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Vorwort

Diese Norm wurde vom Fachbereich Verpackungsmaschinen des Normenausschusses Maschinenbau (NAM)
im DIN erarbeitet.

Anderungen

Gegenlber DIN 8743:1987-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) EinfGhrung weiterer Begriffe;

b) Definition weiterer Kenngréf3en;

c) Erarbeitung von Kenngréfien bei Verpackungsanlagen.

Friihere Ausgaben

DIN 8743: 1987-01
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Einleitung

Der Betrieb von Verpackungsmaschinen und Verpackungsanlagen unterliegt zahireichen Einfliissen seitens
der Maschinen und Verkettungseinrichtungen selbst, der vor- und nachgeschalteten Einrichtungen, des
Packgutes, des Packmittels, des Packhilfsmittels, der Produktionsorganisation, der Bedien- und
Wartungspersonen und der Umgebungsbedingungen am Aufstellungsort. Dadurch bedingt [duft der
Verpackungsprozess nicht stérungsfrei ab, sondern er wird von teils planbaren und teils zufalligen Stérungen
unterbrochen. Wahrend des Betriebs der Verpackungsmaschine oder Verpackungsanlage wechseln sich
Zeiten, in denen qualitats- und leistungsgerecht produziert wird, zufallig mit Zeiten ab, in denen Ausschuss
entsteht, Stérungen oder Ausfalle auftreten. Die Charakterisierung des Verhaltens einer Verpackungs-
maschine oder Verpackungsanlage im Betrieb erfolgt durch Kenngrdfien, die aus Teilzeiten auf der Grundlage
einer Gliederung der Maschinenarbeitszeit gebildet werden. Daraus koénnen z.B. die Kenngrofien
Gesamtwirkungsgrad, Gesamtverfluigbarkeit oder Betriebsausbringung ermittelt sowie auftretende Verluste
den Ursachen zugeordnet werden.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur die Verpackungstechnik. Die Festlegungen dieser Norm bilden eine Grundlage fur die
Kennzeichnung des Betriebsverhaltens und fiir die Beurteilung der Funktionserfillung technischer
Einrichtungen, die zum Verpacken von Waren bestimmt sind. Das kdnnen einzelne Verpackungsmaschinen
oder aus zusammengeschalteten Verpackungsmaschinen und Verkettungseinrichtungen bestehende
Verpackungsanlagen sein.

Diese Norm dient der Verstandigung zwischen den Herstellern und den Anwendern von Verpackungs-
maschinen und -anlagen Uber deren Leistungsfahigkeit.

Diese Norm gilt nicht fiir die Getranke-Abfilltechnik, siehe DIN 8782 und DIN 8783.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiinrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderungen oder Uberarbeitungen eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikationen (einschlieRlich
Anderungen).

DIN 8782, Getrdnke — Abfiilltechnik, Begriffe fiir Abfiillanlagen und einzelne Aggregate.

DIN 8783, Getrdnke — Abfiilltechnik, Untersuchungen an abfiilltechnischen Anlagen.

Normen der Reihe DIN 55405, Begriffe fiir das Verpackungswesen.

DIN EN 415-1, Sicherheit von Verpackungsmaschinen — Teil 1: Terminologie und Klassifikation von

Bezeichnungen fiir ~Verpackungsmaschinen und zugehdrige Ausriistungen; Deutsche Fassung
EN 415-1:2000.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 8743:2004-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-8743-2004-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-8743-2004-06

DIN 8743:2004-06

3 Begriffe

Fur die Anwendungen dieser Norm gelten die in DIN 55405-1 bis DIN 55405-7 und DIN EN 415-1
angegebenen und die folgenden Begriffe.

