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Abstract    In a factory that produces milk in bottles there are many processes before the  milk bottle is available on the shelf of the nearest supermarket. Firstly, the  bottles need to be manufactured. This is usually done in a plastic factory. It is  vital that hygienic practices be given great consideration and attention, as  these bottles shall be used by human consumers.   The second step is to transfer these filled bottles to the factory responsible for  filling, capping and labeling the milk bottles. In case glass bottles are used in a  re‐useable manner, cleaning needs to be done first. One the clean bottles;  either plastic or glass, are available at the factory, they are to be placed along a  production line. Here bottles are to be filled with the proper amount of milk.  Then, the filled bottles are to be capped with caps. Finally, each bottle is to be  labeled and transferred to the retail stores that sell these milk bottles to the  consumer.   In this document, we present a design for a filling‐capping line in a factory. We  will suggest two designs and choose the better design. Once this is done, we  will search the market for components that make our design realizable. Finally,  we will recommend certain products from specific manufacturers and provide a  CAD model for our design for better visualization.    
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Introduction    Nowadays, mass production can be considered a necessity rather than a luxury.  The consumption rates have increased rapidly and the demand for product has  not yet reached a limit where people would not need more. Hence, there has  been an increase in the number of factories and a significant improvement in  the techniques and methods adopted for mass production.   Among the needs of people is milk. People of different ages, genders and  backgrounds need a supply of milk to be readily available. Consequently, a  number of competitors in the milk industry seem to have reserved their share  of the market. However, for those companies to keep their competition over  the market, it is vital that they provide for sufficient method for providing milk  to the consumer.  Milk is usually delivered in bottles, however in a variety of volumes.  Nevertheless, whatever the volume of the bottle, there needs to be a efficient  method for filling those bottles. In this document, we will present a design for a  milk filling line in a factory along with a recommendation on some components  for the proposed system. We will outline two suggested designs and choose the  optimum one. Furthermore, we will try to search for components from  different suppliers and recommend the better choice at hand. Finally, we will  provide for a CAD simulation of the system to provide for a better visualization  of the proposed system.    



 



   



Risks and Hazards    1. Hygiene System :  Milk filling process should be hygiene due the fact of its consumed by  human and it’s so critical issue if it’s polluted as it makes it un‐ consumable.  2. The Transportation  process:  We dealing with bottles moving on conveyer belt and its obvious their  a risk of the bottles Tipping on belt which make a waste of money and  can delay production process.  3. Precise amount of milk needed:  As it well known we need fixed amount of milk on each bottle with a  very high precision and from here the risk of  not Equal or un accurate  filling process raises up.  4. Bottle shape and outside pressure:  The fact the bottle moving and will be pressed to cover make a risk of  losing its shape .Also; if the bottle hit a body while moving  at certain  speeds this may result a deformation on its shape.  5. Mal functionality of some parts due wear:  Under industrial environment each moving piece is getting some wear  somehow like gears belt motor and this may result mal function on  them.  6. Lubrication and over heating:  As we know conveyer is driving by motor and on the operation we have  many rotating parts and overheating for them may result a permanent  or temporary damage that effect the process.   



 



Sequence of operation for System 1    Empty clean plastic bottles are placed in a random manner on a conveyer belt,  conveyer belt 1. The belt will not start until a start button is pressed. Conveyer  belt 1 has the following arrangement at its end:   
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Figure 1: end arrangement at conveyer belt 1    The purpose of this arrangement is to ensure that only one bottle leaves  conveyer belt 1 at a time. This arrangement will be labeled sub‐system 1 from  now on.  As sub‐system 1 detects a bottle at its end, conveyer belt 1 is prompt to stop.  This is achieved by sending a stop_motor1 signal from the PLC to the motor  driving conveyer belt 1. Consequently, all bottles on conveyer belt 1 will be  brought to halt. However, the detected bottle at the end of the conveyer belt 1  will continue to move along the ramp reaching to conveyer belt 2. It is  important to note that both conveyer belt 1 and conveyer belt 2 will have the  same steady state speed. This is critical to avoid tipping any bottle moving from  conveyer belt 1 to conveyer belt 2.   At this moment, conveyer belt 1 is at halt and conveyer belt 2 will continue to  move, thus moving the bottles on it through the rest of the system. Conveyer  belt 1 will remain at rest until the bottle on conveyer belt 2 has moved a  distance equivalent to the height of the plastic bottle multiplied by a factor of  “1.1”. The importance of this part of the sequence is that it ensures that if any  bottle for any reason tips over, no of the bottle proceeding it will tip over  resulting in a domino‐like effect. Therefore, as soon as a bottle leaves conveyer  belt 1 and enters conveyer belt 2, a timer starts, and as soon as the timer  completes its count, conveyer belt 1 starts to move. A repetition of this  sequence will make sure that bottles moving along conveyer belt 2 will be 



