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(57) Abstract: The invention relates to a machine (1) for the
thermal processing of a workpiece (8), comprising: a
processing head (4) for the processing of the workpiece (8) in
a working area (5); an extraction chamber (13) which extends
below the working area (5) and has at least two sub-chambers
which are each connected to a common extraction channel by
means of a movable closing flap (15c¢); an air cleaning device
(11) by means of which contaminated air from the working
area (5) can be suctioned via the extraction channel and
conveyed to at least one particle separating device, preferably
a filter device, of the air cleaning device (11). The machine
(1) has at least one fire detector for detecting a fire in the
extraction channel and/or in the air cleaning device (11), as
well as a shut-off flap (6) for the separation of the air cleaning
device (11) from the ambient air, wherein the shut-off flap (6)
is arranged downstream from the particle separating device.
The machine (1) also has a control device (17) which is
designed to close the shut-oft flap (6) and the closing flaps
(15¢) of the sub-chambers of the extraction chamber (13)
when a fire is detected by at least one fire detector. The
invention also relates to a corresponding method for
extinguishing a fire.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Maschine (1) zur thermischen Bearbeitung eines Werkstiicks (8), umfassend: einen Bearbeitungskopt
(4) zur Bearbeitung des Werkstiicks (8) in einem Arbeitsbereich (5), eine Absaugkammer (13), die sich unter dem Arbeitsbereich
(5) erstreckt und die mindestens zwei Teilkammern aufweist, die jeweils liber eine bewegbare Verschluss-Klappe (15¢) mit einem
gemeinsamen Absaugkanal verbunden sind, eine Luft-Reinigungsvorrichtung (11), mittels derer verunreinigte Luft aus dem
Arbeitsbereich (5) iiber den Absaugkanal ansaugbar und zu mindestens einer Partikelabscheideeinrichtung, vorzugsweise einer
Filtereinrichtung, der Lutt-Reinigungsvorrichtung (11) beforderbar ist. Die Maschine (1) weist mindestens einen Branddetektor
zur Detektion eines Brandes in dem Absaugkanal und/oder in der Luft-Reinigungsvorrichtung (11), sowie eine Absperr-Klappe
(6) zum Trennen der Luft-Reinigungsvorrichtung (11) von der Umgebungsluft auf, wobei die Absperr-Klappe (6) stromabwérts
der Partikelabscheideeinrichtung angeordnet ist. Die Maschine (1) weist auch eine Steuerungseinrichtung (17) auf, die ausgebildet
ist, bei der Detektion eines Brandes durch mindestens einen Branddetektor die Absperr-Klappe (6) sowie die Verschluss-Klappen
(15¢) der Teilkammem der Absaugkammer (13) zu verschlieBen. Die Erfindung betrifft auch ein zugehdriges Verfahren zum
Ersticken eines Brandes.
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Maschine zur thermischen Bearbeitung von Werkstlicken und Verfahren zum

Ersticken eines Brandes

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Maschine zur thermischen Bearbeitung eines
Werkstlicks, umfassend: einen Bearbeitungskopf zur Bearbeitung des Werkstucks in
einem Arbeitsbereich, eine Absaugkammer, die sich unter dem Arbeitsbereich
erstreckt und die mindestens zwei Teilkammern aufweist, die jeweils Uber eine
bewegbare Verschluss-Klappe mit einem gemeinsamen Absaugkanal verbunden
sind, sowie eine Luft-Reinigungsvorrichtung, mittels derer verunreinigte Luft aus dem
Arbeitsbereich iber den Absaugkanal ansaugbar und in mindestens eine
Partikelabscheideeinrichtung, vorzugsweise eine Filtereinrichtung, der Luft-
Reinigungsvorrichtung beférderbar ist. Die Erfindung betrifft auch ein zugehoriges

Verfahren zum Ersticken eines Brandes.
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Beim thermischen Bearbeiten von Werkstlicken entstehen in der Regel durch die in
das Werkstlck eingebrachte thermische Energie grofte Mengen an Rauch, Staub
usw., die aus dem Arbeitsbereich entfernt werden missen. Insbesondere beim
Schneiden einer Blechtafel mittels eines Laserbearbeitungsstrahls wird eine hohe
thermische Energie in die Blechtafel eingebracht. An der Einwirkungsstelle schmilzt
und/oder verdampft daher die Blechtafel und je nach Betriebsbedingungen oxidiert
der Metalldampf teilweise unter starker Rauchbildung. Damit die Grenzwerte fur die
maximale Arbeitsplatz-Konzentration (MAK-Werte) und technische
Richtkonzentration (TRK-Werte) der entstehenden Emissionen eingehalten werden,
wird in der Praxis die mit unterschiedlichen Partikeln verunreinigte Luft mittels einer
Luft-Reinigungsvorrichtung aus dem Arbeitsbereich abgesaugt und einer Reinigung

unterzogen.

Maschinen der eingangs genannten Art stellen beispielsweise die
Laserbearbeitungsmaschinen vom Typ TrulLaser® der Firma Trumpf
Werkzeugmaschinen GmbH & Co. KG dar. Soiche Laserbearbeitungsmaschinen
sind insbesondere zum Schneiden von Blechtafeln mittels eines
Laserbearbeitungsstrahls vorgesehen. Sie weisen eine Werkstlickauflage zur
Lagerung einer zu bearbeitenden Blechtafel und einen Laserbearbeitungskopf zum
Fokussieren eines Laserbearbeitungsstrahls auf. Zur Werksttuckbearbeitung ist der
Laserbearbeitungskopf und damit auch der Laserbearbeitungsstrahl mittels einer
Bewegungseinheit liber nahezu die gesamte Werkstickauflage hinweg bewegbar.
Der Arbeitsbereich, d. h. der Maschinenbereich, in welchem eine
Werkstlickbearbeitung erfolgen kann, ist durch den Bewegungsbereich des

Laserbearbeitungsstrahls bestimmt.

