNOŚĆ METALI, WYMAGA KALIBRACJI 
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LINIOWY SKANER MECHANICZNY DO POMIARU GRUBOŚCI FOLII ON-LINE NA CAŁEJ JEJ SZEROKOŚCI: 
Model O-FRAME 

REGULOWANA PRĘDKOŚĆ SKANOWANIA:   50mm/s - 300mm/s 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: METODY & TECHNOLOGIE 

POMIAR GRUBOŚCI FOLII ON-LINE 
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DIGILAYER C-SWAN 

Folia CAST 
Folia 

rozdmuchiwana 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: METODY & TECHNOLOGIE 

POMIAR GRUBOŚCI FOLII ON-LINE 

LINIOWY SKANER MECHANICZNY DO POMIARU GRUBOŚCI FOLII DO BEZPOŚREDNIEGO 
MONTAŻU TYPU I-BEAM. 
SKANER KOŁOWY REWERSOWY DO POMIARU FOLII ROZDMUCHIWANEJ: Model R-BEAM 



Reproduction and distribution of the whole or partial content of this presentation is forbidden without written permission. REV  00  – MARCH 2016 10 All you need, since 1979 

NAŁOŻENIE RUCHU SKANERA W POPRZEK FOLII ORAZ POSUWU SAMEJ  FOLII  
POZWALA NA PRÓBKOWANIE GRUBOŚCI FOLII NA CAŁEJ JEJ POWIERZCHNI  
I STATYSTYCZNĄ OCENĘ PROFILU GRUBOŚCI FOLII  
W KIERUNKU WZDŁUŻNYM I POPRZECZNYM. 

KIERUNEK POSUWU 
FOLII 

FOLIA 

TOR PRÓBKOWANIA 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: METODY & TECHNOLOGIE 

POMIAR GRUBOŚCI FOLII ON-LINE 
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1.   Jeden lub więcej pulpit operatora / Szafa sterująca 

2.   Jedna lub więcej rama skanera 

3.   Lokalna szafka sterująca skanera 

4.   Górny moduł czujnika 

5.   Dolny moduł czujnika (when present) 

6.   Web to be measured 

7.   Pozycja parkowania 

8.   Kable przyłączeniowe (mocy + sygnałowe) 

9.   Sygnalizator świetlny statusu czujnika oraz panel przycisków 

10.   Zasilanie: 110/230V – 50/60 Hz  

11. Zasilanie sprężonym powietrzem: 4 ÷ 6 bar 

OGÓLNA ARCHITEKTURA SYSTEMÓW POMIAROWYCH 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: ARCHITEKTURA 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: TECHNOLOGIE 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PROMIENIOWANIE BETA 

ŹRÓDŁO 
PROMIENIOWANIA BETA 

KOMORA OŁOWIANO 
WOLFRAMOWA 

WIĄZKA JONIZUJĄCA 

MIERZONY MATERIAŁ 

KOMORA JONIZUJĄCA 

WZMACNIACZ 
PARAMETRYCZNY 

KRZYWA ABSORBCJI 

I [V] 

Waga 
[gsm] 

Wiązka jonizująca jest częściowo absorbowana przez 
mierzony materiał  

Krzywa linearyzacji wyznacza zależność między absorbcją 
promieniowania a wagą materiału. 

Kalibracja czujnika odbywa się przy pomocy interaktywnej procedury 
(generowanie krzywej linearyzacji) 

I 

W 



Reproduction and distribution of the whole or partial content of this presentation is forbidden without written permission. REV  00  – MARCH 2016 14 All you need, since 1979 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE : PROMIENIOWANIE BETA 

Źródło promieniotwórcze 

Izotop 

Czas 

połowicznego 

rozpadu (lata) 

Czas pracy 

kapsuły (lata) 

Czas 

pomiarów 

(lata) 

Zakres pomiarowy 

g/m² 

147Pm 2.5 10 3 5 – 50 ± 0,05 g/m2 

85Kr 10.5 10 7 10 – 1000 ± 0,2 g/m2 

90Sr 28.5 10 10 100 – 5000 ± 1,5 g/m2 

Detektor   Komora jonizacyjna 

[mm] 147Pm 85Kr 90Sr   

Szczelina    ≤ 10 ≤ 15 ≤ 30   

Temperatura pracy - standard [°C]   10 to 45 

Temperatura pracy - rozszerzona [°C]   10 to 60 (z systemem chłodzenia) 

  

Wymagania dotyczące sprężonego powietrza zgodnie z ISO 8573-1:2001:  CLASS 2.4.2 

Ciśnienie [bar]   6 – 8  

Temperatura [°C]   10 – 35 

Zużycie max [nl / min]   250 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: TECHNOLOGIE 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PROMIENIE X 

WIĄZKA JONIZUJĄCA 

KRZYWA ABSORBCJI 

I [V] 

Waga 
[gsm] 

OBUDOWA SALOWA 

CHŁODZENIE 

ŹRÓDŁO PROMIENI X 

I 

W 

Wiązka jonizująca jest częściowo absorbowana przez 
mierzony materiał  

Krzywa linearyzacji wyznacza zależność między absorbcją 
promieniowania a wagą materiału. 