separated by a suitable separating distance, allowing for the upcoming  processes to be completed properly.   Now, as the bottle moves along conveyer belt 2, it will undergo several  processes. The first process encountered by any bottle on conveyer belt 2 will  be the filling process. The system in charge of filling bottles will be labeled as  “filling system”. Figure 2 provides a schematic of the main parts and  components present in the “filling system”.          
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Figure 2: main components of the filling system    The filling process starts when a bottle is detected by the limit switches shown  in Figure 2. These limit switches alert the system when a bottle is detected by  sending a detection signal to the PLC. Consequently, the PLC will send a  stop_motor1 and stop_motor2 commands to both motor1 and motor 2;  controlling conveyer belts 1 and 2 respectively. This will ensure that the bottle  remains stationary while being filled with milk. Now, a pneumatic actuator will  move the filling arm and head down to an elevation suitable for milk filling to  commence. Then a valve opens, allowing for the milk to flow into the bottle.   As milk flows into the bottle, an accurate balance will continuously measure  the weight of the bottle and the milk filling it.  The output from the balance will  serve as an indication of the milk level present in the bottle. The milk will  continue to flow until the desired milk level (1L) is obtained. Figure 3 provides a  schematic of the arrangement.   
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Weight Cell/Balance  Figure 3: schematic of the weighing mechanism arrangement.   



When the desired level of milk has been filled into the plastic bottle the  balance alerts the system that the desired level of milk has been reached.  Consequently, the PLC  sends a stop_milk signal to the valve controlling the  flow of milk, thus stopping the flow of milk to the bottle. After this is done, the  filling arm and head arrangement is retracted and all conveyer belts start  moving again.   The second process a bottle has to go through while on conveyer belt 2 is the  capping process. The system in charge of capping the bottles will be referred to  as the capping system. Figure 4 shows a schematic of the arrangement of the  main components of the capping system.          
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Figure 4: Arrangement of the main components of the capping system.    The capping process starts when the limit switches detect the entry of a bottle.  The detection is again done though two limit switches fixed on the sides of the  track which defines the motion of the bottles. These limit switches will prompt  the PLC to issue a stop_motor 1 and stop_motor 2 commands to stop both  conveyer belts. When the bottle has completely stopped, a pneumatically 



actuated gripped is extracted to hold the bottle firm in it position so as to allow  for the capping process to be completed properly. As soon as the gripper  extends fully, another pneumatic actuator extends to push the capping head  towards the filled bottle. Push force will result in the cap being firmly attached  to the bottle. The moment this is done, both pneumatic actuators are  retracted, and the PLC issues as start_motor 1 and start_motor 2 commands;  causing both conveyer belts to start moving again. At the end of the conveyer  belt 2, the bottle is transferred to a labeling   It is worth noting that both; the filling and the capping processes, take place  concurrently, however on different bottle. In other words, when a bottle is  detected by the filling system, the controller checks if another bottle has been  detected by the capping system. If the capping system has detected a bottle  then the capping process continues. However, if the capping system failed to  detect a bottle, then the capping process does not take place. In either case,  the filling process is unaffected by the bottle detection at the capping system’s  side. Furthermore, for this sequence to take place, the separation between the  two systems shall be a multiple of a bottle’s height. Therefore, a suitable  separation between the filling and the capping systems would be twice to three  times the height of a bottle. This separation constitutes a compromise between  allowing for enough space between the equipment with the lowest possible  reduction in the production rate.  Furthermore, as a safety precaution, as soon as the start button is pressed, the  system will check if the tank has enough milk in it and if the capping system has  enough caps placed in the caps compartment in the capping system.     



