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16hen, Ressourcen sparen: LiquiSonic®.
ertiger, innovativer Sensortechnologie.

razise, bedienerfreundlich.

LiquiSonic® ist ein Inline-Analysesystem, das
direkt im Prozess ohne Zeitverzug die Konzen-
tration in einer Flissigkeit bestimmt. Das Ge-
rat basiert auf der hochprazisen Messung der
absoluten Schallgeschwindigkeit und Prozess-
temperatur und erlaubt so die Berechnung und
Uberwachung von Konzentrationen.

Nutzen fUr den Anwender:

- optimale Anlagensteuerung durch
Online-Information Uber den Prozesszustand

- maximaler Wirkungsgrad der Prozesse

- Erhdéhung der Produktqualitat

- Abbau aufwendiger Labormessungen

- Einsparung von Energie- und Materialkosten

- sofortige Erkennung von Einbrlchen in das
Abwasser oder in die Prozessflissigkeit

- reproduzierbare Messergebnisse

Die Verwendung modernster digitaler Signalver-
arbeitungstechnologien garantiert eine duBerst
genaue sowie stdrsichere Messung der abso-
luten Schallgeschwindigkeit und Konzentration.
Zusatzlich sichern integrierte Temperatursenso-
ren, die ausgefeilte Sensorkonstruktion und ein

in unzéhligen Messreihen und vielen Anwend-
ungen gewachsenes Know-How eine hohe Zu-
verlassigkeit des Systems mit langer Laufzeit.

Vorteile des Messverfahrens:

- absolute Schallgeschwindigkeit als eindeutige
und ruckflhrbare physikalische GroBe

- unabhéangig von Farbe, Leitfahigkeit und
Transparenz der ProzessflUssigkeit

- Einbau direkt in Rohrleitungen und Behalter

- robuste Sensorkonstruktion in komplett
metallischer Ausfuhrung ohne Dichtungen
oder bewegliche Teile

- wartungsfrei

- Korrosionsbestandigkeit durch Verwendung
von Sondermaterialien

- Einsatz bei Temperaturen bis 200 °C

- hohe, driftfreie Messgenauigkeit auch bei
hohem Gasblasenanteil

- Anschluss von bis zu vier Sensoren pro
Controller

- Weiterleitung der Messergebnisse Uber Feld-
bus (Profibus DP, Modbus), analoge Aus-
gange, serielle Schnittstelle oder Ethernet
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1 Anwendungen




1.1 Konzentrationsmessung und

Produktqualitat

Explosiv, korrosiv and teilweise sehr hei3 oder to-
xisch - so zeichnen sich typische petrochemische
ProzessflUssigkeiten aus. Egal ob Offshore, in der
Raffinerie oder petrochemischen Fabrik - geeignete
Messsysteme mussen robust und langzeitstabil mit
solchen Medien umgehen. Zudem muss eine kor-
rekte Prozesskontrolle selbst unter hartesten Umge-
bungsbedingungen wie im Ex-Bereich oder in salz-
haltiger Atmosphére gewéhrleistet werden.

Der Einsatz der LiquiSonic® Messtechnik und ihre
leichte Integrierbarkeit in vorhandene Anlagen er-
moglicht bei relativ geringen Projektkosten teilweise
erhebliche Verbesserungen der Anlagenauslastung,
der Prozesssicherheit oder der Produktausbeute.

Insbesondere in der petrochemischen Industrie ha-
ben LiquiSonic® Systeme seit Uber 30 Jahren vielfal-
tige Anwendungsgebiete erschlossen:

- schnelles Erkennen von Ubergéngen zwischen
Produkt- und Tragerphasen

- Konzentrationsmessungen an verschieden quali-
tats- und sicherheitsrelevanten Prozesspunkten

- Konzentrationsmessung in komplexen Stoffgemi-
schen (Mehrkomponentenanalyse) zur Steuerung
verfahrenstechnischer Prozesse

- inline Uberwachung der Gaswéscher Konzentrati-
onen fur schnelles Eingreifen

1.1.1  Qualitatsbestimmung (Ethylenoxid)

Zahlreiche Produkte petrochemischer Prozesse die-
nen als Ausgangsmaterial fur die Chemie, Pharma-
zie, Kunststoffproduktion, Dingemittelsynthese etc.
Unter anderem gilt es Qualitatsstandards des End-
produkts bzw. des eingehenden Warenstroms kon-
tinuierlich zu Uberwachen. So sollen beispielsweise
Fremdsubstanzen und Konzentrationsschwankun-
gen in der Qualitat von Ethylenoxid (EO) rechtzeitig
erkannt werden.

LiquiSonic® Systeme Uberzeugen auch in nicht leit-
fahigen ProzessflUssigkeiten. Auch fUr die Kontrolle
von Flussiggasen und Anwendungen im Ex-Bereich
bietet SensoTech langjahrig bewahrte Sensorldsun-
gen. So kdnnen beispielsweise Fehlchargen, Fehl-
dosierungen und mindere Qualitéaten bereits im Wa-
reneingang detektiert werden.

Die Qualitdt und Konzentration verschiedener
Flussiggase stellt Anwender haufig vor eine Prob-
lemstellung: die Suche nach einem robusten, drift-
freien Messgerat im Ex-Bereich, welches die Daten
loggt und zudem prézise Schwankungen und Be-
reichsUberschreitungen detektiert und weiterleitet.

