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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



Inline-Prozessanalyse
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1 Schallgeschwindigkeit




Das Prinzip der Schallgeschwindigkeitsmessung
beruht auf einer Laufzeitmessung. Es wird ein
Ultraschallsignal durch die Flussigkeit von einem
Sender zu einem Empfanger gesendet. Um die
Geschwindigkeit des Signals zu ermitteln, wird die
Zeit gemessen, die der Schall vom Sender zum
Empfanger bendtigt.

Da der Abstand zwischen Sender und Empfanger
konstant ist, l&sst sich direkt die Schallgeschwin-
digkeit bestimmen.
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v: Schallgeschwindigkeit
s: Abstand zwischen Sender und Empfanger
t: Signallaufzeit

Zum Beipiel betragt bei 20 °C die Schallgeschwin-
digkeit von Wasser 1.483 m/s. Je nach Flussigkeit
liegt die Schallgeschwindigkeit zwischen 200 m/s
und 2.500 m/s.

Messprinzip der Schallgeschwindigkeit

Der Zusammenhang zwischen Schallgeschwin-
digkeit und Konzentration ist meist nicht linear.
Der Einfluss von Konzentrationsanderungen auf
die Schallgeschwindigkeit ist in der nachfolgenden
Grafik anhand einiger Beispiele zu erkennen.

Zusammenhang zwischen Schallgeschwindigkeit und Konzentration binarer FlUssigkeiten
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2 Alternative
Messverfahren




2.1 Dichte

Das Messprinzip der Dichtemessung beruht auf ei-
nem Feder-Masse-System: Ein Rohr wird in mecha-
nische Schwingung versetzt. Die Schwingfrequenz
ist von der Federkonstante und der Masse des
Rohrs mit seinem Inhalt abhangig.

Geht man davon aus, dass die Masse und das
Volumen des Rohrs konstant bleiben, kann durch
eine Frequenzmessung die Dichte der sich im Rohr
befindenden FlUssigkeit bestimmt werden.

Die Federsteifigkeit eines Rohrs ist temperaturab-
hangig. In der Regel wird die Temperatur im Gerat

gemessen und diese Abhangigkeit kompensiert.

Schallgeschwindigkeit

Ultraschallsensor

Bypass

?

Dichtesensor

Messprinzip der Dichte

Dichte

Biegeschwinger

Massedurchfluss-
sensor (Coriolis)

Konzentrationsbestimmung

Kalibrierflussigkeit

Einsatztemperatur
Typische Genauigkeit
Einbau

Einbau in Behélter
Wartung

Ausfuhrung

Beruhigungsstrecke

Gasblasen, Sedimente

Ablagerungen

Vibrationen

DruckstoBe

Sondermaterial

Druckverlust
Gewicht

spezifische Schallgeschwindigkeit
ist erforderlich (Laborvoruntersu-
chung oder Mediendatenbanken)

Wasser

-90 bis 200 °C

+0,05 m%

keine Bedingungen

direkt, kein Totraum

nicht erforderlich

inline, relativ leicht, robust

nicht erforderlich

kaum Einfluss auf Messgenauig-
keit, Alarmmeldung

nur Einfluss bei groBen Ablage-
rungen

kein Einfluss
(Arbeitsfrequenz > 1 MHz)

beeinflussen nicht die Mess-
genauigkeit

zahlreiche verflugbar

gering
4 bis 6 kg

spezifische Dichte vieler
Flussigkeiten ist haufig
dokumentiert

Referenzflissigkeit
(Referenzdichte)

-50 bis 200 °C

+0,05 m%

Bypass

nur Uber externen Bypass
nicht erforderlich

Bypass NW 6..25

nicht erforderlich

flihren zu falschen Mess-
werten

kleine und groBe Ablage-
rungen beeinflussen das
Schwingungsverhalten

empfindlich (Arbeitsfre-
quenz einige hundert Hz)

koénnen die Messgenauig-
keit beeinflussen

bei hohen Nennwei-
ten sehr kostenin-
tensiv

gering, da Bypass
2 bis 4 kg

indirekte Dichtebestim-
mung Uber die Messung
der Corioliskraft

Referenzflissigkeit
(Referenzdichte)