 



Sequence of operation for System 2    Empty clean plastic bottles are placed in a random manner on a  conveyer belt, conveyer belt 1. The belt will not start until a start button is  pressed. As soon as the start button is pressed, the system makes sure that  there is enough milk in the tank and the cap holders have enough caps installed  in them. If either condition is not satisfied the system will not start and an  alarm LED will turn on indicating which condition is not satisfied. In this case,  human intervention is required, where a worker is to go and resolve the  problem manually. Once this is done, the operator is to press the start button  once again to start the system. This will start motor 1, which is responsible for  the motion of Conveyer belt 1. Conveyer belt 1 has the following arrangement  at its end:  Limit switches 
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    Figure 5: end arrangement at conveyer belt 1    The purpose of this arrangement is to ensure that only one bottle  leaves conveyer belt 1 at a time. Furthermore, as soon as the bottle has been  detected and has entered through the ratchet, an alert LED will light up,  indicating that no more bottles shall be placed on the conveyer belt at this  moment. The LED will turn off as soon as the bottle starts moving.     As the bottle enters the round track it remains stationary until a  gripper grabs it. There are eight gripper arranged in a star‐like pattern as shown  in Figure 6. Each gripper will grab one bottle at point A, and will release it at  point B after being filled and caped. Moreover, each gripper has a milk filling  mechanism, a cap fitting mechanism and a balance attached to it. This  arrangement is illustrated in Figure 3. 
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      Figure 6: grippers and round track arrangement.    Pneumatic actuator  responsible for interchanging  between filling ad capping  mechanisms 
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Figure 7: gripper, milk filling and cap fitting mechanisms, and balance  arrangement 



As soon as the gripper grabs the bottle, a limit switch alerts the system  that a bottle has been grabbed. A pneumatic actuator is used to interchange  the position of the filling and the cap fitting mechanisms.  In default position,  the actuator is normally retracted. At this actuator position, the filling  mechanism is located straight above the empty bottle. At this moment, the PLC  issues a start_filling command. This will open the valve controlling the flow of  milk from the tank to the bottle, thus allowing milk to flow into the bottle. Milk  will flow continuously into the bottle until the desired milk level is achieved. In  our design, we will depend on a balance to continuously provide an indication  of the level of milk in the bottle. As soon as the balance signals that the level of  milk in the bottle has reached the desired level1, the PLC issues a stop_filling  command. This will close the valve that controls the flow of milk.     Now, after the filling process has been completed, the PLC issues a  start_caping command. This will force the pneumatic actuator to move the  filling mechanism away from the bottle and bring forth the capping  mechanism. The capping mechanism consists of a caps holder, a stationary arm  and a capping arm/head. The capping arm/head can move up and down in a  controlled manner. Whenever the capping process starts, the capping  arm/head will be forced to move down, pressing the cap against the bottle. If  enough force is applied, the cap will be fitted on the bottle.    Once the above mentioned processes (i.e. the filling and the capping  processes) have been completed, the bottle would have traveled from point A  to point B on the circular track. At point B, a second conveyer belt will move  the filled bottle to a different place in the factory, where labeling and  packaging shall take place.     It is important to note that we are assuming the level of milk in the  tank is sufficient to provide for the minimum flow of milk required for the  bottle to be filled and capped before reaching point B on the circular track.    
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System 1 Flow Chart  



  Figure 8.1: System 1 Flow Chart part I 



 



  Figure 8.2: System 1 Flow Chart part II 



 



 



Ladder Diagram for System 1   



  Figure 9.1: Ladder Diagram part II for System 2 



 



 



  Figure 9.2: Ladder Diagram part II for System 2 



System 2 Flow Chart



  Figure 10.1: System 2 Flow Chart part I 



   



  Figure 10.2: System 2 Flow Chart part II   



  Ladder Diagram for System 2   



    Figure 11.1: Ladder Diagram part I for System 2           



    Figure 11.2: Ladder Diagram part II for System 2   



 



System Selection   



 



After proposing the two solutions, and examining the pros and cons of  each, the following conclusion we made:  In the first design, the motor used to drive the conveyer belts would be  overloaded due to the continuous start and stop commands. This will lead to a  loss of the time and money. Furthermore, the frequent and sudden braking on  the motor will overload the motor and thus shorten its life time.  In the second system, this problem was resolved by selecting  continuous mode of run for the motor without the need for frequent and  sudden breaking.  As a conclusion, the second system would be preferred over the first  system, and thus the selection of the components will continue accordingly. 