Zur Reinigung der aus dem Arbeitsbereich abgesaugten Luft ist bei diesen
Laserbearbeitungsmaschinen eine Luft-Reinigungsvorrichtung in Form eines
sogenannten Entstaubers vorgesehen. Die angesaugte Luft wird entlang eines
Stromungspfades durch eine Filtereinrichtung gefuhrt, welche an einer Querseite
oder Langsseite des Arbeitsbereiches der Maschine aufgestellt ist. Ein Beispiel einer
solchen Entstaubungsanlage ist in der WO2011/131539A1 dargestellt.
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Die bei der thermischen Bearbeitung gebildeten Rauchgase enthalten auch Funken
und Schlackepartikel, die eine hohe thermische Energie aufweisen. Daher besteht
die Moglichkeit, dass diese heillen Metallpartikel oder Funken einen Brand innerhalb
der Luft-Reinigungsvorrichtung auslésen. Zum Ldschen eines solchen Brandes
weisen Entstaubungsaniagen fur Laserbearbeitungsmaschinen iblicherweise eine
Léschvorrichtung auf, welche zur Brandbekampfung ein Loschmittel einsetzt. Das
Ldschmittel ist beispielsweise eine Flussigkeit oder ein Loschgas, das bei Detektion
eines Brandes in den Entstauber eingeflutet wird. Soiche Entstaubungsanlagen sind
zum Beispiel aus JP10244115A, JP11123581A, JP2004202005A, JP2004202415A
oder JP2009279571A bekannt. Der Transport und die Vorrichtungen zur Lagerung
und Dosierung des Léschmittels kdnnen aufwéndig und kostenintensiv sein.
Ldschgase befinden sich typischerweise in Druckbehaltern, bei deren Transport
Sicherheitsbestimmungen einzuhalten sind und die regelmafigen Wartungen
unterzogen werden missen. Fir unterschiedliche bearbeitete Materialien missen
unterschiedliche Loschgase eingesetzt werden, was zu Fehlanwendungen flhren

kann.

Aus EP1136101A1 ist ein Entstauber bekannt, der eine Brandschutzeinrichtung mit
einem Ansaugkanal und einem dem Ansaugkanal zugeordneten Funkensensor
aufweist. Bei Auftreten eines Gefahrensignals wird der Ansaugkanal iber eine
Verschlussklappe automatisch verschlossen und damit die Luftzufuhr zum

Entstauber unterbunden.

Aus WO2009/068729A1 ist ein Vakuum-Absaugsystem bekannt, in dem die
abgesaugte Luft durch einen Feuerdetektor iberwacht wird und ein Feuer im System
durch Isolation des Brandes in einem bestimmten Teil des Systems und/oder durch

Verminderung der Brandbedingungen geldscht wird.

Aus GB2381473A ist ein Fahrzeug-Luftfilier mit einem nicht brennbaren Gehause
bekannt, dessen Einlass- und Auslass-Offnungen eine automatische
Schiieldeinrichtung, insbesondere eine verschlieRbare Klappe, aufweisen. Bei einem
Brand im Luftfilter werden die Uber einen Faden aus brennbarem Material
miteinander verbundenen und durch den Faden in einer gedffneten Stellung

gehaltenen Klappen gleichzeitig verschlossen.
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Aufgabe der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung stellt sich die Aufgabe, bei einer Maschine zur
thermischen Bearbeitung von Werkstlicken, die eine Luft-Reinigungsvorrichtung
aufweist, einen vereinfachten Brandschutz zu erméglichen. Die Erfindung stellt sich
ebenfalls die Aufgabe, ein Verfahren zum Ersticken eines Brandes fir eine solche

Maschine anzugeben.

Gegenstand der Erfindung

Diese Aufgabe wird geldst durch eine Maschine der eingangs genannten Art, welche
zusatzlich aufweist: mindestens einen Branddetektor zur Detektion eines Brandes in
dem Absaugkanal und/oder in der Luft-Reinigungsvorrichtung, eine Absperr-Klappe
zum Trennen der Luft-Reinigungsvorrichtung von der Umgebungsiuft, wobei die
Absperr-Klappe stromabwarts der Partikelabscheideeinrichtung angeordnet ist, und
eine Steuerungseinrichtung, die ausgebildet bzw. programmiert ist, bei der Detektion

eines Brandes durch mindestens einen Branddetektor die Absperr-Klappe sowie die

Verschluss-Klappen (genauer: alle Verschluss-Klappen) der Teilkammern der

Absaugkammer zu verschlieRen.

Erfindungsgemal werden in der Maschine zur Untergliederung der Absaugkammer
angeordnete bewegbare Verschluss-Klappen als Teil einer Brandschutzeinrichtung
genutzt. Dies ist moglich, weil auf der Auslassseite der Luft-Reinigungsvorrichtung
(Entstauber) eine Absperr-Klappe angebracht ist, so dass durch das SchlieRen der
maschinenseitigen Verschluss-Klappen und der entstauberseitigen Absperr-Klappe
ein Brandherd innerhalb des Entstaubers bzw. des zu diesem fihrenden

Absaugkanals isoliert und erstickt werden kann.

Die Steuerungseinrichtung der erfindungsgemafen Maschine steuert sowoh! die
Bewegung der Verschiuss-Klappen an der Absaugkammer der Maschine wahrend
der normalen Werkstlckbearbeitung als auch die SchlieRbewegung der
maschinenseitigen Verschluss-Klappen und der Absperr-Klappe der Luft-

Reinigungsvorrichtung im Brandfall. Auf diese Weise wird ein gemeinsames,
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typischer Weise gleichzeitiges Schlieften der Klappen sichergestellt. Wahrend der
normalen Werkstlickbearbeitung ist nur eine der Verschiuss-Klappen der
Absaugkammer geoffnet, und zwar die Verschluss-Klappe derjenigen Teilkammer,
Uber welcher der Bearbeitungskopf gerade positioniert ist, um eine
Werkstlickbearbeitung vorzunehmen. Die anderen Teilkammern sind wahrend der
Werkstlckbearbeitung durch die geschlossenen Verschluss-Klappen von dem
gemeinsamen Absaugkanal getrennt. Auf diese Weise kann die Absaugleistung auf
diejenige Teilkammer konzentriert werden, in der durch die Werkstickbearbeitung
Rauchgase und Schwebeteilchen gebildet werden und es kann das insgesamt

abzusaugende Volumen klein gehalten werden.

Die erfindungsgemafte Maschine weist den Vorteil auf, dass durch die Nutzung der
in der Maschine bereits vorhandenen Verschiuss-Klappen die Zah! der flr die
Brandschutzeinrichtung notwendigen Bauteile gering gehalten werden kann und eine
Nachriistung bestehender Maschinen ohne Offnung des Absaugsystems durch
einfaches Anbauen einer Absperr-Klappe am Auslass der Luft-Reinigungsvorrichtung
moglich ist. Mit der erfindungsgemafien Anordnung der Verschluss-Klappen und der
Absperr-Klappe kann aufRerdem sowohl ein Brandschutz im Entstauber als auch im

Absaugkanal erreicht werden.