-40 bis 200 °C

+0,1 m%

inline, feste Stutzstellen
nur Uber externen Bypass
nicht erforderlich

inline, groB, schwer
erforderlich

flhren zu falschen Mess-
werten

kleine und groBe Ablage-
rungen beeinflussen das
Schwingungsverhalten

empfindlich (Arbeitsfre-
quenz einige hundert Hz)

kénnen die Messgenauig-
keit beeinflussen

bei hohen
Nennweiten sehr
kostenintensiv

hoch
10 bis 300 kg



2.2  Leitfahigkeit

Die elektrolytische Leitfahigkeit ist ein Mal fur die
Fahigkeit einer Losung ionische Ladungen zu trans-
portieren. Sie ist abhangig von der Art und Konzen-
tration der in der L&sung vorhandenen lonen sowie
von der Temperatur (bis zu 3 % pro °C).

Induktive Leitfahigkeitssensoren erzeugen mit Hilfe
einer Spule einen Strom in der FlUssigkeit. Dieser
Strom wird durch eine zweite Spule gemessen und
ausgewertet.

ausreichend Wandabstand einhalten

Messprinzip der Leitfahigkeit

Die Genauigkeit der Leitfahigkeitsmessung betragt
0,5 % vom Messbereich, wobei sich diese Genau-
igkeit bei Temperaturschwankungen und durch

nicht adaquate Einbaubedingungen verschlechtert.

_ Schallgeschwindigkeitssensor Leitfahigkeitssensor

sipev e Selzedindl @i 8t gneeer spezifische Leitfahigkeit vieler Flussigkeiten ist

Konzentrationsbestimmung lich (Laborvoruntersuchung oder Medienda- - .
h&ufig dokumentiert
tenbanken)
Kalibrierflussigkeit Wasser Referenzflissigkeit (NaCl-Losung)
Einsatztemperatur -90 bis 200 °C -20 bis 180 °C
Typische Genauigkeit +0,05 m% +0,25 m%
Einbau keine Bedingungen keine Bedingungen
Adapter/Aufhaltung fir DN 80 / 3“ erforderlich,
Einbau in Rohrleitung ab DN 10 da ein Abstand zu den Rohrwanden notwendig
ist
Wartung nicht erforderlich nicht erforderlich
Prozessflissigkeit anorganische und organische Flissigkeiten nur anorganische Flussigkeiten
Anzelllhl der Produktda- bis zu 256 bis zu 10
tensatze
Edelstahl (DIN 1.4404, DIN 1.4571, DIN Peek, PFA
Sondermaterial 1.4335), Halar, PFA, Tantal, Hastelloy, Titan,
Zirkonium, Monel, Incolloy, Inconel, ETFE
Messzyklus 32 Messwerte je Sekunde 1 Messwert je Sekunde
Gewicht 4 bis 6 kg 2 kg

Diagnosemdglichkeiten leistungsstark begrenzt



2.3 Refraktometrie

Das Refraktometer bestimmt den Brechungsindex
von flussigen und festen Stoffen. Die Bestimmung
des Brechungsindex beruht auf der Brechung des
Lichts, welches durch eine Flussigkeit reflektiert
oder gebrochen wird. Je nach Art und Konzentrati-
on der geldsten Stoffe wird das Licht unterschied-
lich gebrochen. Demzufolge ergibt sich der Bre-
chungsindex aus der Konzentration der gelosten
Stoffe.

8 - Fenster mit Dichlung
ader Kiabung

. Ablagerungen und
| s

Ein optischer Sensor (Fenster) misst die Reflexion Messprinzip eines Refraktometers

eines Lichtstrahls, der von einer LED-Lichtquelle
nach Auftreffen auf die Probe reflektiert wird.