 



 



Components Selection    Transducers and Sensors  Limit Switches  The limit switches needed to detect the arrival of the bottle to the  desired position to do the processes such as filling and capping.  Here we need two limit switches , one to detect the bottle arrival to  the end of the first conveyor belt  and the other to detect the bottle arrival to  its filling position.  The limit switches are mounted at the edge of the conveyor.  Available Options:  Limit switch 183322 from Festo; electrically actuated from the left, with  roller.The actuating force needed is about 5N, which is reasonable for our  application. Also, the operational voltage is 24 V, which allows for PLC  interface.              Figure 12: Limit Switch 183322 from Festo  Filling level inspection  There are many ways to control the filled milk level :  Available Options:  o  Filling using weighing cells  The Sensometic VPGW is a filling system designed for pressure less filling  using the gravity principle. Especially non‐conductive products can be  processed ideally with the weighing cells integrated in the bottle plates. The  electro‐pneumatically controlled system enables non‐contact filling, thus  being suitable for microbiologically sensitive products as well. Due to the  filling valves closing towards the top, the product can gently flow into the  bottle during closing. Filling is therefore terminated without deflecting the  product jet. As a matter of course, the Sensometic VPGW is suitable for filling  glass containers, cans and plastic bottles. Thanks to the motorized height  adjustment of the ring bowl, this machine can quickly be changed to different  container sizes.  



Figure 13: Weight Balance  



o



Other inspection methods 



The following inspection technologies can be used for fill level inspections:   • • • •



Infrared   X‐ray  Gamma rays  Digital camera 



  a) Infrared Inspection   • Inspection of fill level accuracy at the  label‐free section of the trans lucent  container .  • Infrared transmitter and receiver in a  defined area.  b) X‐ray Inspection  • Precise fill height inspection with X‐ray  measuring process independent of the  product .  • Automatic shutting off of X‐ray source  upon machine stop .  • No interference through labels in the  inspection area.  c) Gamma Ray Inspection   • Precise fill ‐level inspection via gamma ray  system .  • Inspection of containers of  any material regardless of  product or container  material .  • Automatic shutting off of  gamma source upon  machine stop .  • No interference through  labels in the inspection  area.    d) Inspection with Camera Technology  



Figure 14: Level inspection methods 



A highly demanding application is the fill‐level inspection with  simultaneous check of the presence or slanted position of closures. This Krones  patented inspection system uses an upstream optics system, which has two  different views and a telemetric image providing optimum pre‐requisites for  downstream inspection algorithms.  



• • • • • • •



Inspection of overfill, under fill, and closures on transparent containers  in one process  High‐precision inspection method without exposure to radiation  Accuracies of ± 1 mm   Bottle height tolerances without influencing the measuring result  Lighting with LEDs that are characterized by their even light  distribution, long service life, and reduced energy consumption   With PET bottles, there is the possibility to define the carrier ring as the  fill level reference point   Optional additional equipment: Cameras with a resolution of 1,280 x  1,024 pixels, color cameras. 



The Selection:  Our selection would be the weighing cell method (Using Sensomatic VPGW)  because of the following advantages over other methods:  • • • • •



Infinitely adjustable fill quantity  High fill quantity accuracy due to calibratable weighing cells.  Non‐contact filling assuring high microbiological safety.  Product and gas channels free from springs, providing optimum  cleaning accessibility.  Weighing cells as a compact and quickly replaceable unit. 