Kalibracja czujnika odbywa się przy pomocy interaktywnej procedury 
(generowanie krzywej linearyzacji) 

MIERZONY MATERIAŁ 

KOMORA JONIZUJĄCA 

WZMACNIACZ 
PARAMETRYCZNY 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PROMIENIE X 

Zastosowane napięcie 

Energia wiązki 
Zakres pomiarowy 

g/m² 

5 kV 5 – 500 ± 0,1 g/m2 

5 - 10 kV 100 – 1500 ± 0,15 g/m2 

5 - 15kV 100 – 8000 ± 1,5 g/m2 

Detektor   Komora jonizacyjna 

Szczelina   7 - 15 mm 

Temperatura pracy - standard [°C]   10 to 45 

Temperatura pracy - rozszerzona [°C]   10 to 60 (z systemem chłodzenia) 

  

Wymagania dotyczące sprężonego powietrza zgodnie z ISO 8573-1:2001:  CLASS 2.4.2 

Ciśnienie [bar]   6 – 8  

Temperatura [°C]   10 – 35 

Zużycie max [nl / min]   250 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: TECHNOLOGIE 
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MOŻLIWE JEST OKREŚLENIE GRUBOŚCI KAŻDEJ WARSTWY 

ZE WZGLĘDU NA RÓŻNĄ TRANSMITANCJĘ PROMIENIOWANIA PODCZERWONEGO PRZEZ WARSTWY 

FOLIA BARIEROWA WIELOWARSTWOWA 

POMIAR TRANSMITANCJI W ZALEŻNOŚCI OD 

DŁUGOŚĆ FALI PROMIANIOWANIA IR 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PODCZERWIEŃ 
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MOŻNA OZNACZAĆ  TRANSMITANCJĘ DO 10 RÓŻNYCH DŁUGOŚCI FAL 

W CELU ZMINIMALIZOWANIA WPŁYWU  CHARAKTERYSTYKI MATERIAŁU NA 
POMIAR 

ŹRÓDŁO IR 

FILTRY 

ODBIORNIK IR 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PODCZERWIEŃ 

TYPOWA DOKŁADNOŚĆ : 0,1 ÷ 0,5 μm   

POMIAR TRANSMITANCJI W ZALEŻNOŚCI OD 

DŁUGOŚĆ FALI PROMIANIOWANIA IR 

CZĘŚCI I OPTYCZNE EMITER IR SĄ ODPOWIEDNIE DO PRACY PROMIENIAMI 
PODCZERWIENI O DŁUGOŚĆ FALI DO 5 MIKROMETRÓW 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: TECHNOLOGIE 
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Wałek referencyjny 

P 
M P - = Grubość 

CZUJNIK 
PNEUMATYCZNY 

CZUJNIK INDUKCYJNY 

PROWADNICA 

STRUMIEŃ POWIETRZA 

SILNIK KROKOWY 

1. Silnik krokowy dosuwa czujnik do folii znajdującej się na wałku referencyjnym 

2. Silnik zatrzymuje się gdy czujnik pneumatyczny dokona pomiaru 

3. Jednocześnie czujnik indukcyjny mierzy odległość od wałka referencyjnego 

4. Różnica pomiędzy dwoma pomiarami M (indukcyjny) i P (pneumatyczny)  
     jest miarą grubości folii 

Kolejność działania zespołu czuników: 

MIERZONA FOLIA 

ZASADA DZIAŁANIA CZUJNIKA ESSAIR 

M 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PNEUMATYCZNO INDUKCYJNY 

5. Typowa dokładność mieści się w zakresie   2 – 10 μm 

Czujniki pneumatyczny i indukcyjny zamontowane 
są współosiowo, aby dokonać pomiaru w tym 
samym miejscu 
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FOLIA OWINIĘTA NA WAŁKU REFERENCYJNYM: ESSAIR REFLEX 