Im Sinne dieser Anmeldung wird unter dem Begriff ,Klappe® eine Einrichtung
verstanden, welche zwischen einer gedffneten und einer geschiossenen Stellung
bewegbar ist, um einen Luftstrom zwischen zwei durch eine Offnung getrennten
Bereichen entweder zuzulassen oder zu unterbinden. Eine soiche Einrichtung ist
vorteilhafter Weise als plattenformiges Bauteil (d.h. als Klappe im wortlichen Sinne)
ausgebildet, dies ist aber nicht zwingend erforderlich. Die Kiappe kann durch eine
Dreh- bzw. Kippbewegung von der gedffneten in die geschlossene Stellung verbracht
werden, es ist aber auch moglich, die Klappe durch eine Linearbewegung zwischen
den beiden Endlagen (gedtffnet / geschlossen) hin- und her zu bewegen. Der Antrieb
fir die Klappe kann z.B. als pneumatischer Antrieb ausgebildet sein, der nur ein
Zustellen der Klappe in den beiden Endstellungen ermoglicht. Gegebenenfalls kann
auch ein Antrieb vorgesehen werden, der ein Zustellen der Klappe in mindestens
einer Zwischenstellung zwischen den beiden Endlagen ermdglicht, um eine

Steuerung des Durchflusses zu ermdglichen.
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Bei einer Ausflihrungsform ist die Steuerungseinrichtung ausgebildet bzw.
programmiert, bei der Detektion eines Brandes durch mindestens einen der
Branddetektoren eine in der Luft-Reinigungsvorrichtung angebrachte Geblaseeinheit
abzuschalten. Auf diese Weise kann verhindert werden, dass trotz geschlossener
Verschluss-Klappen bzw. Absperr-Klappe Uber die Geblaseeinheit weiterhin durch

den Absaugkanal Luft angesaugt bzw. ein Unterdruck erzeugt wird.

Die Absaugkammer erstreckt sich typischer Weise unterhalb des gesamten
Arbeitsbereichs. Die Absaugkammer kann in mehrere Teilkammern unterteilt sein,
die sich jeweils Uber die gesamte Breite oder Lange des Arbeitsberéichs erstrecken
und die Uber einen seitlich am Arbeitsbereich angebrachien gemeinsamen
Absaugkanal miteinander in Verbindung stehen. Es versteht sich, dass eine jeweilige
Teilkammer gegebenenfalls auch Uber mehr als eine Verschluss-Klappe mit dem

gemeinsamen Absaugkanal verbunden sein kann.

In einer weiteren Ausfiihrungsform weist die Absaugkammer Teilkammern auf, die
jeweils Uber eine bewegbare Verschluss-Klappe mit einem weiteren gemeinsamen
Absaugkanal verbunden sind. Der weitere Absaugkanal kann beispielsweise an
derjenigen Seite des Arbeitsbereichs verlaufen, die dem oben beschriebenen
Absaugkanal gegeniiber angeordnet ist. Der Absaugkanal und der weitere
Absaugkanal kénnen vor dem Eintritt in die Luft-Reinigungsvorrichtung in einen
gemeinsamen Kanalabschnitt oder einen gemeinsamen Absaugstutzen einminden.
Es ist aber auch maoglich, dass der Absaugkanal und der weitere Absaugkanal Uber

getrennte Einlassoffnungen mit der Luft-Reinigungsvorrichtung in Verbindung stehen.

Eine jeweilige Teilkammer der Absaugkammer kann sowohl mit dem Absaugkanal
als auch mit dem weiteren Absaugkanal Gber jeweils eine Verschluss-Klappe in
Verbindung stehen. Es ist aber auch mdglich, dass es sich bei den Teilkammern, die
mit dem weiteren Absaugkanal verbunden sind, um (weitere) Teilkammern handel,
die nicht mit dem oben beschriebenen Absaugkanal, sondern ausschliefdlich mit dem

weiteren Absaugkanal in Verbindung stehen.
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In einer weiteren Ausfiihrungsform der Maschine ist jeder Verschiuss-Klappe der
Absaugkammer ein Sensor zugeordnet, der das Vorbeibewegen der Verschluss-
Klappe und/oder das Erreichen einer geschlossenen Stellung der Verschluss-Klappe
detektiert. Der Sensor kann ausgebildet sein, eine Bewegung der Klappe am Sensor
vorbei zu detektieren, wobei es sich in diesem Fall z.B. um einen induktiven Sensor
handeln kann. Insbesondere kann der Sensor auch als Kontaktschalter (Taster)
ausgebildet sein, der als Endlagensensor dient und der beim Erreichen der
geschlossenen Stellung der Klappe einen Schaltvorgang auslést. Der Sensor kann
auch in einer Hubeinrichtung fir die Linearbewegung (z.B. in einem

Pneumatikzylinder) integriert sein.

Bei einer Ausfiihrungsform ist der Absperr-Klappe der Luft-Reinigungsvorrichtung ein
Sensor zugeordnet, der ein Vorbeibewegen der Absperr-Klappe und/oder das
Erreichen einer geschlossenen Stellung der Absperr-Klappe detektiert. Der oder die
Sensoren der Absperr-Klappe konnen wie die Sensoren der Verschluss-Klappen
aufgebaut sein. Mit Hilfe der Sensoren, die mit der Steuerungseinrichtung in
signaltechnischer Verbindung stehen, kann die Steuerungseinrichtung sowohl
Uberprifen, ob die Klappen im Normalbetrieb der Maschine gedffnet sind bzw. sich
6ffnen und schlielRen, als auch, ob sie beim Auftreten eines Brandes tatsachlich
geschlossen werden. Falls sich herausstellt, dass eine der Verschiuss-Klappen oder
die Absperr-Klappe noch geoffnet ist, kann die Steuereinrichtung eine Fehlermeldung
auf einem Maschinen-Bedienpult bzw. Maschinen-Bedienpanel ausgeben, um den
Maschinen-Bediener darliber zu informieren, dass das Ersticken des Brandes durch
VerschlieRen der Klappen nicht mdglich ist, sodass andere Maftnahmen zum
Léschen des Brandes eingeleitet werden missen. Durch die kontinuierliche
Uberwachung der Klappen im Normalbetrieb der Maschine kann eine Fehlfunktion
einer Klappe aulerdem bereits entdeckt werden, bevor sie im Brandfall

sicherheitsrelevant wird.

Bei einer Weiterbildung ist die Steuerungseinrichtung ausgebildet bzw. programmiert,
mit Hilfe der Sensoren eine Funktionsprifung der Verschluss-Klappen und/oder der
Absperr-Klappe durchzufiihren. Die Funktionspriifung kann in regelméafiigen
Intervallen erfolgen oder es kann jeweils eine Funktionsprifung durchgefuhrt werden,

bevor die thermische Bearbeitung an einem der Maschine neu zugefihrten
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Werkstlick aufgenommen wird. Auf diese Weise kann sichergestellt werden, dass ein
Ansteuern der Klappen durch die Steuerungseinrichtung zum Verschlielben der

Klappen und damit zum Ersticken des Brandes flihrt.