LiquiSonic® Systeme sind all diesen Herausforde-
rungen gewachsen und zudem leicht zu bedienen.

Zusammenhang zwischen Schallgeschwindigkeit und Konzentration binarer Flissigkeiten
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1.2

Bei einer Vielzahl verfahrenstechnischer Zwischen-
schritte mussen verschiedene Produktphasen sicher
von Tragerphasen getrennt werden. Dies erfolgt so-
wohl in kontinuierlichen Verfahren als auch in Batch-
prozessen.

Phasentrennung

Haufig geschieht dies bei Batchprozessen durch
manuelles Umschalten von Ventilen sowie visueller
Beobachtung der PhasenlUbergange (Schauglaser).
Diese Verfahrensweise ist jedoch durch eine geringe
Reproduzierbarkeit gekennzeichnet. Eine Automati-
sierung lasst sich einfach durch den Einsatz eines
LiquiSonic® Tauchsensors realisieren.

Der Verlauf der Schallgeschwindigkeit zeigt eine ty-
pische, signifikante Anderung des Signals zwischen
den einzelnen Phasen. LiquiSonic® liefert damit ein
eindeutiges Signal zur sicheren und reproduzierba-
ren Trennung der Produkt- und Tragerphase. Ins-
besondere die sekundenschnelle Ansprechzeit des
Sensors ermdglicht eine hohe Trennscharfe, die sich
bei entsprechenden Stoffumséatzen umgehend als
erhebliche Produkteinsparung auswirkt.

Produkt Produkt

Phasentrennung im Batch-Prozess

Ahnlich funktioniert der Einsatz von LiquiSonic® bei
kontinuierlichen Phasenabtrennungen. Hier ermdogli-
chen zwei Sensoren im Absetzbehdlter die kontinu-
ierliche Steuerung des Stoffzulaufes sowie der ab-
zutrennenden Phasenstrome. Das ermoglicht eine
verbesserte Auslastung der Anlage verbunden mit
einer erhdhten Produktausbeute.

LiquiSonic® Systeme sind erfolgreich implementiert
bei der Detektion und Trennung von:

- Uberwachung von Mehrstoffpipelines
- Kraftstoffe / Wasser

- Erdol / Salzwasser

- Glycerin / Biodiesel

- Gas / Flussigphasen

Im Gegensatz zu Leitfahigkeitssensoren koénnen
LiquiSonic® Sensoren auch in den verschiedensten
Trennprozessen von wassrigen und organischen
Phasen zum Einsatz kommen. Die kontinuierliche
Messung erlaubt die Einstellung nahezu beliebi-
ger Trennbereiche innerhalb der Ubergangs- oder
Mulmphasen. Die Beobachtung des Signalverlaufs
ist direkt Uber die Trenddarstellung des Controllers
maoglich. Dort kdnnen Schaltschwellen der digitalen
Controllerausgange parametriert werden. Fir Insel-
|[6sungen kdnnen diese Ausgange direkt vorhandene
Mehrwege-Ventile oder Ventilknoten schalten.

—



1.2.1  Roholaufbereitung/

Water Cut Analyzer

Durch den Dichteunterschied zwischen Erddl und
Salzwasser kénnen die beiden Phasen separiert
werden. Das unter dem Ol schwimmende Salzwas-
ser wird abgepumpt. Die Trennung des Salzwassers
vom Erddl kann mittels LiquiSonic® Messtechnik
Uberwacht werden. Dabei werden die charakteris-
tischen Schallgeschwindigkeiten der jeweiligen Pha-
sen gemessen und am Controller ausgewertet. So
ist eine sekundenschnelle Phasentrennung maoglich.

Trotz hoher Durchflussraten werden dank der extrem
geringen Ansprechzeit (< 1 Sekunde) selbst kurze
Wasser- bzw. Olabschnitte schnellstméglich erkannt
und abgetrennt. Durch diese prézise Abtrennung
des Salzwassers, kommt es zu einer Steigerung des
Erddlertrags. Zudem wird die erforderliche Qualitat
fur die anschlieBende Verarbeitung in der Raffinerie
gesichert.

Far die verschiedensten Prozessflissigkeiten liefern
LiquiSonic® Sensoren eindeutige, temperaturkom-
pensierte Konzentrationswerte. Damit kdénnen an
relevanten Stellen verfahrenstechnischer Prozesse
folgende Aufgaben erflllt werden:

- Uberwachung und Erkennung angelieferter
Produkte

- Qualitdtstiberwachung an Zwischenprodukten

- Steuerung und  Uberwachung  (Verdiinnen,

Aufkonzentrieren, Produkteinbriiche)
- Uberwachung der Qualitat des Endproduktes

1.2.2  Treibstoffe und Wassereinbruch

Die Bestimmung der Produktsorte und des Wasser-
gehaltes sind elementar fUr die Qualitatssicherung
petrochemischer Erzeugnisse. LiquiSonic® Systeme
werden erfolgreich zur Erkennung und Differenzie-
rung zwischen Heizdl, Benzin, Diesel, Kerosin und
weiteren Treibstoffen verwendet. Zudem kann der
Wassergehalt mit inline Schallgeschwindigkeitssen-
soren zielgenau ermittelt und durch diverse Schnitt-
stellen, u.a. Profibus DP, an Leitsysteme Ubermittelt
werden. Fehlbeflllungen und Anlieferungen minderer
Qualitatsstufen werden erfolgreich vermieden. Auch
Wassereinbriche in Treibstoff kénnen inline detek-
tiert werden um die Anlagensicherheit zu sichern.