Aby rozpocząć pomiar czujnik zbliża się do Wałka Referencyjnego  

i zatrzymuje gdy czujnik pneumatyczny wykryje taką odległość od celu  
jaka jest optymalna dla wykonywania pomiarów (≈ 0,8 ÷ 0,9 mm)  

Czujnik zmieni swoje położenie tylko 
wtedy gdy zmiana grubości folii 
przekroczy ustalony zakres  
(≈ 0,4 ÷ 0,5 mm) 
 
Wówczas położenie czujnika zostanie 
skorygowane dla zachowania 
optymalnej odległości 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PNEUMATYCZNO INDUKCYJNY 

Typowa dokładność  2÷5 μm 
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1 ÷ 15 mm 

PROWADNICE 
SKANERA 

P1 

M1 

P2 

GRUBOŚĆ = M1 – P1 – P2 

SYSTEM SKANUJĄCY 
UMOZLIWIA POMIAR GRUBOŚCI NA 

CAŁEJ SZEROKOŚCI FOLII 

SYSTEM POMIARU FOLII SZTYWNEJ:  ESSAIR DUPLEX 

PŁYTA ALUMINIOWA - 
REFLEKTOR 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PNEUMATYCZNO INDUKCYJNY 

Typowa dokładność ≈ 10 μm 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PNEUMATYCZNO INDUKCYJNY 

PRZYKŁADY INSTALACJI 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PULPIT OPERATORA 
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HMI: PREZENTACJA WYNIKÓW POMIARÓW 

WYNIKI POMIARÓW SĄ PREZENTOWANE W RÓŻNEJ FORMIE GRAFICZNEJ 

WYMIARY SKORELOWANE Z POPRZECZNYM POŁOŻENIEM CZUJNIKA [CM] 

NASTAWY URZĄDZENIA REGULACJI GRUBOŚCI [NP. ŚRUBY GŁOWICY SZCZELINOWEJ] 

Dane statystyczne profilu 

% pomiarów zgodnych z tolerancją 

Czerwone linie pola tolerancji 

Ikona wskazująca położenie silnika 

Wskaźnik położenia czujnika 

Narzędzia zmiany grafiki 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PULPIT OPERATORA 
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MAPA POMIARÓW 

HMI: WIZUALIZACJA WYNIKÓW POMIARÓW 

Wyniki pomiarów są reprezentowane kolorami i umieszczane na 

mapie zgodnie z położeniem czujnika w momencie pomiaru 

Paleta kolorów użyta do wizualizacji 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PULPIT OPERATORA 
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HMI: WIZUALIZACJA WYNIKÓW POMIARÓW 

INFORMACJE STATYSTYCZNE DOTYCZĄCE AKTUALNEJ PARTII PRODUKCYJNEJ 

Rozkład pomiarów 

Okno umożliwiające wyświetlanie 

jednej z poniższych danych: 

 Statistic trend 

 Reel envelop 

 Reel map 

 Scrap trend 

Informacja ogólna 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PULPIT OPERATORA 
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HMI: RAPORTY PRODUKCYJNE 

WYKORZYSTANIE PRZECHOWYWANYCH DANYCH 

ZACHOWANE RAPORTY MOGĄ BYĆ UŻYTE W DOWOLNYM CZASIE W 
CELU WYDRUKOWANIA LUB WYGENEROWANIA PDF 

MOŻLIWE JEST TEŻ DYNAMICZNE WYŚWIETLANIE DANYCH 
STATYSTYCZNYCH 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PULPIT OPERATORA 
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HMI: RAPORTY PRODUKCYJNE 

UŻYTE WZORY STATYSTYCZNE 

Odchylenie standardowe. 𝜎 =
1

𝑁
 𝑋𝑛

2 − 𝑋2𝑛=𝑁
𝑛=1  

Średnia  𝑋 =
1

𝑁
 𝑋𝑛
𝑛=𝑁

𝑛=1
 

)
3

;
3

( 


LCLXXUCL
MinimumCpk




UCL Set + Tol.up (upper control limit) 

LCL Set – Tol.down (lower control limit) 

Set  rated value, from the work recipe 

Tol.up,Tol.down upper & lower tolerances relative to set point, from the work  

             recipe 

ZASTOSOWANIE ZEBRANYCH DANYCH 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: PULPIT OPERATORA 
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SYSTEMY POMIARU ON-LINE: AUTOBOLT 
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HMI: REGULACJA PŁASKOŚCI– AUTOMATYCZNE STEROWANIE ŚRUB REGULACYJNYCH 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: AUTOBOLT 