Vorteilhafter Weise weist die Maschine einen Branddetektor in Form eines
Rauchmelders und/oder eines Funkenmelders auf, der bevorzugt an einer
Reinluftseite der Filtereinrichtung angeordnet ist. Die Filtereinrichtung zur Reinigung
von verunreinigter Luft weist ein Filtermedium z.B. in Form von Filtermatten oder
dergleichen auf, welches typischer Weise aus einem brennbaren Material (z.B. Vlies)
besteht oder welches ein brennbares Material enthalt. Da die verunreinigte Luft iber
eine Geblaseeinheit angesaugt wird, die sich in der Regel in Strdmungsrichtung nach
der Filtereinrichtung befindet, wird der bei einem Brand des Filtermediums
entstehende Rauch zur Reinluftseite der Filtereinrichtung transportiert, wo er durch
den Rauchmelder bzw. Funkenmelder detektiert werden kann. Bei dem Rauchmelder
handelt es sich typischer Weise um einen optischen Rauchmelder, der auf Basis
einer Streulicht-Messung funktioniert. Bei dem Funkenmelder handelt es sich
typischer Weise um einen Infrarot-Funkenmelder, der auf Strahlung im infraroten

Wellenlangenbereich anspricht, wie sie beim Vortberfliegen von Funken entstehen.

Die Maschine kann glinstiger Weise einen Branddetektor in Form eines
Warmemelders aufweisen, der bevorzugt im Bereich der Filtereinrichtung der Luft-
Reinigungsvorrichtung oder im Ansaugkanal angebracht ist. Der Warmemelder kann
im Bereich der Filtereinheit benachbart zum Filtermedium oder im Rohgasbereich
angeordnet sein. Der Warmemelder kann z.B. an einer Gehausewand der Luft-
Reinigungsvorrichtung oder des Absaugkanals befestigt sein und erfasst die
Umgebungstemperatur und/oder die Temperatur der Gehausewand. Der
Warmemelder (bermittelt typischer Weise beim Uberschreiten eines Schwellwerts
der gemessenen Temperatur ein Signal an die Steuerungseinrichtung. Nachdem der
Brand durch das Verschlieflten der Klappen geldscht wurde, kann, sofern die
Temperatur wieder unter dem Grenzwert liegt, ggf. ebenfalls ein Signal an die
Steuerungseinrichtung Uibermittelt werden, um anzuzeigen, dass die Klappen wieder

geodffnet werden kdnnen.
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Sind zwei oder mehr Brandmelder vorhanden, kann die Steuereinrichtung die
Klappen bereits in dem Fall verschlief3en, dass einer der Branddetektoren einen
Brand detektiert. Da das VerschlielRen der Klappen regelmalig eine Unterbrechung
der thermischen Bearbeitung zur Folge hat, kann es glnstig sein, wenn die
Steuerungseinrichtung beim Ansprechen eines einzigen von mehreren Brandmeldern
zunéchst eine Warnmeldung an einen Bediener ausgibt, aber die Absperr-Klappe

sowie die gerade getffnete Verschluss-Klappe (noch) nicht verschlief3t.

In einer Ausfihrungsform ist die Steuerungseinrichtung ausgebildet bzw.
programmiert, nur bei der Detektion eines Brandes durch mindestens zwei
Brandmelder die Verschluss-Klappen der Absaugkammer und die Absperr-Klappe
der Luft-Reinigungsvorrichtung zu verschlieRen. Dies ist insbesondere gunstig, wenn
die beiden Brandmelder auf unterschiedliche Indikatoren fir einen Brand
ansprechen, beispielsweise auf einen Anstieg der Temperatur (Warmemelder) oder
auf Rauch bzw. Funkenflug. Es versteht sich, dass fir den Fall, dass drei oder mehr
Brandmelder in der Maschine vorhanden sind, ggf. ein Verschliellen der Klappen erst

in dem Fall erfolgt, wenn alle (drei oder mehr) Brandmelder einen Brand detektieren.

Bei einer Ausfiihrungsform ist die Steuerungseinrichtung ausgebildet, beim
Detektieren eines Brandes durch mindestens einen Branddetektor eine
Fehlermeldung an einem Maschinen-Bedienpanel auszugeben. Das Maschinen-
Bedienpanel kann an der Steuerungseinrichtung selbst vorgesehen sein, die z.B. als
Computeranlage ausgebildet sein kann. Das Maschinen-Bedienpanel kann alternativ
lediglich mit der Steuerungseinrichtung in signaltechnischer Verbindung stehen,
wobei die Verbindung z.B. drahtlos (iber Funk), Uber ein Computer-Netzwerk oder
Uber eine herkdmmliche Kabelverbindung hergestellt werden kann. Die
Fehlermeldung informiert den Bediener daruber, dass mindestens einer der
Branddetektoren einen Brand anzeigt. Wie weiter oben dargestellt wurde, bedeutet
dies nicht zwingend, dass die Steuerungseinrichtung alle Klappen verschliefst, um

den Brand zu ersticken.

Zuséatzlich oder alternativ kann die Maschine eine optische und/oder akustische
Warneinrichtung zur Warnung eines Bedieners beim Detektieren eines Brandes
durch mindestens einen Branddetektor aufweisen. In diesem Fall wird die Warnung

nicht (bzw. nicht nur) am Bedienpanel bzw. Bedienpult ausgegeben, sondern es wird
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beim Ansprechen eines Branddetektors die Warneinrichtung, beispielsweise in Form

einer Warnlampe oder einer Sirene, aktiviert.

Bevorzugt weist die Maschine eine Betatigungseinrichtung auf, die ausgebildet ist,
bei deren manueller Betatigung sowohl! die Verschluss-Klappen der Absaugkammer
als auch die Absperr-Klappe der Luft-Reinigungsvorrichtung zu verschliel3en. Durch
die Betatigungseinrichtung kann ein Bediener das Verschlief3en der Klappen
unabhangig vom Detektieren eines Brandes durch den bzw. die Branddetektoren
auslosen. Die Betatigungseinrichtung kann mit der Steuerungseinrichtung in
signaltechnischer Verbindung stehen, damit letztere das VerschlieRen der Klappen
auslost. Alternativ oder zusatzlich ist es ggf. auch méglich, ohne Zwischenschaltung
der Steuereinrichtung die Betatigungseinrichtung mit einer eigens zum Schliefen der
Klappen vorgesehenen Einrichtung zu koppeln, welche ausgebildet ist, die

Verschluss-Klappe(n) sowie die Absperr-Klappe direkt zu verschliefien.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Ersticken eines Brandes in einem
Absaugkanal und/oder in einer Luft-Reinigungsvorrichtung einer Maschine zur
’thermischen Bearbeitung eines Werkstlcks gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1,
das Verfahren umfassend: Ersticken des Brandes durch Verschlielen der
Verschluss-Klappen der Teilkammern der Absaugkammer und der Absperr-Klappe

der Luft-Reinigungsvorrichtung.

Wie weiter oben dargestellt wurde, kann das Verschlieften der Klappen bzw. das
Ersticken des Brandes beim Detektieren eines Brandes durch mindestens einen der
Branddetektoren ausgeldst werden. Alternativ kann das Verschliel3en der Klappen
auch unabhangig von einer solchen Detektion des Brandes durch den bzw. die

Branddetektoren durch einen Bediener ausgeldst werden.