Phasentrennung mittels LiquiSonic® Schallgeschwindigkeitsmessung
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1.3 Gaswascher

Gaswascher sind ein wichtiger Bestandteil petroche-
mischer Anlagen. Hier bestehen die zu messenden
Flissigkeiten aus meist drei Hauptkomponenten.

Typische Beispiele hierfur sind:
- MDEA (Piperazin) / Wasser

- Natronlauge-Natriumchlorid und -carbonat/\Was-
ser

- Kaliumcarbonat-Kaliumhydrogencarbonat/Wasser

Im Gaswascher wird eine Waschfllssigkeit mit dem
zu reinigenden Gasstrom in Kontakt gebracht, wobei
bestimmte gasférmige, flussige und feste Bestand-
teile von der FlUssigkeit absorbiert werden.

Bei der Prozessanalyse in  Gaswaschern
gibt es verschiedene Messstellen, bei denen
LiquiSonic® Systeme erfolgreich eingesetzt werden.
Durch deren Verwendung ist es maoglich, die Kon-
zentration der Waschldsung inline und ohne Zeit-
verzug, sowie des Salzes separat zu bestimmen.
Somit kann eine definierte Nachscharfung der
Waschfllssigkeit erfolgen und die Fllssigkeitskon-
zentration immer im Bereich der maximalen Loslich-
keit bzw. Absorption gehalten werden.
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Eine Unterdosierung, d. h. ungentgende Reinigung
wird somit ebenso vermieden wie eine Uberdosie-
rung, also ein zu hoher Materialeinsatz mit den damit
verbundenen Kosten und Ressourcenverbrauch.

Die robuste Sensorkonstruktion und die Wahl von

Sonderwerkstoffen, wie HC2000, sichern lange Pro-
zessstandzeiten des Systems.

Wasch-

flussigkeit

Gaswascher

1,2 Rohrleitung
3 Rohrleitung
4 Rohrleitung

Regeneration

Entleerung

_

Messaufgabe Messaufgabe

Kontrolle und Uberwachung der Konzentration der Natronlauge und der Salze
Kontrolle und Uberwachung der Konzentration frischer Waschfliissigkeit

Uberwachung von Durchbriichen beim Auskreisen der Salze



Mit dem LigquiSonic® System kdénnen in Mehrstoff-
gemischen durch Verwendung einer zusatzlichen
physikalischen MessgréBe die Konzentrationen der
Einzelkomponenten ermittelt werden. Vorzugsweise
kommen hier Leitfahigkeitssensoren zum Einsatz.

Insbesondere an Natronlauge-Gaswaschern und
Neutralisationskolonnen ist eine kontinuierliche
Uberwachung der NaOH und NaCl-Konzentration
notwendig zur:

- Minimierung des Natronlauge-Einsatzes durch
konzentrationsgesteuerte Fahrweise

- Vermeidung  von  Korrosion  durch  nicht
neutralisierte saure Prozessflussigkeit

- Vermeidung von Notfallen (Emergency Vent Scrub-
ber) im Falle von Unterdosierungen

Die Uberwachung beider Konzentrationen eréffnet
im Vergleich zur pH-Wertmessung umfangreiche
Prozessoptimierungsmoglichkeiten und nahezu un-
begrenzte Laufzeiten. Der kostenintensive Kalibrier-
und Wartungsaufwand entféllt vollstandig.

Konzentration 1: Lauge

Konzentration 2: Salzgehalt

. LiquiSonic® Ultraschallsensor
= | I-

Beispiele gangiger Anwendungen:
- Rauchgaswascher

- Gastrocknung

- Phosgenabsorber

- Schwefeldioxidwascher

- Benfield-Wascher

- Ammoniakanlagen

- Synthesegasanlagen

- Erdgasanlagen

- Chlorgaswascher

- Notfallgaswascher (Emergency Vent Scrubber)
- Phosgengaswaéscher

Analyse von 3-Komponenten-Gemischen mit LiquiSonic®
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1.3.1  Methyldiethanolamin (MDEA)

Die Amin-Wasche ist ein chemischer Prozess zur
Abscheidung von CO,, H,S und anderen sauren Ga-
sen aus Erdgas. Hierbei wird eine leicht alkalische
wassrige Ldsung von Aminen eingesetzt, die die
sauren Gase reversibel chemisch absorbiert.

Ziel der Gaswasche ist es, das saure Erdgas
fir die weitere Beférderung gemaB der Pipe-
line-Anforderung aufzubereiten, da es sonst zu
Korrosionsschaden kommen kann.

Im Absorber wird das Erdgas im Gegenstrom durch
die Waschflussigkeit geleitet. Am oberen Ende des
Absorbers tritt das gereinigte Erdgas aus. Wegen
seiner hohen Selektivitat zu H,S und CO, wird Me-
thyldiethanolamin (MDEA) als Absorptionsmittel ein-
gesetzt.

