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Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im Arbeitsausschuss
NA 121-01-05 AA ,Werkzeuge und Werkzeugsysteme der MMS-Bearbeitungstechnologie® und vom Normen-
ausschuss Werkzeugmaschinen (NWM) im Arbeitsausschuss NA 122-00-12-11 UA ,Maschinen und Maschi-
nensysteme der MMS-Bearbeitungstechnologie® erarbeitet.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokumentes Patenrechte beriihren konnen.
Das DIN [und/oder die DKE] sind nicht daflr verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren. Siehe Hinweis in 6.1.2.

DIN 69090 MMS-Bearbeitungstechnologie besteht aus:

— Teil 1: Begriffe und Definitionen

— Teil 2: Maschine

— Teil 3: Werkzeuge und Werkzeugsysteme
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm DIN 69090-2 gilt fir die technischen Voraussetzungen und Anforderungen an Werkzeu-
gmaschinen, die fur die MMS-Bearbeitung eingesetzt werden. Es werden ebenfalls Anforderungen fir die
Schnittstellen der einzelnen Systemelemente im Gesamtsystem der Maschine zu den MMS-Geraten und zum
Werkzeug hin festgelegt, mit dem Ziel der Austauschbarkeit und der modularen Weiterentwicklung.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fUr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 69090-1, MMS-Bearbeitungstechnologie — Teil 1: Begriffe

DIN 69090-3, MMS-Bearbeitungstechnologie — Teil 3: Werkzeuge und Werkzeugsysteme

DIN 69895, Zentrale Kiihlschmierstoffzufuhr fiir den HSK — Kiihischmierstoffrohr mit Gewindebuchse fiir
Kegel-Hohlschéfte, Form A nach DIN 69893-1 und Form E nach DIN 69893-5 — Mal3e

VDI 3802, Raumlufttechnische Anlagen fiir Fertigungsstétten

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe und Abkurzungen nach DIN 69090-1.

4 Ausfiihrung der Maschine

4.1 Allgemeines

Damit eine Werkzeugmaschine fir die MMS-Bearbeitung eingesetzt werden kann, sollten die im Folgenden
aufgeflhrten Anforderungen erfullt sein.

4.2 Arbeitsraumgestaltung

Bei der MMS-Bearbeitung sollten maschinenseitig Vorkehrungen getroffen werden, sodass Spaneanhau-
fungen im Maschinenbereich vermieden werden. Der Maschinenarbeitsraum und dessen Einrichtungen
sollten spaneflussfreundlich gestaltet sein.

Der Arbeitsraum sollte voll gekapselt sein und tber geeignete Nachstromoéffungen verfigen, damit tber die
Erfassung die entstehenden Emissionen vollstandig abgesaugt werden.

Bei der Prozessauslegung ist auf die thermischen Spezifika der MMS-Bearbeitung zu achten.

4.3 Spane

Der Funktion der Maschine und ihrer Einrichtungen ist unter Berucksichtigung MMS-spezifischer
Verschmutzungen Rechnung zu tragen.

Es sollte eine kontinuierliche Spaneabfuhr erfolgen, um Spaneablagerungen maglichst auszuschliel3en, z. B.
aus thermischen Grinden.

Bei sicherheitskritischen MMS-Anwendungen (siehe 4.4) ist die Funktion der Spaneabfuhr als Bedingung fiir
den Betrieb der Maschine sicherzustellen.
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44 Absaugung

Durch eine wirksame Erfassung, Absaugung und Abscheidung der entstehenden Emissionen im Arbeitsraum
der Werkzeugmaschine wird Folgendes erreicht:

a) Einhaltung der Arbeitsplatzgrenzwerte fiir Aerosole, Dampfe und Staube (siehe auch Literaturhinweise),
b) Minimierung der Brand- und Explosionsgefahr (siehe 4.4).
Eine geeignete Absaugung erflllt folgende Kriterien:

a) eine ausreichende Luftwechselrate im Maschineninnenraum (bei gekapselten Maschinen) ist sicher-
zustellen (siehe VDI 3802),

b) der Abscheider muss geeignet sein um Staube, Rauche, Aerosole und Olnebel abzuscheiden,

c) die Erfassungsstelle sollte konstruktiv so gestaltet sein, dass bei einer reinen Absaugung der Emissionen
mdglichst keine Spéane in das Absaugsystem eingetragen werden kdnnen,

d) die Stromungsgeschwindigkeit in den Absaugrohren sollte so gewahlt werden, dass sich keine Staub- und
Spaneansammlungen bilden kénnen,

e) bei sicherheitskritischen MMS-Anwendungen ist die Funktion der Absauganlage zu Giberwachen,

f) die Absauganlage ist entsprechend der anfallenden MMS-Medien auszulegen.