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung und der Zeich-
nung. Ebenso kénnen die vorstehend genannten und die noch weiter aufgefuhrten
Merkmale je fir sich oder zu mehreren in beliebigen Kombinationen Verwendung
finden. Die gezeigten und beschriebenen Ausfihrungsformen sind nicht als abschlie-
Rende Aufzahlung zu verstehen, sondern haben vielmehr beispielhaften Charakter

flr die Schilderung vder Erfindung.
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Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ausflihrungsform einer
erfindungsgemafien Maschine zur thermischen Bearbeitung eines
Werkstlicks,

Fig. 2a,b schematische Darstellungen einer unter einem Arbeitsbereich der
Maschine von Fig. 1 angeordneten Absaugkammer fUr verunreinigte Luft,

welche in drei bzw. in sechs Teilkammern unterteilt ist, sowie

Fig. 3  eine schematische Darsteliung einer Luft-Reinigungsvorrichtung der

Maschine von Fig. 1.

Fig. 1 zeigt eine Maschine zur thermischen Bearbeitung eines Werkstlicks in Form
einer Laserschneidmaschine 1. Weitere Beispiele fir Maschinen zur thermischen
Bearbeitung stellen Laserschweilmaschinen oder kombinierte Stanz-
/Laserschneidmaschinen dar. Die in Fig. 1 gezeigte Laserschneidmaschine 1 weist
einen CO,-Laser oder einen Festkorperlaser als Strahlerzeuger 2, einen
Bearbeitungskopf 4 und eine gitterformige Werkstlickauflage 5 auf, die in Fig. 1 nur
schematisch dargestellt ist und die den Arbeitsbereich der Laserschneidmaschine 1
definiert. Auf der Werkstlickauflage 5 ist ein Werkstliick 8 angeordnet. Durch den
Strahlerzeuger 2 wird ein Laser-Schneidstrahl 3 erzeugt, der mit Hilfe von (nicht
gezeigten) Umlenkspiegeln von dem als Strahlerzeuger 2 dienenden CO,-Laser oder
mit Hilfe eines (nicht gezeigten) Lichtleitkabels von einem als Strahlerzeuger 2
dienenden Festkorperlaser zu dem Laserbearbeitungskopf 4 gefihrt. Der
Schneidstrahl 3 wird mittels einer im Bearbeitungskopf 4 angeordneten

Fokussieroptik auf das Werksttick 8 gerichtet.

Die Laserschneidmaschine 1, genauer gesagt der Bearbeitungskopf 4, wird dariber
hinaus mit Schneidgasen 10, beispielsweise Sauerstoff und/oder Stickstoff, versorgt.
Es kdonnen alternativ oder zusatzlich auch Druckluft oder anwendungsspezifische
Gase vorgesehen sein. Die Verwendung der einzeinen Gase ist von dem Material

des zu bearbeitenden Werkstiicks 8 und von Qualitdtsanforderungen an die
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Schnittkanten abhangig. Weiterhin ist eine Luft-Reinigungsvorrichtung 11 vorhanden,
die mit einer Absaugkammer 13 verbunden ist, die sich unter der Werkstiickauflage 5
befindet.

Beim Schneiden des Werkstlicks 8 unter Verwendung von Sauerstoff als Schneidgas
wird das Material des Werkstlicks 8 geschmolzen und gréfitenteils oxidiert. Bei der
Verwendung von Inertgasen, wie z.B. Stickstoff oder Argon, wird das Material
lediglich geschmolzen. Die entstandenen Schmelzpartikel werden dann, ggf.
zusammen mit den Eisehoxiden, ausgeblasen und zusammen mit dem Schneidgas
Uber die Absaugkammer 13 durch die Luft-Reinigungsvorrichtung 11 abgesaugt und
die gereinigte Luft wird Uber eine an der Luft-Reinigungsvorrichtung 11 angebrachte

(gebffnete) Absperr-Klappe 6 an die Umgebung abgegeben.

Um eine Bearbeitung an mehreren Orten eines Werkstlicks 8 durchzuflihren, kann
der Bearbeitungskopf 4 (beispielsweise mittels einer Traverse 12) wahrend des
Bearbeitungsvorgangs in ein, zwei oder drei Dimensionen x, y, z an dem zu
bearbeitenden Werkstick 8 entlang gefihrt werden, wozu entsprechende

Linearantriebe 7a, 7b, 7c an der Laserschneidmaschine 1 vorgesehen sein kdnnen.

Unter dem Arbeitsbereich 5 der Laserschneidmaschine 1 befindet sich, wie in Fig. 2a
im Detail gezeigt ist, die Absaugkammer 13, die bei dem in Fig. 2a gezeigten Beispiel
durch zwei senkrecht eingehangte Schottbleche 14a, 14b in drei Teilkammern 13a-c
unterteilt ist. Die Teilkammern 13a-c erstrecken sich (ber die gesamte Breite des
Arbeitsbereichs 5 (in Y-Richtung).

Jede Teilkammer 13a-c ist Gber eine Verschluss-Klappe 15a-c mit einem
gemeinsamen Absaugkanal 16 verbunden. Eine jeweilige Verschluss-Klappe 15a-c
ist pneumatisch (mittels eines nicht gezeigten Antriebs) betatigbar und [asst sich
zwischen einer gedffneten Stellung und einer geschlossenen Stellung um eine
zentrale Achse verdrehen bzw. verkippen. Wahrend des Schneidbetriebes ist jeweils
nur die Verschluss-Klappe 15a derjenigen Teilkammer 13a gedffnet, iber der sich
der Schneidkopf 4 befindet, um in dem Werkstiick 8 einen Schnittspalt 9 (vgl. Fig. 1)
zu erzeugen. Zur Koordination der Bewegung der Verschluss-Klappen 15a-c mit der

Bewegung des Schneidkopfs 4 weist die Laserschneidmaschine 1 eine
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Steuerungseinrichtung 17 auf (vgl. Fig. 1). Die Steuerungseinrichtung 17 gibt auch
die Kontur des Schnittspalts 9 vor, indem sie die Linearantriebe 7a-c sowie den

Strahlerzeuger 2 geeignet ansteuert.

Durch das Offnen nur einer einzigen Verschluss-Klappe15a wird die Absaugleistung
der Luft-Reinigungsvorrichtung 11 auf die dieser Verschluss-Klappe 15a zugehorige
Teilkammer 13a konzentriert, in der gerade durch die schneidende Bearbeitung
Rauchgase und Schwebeteilchen gebildet werden. Auch wird auf diese Weise das
insgesamt abzusaugende Volumen mdoglichst klein gehalten. Jeder Verschluss-
Klappe 15a-c ist ein Sensor 18a-c z.B. in Form eines Schalters zugeordnet, der eine
Vorbeibewegung der jeweils zugeordneten Klappe 15a-c detektiert und der mit der
Steuerungseinrichtung 17 in signaltechnischer Verbindung steht, um das Offnen bzw.

