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Beschreibung

[0001] Metallbrande, namlich Brande der Brandklasse D (Magnesiumlegierungen, Aluminiumlegierungen, Lithium-
legierungen, Natrium usw.) stellen bis zum heutigen Tage ein groRes Problem in der Brandbekdmpfung dar. Der Grund
dafir liegt in dem heftigen Reagieren dieser Metalle (besonders wenn es sich dabei um Alkalimetalle handelt) mit
bereits kleinsten Wassermengen. Zur Beschleunigung des Verbrennungsvorgangs reicht schon eine in der Umgebung
vorhandene hohe Luftfeuchtigkeit aus.

[0002] Metalle, die fir Metallbrande in Frage kommen, sind im einzelnen die Alkalimetalle Natrium, Kalium, Lithium
und Casium, weiter die Metalle Magnesium, Kalzium und Barium, die alle ebenfalls heftig mit Wasser reagieren, sowie
die Metalle Aluminium, Zer, Iridium, Niob und Palladium und auch Magnesiumoxid.

[0003] Durch den vermehrten technischen Einsatz solcher Metalllegierungen, beispielsweise gerade auch im Auto-
mobilbereich, verstarkt sich das Problem der Brandbekdmpfung ganz erheblich, da gerade von Spanen, die bei der
spangebenden Formgebung von Bauteilen aus solchen Legierungen anfallen, eine erhebliche Brandgefahr ausgeht.
Die Automobilhersteller arbeiten gegenwartig weltweit am vermehrten Einsatz von Magnesiumbauteilen in den Fahr-
zeugen, beispielsweise in Motoren, Getriebe, Achsen, Tlren usw. Daraus resultiert auch, dass bei Verkehrsunféllen
mit solchen Fahrzeugen heute und insbesondere in der Zukunft eine erhdhte Brandgefahr besteht, mit dem erheblichen
Problem, dass gegenwartig Rettungskrafte solche Brande noch nicht zielgerichtet bekdmpfen kénnen. Die Feuerweh-
ren verfliigen bis zum heutigen Tage Uber kein geeignetes Loschmittel, um gegen Brande dieser Art wirksam vorgehen
zu kénnen.

[0004] Die Verbrennungstemperaturen der oben genannten Metalllegierungen liegen bei weit tber 2000 Grad Cel-
sius. Dies fuhrt beim Zusammentreffen mit Wasser zur Dissoziation der Wassermolekiile, die in Wasserstoff und Sau-
erstoff aufgespalten werden. Diese Aufspaltung kann zur Knallgasbildung fiihren, was ein zusatzliches Gefahrenpo-
tential bedeutet.

[0005] Beim Léschen von Metallbrénden mit heute bekannten Léschmitteln spricht man nicht von einem eigentlichen
Léschvorgang, sondern nur von einem Abdecken, was mit der Natur der bis heute verwendeten Léschmittel zusam-
menhangt. Die gegenwartig verwendeten Loschmittel sind Salz (Natriumchlorid-Kaliumchlorid), Léschpulver Brand-
klasse D, Sand und Graugussspane. Damit kann nur ein Abdecken des brennenden Metalls vorgenommen werden.
Ein Léschvorgang als solcher ist mit all diesen Léschmitteln gegenwértig nicht moglich. Wird das brennende Metall
aber nur von dem Léschmittel abgedeckt, kann der Léschvorgang mehrere Stunden, ja sogar Tage dauern. Dies stellt
fur Metallverarbeiter einen unhaltbaren Zustand dar.

[0006] Der Einsatz bisher bekannter Loschpulver hat weiter den Nachteil, dass in sehr hohem MalRe eine Verunrei-
nigung der Fertigungsanlagen auftritt, wenn ein Brand im Bereich einer Fertigungsanlage zu l6schen ist. Dies bedingt
langwierige und aufwendige Reinigungsarbeiten und daher groRe Ausfallzeiten der teuren Fertigungsanlagen. Weiter
resultiert aus der Staubbildung bei der Brandbek&mpfung mit Pulver auch eine entsprechende Gesundheitsgefahrdung
des Léschpersonals, da der feine Pulverstaub nach dem Einatmen in der Lunge verbleibt und nicht mehr ausgeschie-
den werden kann.

[0007] Auch GraugruRspane als Abdeckmittel fir Metallbrénde weisen erhebliche Unzulédnglichkeiten in der Hand-
habung auf. Gro3e deutsche Automobilhersteller halten fur evtl. Metallbrandfélle grol’e Mengen an Graugussspanen
vor. Ein erhebliches Problem in Verbindung mit Graugussspanen ist aber das Auftreten von Korrosion in Verbindung
mit Luftsauerstoff. Werden diese rostigen Spane auf beispielsweise brennende Magnesiumspéane aufgebracht, kann
dies wiederum zu unerwiinschten Reaktionen fiihren. Diese auftretenden Reaktionen sind auf das Eisenoxid zurtick-
zuftihren (Rost hat die chemische Formel FeO(OH)). Bei starkem Erhitzen wird Wasser frei, und dieses aus dem
Eisenoxid frei werdende Wasser fiihrt wiederum zu entsprechenden Reaktionen mit dem Magnesium.