  Actuators and Motors  Linear Actuators (Cylinders)  Linear actuators (Cylinders) used in many parts of the system ;  o o o



Filling hose actuator: here the actuator moves the hose down until  reach the bottle to fill it. After that, the actuator will move the hose up.  Capping actuator: this actuator moves the capper with suitable speed  and force, pressing the cap against the head of the bottle.  For this purpose of selection, we will consider different suppliers. This  will allow for a comparison to be carried on between the different  options available in the market. Consequently, the optimum option  shall be selected. The following are the options at hand: 



Filling hose actuator  Available Options:    o NCJ2 series from SMC(Appendix A: DATASHEET 1) :      o CG1 series from SMC : (Appendix A: DATASHEET 1)     



Gripper actuator  Available Options:  NCA1 series from SMC (Appendix A: DATASHEET 1)   CLA series from SMC (Appendix A: DATASHEET 1)  Here we select NCA1 because of its compact size its replaceable rod gland. This  will allow for maintenance of  the  actuator.              Figure 15: NCA1 Series Cylinder    Capping actuator  Here we need high pressure (for high pressing force).Furthermore, high  speed is also a requirement for the system.   Available Options:  NCM series (SMC which has good speed (2‐30) in/s, and high pressure  (250 psi). (Appendix A: DATASHEET 1)            Figure 16: NCM Series Cylinder  Arms and shaft design and motor selection:  The filling/gripper arm will be mainly a cylinder of aluminium with the  following dimensions:  Outer diameter=0.12m  0 Inner diameter= 0.06 m  



Length =0 .5m  Density of aluminium = 2700 kg/m3    The Aluminium shaft will have 8 shafts attached to it, with 0.12 in  diameter each. The spacing between each two shafts will be 0.1 m.  Consequently, the circumference of the shaft will be (0.12+0.1)*8=1.76m and  its radius will be 0.28m. The height will be 1m and the inner diameter of the  shaft will be 0.22m.    Shaft mass = density * volume   Ms= 2700*(  (R.outer‐R.inner) ^2)*1=30.54kg   The mass of the arm= density of aluminium * the volume  Mr= π*(.06‐.03) ^2 * 0.5 * 2700 = 3.82 kg    At worst case, seven of the gripper will hold bottles with total mass of 7 kg  The total weight of the system = (30.54 + 8*3.82 + 7)*g=668.061 N   The torque required from the motor will be 668.061*.28=187.1 N.m  The needed filling and capping time will be is 40 seconds.   As a result, the speed of the shaft will be equal to the distance divided by the  time needed:  Max Speed = 2π*(0.28+0.5) * 0.75/40 =0.092 m/s  The rotational speed ω=V/r =0.092/0.78 =0 .118 rad/s.  Rotational speed in RPM = .118* 60 / 2 π = 1.13 RPM  The output power of the motor needed will be very low and equal to torque *  ω =22 W  Because of the relatively very low speed required single phase AC induction  geared motor will be used.  Bison 016-762-1264 model is the best fit for the requirements.  Conveyer Belts    The first conveyer belt that carries the bottles to the track to be filled  will be made of PVC (polyvinyl Chloride) to allow for the bottle to slip if it hits  the ratchet while another bottle is still waiting to be grabbed. Also, this will  enable us to use a DC motor with relatively small output power and low speed.  The second conveyer belt will be made out of rubber because we need  relatively high coefficient of friction with the bottle to prevent slippage. The 



motor used here will be also a DC motor with relatively low speed‐torque  capabilities. This is because the load on the conveyer belt will be low.  Selection  In our design, we have two conveyer belts:  • •



Conveyer belt1 : made from PVC  Conveyer belt2 : made from rubber 



We recommend buying both conveyer belts from the following supplier: 



  This is because they have a wide variety of available models.  Maintenance of the System  The following maintenance procedures are suggested:  ™ Daily base :  1. Clean milk of main tank and remove any tiny solids if their any  from it, As they can lead to blockage on the pipes after.  2. Check the signals returned to PLC from all transducers before  start operation as to guarantee safety on the process.    ™ Weakly base :  1. Check the conveyer tight and if it need calibration.  2. Check contacting limit switches if their any.    ™ Monthly base:  1. Check the Transducer depending on the scheduled  maintenance.  2. Check the connecting wires and network if their any as to give  right signals for monitoring.    ™ Programmed maintenance:  Some working parts have Certain Life span depending on number of revolutions  or working hours those should be monitored and a prompt should be done for  those parts before 1 month as to take necessary action needed  Important Considerations in the Design  1. Hygienist   The Choice of system design and the filling process method took this  point into consideration, as we can see from the picture the selected 



method of filling and weighting are contact less to the bottle as seen in  the figure. 