Das mit H,S und CO, verunreinigte MDEA (rich
amine) wird nach der Wasche in den sogenannten
Stripper Uberflhrt. Im Stripping-Prozess kommt es
zur Erhitzung der Waschlésung, wodurch die Gase
desorbieren.

Das regenerierte MDEA (lean amine) wird anschlie-
Bend gekuhlt, gefiltert und der Absorption wieder
zugefuhrt.

Das LiquiSonic® Messsystem ermdglicht eine ge-
naue Analyse der regenerierten MDEA-Konzentrati-
on sowie eine permanente Datenerfassung.

Durch die inline-Messung ist die Amin-Wasche
rund um die Uhr Uberwacht. So kann jederzeit auf
schwankende MDEA-Konzentrationen reagiert und
der Wirkungsgrad der Absorption gesteigert wer-
den.

Die kontinuierliche Messung der MDEA-Konzentra-
tion lasst auBerdem die manuelle Probeentnahme
entfallen. Dadurch kommt es zur Einsparung an Ma-
terial- und Arbeitskosten sowie einer Steigerung der
Anlagensicherheit.

LiquiSonic® gewahrleistet die Reinheit der regene-
rierten MDEA-Waschldsung fur den optimalen Wir-
kungsgrad der Absorption.

Durch Vermeidung von Uberdosierung der MDEA-
WaschflUssigkeit kommt es zur Einsparung von
Kosten und Material.

Die Sensoren werden in der Rohrleitung DN50 vom
Stripper zum Absorber nach dem Amin-Kuhler und
dem Filter eingebaut sowie zusatzlich im MDEA-
Tank.

gereinigtes Erdgas MDEA H,0 Sauergas
MDEA Tank
lean-MDEA
.$ tripp

Erdgas inkl.
Sauergas
(H,S, CO)

rich-MDEA

1 Rohrleitung
2 MDEA Tank

A
N

Messaufgabe Messaufgabe

Echtzeitkontrolle der Konzentration von regeneriertem MDEA
Uberwachung der MDEA Konzentraation direkt im MDEA Tank



1.3.2 Benfield Synthesegaswascher

Ein weiteres Verfahren ist der Benfield-Synthesegas-
wascher. Er wird zum Beispiel bei der Ammoniaksyn-
these oder in der Ethylenoxidherstellung eingesetzt.

Der Benfield-Prozess nutzt heie Kaliumcarbonatl®-
sung (K,CO,) als Absorptionsmittel.

Das zu reinigende Gas wird bei hohem Druck
(z. B. 2 MPa) im Gegenstrom durch die K,CO,-L6-
sung im Absorber geleitet. Diese reichert sich mit
CO, an und reagiert teilweise zu Kaliumhydrogen-
carbonat (KHCO,).

Am oberen Ende des Absorbers tritt das gereinig-
te Gas aus. Die Temperatur im Absorptionsprozess
liegt Ublicherweise zwischen 100 und 110 °C.

Beim Desorbieren mithilfe von Dampf und Druck-
verlust wird das aufgenommene CO, wieder in die
WaschflUssigkeit abgegeben. Die regenerierte K,CO,
flieBt anschlieBend wieder zum Absorptionskreislauf.

Bei der Reinigung von Gasstréomen liegt das Augen-
merk hingegen auf der Vermeidung einer Unter- oder
Uberdosierung der Waschflissigkeit. Dies soll einer-
seits eine unzureichende Gasreinigung und ander-
seits einen Uberhdhten Materialeinsatz und die damit
verbundenen Kosten minimieren. Die kontinuierliche
Messung direkt im Prozess gewahrleistet dabei ein
optimales Konzentrationsmanagement.

gereinigtes Synthesegas

Bei zu hoher KHCO,-Konzentration kommt es zur
Schaumbildung und Verminderung des CO,-Ab-
sorptionsverhaltens. Zu wenig K,CO, flhrt zu
mangelnder Absorption. Diese Konzentrations-
schwankungen der Waschfllssigkeit erkennt das
Messsystem ohne Zeitverzug.

LiquiSonic® ermdglicht somit eine automatische Re-
gelung der K,CO,-Lésung im Bereich der maxima-
len Absorption bzw. des maximalen Wirkungsgrades
des Gaswaschers. Zeitintensive Labormessungen
ertibrigen sich.

Durch die Vermeidung von Uber- und Unterdosie-
rung kommt es zur Einsparung von Materialkosten
beim Absorber (K,CO,) und Desorber (Dampf).

Die LiquiSonic® Tauchsensoren konnen leicht di-
rekt in die Rohrleitung installiert werden. Eine typi-
sche Einbaustelle befindet sich in den Rohrleitungen
(DN80) vom Absorber zum Desorber bzw. in dessen
Ruckfuhrung.

Der Controller zeigt die gemessene Konzentration
der K,CO,-Waschflussigkeit sowie des KHCO,-
Salzes an.

Der LiquiSonic® Controller ist mit dem Sensor sowie
der Messeinheit fur die zweite physikalische GroBe,
vorzugsweise Leitfahigkeit, verbunden. Der Control-
ler zeigt im HauptmenU die Konzentration der Nat-
ronlauge sowie der Salze an.

Sekundenschnelles Eingreifen in den Prozess statt
langes Warten auf Laborwerte.