Konzentrationsbestimmung

Kalibrierflussigkeit
Einsatztemperatur
Typische Genauigkeit
Einbau

Wartung
Kalibrierung/Justierung
Vibrationen

Konzentration

Prozessflussigkeit

Auswerteeinheit

Robustheit

Druck
Gewicht

Diagnosemdglichkeiten

spezifische Schallgeschwindigkeit ist erforder-
lich (Laborvoruntersuchung oder Medienda-
tenbanken)

Wasser

-90 bis 200 °C
+0,05 m%

keine Bedingungen
nicht erforderlich
plug & play

kein Einfluss

Berechnung der Konzentration aus der Schall-
geschwindigkeit

Messung unabhéangig von Farbe und Trans-
parenz

externer Controller

sehr robuste Konstruktion und Materialien

bis 250 bar
4 bis 6 kg
leistungsstark

keine Ubernahme der Brechungsindexwerte
aus der Literatur oder aus Hand- bzw. Labor-
refraktometern auf das Prozessgerat moglich

zertifizierte ReferenzflUssigkeiten

-20 bis 150 °C

+0,3 m%

keine Bedingungen

erforderlich

umfangreich, zeitintensiv

sehr empfindlich

keine direkte Konzentrationsberechnung
moglich

Messung abhangig von Farbe und Transparenz
temperatur- und stoBanfallige Auswerteelektro-
nik direkt am Sensorkopf

Angriff der Dichtung und Klebung am opti-
schen Fenster durch korrosive Flussigkeiten,
Ablagerungen auf dem Fenster

bis 10 bar
3 bis 5 kg
begrenzt



2.4 Radiometrie

Ein radioaktives Praparat sendet seine Strahlung
durch das Messgut, welche vom Detektor empfan-
gen wird. Ein Szintillator wandelt die radioaktiven
Strahlungen in Lichtblitze um und wertet deren
Anzahl aus. Da die Durchdringung der Gamma-
strahlungen von der Materie abhangig ist, wird aus
der Intensitat der ankommenden Strahlungen die
Dichte bestimmt.

Messprinzip einer radiometrischen Messung

sspezifische Schallgeschwindigkeit ist erforder-
lich (Laborvoruntersuchung oder Medienda-

Konzentrationsbestimmung

tenbanken)
Kalibrierflussigkeit Wasser
Einsatztemperatur -90 bis 200 °C
Typische Genauigkeit +0,05 m%
Einbau keine Bedingungen
Wartung nicht erforderlich
Lieferung Standardlieferung

Uberpriifung durch externe

nicht erforderlich
Personen

Schulung Bediener nicht erforderlich

TUV-Abnahme nicht erforderlich

Sicherheitsbeauftragter nicht erforderlich

Genehmigungen nicht erforderlich
Druck bis 250 bar
Entsorgungskosten gering

Gewicht 4 bis 6 kg

Service-Aufwand gering

aus der Intensitat der ankommenden Strahlung
kann die Dichte berechnet werden; haufig
dokumentiert

sehr komplex
-20 bis 200 °C
+0,1 Mm%

berthrungslose Messung, Installation auBen an
den Rohrleitungswanden / Behalterwanden

erforderlich

Lieferung im Spezialfahrzeug
zweimal im Jahr

zwingend erforderlich

erforderlich

erforderlich (Strahlenschutzbeauftragter)
erforderlich

beliebig

sehr hoch

2 kg

sehr hoch



2.5 Clamp-on

Das ,Clamp-on®-Verfahren beruht auf der Messung

der Ultraschall-Laufzeitdifferenz. Dabei werden zwei —
Ultraschallsensoren von auBen auf die Rohrleitung "
installiert. Ein Ultraschallsignal wird von einem
Sensor ausgesendet und von dem anderen Sensor =g
empfangen. Die Ultraschallsignale werden abwech- wesam s e et
selnd in und entgegen der Flussrichtung gesendet.

Die Laufzeit der Schallsignale in Flussrichtung ist
kurzer als die Laufzeit entgegengesetzt der Fluss-
richtung. Die Schallgeschwindigkeit ist der Quotient
aus dem Weg des Ultraschallsignals in der FlUssig-
keit und der Laufzeit. Die Laufzeit ergibt sich dabei
als Mittelwert der Laufzeiten beider Sensorsignale in
der Flussigkeit, korrigiert um die Laufzeit im Sensor
und in der Rohrwand.