  Figure 17: Contact less filling system  Also, The choice of Machine to be Pneumatic guarantee good isolation  and remove the risk of using oil as in hydraulic system – which can be  polluting for milk.  2. For the transportation of bottles process And for Prevent any risk of  tipping :  Our Design Used Grippers to hold bottles and like this we remove this  risk totally. 



  Figure 18: Gripper   3. Accurate filling Solution  



To guarantee accurate filling we run through many measurement  systems like infrared, ultrasonic, flow meter and finally the embedded  online weight sensor which got the best results as it have the following  advantages:  Weighting cell advantages:2  ƒ Infinitely adjustable fill quantity  ƒ  High fill quantity accuracy due to calibratable weighing cells  ƒ  Non‐contact filling assuring high microbiological safety  ƒ  Product and gas channels free from springs, providing  optimum cleaning accessibility  ƒ Weighing cells as a compact and quickly replaceable unit    And so we select it to be our transducer for getting accurate bottle  weight (and of course volume and level).  4. Bottle closing was solved by the choice of the following system which is  suitable to close the selected type of bottle without resulting  deformation on it.    5. The wear, Lubrication and heat issues are all solved through regular  maintenance and also having Pneumatic system reduces the possibility  of over heat.           
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 For more info reference to Weighting Cell data sheet on appendix A 



 System Specifications    •



Programmable Logic Controller:  ACCESSTM S7‐I/O Input/ Festo Output Device manufactured by Siemens.  Sensors and Transducers:  Limit switches 183322; electrically actuated from the left, with roller. Sensometic VPGW from Krons



• •   Pneumatic Cylinders: • NCJ2 series from SMC • CG1 series from SMC • NCA1 series from SMC • NCM series from SMC   Motor • Bison 016‐762‐1264     



 



Appindex A  DATASHEET 1: Motor Specifications    SPECIFICATIONS: Performance Specifications AC Voltage Phase Shaft Speed (rpm) Continuous Current (amps) Continuous Torque (In-lbs) Output Power (HP) Rotor Inertia (oz-in-sec²) Motor Type AC Construction Features Shaft Orientation Gearing Options Gearing Gearhead Model Gear Type Gearbox Ratio (: 1) Gearing Efficiency (%) Housing / Enclosure Units Motor Shape Diameter / Width (inch) Length (inch) NEMA Frame () Options Extreme Environment



120V/60Hz Single-phase 1 0.6000 1822 = 206N.m 0.0500



Hollow; Offset / Parallel



Gearmotor Hollow Shaft Gearmotor Spur 1264



English Cylindrical Body



Other Specifications Feedback Features Environment Operating Temperature (F) Shock Rating (g) Vibration Rating (g) Environment Totally Enclosed Notes  



High pressure die cast aluminum housing, precision hobbed gears



183322 DATASHEET 2: Limit switches 183322 



Grenztaster, elektrisch, Betätigung von links



2 4 1



Die beiden Grenztaster, elektrisch, Betätigung von links (Bestell-Nr. 183322) und Betätigung von rechts (Bestell-Nr. 183345) haben im Schaltplan das gleiche Symbol.



Aufbau Der Mikroschalter mit Rollenhebel und die elektrischen Anschlüsse sind in einem Kunststoffgehäuse montiert. Der elektrische Anschluss erfolgt mit Sicherheitsbuchsen. Die Befestigung der Einheit auf der Profilplatte erfolgt über das Drehsystem mit blauer Griffmutter (Befestigungsvariante “B”).



Funktion Der elektrische Grenztaster besteht aus einem mechanisch betätigten Mikroschalter. Durch Drücken des Rollenhebels, beispielsweise mit dem Schaltnocken eines Zylinders, wird der Mikroschalter betätigt. Über die Kontaktanschlüsse wird ein Stromkreis geschlossen oder geöffnet. Nach Freigabe des Rollenhebels wird der Mikroschalter in die Ausgangslage gebracht.



© Festo Didactic GmbH & Co. KG, 02/2009



Änderungen vorbehalten



183322 Grenztaster, elektrisch, Betätigung von links



 



Hinweis Der Mikroschalter kann als Schließer, Öffner oder Wechsler geschaltet werden. Der Grenztaster soll bei großen Kolbengeschwindigkeiten nur in der vorgesehenen Richtung vom Schaltnocken des Zylinders angefahren werden. Die Grenztaster dürfen nicht frontal betätigt werden.