Sauergas (CO,)

Synthesegas
+
Sauergas
(CO)

Messaufgabe Messaufgabe

1 Rohrleitung Konzentrationsmessung vom Absorptionsmittel K,CO, und dem Salz KHCO,

2 Rohrleitung Echtzeitkontrolle der regenerierten K,CO, Waschlésung



1.4 Alkylierung (HF, H,SO,)

Zu den wichtigsten Schllsselprozessen in der pet-
rochemischen Industrie zahlen Alkylierungsanlagen.
Wahrend die H,SO, Alkylierung mit Sicherheits- und
Umweltschutzaspekten punktet, zeigt die HF Alkylie-
rung typischerweise ein effizienteres Saurerecycling.

Ein gefahrenfreier Betrieb der Anlage bei Optimie-
rung Okonomischer sowie 6kologischer Gesichts-
punkte und konstanter Qualitdt muss gewahrleistet
werden kdnnen.

Mit steigender Anforderung an die Produktqualitat
von Benzin und Erhdhung der Oktanzahl werden
Alkylierungsanlagen immer mehr zum Herzstiick von
Raffinerien.

Die robuste LiquiSonic® Messtechnik setzt seit Jah-
ren MaB3stabe in der 3-Komponenten-Analyse. Auch
unter schwierigen Bedingungen verhindert sie durch
den Einsatz von zahlreichen Sondermaterialien
Korrosion, Abrieb und Drift effektiv.

Ausgangsmaterial stellen die beim Fluid Catalytic
Cracking (FCC) entstehenden Olefine (Buten, Pro-
pen) und die Isoalkane aus Rohdl dar. Gemeinsam
mit HF bzw. H,S0, als Katalysator entstehen hoch-
wertige Alkylate.

Durch ihre hohe Oktanzahl, wenige Aromaten und
vergleichsweise umweltfreundlichen Eigenschaften
sind sie sowohl 6konomisch als auch 6kologisch
perfekt fur das Benzin-Blending geeignet.

.
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Wichtigste Anforderung an die Alkylierungsanlage
ist der fehlerfreie Betrieb, auch bei schwankender
Edukt-Zusammensetzung sowie Nebenkomponen-
ten.

Um u.a. einen ,acid runaway“ zu verhindern, ist
zudem ein minimaler ASO Gehalt (acid soluble oil)
gewunscht. Zur Vermeidung dieses 6konomischen
Extremfalls ist die Kontrolle der Saure-, Wasser- und
ASO-Menge immens wichtig. Traditionelle Probe-
nahmen sind potentiell geféhrlich, zeitintensiv und
liefern erst Stunden spater Ergebnisse.

Hier punktet LiquiSonic® mit sekundenschneller
inline-Analyse und Datenaufzeichnung sowie gestei-
gerter Anlagenproduktivitat.

Die inline Prozesskontrolle mit dem LiquiSonic®
Messsystem bietet folgende Vorteile:

- Anlagenauslastung durch wartungsfreie Funktion

- gleichbleibende Prozessstabilitat und
Alkylatqualitat

- Korrosionsschutz durch inline Bestimmung des
aktuellen Wassergehaltes

- Vermeidung eines raschen Saureverbrauchs
(acid runaway)

- rlickverfolgbare Uberwachung mit
Datenaufzeichnung

- Erhdhung der Betriebssicherheit durch minimierte
Probenahmen und Laboranalysen

Kosten- und Zeiteinsparung:
- Reduzierte Probenahmen und Laborkosten



Die LiquiSonic® Tauchsensoren kénnen leicht direkt
in die Rohrleitung installiert werden und sind ATEX,
IECEX sowie FM zertifiziert.

Mdogliche Einbaustellen befinden sich vor oder nach
dem Saureabscheider sowie am Alkylatauslass des
Isostrippers.

Durch die Materialwahl Hastelloy C-276, alternativ
Monel, ist eine langjahrige Anlagenstabilitat trotz
schwieriger, korrosiver Prozessbedingungen mog-
lich.

Der LiquiSonic® Controller ist mit dem Ultraschall-
sensor sowie einem Dichte-Messgerat verbunden.

Der Controller zeigt im HauptmenU die Konzentrati-
onswerte der Saure sowie der ASOs an.

Typische Messaufgabe:

Konzentration HF / H,S0O,: 80 - 95 Mm%
Konzentration Wasser: 0-10mMm%
Konzentration ASO: 0-10mMm%

LiguiSonic® Konzentrationsbestimmung von
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Die Konzentrationswerte sowie weitere Parame-
ter, wie Temperatur, Schallgeschwindigkeit und der
Druck, kénnen am LiquiSonic® Controller in Echtzeit
visualisiert werden.
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m S1: Konzentration 7,50 m%

mS1: Temperatur 25,55 °C 8,00 40,00
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Trenddarstellung des LiquiSonic® Controllers

Schwefelséure, Wasser und Butanol
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2 LiquiSonic®System




2.1 LiquiSonic® 20 und 30

Das LiquiSonic® System besteht aus einem oder
mehreren Sensoren und einem Controller.

Der Ultraschallsensor beinhaltet die eigentliche
Ultraschall-Messstrecke sowie die hochgenaue
Temperaturerfassung.

Der Controller 30 ist ein leistungsstarkes Bedienge-
rat, das bis zu vier Sensoren verwaltet. Diese kon-
nen in unterschiedlichen Stufen installiert werden,
wobei standardmaBig die maximale Entfernung
zwischen Controller und Sensor 1000 m betragt.
Optional sind auch gréBere Entfernungen moglich.

