Funktionsschema einer Objektschutzloschanlage

zum Beispiel fur CNC-Maschinen oder Bearbeitungszentren

Die Branderkennung erfolgt Gber Thermo- und Flammen-
melder (1, 2), die jeden Bereich der Bearbeitungszentren
Uberwachen.

Erganzend ist die Auslésung der Léschanlage Gber einen
Handmelder (3) mdglich.

Spricht einer dieser Melder an, wird Uber die in der Kom-
paktléschanlage (4) integrierte Losch-Steuerzentrale die
Absperrklappe (5) geschlossen, der Léschmittelvorrat
aktiviert und das Loschmittel strémt Uber die Dusen (6) in
das Schutzobjekt ein.

Das Bedienpersonal wird akustisch und optisch (7, 8)
alarmiert.
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Argon kann auch bei extremen Verbrennungsprozessen
eingesetzt werden, so zum Beispiel bei Metallbranden.
Dazu eignet sich CO2 nicht, da es sich bei hoheren Tempe-
raturen aufspaltet und wiederum Sauerstoff freisetzt.

Die Druckentlastungseinrichtung (9) baut Uberdruck ab, der
durch die Zindung eines Gemisches oder das Einstromen
des Loschmittels im Arbeitsraum der Bearbeitungszentren
entsteht.

Die Druckentlastungsklappe wird meist im Deckenbereich
der Bearbeitungszentren installiert. Die Berufsgenossen-
schaft empfiehlt, eine Druckentlastung auf mdglichst
direktem, kurzem Weg zu gewabhrleisten, Flammen und
heiBe Verbrennungsgase in ungefahrliche Bereiche abzulei-
ten und eine Gefahrdung der Maschinenbediener auszu-
schlieBen.
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Die Vorteile - kurz und knapp
e Schnelle Detektion

e Eignung auch bei extrem hohen Ver-
brennungstemperaturen

e |dschung im gesamten Innenraum, da
sich Gas in alle Richtungen ausbreitet

e Saubere L6schung:
keine Ruckstande in der Maschine

e Keine Personengefahrdung

¢ Schnelle Wiederaufnahme der
Produktion nach der Léschung
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