Schlielen der jeweiligen Verschluss-Klappe 15a-c anzuzeigen.

Es versteht sich, dass die Absaugkammer 13 auch in mehr oder weniger
Teilkammern 13a-c unterteilt werden kann als dies in Fig. 2a gezeigt ist. Fig. 2b zeigt
beispielsweise eine Absaugkammer 13, die mittels eines weiteren Schottblechs 14c
unterteilt ist, so dass zusétzlich zu den drei Teilkammern 13a-c, welche mit dem
Absaugkanal 16 verbunden sind, drei weitere Teilkammern 13d-f gebildet werden,
welche (ber jeweils eine Verschluss-Klappe 15d-f mit einem weiteren gemeinsamen
Absaugkanal 16a verbunden sind. Der weitere Absaugkanal 16a erstreckt sich
entlang derjenigen Seite des Arbeitsbereichs 5, welche dem Absaugkanal 16

gegenuber liegt.

Durch die weitere Unterteilung der Absaugkammer 13 wird das angesaugte Volumen
weiter verkleinert. Der Absaugkanal 16 und der weitere Absaugkanal 16a kdnnen an
einer Verbindungsstelle zusammengefuhrt werden und Uber einen gemeinsamen
Kanalabschnitt mit der Luft-Reinigungsvorrichtung 11 verbunden werden. Alternativ
ist es auch moglich, dass die beiden Absaugkanéle 16, 16a getrennt voneinander an
jeweiligen Offnungen, die z.B. an den gegenlberliegenden Seiten des

Arbeitsbereichs 5 gebildet sind, in die Luft-Reinigungsvorrichtung 11 minden.

Zur Reinigung wird die abgesaugte Luft durch den zentralen bzw. gemeinsamen

Absaugkanal 16 bzw. den weiteren gemeinsamen Absaugkanal 16a in die Luft-
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Reinigungsvorrichtung 11 geleitet. Dort wird die verunreinigte Luft entstaubt, wie
nachfolgend anhand von Fig. 3 naher erlautert wird, welche eine Luft-
Reinigungsvorrichtung 11a im Detail zeigt, welche anders als die in Fig. 1 gezeigte
Luft-Reinigungsvorrichtung 11 nicht seitlich an dem Arbeitsbereich 5 angeordnet ist,
sondern einen Stromungspfad flir die abgesaugte Luft bildet, der in der Art einer
Traverse bzw. einer Briicke den Arbeitsbereich 5 (in Y-Richtung) Gberquert, um die
gereinigte Luft Gber eine am gegentberliegenden Ende des Arbeitsbereichs

befindliche Absperr-Klappe 6 an die Umgebung abzugeben.

Die Luft-Reinigungsvorrichtung 11a ist in der Art der eingangs zitierten WO
2011/131539 A1 ausgebildet und weist eine erste Partikelabscheideeinrichtung in
Form eines Zyklonabscheiders 21 und ein Speicherbehalinis 22 fir die im
Zyklonabscheider 21 abgeschiedenen Partikel, insbesondere Grobstaub, auf. Die
angesaugte Luft wird durch einen Stromungskanal 23 ausgehend von einer
Ansaugéffnung 20 der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a, die mit dem Absaugkanal 16
verbunden ist, zu dem Zyklonabscheider 21 geflhrt. Die im Zyklonabscheider 21
abgeschiedenen Partikel konnen durch ein Fallrohr 24 in das Speicherbehaltnis 22
fallen. Der Zyklonabscheider 21 dient zur Grobreinigung der der Luft-

Reinigungsvorrichtung 11a zugefuhrten verunreinigten Luft.

Weiterhin weist die Luft-Reinigungsvorrichtung 11a eine zweite, als Filtereinrichtung
27 ausgebildete Partikelabscheideeinrichtung auf. Die Filtereinrichtung 27 umfasst
eine Filterkammer mit mehreren Filtermatten 29, welche die Filtereinrichtung 27 in
eine Rohgas- und eine Reingaskammer unterteilen. Ausgehend von dem
Zyklonabscheider 21 strémt die vorgereinigte Luft in die Rohgaskammer der
Filtereinrichtung 27. In der Rohgaskammer nimmt die Luftgeschwindigkeit ab und
groRRere Teilchen fallen daher direkt nach unten. Die mit dem verbleibenden
Feinstaub beladene Luft strdmt durch die Filtermatten 29 hindurch in die
Reingaskammer, wobei sich der Feinstaub an den Filtermatten 29 abscheidet. Die
gereinigte Luft tritt durch einen Auslasskanal 35 aus der Luft-Reinigungsvorrichtung

11a aus, in dem die (getffnete) Absperr-Klappe 6 angeordnet ist.

Weiterhin ist in der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a eine Gebléaseeinheit 34

vorgesehen, mittels derer die Luft aus dem Arbeitsbereich 5 bzw. aus der
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Absaugkammer 13 angesaugt werden kann und durch die Filtermatten 29 zur
Gebléseeinheit 34 und weiter aus dem Auslasskanal 35 an der Oberseite der Luft-
Reinigungsvorrichtung 11a beférdert werden kann. Die Geblaseeinheit 34 weist

Schallschutzeinrichtungen 36, einen Drehmotor 37 und eine Turbine 38 auf.

Unterhalb der Geblaseeinheit 34 ist eine Speichereinrichtung in Form eines zweiten
Speicherbehaltnisses 40 flir die an der Filtereinrichtung 27 abgeschiedenen Partikel
angeordnet. Um die an der Filtereinrichtung 27 abgeschiedenen Partikel dem
Speicherbehaltnis 40 zuzufiihren, ist eine Partikel-Férdereinrichtung 42 vorgesehen.
Die Partikel-Fordereinrichtung 42 umfasst zwei als Partikelrutschen 43 dienende

Bleche, welche unterhalb der Filtereinrichtung 27 angeordnet sind.

Des Weiteren ist eine Forderrinne 44 vorgesehen, in welche an den Partikelrutschen
43 herabgleitende Partikel fallen kdnnen. In der horizontal verlaufenden Forderrinne
44 ist eine mittels eines Motors 45 drehangetriebene Forderschnecke 46 angeordnet.
Damit zumindest ein Abschnitt der Forderschnecke 46 zu sehen ist, ist in Fig. 3 der
linke Endabschnitt der Forderrinne 44 weggelassen. Durch eine Rotation der
Forderschnecke 46 sind an den Filtermatten 29 abgeschiedene und von den
Filtermatten 29 herabgefallene Partikel horizontal zu dem Speicherbehaltnis 40
transportierbar. An dem nicht gezeigten Endabschnitt weist die Forderinne 44 eine
Offnung auf, durch welche die Partikel Gber einen Trichter 47 in das

Speicherbehaltnis 40 fallen kdnnen.