Der Controller 20 ist eine Variante mit reduziertem
Funktionsumfang und mit Anschluss von einem
Sensor.

Linienstruktur

digitaler Bus __max. 1000m

Controller mit Anschluss von maximal vier Sensoren

Jeder Sensor arbeitet autark und kann in unter-
schiedlichen Applikationen betrieben werden.

Die flissigkeitsberihrenden Teile des Sensors be-
stehen standardmaBig aus Edelstahl DIN 1.4571.
Die robuste und vollstandig gekapselte Konstrukti-
on bendtigt keine Dichtungen oder ,Fenster” zum
Prozess und ist somit vollstandig wartungsfrei.

Verschiedene im Sensor integrierte Zusatzfunkti-
onen wie der Stromungswachter und die Nass-/
Trockenuberwachung erhdéhen deutlich den Kun-
denutzen. Die LiquiSonic® Hochleistungstechnolo-
gie gewahrleistet stabile Messergebnisse, selbst bei
erhdhtem Gasblasenanteil und starker Signaldamp-
fung durch die ProzessflUssigkeit.

Die spezielle Sensorelektronik befindet sich in ei-
nem geschlossen Druckgussgehause mit Schutzart
IP65 und kann bei Bedarf vom Sensor abgesetzt
montiert werden.

Far den Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen
ist der Tauchsensor Ex 40-40 durch ATEX- und IE-
CEx-Zertifizierung (Ex d IIC T1 bis T6 Ga/Gb, Zone
0/ Zone 1) und FM-Zertifizierung (Class I, Division
1, Groups A, B, C, DT1-T6) zugelassen.

3 B
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Tauchsensor Ex 40-40

Der Controller 30 verwaltet die Messdaten und
Ubernimmt die Visualisierung. Die Bedienung erfolgt
Uber das hochaufldsende Touchdisplay. Durch die
sichere Netzwerkintegration inklusive Webserver
kann der Controller alternativ Gber Browser mit
einem PC oder Tablet bedient werden.

Die Prozessdaten werden jede Sekunde aktualisiert.
Durch Justierfunktion kann der Anzeigewert an
betriebsinterne Referenzwerte angepasst werden.
Bewegen sich die Messwerte auBerhalb des Grenz-
bereichs, wird dies im Display angezeigt und es
erfolgt sofort ein Signal.

Die Messdaten kdnnen Uber mehrere frei skalierba-
re analoge oder Relais-Ausgange sowie Uber ver-
schiedene Feldbusschnittstellen an Steuerungen,
Leitsysteme oder PCs Ubertragen werden.

Im umfangreichen Datenlogbuch werden die
Messwerte gespeichert. Es stehen 2 GB fir Pro-
zessinformationen und 32 (optional 99) Produktda-
tenséatze fUr verschiedene Prozessflissigkeiten zur
Verfigung. Zur Verarbeitung am PC kénnen diese
Uber Netzwerk oder USB-Schnittstelle ausgelesen
werden. DarUber hinaus lassen sich Prozessproto-
kolle fir Dokumentationszwecke leicht erstellen.

Ergénzend ist im Controller 30 ein Ereignislogbuch
integriert. Darin werden Ereignisse wie ein manu-
eller Produktwechsel, Konfigurationsanderungen
oder Warn- und Statusmeldungen dokumentiert.



2.2 LiquiSonic® 40

LiquiSonic® 40 erméglicht die Konzentrationsbe-
stimmung in 3-Komponenten-Flussigkeiten. Somit
kann zum Beispiel in Neutralisationsprozessen die
Konzentration der Waschldsung und des Salzes
separat ermittelt werden.

Das Messprinzip beruht darauf, dass die Konzen-
trationséanderungen einzelner Komponenten einer
Flissigkeit verschieden auf physikalische GréBen
wie Schallgeschwindigkeit, Leitfahigkeit und Dichte,
wirken. Diese Charakteristik ist als Berechnungs-
model in der Auswerteeinheit (Controller) hinterlegt,
so dass die physikalischen GroBen in Konzentratio-
nen umgerechnet werden kénnen.

Durch die parallele Erfassung zweier physikalischer
GroBen (Schallgeschwindigkeit und Leitfahigkeit)
kénnen somit gleichzeitig zwei Konzentrationen
bestimmt werden.

Die Messwerte stehen dem Nutzer oder Prozess-
leitsystem Uber analoge Ausgange sowie Feldbus
zur Verflgung.

LiquiSonic® 40 ist fur den Einsatz in aggressiven
Flissigkeiten standardmaBig mit einem Halar- (auch
E-CTFE) beschichteten Rohrsensor und einem

PFA- oder PEEK-beschichteten Leitfahigkeitssensor

ausgestattet, welche eine chemische Resistenz
gegenuber einer Vielzahl von Stoffen besitzen.

(SensoTech)

LiquiSonic® Controller und Halar-beschichteter Rohrsensor

Der Rohrsensor verfugt weiterhin Gber eine hochef-
fiziente Ultraschallkeramik, welche die Messung
auch bei hohem Gasanteil in der FlUssigkeit ge-
wahrleistet. FUr den Einsatz in explosionsgefahrde-
ten Bereichen ist der Rohrsensor ATEX und IECEx
zertifiziert (I 1/2 G / Ex d IIB T1 bis T6 Ga/Gb).