3.1 Zeitbegriffe

Maschinenarbeitszeit t.,
Betriebszeit fi, Nebenzeit fep
Laufzeit { Ausfallzeit t,
Qualitatszeit Ausschusszeit t,s Leerlaufzeit t,
Verlustzeit ¢,

Bild 1 — Zuordnung der Zeitbegriffe

3.1.1 Maschinenarbeitszeit

3111

Maschinenarbeitszeit einer Verpackungsmaschine {, )

Zeit, die fur die Produktion mit der Verpackungsmaschine bzw. fur deren Beobachtung/Uberpriifung zur
Verflgung steht

ANMERKUNG Sie setzt sich zusammen aus der Betriebszeit der Verpackungsmaschine fy, (3.1.3.1) und der
Nebenzeit der Verpackungsmaschine t,, (3.1.2.1):

Ly = Ipyr + Lnep (1)

31.1.2

Maschinenarbeitszeit einer Verpackungsanlage t,, )

Zeit, die fir die Produktion mit der Verpackungsanlage bzw. fir deren Beobachtung/Uberprifung zur
Verfligung steht

ANMERKUNG Sie setzt sich zusammen aus der Betriebszeit der Verpackungsanlage tys (3.1.3.2) und der
Nebenzeit der Verpackungsanlage t,cp4 (3.1.2.2):

tma=toyra * theba (2)
3.1.2 Nebenzeit

3.1.21

Nebenzeit einer Verpackungsmaschine t,.,

Summe der Zeiten, die wegen vorgeschriebener, geplanter oder vereinbarter anderer Tatigkeiten an der
Maschine nicht fir den Betrieb zur Verfiigung stehen

ANMERKUNG 1 Dazu gehéren

— Arbeiten zu Schichtbeginn und -ende;

— planbare Rist- und Umstellzeiten;

— Stillstande zur Versorgung mit Packgut, Packmittel und Packhilfsmittel;

— Reinigung und Sterilisation;
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— vorbeugende Reparaturen, z. B. Auswechseln von Verschleifdteilen, Korrektur an der Steuerung, soweit sie in der
Maschinenarbeitszeit liegen;

— Anlaufphase bis zur ersten qualitatsgerechten Packung.

ANMERKUNG 2  Unter einer qualitatsgerechten Packung versteht man eine Packung, die in vollem Umfang der
Spezifikation entspricht.

3.1.2.2

Nebenzeit einer Verpackungsanlage {4

Summe der Zeiten, die wegen vorgeschriebener, geplanter oder vereinbarter anderer Tatigkeiten an der
Anlage nicht fir den Betrieb zur Verfligung stehen

Bei Verpackungsanlagen zahlen als Nebenzeiten nur die Zeitabschnitte, in denen die gesamte Anlage nicht
arbeiten kann.

ANMERKUNG 1 Dazu gehéren

— Arbeiten zu Schichtbeginn und -ende;

— planbare Rust- und Umstellzeiten;

—  Stillstdnde zur Versorgung mit Packgut, Packmittel und Packhilfsmittel;

— Reinigung und Sterilisation;

— vorbeugende Reparaturen, z. B. Auswechseln von VerschleilRteilen, Korrektur an der Steuerung, soweit sie in der
Anlagenarbeitszeit liegen;

— Anlaufphase bis zur ersten qualitatsgerechten Packung.

ANMERKUNG 2  Nebenzeiten z. B. durch Umstellungen an einzelnen Maschinen der Anlage kénnen durch vorhandene
Puffer abgefangen werden, so dass die Arbeit der Anlage nicht unterbrochen wird.

3.1.3 Betriebszeit

3.1.31

Betriebszeit einer Verpackungsmaschine f,;

Maschinenarbeitszeit der Verpackungsmaschine f{, (3.1.1.1) abzlglich der Nebenzeiten der
Verpackungsmaschine ., (3.1.2.1):

tbtr = tm - tneb (3)

3.1.3.2

Betriebszeit einer Verpackungsanlage {4

Maschinenarbeitszeit der Verpackungsanlage {,, (3.1.1.2) abziglich der Nebenzeiten der Verpackungs-
anlage t,epn (3.1.2.2):

tbtrA = th - tnebA (4)

3.1.4 Laufzeit

3.1.41

Laufzeit einer Verpackungsmaschine

Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsmaschine lauft, unabhangig davon, ob sie qualitadtsgerechte
Packungen oder Ausschuss liefert, leer oder mit verminderter Arbeitsgeschwindigkeit lauft

ANMERKUNG Die Laufzeit ergibt sich aus der Betriebszeit der Verpackungsmaschine f,; (3.1.3.1) abzlglich der
Ausfallzeit der Verpackungsmaschine {; (3.1.5.1).