Flatness Lip effect 

Streacks control 

Bottom 
view 

Lip Gap adj. section 
THERMAL BOLTS 



Reproduction and distribution of the whole or partial content of this presentation is forbidden without written permission. REV  00  – MARCH 2016 35 All you need, since 1979 

Equalization at 290ºC
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Breathable 

NECK-IN MAPPING MODELS 

NOWY ALGORYTM STEROWANIA GŁOWICĄ SZCZELINOWĄ 

TARGET PROFILE 

BOLT BOOSTER ACTION 

ROLL CONFORMITY 

BUZZING 

TARGET SHIFT CONTROL 

HMI: REGULACJA PŁASKOŚCI– AUTOMATYCZNE STEROWANIE ŚRUB REGULACYJNYCH 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: AUTOBOLT 
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HMI: AUTOMATYCZNY SYSTEM REGULACJI – UWAGI  

AUTOMATYCZNA REGULACJA PŁASKOŚCI 

 

 CZAS TRANSPORTU OD GŁOWICY DO SKANERA POMIAROWEGO 

 CZAS ODPOWIEDZI ŚRUB REGULACYJNYCH  

 EFEKTYWNA ZMIANA GRUBOŚCI FOLI W ZALEŻNOŚCI OD WIELKOŚCI WYDŁUŻENIA ŚRUBY 

 WPŁYW DZIAŁANIA DANEJ ŚRUBY NA DZIAŁANIE ŚRUB SĄSIADUJĄCYCH (UGIĘCIE WARGI USTNIKA, STRATY CIEPŁA) 

 EFEKT „SZYJKI” (BOLT MAPPING) 

 MOŻLIWOŚĆ PRZEPŁYWU CIEPŁA ZE ŚRUB DO MATERIAŁU FOLII 

 ZMIANY GRUBOŚCI POWODOWANE NIESTABILNĄ WYDAJNOŚCIĄ EKSTRUDERA, NIESTABILNĄ PRĘDKOŚCIĄ KALANDRA ITP. 

 … 

SYSTEMY POMIARU ON-LINE: AUTOBOLT 
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POMIAR WARTOŚCI ŚREDNIEJ 

 

 CZAS ODPOWIEDZI NA WZROST PRĘDKOŚCI LINII LUB PRĘDKOŚCI EKSTRUDERA 

 CZAS TRANSPORTU OD GŁOWICY DO SKANERA POMIAROWEGO 

 ZMIANY GRUBOŚCI WYNIKAJĄCE Z NIESTABILNEJ PRACY EKSTRUDERY / KALANDRA    

 W PRZYPADKU KOEKSTRUZJI: UDZIAŁ WYDAJNOŚCI POSZCZEGÓLNYCH KOEKSTRUDERÓW WZGLĘDEM GŁÓWNEGO. 

 … 

HMI: AUTOMATYCZNY SYSTEM REGULACJI – UWAGI CD. 

ON LINE MEASUREMENT SYSTEMS: AUTOBOLT 
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SYSTEMY INSPEKCJI WIZYJNEJ 
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 Inspection of Marks 

 

 Inspection of Web Defects 

TYPOWE DEFEKTY 

 Błędy powłoki  Zmarszczenia 

Przebarwienia  Dziury 

 Żelki  Defekty walców kalandra 

 Zabrudzenia  Strzępienie krawędzi 

SYSTEMY INSPEKCJI WIZYJNEJ 
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CCD - Linear Camera Technology 

SYSTEMY INSPEKCJI WIZYJNEJ 

Częstotliwość liniowa 80KHz 

Matryca CCD 2048 / 4096 pikseli  

Wymiary pikseli CCD  10 x 10 μm 
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OŚWIETLENIE W TECHNOLOGII LED ŹRÓDŁAMI LINIOWYMI 

Rozpraszanie Odbicie 

WARIANTY 

Prześwietlanie 

SYSTEMY INSPEKCJI WIZYJNEJ 
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HARDWARE 

SYSTEMY INSPEKCJI WIZYJNEJ 
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SOFTWARE 

Production/Reel Reports 
Teleservice 

SYSTEMY INSPEKCJI WIZYJNEJ 
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Electronic SYSTEMS S.p.A.  
SR 229 Km 12,200 MOMO (NO) ITALY 

| phone +39 0321/928210 
| fax +39 0321/926855  

e-mail: info@electronicsystems.it 

 

ELECTRONIC SYSTEMS’s office in Poland: 
ul. Polnej Róży 9/33 
02-798 Warszawa 
Tel. +48 22 467 08 47 
Tel. mob. + 48 603 639 096 
www.ipmtc.com.pl 
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