Messprinzip von Clamp-on

_ Schallgeschwindigkeitssensor Clamp-on-Sensor

spezifische Schallgeschwindigkeit ist erforder-

lich (Laborvoruntersuchung oder Medienda- spezifische Schallgeschwindigkeit ist wenig

Konzentrationsbestimmung

tenbanken) dokumentiert
Einsatztemperatur -90 bis 200 °C -30 bis 200 °C
Genauigkeit +0,05 m% +0,5 Mm%
bertihrungslose Messung, Installation au3en
Einbau keine Bedingungen, stabile Verbindung an den Rohrleitungswéanden / Behalterwanden,

Umbau an andere Messstelle

Wartung
Rohrwerkstoffe
Druckst6Be

Temperaturmessung

Stabilitat der Messvorrichtung

Gewicht
Diagnosemdglichkeit

leicht realisierbar

nicht erforderlich
beliebig
bis 250 bar

hoch genau (+0,05 °C)

stabil, direkter Einbau in Rohleitungen und
Behaltern

4 bis 6 kg
leistungsstark

instabile Verbindung

intensive Anpassung und Justierung/Kalibrie-
rung notwendig

nicht erforderlich
alle akustisch leitfahigen Stoffe
beliebig

ungenau, da die Temperaturmessung auf3en
angebracht ist

mechanisch instabil, Gefahr durch Verrutschen
der Messtechnik und Alterung der Koppel-
paste

2 kg
begrenzt



2.6 Spektroskopie y
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Die spektroskopische Untersuchungsmethode er-
moglicht die Charakterisierung von Atomen, lonen
und Molekulen durch spezifische Wellenlangen, die
mittels Emission, Absorption, Streuung etc. gemes-
sen werden kénnen.

Es wird unterschieden in Atomspektroskopie,
welche spektroskopische Verfahren, die auf Emmis-
sions-, Absorptions- oder Fluoreszenzvorgangen bei
Atomen zurtickgehen und zur Analyse der chemi-
schen Elemente eingesetzt werden (z.B. Gamma- 8
spektroskopie, Atomfluoreszenzspektroskopie AFS).
Die Molekulspektroskopie basiert auf die Anregung
und Auswertung von Rotations-, Schwingungs- und
Elektronenzustanden in Molekdlen. Dabei werden
sogenannte Bandenspektren betrachtet. Beispiele
hierfar sind Infrarotspektroskopie, UV/VIS Spektro-
skopie, Kernresonanzspektroskopie. T T —7 T

Absorption

1673
3473

1200 1400 1600 2500 3000

Wellenlange / cm ™

_ Schallgeschwindigkeitssensor Spektroskopie

spezifische Schallgeschwindigkeit ist erforder- Messung der absoluten Remission in Abhan-
Konzentrationsbestimmung lich (Laborvoruntersuchung oder Medienda- gigkeit von der Wellenlange, umfangreiche
tenbanken) Spektrensammlungen vorhanden
Kalibrierflussigkeit Wasser spezielle Kalibrierflissigkeit
Kalibrieraufwand plug & play sehr hoch
Einsatztemperatur -90 bis 200 °C -10 bis 80 °C
Genauigkeit +0,05 m% > +0,05 m%

externe Analyse per Probeentnahme, Proben-

Einbau keine Bedingungen, keine Probeentnahme vorbersitungen erforderiich

Charakterisierung von Atomen, lonen und

Messaufgabe Konzentrations- und Temperaturmessung Molekiilen (komplexe Analyse)

geringer Zeitaufwand, keine Probenahme und
Zeitaufwand Probeanalyse nétig, sekindliche Dokumentati-
on der Messwerte im internen Datenspeicher

hoher Zeitaufwand fur Probenahme, Probe-
analyse und Auswertung der Messdaten

Bedienun einfach und verstandlich, Konzentrationswert komplexe Auswertung, Fachpersonal mit che-
9 sofort im Controller ersichtlich mischen Kenntnissen erforderlich
Investitionskosten mittel hoch