t, =t, —1t 5)

a
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3.1.4.2

Laufzeit einer Verpackungsanlage f,

Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsanlage lauft, unabhangig davon, ob sie qualitdtsgerechte
Packungen oder Ausschuss liefert, leer oder mit verminderter Arbeitsgeschwindigkeit [auft

ANMERKUNG 1  Die Laufzeit ergibt sich aus der Betriebszeit der Verpackungsanlage t,,4 (3.1.3.2) abzlglich der
Ausfallzeit der Verpackungsanlage f,4(3.1.5.2):

Ly = Lot — Lo (6)

ANMERKUNG 2  Dabei gehoren auch die Zeiten zur Laufzeit, in denen z. B. bei parallel angeordneten Maschinen nicht
alle laufen oder Stillstande einzelner Maschinen durch Puffer abgefangen werden.

3.1.5 Ausfallzeit

3.1.51
Ausfallzeit einer Verpackungsmaschine f,
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsmaschine nicht 1auft, weil ein Ausfallkriterium auftritt

ANMERKUNG 1 Zu den Ausfallkriterien gehéren z. B. zufallige technische Defekte, Stau von Packgut oder Packmittel.
Die Ausfallzeit ist Bestandteil der Verlustzeit; sie kann technisch oder organisatorisch verursacht sein.

ANMERKUNG 2  Die Nebenzeit (fhep) gilt nicht als Ausfallzeit.

3.1.5.2
Ausfallzeit einer Verpackungsanlage .,
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsanlage nicht [auft, weil ein Ausfallkriterium auftritt

ANMERKUNG 1  Zu den Ausfallkriterien gehoéren z. B. zufallige technische Defekte, fehlendes Packgut oder Packmittel,
Stau von Packgut oder Packmittel. Die Ausfallzeit ist Bestandteil der Verlustzeit; sie kann technisch oder organisatorisch
verursacht sein.

ANMERKUNG 2  Verpackungsanlagen kénnen ggf. auch dann laufen, wenn einzelne Anlagenelemente ausgefallen
sind. Als Ausfall einer Verpackungsanlage gilt daher der Stillstand aller Anlagenelemente oder der Stillstand der
Engpassmaschine.

ANMERKUNG 3  Die Nebenzeit (tqes) gilt nicht als Ausfallzeit.

3.1.6 Leerlaufzeit

3.1.6.1
Leerlaufzeit einer Verpackungsmaschine ¢,
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsmaschine lauft, aber keine Packungen herstellt

ANMERKUNG 1  Ursachen sind z. B. unterbrochene Packgutzufuhr und/oder Packmittelzufuhr.

ANMERKUNG 2 Die Leerlaufzeit kann auch aus der Anzahl der Leertakte und der Einstellausbringung der
Verpackungsmaschine berechnet werden:

T (7)

t, =
qest

e

Dabei ist ni die Anzahl der Leertakte; gestdie Einstellausbringung der Verpackungsmaschine (siehe 3.2.2.1.2).
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3.1.6.2
Leerlaufzeit einer Verpackungsanlage fjx
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsanlage lauft, aber keine Packungen herstellt

ANMERKUNG 1  Ursachen sind z. B. unterbrochene Packgutzufuhr und/oder Packmittelzufuhr.

ANMERKUNG 2 Die Leerlaufzeit kann auch aus der Anzahl der Leertakte und der Einstellausbringung der
Verpackungsanlage berechnet werden:

ne
liea = “ 8)
estd

Dabei ist nea die Anzahl der Leertakte; gesia die Einstellausbringung der Verpackungsanlage (siehe 3.2.3.1.2).

3.1.7 Ausschusszeit

3.1.71
Ausschusszeit einer Verpackungsmaschine {,,s
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsmaschine Ausschusspackungen herstellt

ANMERKUNG 1  Die Ausschusszeit kann auch aus der Anzahl der Ausschusspackungen und der Einstellausbringung
der Verpackungsmaschine berechnet werden:

n
t — aus (9)

aus
q est

Dabei ist naus die Anzahl der Ausschusspackungen; qest die Einstellausbringung der Verpackungsmaschine
(siehe 3.2.2.1.2).

ANMERKUNG 2  Zur Ausschusszeit gehort nicht die Anlaufphase bis zur ersten qualitadtsgerechten Packung.