!

Leitfahigkeitssensor

4...20mA
- 24 VDC
—_—] Controller

e

Halar-beschichteter | [ o
Rohrsensor

nnnnns=j ¢ )‘
\ LiquiSonic” Bus

| 24 VDC

!

Anschluss
Prozessleitsystem

LiquiSonic® 40 Messstelle




2.3 Zubehor

Um die LiquiSonic® Systeme adaquat zu installieren
und die Einbindung in das jeweilige Prozessleitsys-
tem zu erleichtern, stehen individuelle Moglichkeiten
zur Verflgung. Dabei haben sich die folgenden
Produkte als nttzlich erwiesen.

2.3.1  Controller- und Feldgehause

Der Controller ist fur den Einbau in Schalttafeln kon-
zipiert. Er ist alternativ in einem 19-Gehause
4 HE erhaltlich.

Um den Controller im Feld einzusetzen, sind Feld-
gehéduse aus Kunststoff oder Edelstahl lieferbar, die
den Bedingungen vor Ort optimal entsprechen.

Controllergehduse 19“ 4 HE

Material: eloxiertes Aluminium
AbmaBe: 482,9 (19) x 177 (4 HE) mm
Anwendung: Schaltschrankeinbau

2.3.2 UMTS-Router

Mit einem UMTS-Router ist es mdglich, eine Funk-
verbindung aufzubauen mit der auf die LiquiSonic®
Controller sicher aus der Ferne zugegriffen werden
kann. Dazu wird der Controller mit dem UMTS-
Router verbunden und im Browser des PCs die
entsprechende IP-Adresse eingegeben.

Die Fernverbindung bietet folgende Vorteile:
- Laden von Produktdatensétzen auf den Controller

- Auslesen des Controller-Logbuches, z.B. fUr die
Aufnahme von Produktdaten bei unbekannten
ProzessfllUssigkeiten

- Systemfunktionstberwachung per Fernzugriff
- Controller-/Sensorkonfiguration per Fernzugriff
- weltweiter und schneller SensoTech-Service

2.3.3 Feldbus

Die Feldbusoption bietet die Mdglichkeit, den
Controller in ein Prozessleitsystem zu integrieren
oder den Prozessablauf mittels Steuerung (SPS) zu
automatisieren. Neben der Ubertragung von Mess-
werten, wie Konzentration oder Temperatur, kdnnen
auch Parameter und Steuerdaten (z.B. Produktum-
schaltung) ausgetauscht werden.

Prozessleitsystem (PLS) eingebauter Sensor

SPS andere LiquiSonic®
Adresse #3 Adresse #2 Adresse #3
| | | |

Feldbus Controller

Verbindungsschnittstellen

Der Controller unterstutzt verschiedene Feldbus-
systeme und folgt den von den jeweiligen Nor-
mungsorganisationen empfohlenen Standards. Als
gangige Varianten gelten Modbus und Profibus DP.

2.3.4 Netzwerkintegration

Der LiquiSonic® Controller besitzt eine Ethernet-
Schnittstelle, mit der die Einbindung in ein Netzwerk
mdglich ist. Nach Eingabe von Benutzernamen

und Passwort ist der Zugriff auf die gespeicherten
Logbucher méglich.

Durch die Integration sind zum Beispiel die Fernbe-
dienung, Abfrage von Statusinformationen, Pro-
duktdatensatzibertragung und Durchfiihrung von
Produktkalibrierungen im Netzwerk verfugbar.

Die Netzwerkintegration unterstutzt folgende
Funktionen:

- Webserver (HTTP)

- Kommandoschnittstelle (TELNET)

- Dateitransfer (FTP)

- Zeitsynchronisation (NTP)

- Benachrichtigungen per E-Mail (SMTP)



3 Qualitat und Service




Begeisterung fur technologischen Fortschritt ist
unsere treibende Kraft, den Markt von morgen
mitzugestalten. Dabei stehen Sie, unsere Kunden,
im Mittelpunkt. Ihnen gegentber fUhlen wir uns zu
Hochstleistung verpflichtet.

In enger Zusammenarbeit mit Ihnen gehen wir

den Weg der Innovation — indem wir die passen-
de Antwort auf Ihre anspruchsvolle Messaufgabe
entwickeln oder individuelle Systemanpassungen
durchfthren. Die steigende Komplexitat der appli-
kationsspezifischen Anforderungen macht dabei ein
umfassendes Verstandnis fur Zusammenhange und
Wechselwirkungen unerlasslich.

Kreative Forschung ist eine weitere, tragende Saule
unseres Unternehmens. So leisten die Spezialisten
unseres Forschungs- und Entwicklungsteams Wert-
volles zur Optimierung von Produkteigenschaften

— wie die Erprobung neuartiger Sensordesigns und
Materialien oder die durchdachte Funktionalitat von
Elektronik, Hard- und Softwarekomponenten.

Unser SensoTech-Qualitatsmanagement akzeptiert
auch in der Produktion nur Bestleistungen. Seit
1995 sind wir nach ISO 9001 zertifiziert. Alle Gera-
tekomponenten durchlaufen in den verschiedenen
Fertigungsstufen vielfaltige Prifprozeduren; die Sys-
teme werden bereits in unserem Hause einer Burn-
in-Prozedur unterzogen. Unsere Maxime: héchste
Funktionalitat, Belastbarkeit und Sicherheit.