Gewicht 4 bis 6 kg 2 kg



2.7  pH-Wert NaOH NH,

Einer der altesten chemischen Parameter im Labor-  P"Y/ert | Kenzeniration [Gew. %] - pH-wert) Konzentration [Ge. %]
und Industriebereich ist der pH-Wert. Er ist ein Maf3 L 00001 % L 0,0001 %
fur die Alkalinitat bzw. Basizitat einer Lésung und
definiert sich als negativer dekadischer Logarithmus st = 0,001 % | 0,001%
der Wasserstoffionen-Aktivitat.
PR = oot 0,01 %

Im Labor stellen pH-Sonden eine géngige Praxis - pH10 |~
dar, wobei auch im Prozessbereich inline Sonden pH12 _|
zum Einsatz kommen kénnen. Hier ist stark auf den = Sl pHtY — Heli
Einsatzort, Materialbestandigkeit, Reinigung und pH13 _|
Langlebigkeit zu achten, da pH-Sonden als anfallige — 1% — 1%
Messtechnik bekannt sind. L4 pri2 |

. . . . | 10% oH13 [~ 10 %
Im industriellen Umfeld sind offline, seltener auch
inline pH-Titratoren zu finden, insbesondere zur

lonenanalytik im nasschemischen Bereich. Dabei
sind spezielle Proben-Vorbereitungstechniken, Rei-
nigungs- und Kalibriersysteme und anschlieBende
Dokumentationseinheiten von Néten.

_ Schallgeschwindigkeitssensor pH-Sonde

Konzentrationsbestimmung spezifische Schallgeschwindigkeitl ist erforderlich fur gléngige Prozessflussigkeiten Daten
(Laborvoruntersuchung oder Mediendatenbanken) verflugbar

Kalibrierflussigkeit Wasser spezielle Kalibrierflissigkeit

Einsatztemperatur -90 bis 200 °C -20 bis 120 °C

Typische Genauigkeit +0,05 m% +0,5 Mm%

Einbau keine Bedingungen, keine Probeentnahme EUAEEITEIr Ml ey, | BN mivEs:

2m/s, Einbauwinkel zu beachten

standiger Ausbau von VerschleiBteilen,

Wartung wartungsfrei Bruchgefahr, wenig robust
Verbrauchsmaterial nicht notwendig PUIEMOSUITE, SOAEE S M i e S
laufen
Bedienun einfach und verstandlich, Konzentrationswert komplexe Auswertung, Fachpersonal mit
9 sofort im Controller ersichtlich chemischen Kenntnissen erforderlich
inline Reinigung nicht notwendig autom. Reinigungssystem erforderlich
aggressive Prozess- und durch Sondermaterialien wie Hastelloy oder Titian Korrosion, verringerte Laufzeit, Bruch und
CIP-FlUssigkeiten ohne Probleme mdglich Defekt
: sehr robuste Konstruktion und Materialien, Angriff durch korrosive FlUssigkeiten, Abla-
Robustheit . . : . -~
keine beweglichen Teile gerungen und aufwandige Reinigung
Kalibrieraufwand plug & play sehr hoch

geringer Zeitaufwand, keine Probenahme und
Zeitaufwand Probeanalyse nétig, sekiindliche Dokumentation
der Messwerte im internen Datenspeicher

hoher Zeitaufwand fur Probenahme, Probe-
analyse und Auswertung der Messdaten



4 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-Qualitdtsmanagement 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.



Wenn es um FlUssigkeite

Mit Innc
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e 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.

1341 Hamburg Tpk.
Wayne, NJ 07470
USA

T+1 973 832 4575
F+1973 8324576
sales-usa@sensotech.com
www.sensotech.com

SensoTech (Shanghai) Co., Ltd.

HERRH (i) A IR A A

No. 35, Rijing Road, Pudong New District
EETE AR X A m i E B 5 X H 583551241 %
200131 Shanghai _Eiff

China H1[&

HHif +86 21 6485 5861

£ 3 +86 21 6495 3880
sales-china@sensotech.com
www.sensotechchina.com

In liquids, we set the measure.
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