Technische Daten Elektrik Bauart



mechanisch betätigter elektrischer Mikroschalter in Grenztastergehäuse



Spannung



24 V DC



Kontaktbelastbarkeit



Max. 5 A



Schaltfrequenz



Max. 200 Hz



Reproduzierbare Schaltgenauigkeit



0,2 mm



Schaltweg



2,7 mm



Betätigungskraft



5N



Anschluss



für 4 mm Sicherheitsstecker



Elektromagnetische Verträglichkeit



Störaussendung



geprüft nach EN 500 81-1



Störfestigkeit



geprüft nach EN 500 82-1



Änderungen vorbehalten
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DATASHEET 3: CG1 series Cylinder from SMC   



  For complete datasheet, see attached .pdf file. 



DATASHEET 4: Weight Cell Specifications   



Filling system



 



Sensometic VPGW Type



Pitch circle diameter (mm)



Machine pitch (mm) 87 94



103



113



126



40 50 60 70



– 45 54 63



Number of filling valves 321 322 323 324



1440 1800 2160 2520



– – 78 91



48 60 72 84



44 55 66 77



Design features: ■Cost-efficient, robust steel construction of front table with stainless steel housing ■Carousel structure: cast metal construction with acidproof finish ■Media feed with pipe joints ■Distributors and all product-contact and gas-contact parts in stainless steel Wst. AISI 304 ■Motorised adjustment of machine head with scaling ■HBM weighing cells below the bottle plate ■Weighing cells with calibratable measuring system with strain gauge ■Easily exchangeable change parts and container guides ■Ring bowl free of any inbuilt springs ■Air-conditioned electronics tower in the centre of the filling carousel ■Statistics evaluation of fill quantity, mean values and standard deviations



Additional equipment: ■Two-stage operating control cylinder for second flow speed ■Flushing packages ■CIP system



Non-standard equipment: ■Stainless steel carousel structure ■Distributors and all productcontact and gas-contact parts in stainless steel Wst. AISI 316 ■Handling parts in microbiologically optimised design ■Automatic ring bowl height adjustment ■Roof-Table design for all building sizes ■Bloc configuration with rinser and up to three closing systems, as well as a labelling machine



Servic e Our worldwide network of sales and service offices provides optimum support even after the start-up of your line. Our modern, decentralised storage system allows us to supply spare parts immediately if required. Our qualified service engineers ensure fast and reliable line maintenance and service.



KRONES AG Böhmerwaldstraße 5 D-93068 Neutraubling Phone: +49(+9401)70-0 Fax: +49(+9401)70-2488 internet: www.krones.com e-mail: [email protected]



DATASHEET 5: NCJ2 series Cylinder from SMC 



  For complete datasheet, see attached .pdf file.             



 



DATASHEET 6: NCA1 series from SMC  



  For complete datasheet, see attached .pdf file. 



 



DATASHEET 7: NCM series from SMC   



  For complete datasheet, see attached .pdf file. 



 



DATASHEET 8: ACCESSTM S7I/O  Input/ Festo Output Device  manufactured by Siemens    TM



ACCESS S7-I/O Input/Output Device



Applications Summary The ACCESS electrical distribution communications system is designed to provide monitoring and control function. Low and medium voltage motor control, low and medium voltage switchgear, switchboards, and panelboards can all be connected to a data network through ACCESS compatible relays, trip units, meters and control devices. Within the ACCESS system, it is occasionally necessary to monitor or control power system elements that are not specifically designed for digital communications. The S7-I/O addressable relay provides that capability. The basic S7-I/O allows up to 14 digital inputs and 10 outputs in a small, easy to connect package. The S7-I/O capacity can be increased in blocks of 8, up to a total of 64 I/O points.



In combination with an ACCESS Power Meter, i.e. 9500 Power Meter, the S7-I/O can be used to provide an economical system for remote monitoring and control of a unit substation or similar piece of electrical distribution equipment. Protective and control relay operations could also be monitored via the discrete inputs available through the S7-I/O. Remote monitoring of any device equipped with an auxiliary contact (e.g. a molded case circuit breaker) is possible with the S7-I/O. Counter capability has been added to 8 of the discrete inputs allowing the S7I/O to track breaker or starter operations or count the pulsed output from a kWhr meter.



contactors, trip circuit breakers, provide remote indication of an event, or to communicate various levels of alarming to plant personnel.