All dies ist nur moglich durch den Einsatz und das
ausgepragte Qualitatsbewusstsein unserer Mitar-
beiter. Ihrem ausgezeichneten Fachwissen und ihrer
Motivation verdanken wir unseren Erfolg. Zusam-
men, mit Leidenschaft und Uberzeugung, arbeiten
wir mit Exzellenz, die ihresgleichen sucht.

Wir pflegen die Beziehungen zu unseren Kunden.
Sie grinden auf Partnerschaft und gewachsenes
Vertrauen.

Da unsere Gerate wartungsfrei arbeiten, kdnnen wir
uns in puncto Service ganz auf lhre Anliegen kon-
zentrieren und unterstitzen Sie aktiv durch profes-
sionelle Beratung, komfortable Inhouse-Installation
sowie Kundenschulungen.

In der Konzeptionsphase analysieren wir lhre Situa-
tionsbedingungen direkt vor Ort und fuhren gege-
benenfalls Testmessungen durch. Unsere Mess-
gerate sind in der Lage, auch unter ungunstigen
Konditionen hdchste Genauigkeit und Zuverlassig-
keit zu erzielen. Auch nach der Installation: Wir sind
fur Sie da, unsere Reaktionszeiten sind kurz —
dank spezifisch auf Sie abgestimmter Fernzugriffs-
optionen.

Im Zuge unserer internationalen Kooperationen
bilden wir ein global vernetztes Team fUr unsere
Kunden, das optimale Beratung und Service lande-
ribergreifend sicherstellt.

Wir legen deshalb Wert auf effektives Wissens- und
Qualifikationsmanagement. Unsere zahlreichen
internationalen Vertretungen in allen wichtigen
geografischen Markten der Welt kbnnen auf das
Expertenwissen innerhalb des Unternenmens
zurldckgreifen und aktualisieren kontinuierlich, in
applikations- und praxisbezogenen Weiterbildungs-
programmen, ihre Kompetenz.

Die Nahe zum Kunden, rund um den Globus:
neben der umfassenden Branchenerfahrung ein
SchlUsselfaktor fur unsere erfolgreiche Prasenz
weltweit.
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n geht, setzen wir MaBstaibe.
vativer Sensortechnologie.

razise, bedienerfreundlich.

SensoTech ist der Spezialist fur die Analyse und
Optimierung verfahrenstechnischer Prozesse in
Flussigkeiten. Seit der Grindung 1990 haben wir
uns zum fuhrenden Unternehmen fUr Messgera-
te zur Inline-Bestimmung von Konzentrationen in
FlUssigkeiten entwickelt. Unsere Analysesysteme
bestimmen den Trend — weltweit.

Innovatives Engineering made in Germany, des-
sen Prinzip die Messung der absoluten Schall-
geschwindigkeit im laufenden Prozess ist. Eine
Methode, die wir zu einer hdchst prazisen und
auBergewdhnlich bedienerfreundlichen Sensor-
technologie perfektioniert haben.

Typische Anwendungen neben der Konzentra-
tions- und Dichtemessung sind die Phasende-
tektion oder die Verfolgung von komplexen Re-
aktionen wie Polymerisation und Kristallisation.
Unsere LiquiSonic® Mess- und Analysesysteme
sorgen fur optimale Produktqualitat, fur hdchste
Anlagensicherheit oder senken durch effizien-
tes Ressourcenmanagement die Kosten in den
unterschiedlichsten Branchen, wie chemische
und pharmazeutische Industrie, Stahlindustrie,
Lebensmitteltechnologie, Maschinen- und Anla-
genbau, Fahrzeugtechnik und weiteren.

Wir wollen, dass Sie die Potenziale lhrer Produk-
tionsanlagen zu jedem Zeitpunkt voll ausschop-
fen. Systeme von SensoTech liefern hochge-
naue Messergebnisse auch unter schwierigen
Prozessbedingungen, exakt und reproduzierbar.
Und dies Inline und ohne sicherheitskritische
Probenentnahmen, sofort verfGgbar fur Ihr
Automatisierungssystem. Alle Systemparame-
ter lassen sich auBerdem mit leistungsstarken
Konfigurationstools anpassen, damit Sie sofort
und unkompliziert auf Verdnderungen reagieren
kénnen.

Wir bieten damit exzellente, ausgereifte Tech-
nologie zur Verbesserung lhrer Herstellungspro-
zesse und sind Partner flr anspruchsvolle, oft
ungeahnte Losungsansatze in lhrer Branche, fur
lhre Anwendungen — seien sie noch so spezi-
fisch. Wenn es um Flussigkeiten geht, setzen wir
die MaBstébe.
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SensoTech GmbH
Steinfeldstr. 1

39179 Magdeburg-Barleben
Germany

T +49 39203 514 100
F +49 39203 514 109
info@sensotech.com
www.sensotech.com

SensoTech Inc.

69 Montgomery Street, Unit 13218

Jersey City, NJ 07303
USA

T+1973 832 4575
F+1973 832 4576
sales-usa@sensotech.com
www.sensotech.com

SensoTech (Shanghai) Co., Ltd.
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In liquids, we set the measure.
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