31.7.2
Ausschusszeit einer Verpackungsanlage {,sx
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsanlage Ausschusspackungen herstellt

ANMERKUNG 1  Die Ausschusszeit kann auch aus der Anzahl der Ausschusspackungen und der Einstellausbringung
der Verpackungsanlage berechnet werden:

n
t — ausA ( 1 0)

ausA
q estA

Dabei ist nausa die Anzahl der Ausschusspackungen; gqesta die Einstellausbringung der Verpackungsanlage
(siehe 3.2.3.1.2).

ANMERKUNG 2  Wegen der Vergleichbarkeit ist bei Verpackungsanlagen, die mehr als eine Prozessstufe realisieren
(z. B. Primarverpackung, Verkaufsverpackung, Ladeeinheit), immer die Anzahl der Primarverpackungen zugrunde zu

legen.

ANMERKUNG 3  Zur Ausschusszeit gehort nicht die Anlaufphase bis zur ersten qualitdtsgerechten Packung.

3.1.8 Qualitatszeit
3.1.8.1

Qualitatszeit einer Verpackungsmaschine f,
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsmaschine qualitdtsgerechte Packungen produziert
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ANMERKUNG Die Qualitatszeit wird aus der tatsachlichen Anzahl qualitadtsgerechter Packungen (ny) und der
Einstellausbringung (gest) der Verpackungsmaschine berechnet:

n
t, = bt (11)
qest

Dabei ist npy die tatsachliche Anzahl der qualitatsgerechten Packungen; qest die Einstellausbringung der
Verpackungsmaschine (siehe 3.2.2.1.2).

3.1.8.2
Qualitatszeit einer Verpackungsanlage t;,
Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsanlage qualitatsgerechte Packungen produziert

ANMERKUNG 1  Die Qualitatszeit wird aus der tatsachlichen Anzahl qualitdtsgerechter Packungen (np#a) und der
Einstellausbringung (gesta) der Verpackungsanlage berechnet:

n
_ ""btrd (12)

th =
QestA

Dabei ist npwa die tatsdchliche Anzahl der qualitdtsgerechten Packungen; qesta die Einstellausbringung der
Verpackungsanlage (siehe 3.2.3.1.2).

ANMERKUNG 2  Wegen der Vergleichbarkeit ist bei Verpackungsanlagen, die mehr als eine Prozessstufe realisieren
(z. B. Primarverpackung, Verkaufsverpackung, Ladeeinheit), immer die Anzahl der Primarverpackungen zugrunde zu
legen.

3.1.9 Verlustzeit

3.1.91

Verlustzeit einer Verpackungsmaschine ¢,

Summe der Zeiten, in denen die Verpackungsmaschine wegen Ausfall, Leerlauf oder Ausschussproduktion
keine qualitatsgerechten Packungen liefert

ANMERKUNG Die ursachenbezogenen Verluste durch Ausschuss, Leerlauf und Ausfélle kdnnen entweder
technisch (f;) oder organisatorisch (f,,) bedingt sein. Die technisch verursachte Verlustzeit wird in maschinenbedingte
(tstm) und maschinenfremde (. ) unterteilt.

3.1.9.11
technisch verursachte Verlustzeit einer Verpackungsmaschine (f,,)

3.1.9.1.11

maschinenbedingte, technisch verursachte Verlustzeit ({,,)

Summe der Verlustzeiten, die durch Stérungen in der Verpackungsmaschine (Arbeitsorgane, Steuerung,
Antrieb, Einstell- und Justagesystem, Transportsystem usw.) entstanden sind

ANMERKUNG Zu den maschinenbedingten Ausfallen gehoren z. B.:

— Stdrungen im Stofffluss von Packmittel und Packgut (wie Stau und Verklemmungen), die auf das Versagen von
Arbeitsorganen der Maschine zuriickzufiihren sind;

— Zerstérungen von Packmittel, Packgut oder Packung, die auf das Versagen von Arbeitsorganen der Maschine
zurtickzufihren sind, und die dadurch erforderliche Reinigung;

— Versagen der Steuerung und deswegen notwendige Korrekturen;
— Justieren und Auswechseln von Maschinenteilen innerhalb der Betriebszeit;

— Reparaturen.
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