Control power options include: 120/240 VAC or 24 VDC Standard DB9 connection port for connection to a RS-485 network



Construction



Mode of Operation



The ACCESS S7-I/O is built around the Siemens S7 micro PLC. It is preprogrammed for direct interface with the ACCESS system and is housed in a compact, fully self-contained assembly.



The S7-I/O device operates as a field device on the ACCESS communications system It has a digital address and is polled on a regular schedule by a supervisory computer. Speed of response depends on the number of field devices connected to the loop. The supervisory equipment can either be a host computer, a PC, a PLC or other compatible supervisory devices.



Features Summary



The S7-I/O addressable relay is the link between the ACCESS electrical distribution communication system and the rest of your power system. The S7-I/O Status of the input and output states, provides the following features: • 14 digital inputs and 10 digital outputs counter data and even log data is exchanged on a RS-485 serial link. on the base unit Connection to the ACCESS system is • Expansion I/O modules, each containing 8 inputs or 8 outputs, can be added to the self-contained. base unit. A maximum of 5 expansion modules Expansion Modules can be connected to each base unit • Analog input capability - blocks of 3 Expansion modules increase the number of inputs or outputs the S7-I/O device can up to a total of 12 inputs • On board control power for expansion monitor and control. A maximum of five digital modules or 4 analog modules, each modules attached to the side of the other, can be used • Counters on the first 8 inputs of the with one S7-I/O base module. When digital base unit and analog modules are used in • Pulsed or latched digital states on outputs. Pulsed outputs can be used for breaker combination, there can be up to 5 digital and 2 analog modules. Expansion modules operation control include: • Relay contact outputs that can be • Digital Input (AC Power) manually controlled Digital Input (DC Power) • Inputs can be dry contacts. Signal volt- • • Relay Output (AC Power) age is provided through the internal power • Contact Output (DC Power) supply • Analog Input



Typical applications include monitoring transformer temperature relays and circuit breaker status (open or closed). The outputs can be used to close



Global network of innovation



S7-I/O Technical Specifications Ordering Information General Dimensions Digital Inputs Digital Outputs I/O Expansion Power Supply 24 VCD 120/240 VAC Counters Pulsed Outputs Environmental Operating Temperature Horizontal Vertical Operating Humidity



The order number is generated by inserting the selection code into the appropriate box. For additional information on ordering Siemens ACCESS products, please call 1-800-427-2256 or your



4.74”w x 3.15”h x 2.4”d 14 Std. 10 Std. 40 Channels Max.



SIEMENS representative. 0.5A 1.0A Yes Yes



  Base Unit S7-I/O



 



Device



S7 AC Control Power (85-269 VAC), Type 1 sinking DC inputs, relay outputs



0-55ºC 0-45ºC 95% non-condensing



A C D C



DC Control Power, Type 1 sinking DC inputs, sourcing transistor outputs



 



Mounting Dimensions 4.74 in. (120.5 mm)



2.4 in. (62 mm)



Module Type Expansion



Module S7-EXP



3.15 in. (80 mm)



Input Module, AC Input Module, DC Output Module, Relay Output Output Module, DC *Analog Input Module



IA ID O A O D A



  *Analog module only comes in DC input version. The order number is S7-EXP-IDA.



Base Unit



2.4 in. (62 mm)



Expansion Module



  ISO 9002-94



 



Registration Cert# 002188



        Siemens Energy & Automation, Inc.  



Power Distribution Solutions 3333 Old Milton Parkway Alpharetta, GA 30005



  For more information, call 1-800-427-2256 or visit www.sea.siemens.com/access  



For Nearest Sales Office 1-800-964-4114



© 2002 Siemens Energy & Automation, Inc. All Rights Reserved Siemens is a registered trademark of Siemens AG. Product names mentioned may be trademarks or registered trademarks of their respective companies. Specifications are subject to change without notice.



Order # PMSS-S7IOA-0802 082B&A



Appendix B: ProEngineer Screen Shots   



  Figure 19: Screen Shot 1 



  Figure 20: Screen Shot 2 



  Figure 21: Screen Shot 3 
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