Die an dem Auslasskanal 35 an der Oberseite der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a
angebrachte Absperr-Klappe 6 dient dazu, die Luft-Reinigungsvorrichtung 11a bei
abgeschalteter Laserbearbeitungsmaschine 1 sowie im Brandfall zu verschliel3en.
Das SchlieRen und Offnen der Absperr-Klappe 6 wird durch die
Steuerungseinrichtung 17 der Laserschneidmaschine 1 gesteuert. An der Absperr-
Klappe 6 kann ein Sensor 6a z.B. in Form eines Schalters vorgesehen sein, der den
Offnungszustand der Absperr-Klappe 6 (gedffnet oder geschlossen) bzw. ein
Vorbeibewegen der Absperr-Klappe 6 detektiert. Die Steuerungseinrichtung 17 kann
dazu ausgebildet sein, in regelmafligen oder unregelmafRigen Zeitabstanden oder

nach dem Startsignal eines Maschinenbedieners eine Funktionsprifung durch
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Offnen und Schlielen der Absperr-Klappe 6 sowie der Verschlusé-Klappen 15a-f

auszulosen.

Die Steuerung der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a erfolgt mit Hilfe der
Steuerungseinrichtung 17 der Laserschneidmaschine 1. Zum einen kann damit die
Geblaseeinheit 34 automatisch gestartet werden, wenn die Laserschneidmaschine 1
eine Bearbeitung ausfliihrt, und automatisch gestoppt werden, wenn die Bearbeitung
beendet ist bzw. ein Fehler auftritt. Zum anderen kann anhand von Informationen aus
in der Steuerungseinrichtung 17 der Maschine 1 hinterlegten
Bearbeitungsprogrammen eine Abschatzung der bei der Bearbeitung anfallenden
Menge von Luftverunreinigungen und eine bedarfsgerechte Ansteuerung der

einzelnen Komponenten der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a erfolgen.

Die Steuerungseinrichtung 17 der Laserschneidmaschine 1 ist zudem mit
mindestens einem in der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a angebrachten
Branddetektor 64, 65 verbunden, um einen Brand in der Luft-Reinigungsvorrichtung
11a zu detektieren. Zur Branderkennung kdnnen verschiedene Typen von
Branddetektoren 64, 65 in unterschiedlichen Teilen der Luft-Reinigungsvorrichtung
11a eingesetzt werden: Ein Warmemelder 65 im Rohgasbereich oder direkt an den
Filtermatten 29 sowie ein optischer Rauchmelder 64 im Reingasbereich. Der
Warmemelder 65 kann beispielsweise an einer Gehdusewand 61 der
Rohgaskammer oder auch im Absaugkanal 16 der Laserschneidmaschine 1
angebracht sein und erfasst die Umgebungstemperatur im Inneren der
Rohgaskammer bzw. dem Absaugkanal 16. Der Warmemelder 65 gibt ein
elektrisches Signal an die Steuerungseinrichtung 17 aus, wenn der gemessene

Temperaturwert einen festgelegten Grenzwert Uberschreitet.

Der optische Rauchmelder 64 ist in der Reingaskammer angeordnet und arbeitet
nach dem Streulicht-Prinzip. Dabei sind ein Lichtsender und ein Empfanger in einer
Messkammer so angeordnet, dass das Lichtbtndel des Senders nicht direkt auf den
Empfanger treffen kann. Erst das an Schwebeteilchen gestreute Licht gelangt zum

Empfanger und wird in ein elektrisches Signal umgesetzt.
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Um einen Brand in der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a oder in dem mit dieser in
Verbindung stehenden Absaugkanal 16 (bzw. dem weiteren Absaugkanal 16a) zu
l6schen, ist die Steuerungseinrichtung 17 ausgebildet, das Schliellen der Absperr-
Klappe 6 sowie das Schlielen der Verschluss-Klappen 15a-f der Teilkammern 13a-f,
genauer gesagt derjenigen Verschluss-Klappe 15a, die gerade gedffnet ist, beim
Ansprechen eines der Detektoren 64, 65 auszulésen. Auf diese Weise wird das
zwischen den Klappen 15a-c, 6 bzw. 15a-f, 6 vorhandene Luft-Volumen von der
Umgebung abgeschlossen, Sauerstoff kann somit nicht in ausreichender Menge
nachstromen. Der in der Filterkammer vorhandene Sauerstoff wird vom Brand
aufgebraucht, d.h. der Sauerstoffgehalt sinkt. Unterschreitet der Sauerstoffgehalt

einen physikalischen Grenzwert, so erstickt der Brand in der Filterkammer.

Alternativ kann die Steuerungseinrichtung 17 das Schlieflen der Klappen 15a-f, 6 nur
dann auslosen, wenn mindestens zwei Branddetektoren 64, 65 unabhéngig
voneinander ein Gefahrensignal ausgeben. Vorteilhaft ist es, wenn gleichzeitig mit

dem Schlief3en der Klappen 15a, 6 auch die Geblaseeinheit 34 angehalten wird.

Wie weiter oben dargestellt wurde, ist an den Klappen 15a-c, welche die
Teilkammern 13a-c der Absaugkammer 13 mit dem gemeinsamen Absaugkanal 16
verbinden, jeweils ein Sensor in Form eines Schalters 18a-c angeordnet, der eine
Vorbeibewegung der jeweiligen Klappe 15a-c detektiert. Entsprechende Sensoren
18d-f konnen auch im Bereich der Klappen 15d-f vorgesehen sein, Uber weiche die
drei weiteren Teilkammern 13d-f mit dem gemeinsamen weiteren Absaugkanal 16a

in Verbindung stehen (vgl. Fig. 2b).

Durch die Sensoren 18a-f ist der Steuerungseinrichtung 17 die Stellung (offen oder
geschlossen) der einzelnen Klappen 15a-c bzw. 15a-f bekannt. Diese Anordnung
weist aullerdem den Vorteil auf, dass kontinuierlich eine Funktionsiberprifung der
sicherheitsrelevanten Klappen 15a-c bzw. 15a-f erfolgen kann, die Teil der

Brandschutzeinrichtung sind.

Ergédnzend kann an der Laserschneidmaschine 1 oder am Bedienpanel der
Laserschneidmaschine 1 eine manuell bedienbare und mit der Steuerung

verbundene Betatigungseinrichtung in Form eines Schalters 63 vorgesehen sein,
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durch dessen Betatigung der Maschinenbediener direkt ein Schliefsen der Klappen
15a-f, 6 auslosen kann. Der Schalter 63 kann beispielsweise durch eine Glasscheibe

vor ungewollter Betatigung geschuitzt sein.