4.5 Brand- und Explosionsschutz

Bei der Minimalmengenschmierung wird das Brand- und Explosionsrisiko in erster Linie von der Menge an
vorhandenen brennbaren Metallspanen und -stduben bestimmt.

Es sollte der Flammpunkt des eingesetzten Schmiermittels beachtet werden. Bleibt die Verbrauchsmenge
unter 100 ml/(m3 x Stunde), dann ist erfahrungsgemaR bei bestimmungsgemaRer Verwendung nicht mit
einem gefahrlichen explosionsfahigen Dampf-/Luftgemisch zu rechnen.

Eine erhohte Brandgefahr besteht in Bereichen, in denen grol’e Mengen an brennbaren Metallspanen und -
stduben entstehen und sich ansammeln kénnen.

Das Explosionsrisiko ist bei einer Ansammlung brennbarer Metallstaube (Partikelgrof3e kleiner 500 um)
insbesondere bei Leichtmetallstauben, z. B. Aluminium und Magnesium, zu beachten. Abgelagerter
brennbarer Staub kann durch Aufwirbeln zu einer gefahrlichen explosionsfahigen Atmosphare fiihren.

Neben dem Maschineninnenraum und der Absaugung sind Stellen, an denen Staub abgelagert bzw.
abgeschieden und aufgewirbelt werden kann, besonders zu berilcksichtigen. Konstruktionsbedingt kann es zu
Aufwirbelungen, z. B. bei der Abreinigung einer Absaugung oder auch bei Abblasen mit Druckluft in der
Maschine, kommen.

Die grundlegenden Anforderungen zum Brand- und Explosionsschutz in den europaischen Sicherheitsnormen

sind einzuhalten. Bei einem Ausfall der Spaneentsorgung oder der Absaugung in gekapselten Maschinen
muss die Bearbeitung gestoppt werden.

4.6 Druckluftversorgung

Die Druckluftversorgung ist entsprechend den Anforderungen des MMS-Gerats und der Werkzeugmaschine
auszufihren.
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5 Schmierstoff

Bei der Minimalmengenschmierung ist der eingesetzte Schmierstoff hohen thermischen und mechanischen
Belastungen ausgesetzt und gelangt als Ol-Luftgemisch oder in flissiger Form in den Arbeitsbereich.
Ublicherweise werden bei der MMS-Bearbeitung bis zu 50 ml/Prozessstunde an MMS—Schmierstoff
verbraucht, in Ausnahmeféllen kdénnen auch bis zu 150 ml/Prozessstunde bendtigt werden. Fir eine
reibungslose und emissionsarme Metallbearbeitung haben sich Schmierstoffe mit hohem Schmiervermogen
und hoher thermischen Belastbarkeit bewahrt. In der industriellen Fertigung kommen Schmierstoffe auf Basis
synthetischer Esterdle und Fettalkohole mit ginstigem Verdampfungsverhalten und einem hohen Flammpunkt
zum Einsatz. Es sollte ein emissionsarmer Schmierstoff verwendet werden.

Zu vermeiden sind:

a) herkdmmliche wassergemischte Kiuihlschmierstoffe und deren Konzentrate,

b) Schmierstoffe mit organischen chlor- oder zinkhaltigen Additiven,

c) nach Gefahrstoffverordnung gekennzeichnete Schmierstoffe,

d) Mineral6lprodukte,

e) hoch- und leichtentziindliche Schmierstoffe (z. B. Ethanol, Testbenzin),

f)  native Ester (Rapsoél, Ribdl) um Alterung, Verharzung an Fiihrungen und Bauteilen zu verhindern.

Generell sollten MMS-System und Schmierstoff flreinander geeignet (kompatibel) und nicht gesundheits-
schadlich sein.

Fir die MMS-Medien gelten die bestehenden Normen und Richtlinien fir Kihlschmierstoffe, z. B. BGI 718
(siehe Literaturhinweise).

Die verwendenden Medien im MMS-System sind:
a) Fettalkohole,

b) Esterdl,

c) pflanzliche Ole,

d) Additive fur die Basisprodukte,

e) Schmierstofffertigprodukte.

6 Minimalmengenschmierung (MMS)

6.1 Varianten des MMS-Systems
Die Bereitstellung des MMS-Mediums am Werkzeug kann auf verschiedenen Wegen erfolgen.

Die MMS-Systeme konnen jeweils als innere Zufihrung durch die Spindel oder als dufiere Zufihrung an die
Bearbeitungsstelle ausgefiihrt werden.

Bei der inneren Zuflihrung kann das Ol-Luftgemisch auRerhalb der Maschine aufbereitet und zur

Bearbeitungsstelle geleitet werden (1-kanaliges System) oder Druckluft und Schmierstoff werden getrennt
durch die Spindel hindurchgeflihrt und gemischt (2- oder mehrkanalige Systeme).
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