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In-Line-Viskositdtssensor ohne bewegliche Komponenten

Schnelle Messungen der Viskositat

Fiir OEMs und Prozessingenieure war es bisher schwierig, Prozess-
steuerungs-Systeme mit einem echtzeitfahigen In-Line-Viskosi-
titsmanagement auszustatten. Eine Herausforderung stellt das
Messen der Viskositit deshalb dar, weil diese physikalische GroBe
unmittelbar durch Temperatur, Scherrate und andere Variablen
beeinflusst wird. Die Technologie zur Bewaltigung dieses Pro-
blems wird jetzt durch Sengenuity kommerziell verfiigbar.

Bedeutung hat

die Inline-Viskositatsmessung

in zahlreichen Prozessapplikationen. Die Vis-
kositat, das MaB fiir die Zahigkeit einer Flis-
sigkeit, kann Aussagen tber den Lésungsmit-
telverlust in Beschichtungen oder die Misch-
eigenschaften von Fliissigkeiten liefern, die
wie beispielsweise Farbe aus mehreren Kom-
ponenten zusammengesetzt sind. Ebenso
kann die Viskositdt fur die abschlieBende
Qualititskontrolle bei Prozessflissigkeiten
wie etwa Photoresisten eingesetzt werden.
Da die Viskositat Einfluss auf das FlieBverhal-
ten hat, kann sie in Prozesssteuerungs-Um-
gebungen indirekt als MaB fur die Beschaf-
fenheit eines Produkts abhangig von Eigen-
schaften wie dem Molekulargewicht oder der
Molekulargewicht-Verteilung verwendet
werden. AuBerdem nutzt man die Viskosi-
tatsmessung in Olaufbereitungs- und Oluber-
wachungs-Applikationen zur Signalisierung
verschiedener Probleme wie Oxidation, Ver-
unreinigung und thermisch bedingte Beein-
trachtigung.
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Der Akustikwellen-Viskositatssensor be-
sitzt keine beweglichen Teile

Viskositdtsanderungen koénnen durch
Temperatur, Scherrate und andere Va-
riablen beeinflusst werden, die sich
bei einer entnommenen Probe fir
die Messung vollkommen anders
darstellen konnen als direkt in der
Prozessumgebung. Worauf es an-
kommt, ist die Moglichkeit, etwaige
Anderungen sofort festzustellen und
die Messungen mit Bezug auf einen Re-
ferenzwert durchzufiihren, anstatt Absolut-
werte zu erfassen. Durch die Verfugbarkeit
von Viskositatsdaten in Echtzeit muss der
Anwender nicht mehr seine Entscheidungen
auf Daten stltzen, die in groBeren Zeit-
abstanden gemacht wurden und damit nur
Momentaufnahmen des Geschehens dar-
stellen. Dennoch war es ein Problem, prazise
In-Line-Viskositatsmessungen durchzufih-
ren, da sich die Integration konventioneller
Viskosimeter direkt in einen Prozessablauf
schwierig gestaltete.

In-Line-Messungen erkennen
Probleme rechtzeitig

Bei jeglicher Diskussion zum Thema Viskosi-
meter-Technologie muss zwischen Off-Line
und In-Line-Messungen unterschieden wer-
den. Bei einer Off-Line-Applikation wird eine
Probe gezogen und zur Messung aus dem
Prozess entnommen. Das hat zur Folge, dass
entscheidende Vorgange méglicherweise
verpasst werden. In einer In-Line-Applikati-
on dagegen ist der Sensor direkt in den Pro-
zessablauf integriert, ohne dass splrbar in
diesen eingegriffen wird. Dadurch kénnen
Techniker Probleme erkennen, sobald sich
diese abzeichnen.

Wegen der Restriktionen bisher existierender
Instrumente war es bislang leider meist not-
wendig,  Viskositdtsmessungen  off-line
durchzufuhren. Unerfillt blieb bisher die
Nachfrage des Markts nach zuverldssigen,
echtzeitfahigen In-Line-Viskositatssensoren
mit Digitalausgang, die sich per LAN oder Wi-
fi problemlos mit anderen Instrumenten ver-
netzen lassen, um die Viskositat |tickenlos zu
protokollieren.

Die Mehrzahl der existierenden Viskosi-
meter-Technologien wurden urspringlich
fir Laboranalysen entwickelt. Dazu gehort
zum Beispiel das Rotations-Viskosimeter:
Man misst hierbei den Reibungswiderstand
einer rotierenden Scheibe, die einen definier-
ten Abstand zu dem Zylinder hat, in dem sich
die zu messende Probe befindet. Der Zusam-
menhang zwischen Drehmoment und Spin-
deldrehzahl wird als dynamische Viskositat
interpretiert und in der Einheit mPa/s (Milli-
pascal/s) oder cP (Centipoise) angegeben.
Rotations-Viskosimeter sind einerseits sehr
genau und eignen sich ideal fUr statische Off-
Line-Messungen. Andererseits sind sie
héchst empfindlich beziglich der FlieBver-
héltnisse der Probe und Bewegungen der
Messplattform, die nicht vom Gerat selbst er-
zeugt werden. Sie kénnen zwar fir In-Line-
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Beschichtungsanwendungen und
chemische Prozesse erfordern ei-
ne minutidse Kontrolle verschie-
dener Prozessparameter wie
Druck, Durchflussrate, pH-Wert,
Temperatur und Viskositdt. Die
Viskositdtsmessung war bisher
das fehlende Teil in diesem Puz-
zle, doch Akustikwellen-Sensoren
konnen diese Liicke nun ausfil-
len. Solid-State-Sensoren emp-
fehlen sich als zuverlassige Visko-
sitdtsmessinstrumente fir die
Prozesssteuerung und  Uber-
wachung in der Produktion. Die
Messinstrumenten liefern in Echt-
zeit Ergebnisse, sodass eine fort-
laufende Protokollierung der Vis-
kosititswerte maoglich ist, mit
dem Ziel, die Betriebskosten zu
kontrollieren und die Qualitats-
standards einzuhalten.