Die Steuerungseinrichtung 17 ist weiterhin ausgebildet, bei Detektion eines Brandes
und ggf. bei dadurch ausgeldstem VerschlielRen aller Klappen 15a-f, 6 eine
Fehlermeldung auf einem Maschinen-Bedienpanel 17a (vgl. Fig. 1) auszugeben,
Uber das der Maschinenbediener auf die Laserschneidmaschine 1 zugreift, so dass
der Maschinenbediener sofort iber den Fehlerfall informiert wird. Ergdnzend kann
wie in Fig. 3 gezeigt ist eine optische und/oder akustische Warneinrichtung 62 z.B. in
Form einer Warnlampe bzw. einer Sirene an der Luft-Reinigungsvorrichtung 11a
oder an anderer Stelle in der Laserschneidmaschine 1 vorgesehen sein, um im

Brandfall ein optisches und/oder akustisches Signal zu erzeugen.

Bei der oben beschriebenen Maschine 1 werden die Verschluss-Klappen 15a-f der
Absaugkammer 13, die wahrend des Schneidbetriebs zur Konzentration der
Absaugleistung auf eine jeweilige Teilkammer 13a-f dienen, zusatzlich als
Bestandteil einer Brandschutzeinrichtung genutzt, die es ermdglicht, gemeinsam mit
der Absperr-Klappe 6 der Luft-Reinigungsvorrichtung 11, 11a einen Brandherd zu
isolieren und zu ersticken, der durch das Entziinden eines brennbaren Materials,
beispielsweise durch das Entziinden eines in der Luft-Reinigungsvorrichtung 11, 11a

vorgesehenen brennbaren Filtermaterials 29, hervorgerufen werden kann.
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Patentanspriche

Maschine (1) zur thermischen Bearbeitung eines Werkstiicks (8), umfassend:
einen Bearbeitungskopf (4) zur Bearbeitung des Werkstiicks (8) in einem
Arbeitsbereich (5),

eine Absaugkammer (13), die sich unter dem Arbeitsbereich (5) erstreckt und die
mindestens zwei Teilkammern (13a-c) aufweist, die jeweils (ber eine bewegbare
Verschiuss-Klappe (15a-c) mit einem gemeinsamen Absaugkanal (16) verbunden
sind,

eine Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a), mittels derer verunreinigte Luft aus
dem Arbeitsbereich (5) Uber den Absaugkanal (16) ansaugbar und zu mindestens
einer Partikelabscheideeinrichtung (21, 27), vorzugsweise einer Filtereinrichtung
(27), der Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a) beforderbar ist,

gekennzeichnet durch

mindestens einen Branddetektor (64, 65) zur Detektion eines Brandes in dem
Absaugkanal (16) und/oder in der Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a),

eine Absperr-Klappe (6) zum Trennen der Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a)
von der Umgebungsluft, wobei die Absperr-Klappe (6) in Stromungsrichtung nach
der Partikelabscheideeinrichtung (21, 27) angeordnet ist, und

eine Steuerungseinrichtung (17), die ausgebildet ist, bei der Detektion eines
Brandes durch mindestens einen Branddetektor (64, 65) die Absperr-Klappe (6)
sowie die Verschluss-Klappen (15a-c) der Teilkammern (13a-c) der

Absaugkammer (13) zu verschliel3en.

Maschine nach Anspruch 1, bei welcher die Steuerungseinrichtung (17)
ausgebildet ist, bei der Detektion eines Brandes durch mindestens einen
Branddetektor (64, 65) eine in der Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a)

angebrachte Geblaseeinheit (34) abzuschalten.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei der die

Absaugkammer (13) mindestens zwei Teilkammern (13d-f) aufweist, die jeweils
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Uber eine bewegbare Verschiuss-Klappe (15d-f) mit einem weiteren

gemeinsamen Absaugkanal (16a) verbunden sind.

. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem jeder Verschiuss-
Klappe (15a-f) der Absaugkammer (13) ein Sensor (18a-f) zugeordnet ist, der das
Vorbeibewegen der Verschluss-Klappe (15a-f) und/oder das Erreichen einer

geschlossenen Stellung der Verschluss-Klappe (15a-f) detektiert.

. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriuche, bei dem der Absperr-
Klappe (6) der Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a) ein Sensor (6a) zugeordnet
ist, der ein Vorbeibewegen der Absperr-Klappe (6) und/oder das Erreichen einer

geschlossenen Stellung der Absperr-Klappe (6) detektiert.

. Maschine nach einem der Anspriiche 4 oder 5, bei welcher die
Steuerungseinrichtung (17) ausgebildet ist, mit Hilfe der Sensoren (15a-f, 6a) eine
Funktionsprifung der Verschluss-Klappen (15a-f) und/oder der Absperr-Klappe
(6) durchzufthren.

. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, weiche einen
Branddetektor in Form eines Rauchmelders (64) oder eines Funkenmelders
aufweist, der bevorzugt an einer Reinluftseite der Filtereinrichtung (27)

angeordnet ist.

. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, welche einen
Branddetektor in Form eines Warmemelders (65) aufweist, der bevorzugt im
Bereich der Filtereinrichtung (27) der Luft-Reinigungsvorrichtung (11a) oder im

Ansaugkanal (16) angebracht ist.

. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriche, bei der die
Steuerungseinrichtung (17) ausgebildet ist, nur bei der Detektion eines Brandes
durch mindestens zwei Branddetektoren (64, 65) die Verschluss-Klappen (15a-f)
der Absaugkammer (13) und die Absperr-Klappe (6) der Luft-

Reinigungsvorrichtung (11a) zu verschliefien.

10.Maschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei der die

Steuerungseinrichtung (17) ausgebildet ist, beim Detektieren eines Brandes
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durch mindestens einen Branddetektor (64, 65) eine Fehlermeldung an einem

Maschinen-Bedienpanel (17a) auszugeben.

11.Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, welche eine optische
und/oder akustische Warneinrichtung (62) zur Warnung eines Bedieners beim
Detektieren eines Brandes durch mindestens einen Branddetektor (64, 65)

aufweist.

12.Maschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, weiter umfassend: eine
Betatigungseinrichtung (63), die ausgebildet ist, bei deren manueller Betatigung
sowohl die Verschluss-Klappen (15a-f) der Absaugkammer (13) als auch die

Absperr-Klappe (6) der Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a) zu verschlielen.

13.Verfahren zum Ersticken eines Brandes in einem Absaugkanal (16) und/oder in
einer Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a) einer Maschine (1) zur thermischen
Bearbeitung eines Werkstlicks (8) gemaft einem der vorhergehenden Anspriiche,
umfassend:
Ersticken des Brandes durch Verschlielen der Verschiuss-Klappen (15a-c) der
Teilkammern (13a-c) der Absaugkammer (13) und der Absperr-Klappe (6) der
Luft-Reinigungsvorrichtung (11, 11a).
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