[0008] Ein ahnliches Problem stellt sich auch mit dem Léschmittel Sand dar, da dieser in absolut trockenem Zustand
aufbewahrt werden mul3. Feuchter Sand fiihrt zu den gleichen Erscheinungen wie oxidierte Graugussspane.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Léschen von Metallbranden zu schaffen,
mit dem die aufgezeigten Probleme zumindest in erheblichem Umfang vermieden werden kénnen.

[0010] Diese Aufgabe wird gemaR der Erfindung durch das im Anspruch 1 angegebene Verfahren geldst. Ein Gerat
zur Ausfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens ist Gegenstand des unabhéngigen Vorrichtungsanspruchs.
[0011] Die Erfindung arbeitetim Gegensatz zum Stand der Technik mit einem flissigen Léschmittel, das vollkommen
wasserfrei ist und dadurch nicht der Gefahr der Brandbeschleunigung bei mit Wasser reagierenden Metallen unterliegt.
Das flissige Léschmittel hat auch keine Bestandteile, die durch Dissoziierung oder sonstige Reaktionen wahrend des
Léschvorgangs ein Gefahrenpotential beinhalten.

[0012] Das bei dem erfindungsgemafRen Verfahren verwendete flliissige Léschmittel besteht im wesentlichen aus
Polydimethyl-Siloxan mit Feststoffanteilen sowie Perfluor-Polyather. Es ist also so aufgebaut, daf} darin keine Was-
serbestandteile enthalten sind. Damit ist es moglich, die oben beschriebenen Metallbrédnde zu I6schen, ohne dal} es
zur Dissoziation von Wasser oder geféhrlichen Reaktionen wahrend des Léschvorgangs kommt.

[0013] Das Loschprinzip dieses flissigen Loschmittels beruht darauf, daf’ das Polydimethyl-Siloxan zur Silikatbil-
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dung flhrt, die durch die thermische Zersetzung der Alkalimetalle bzw. der Alkalimetallverbindungen und die Anwe-
senheit von brandférderndem Luftsauerstoff ausgeldst wird.
[0014] Am Beispiel von Natrium ergibt sich beispielsweise folgende Reaktionsformel:

R-[(CH3),Si-O-Si(CH)3),],+ 2n Na + 1/2n O,-> 2n R-(CHj),Si-0,(-) + 2n Na (+)

wobei R den Rest bezeichnet und n die Lange der Polymerkette bezeichnet.
[0015] Allgemein ausgedriickt, lautet die Reaktionsformel also:

Polydimethylsiloxan + Alkalimetall + Sauerstoff — Dimethylsilikat des Alkalimetalls

[0016] Diese Silikatbildung erzeugt drei fir den Léscherfolg wesentliche Wirkungen:
- Verbrauch des verbrennungsférdernden Sauerstoffs,

- Verbrauch des brennenden Alkalimetalls, und

- Ausbildung einer verglasungsahnlichen Schicht tiber dem Brandherd.

[0017] Die beiden erstgenannten Wirkungen, namlich der Verbrauch von Sauerstoff und der Verbrauch von Alkali-
metall, minimieren die verfiigbare Menge an brennbarer bzw. brandférdernder Substanz, und die letztgenannte Wir-
kung, namlich die Ausbildung einer verglasungsahnlichen Schicht iiber dem Brandherd, ddmmt zugleich den Zutritt
von neuem Luftsauerstoff ein. Ferner tragt die sich ausbildende glasdhnliche Schicht aufgrund der relativ guten War-
meleitung zur schnellen Abkuhlung des Brandherds bei.

[0018] Die oben erwdhnten Feststoffanteile zum Polydimethyl-Siloxan kénnen beispielsweise Melanin oder Bor sein
und sollten maximal 10% des Volumens ausmachen. Diese Feststoffanteile sind hilfreich beim Abdecken des Brand-
herd zum Bremsen unerwinschter Reaktionen.

[0019] Wie oben erwahnt, kann das flissige Loschmittel auch Perfluor-Polyather enthalten. Dieser ist nicht an der
oben beschriebenen Silikatbildungsreaktion beteiligt, hat aber eine stark kiihlende Wirkung, was zur Brandbekampfung
bekanntlich auRerordentlich wichtig ist.

[0020] Fir das erfindungsgemaRe Verfahren ist es auch wesentlich, das flissige Loschmittel vorsichtig dosiert auf
das brennende Metall aufzubringen. Wird das fliissige Loschmittel zu heftig, beispielsweise in Schwallform oder Voll-
strahlform, aufgetragen, beispielsweise auf brennendes bzw. flissiges Natrium, kann es mdglicherweise zu einer Re-
aktion mit dem flissigen Metall kommen, mit der Folge, dass der Brand nicht mehr beherrschbar ist. Wesentlich ist
aullerdem, dass beim Auftragen des flissigen Loschmittels auf das brennende Metall, beispielsweise Magnesiumspa-
ne, die zugefuhrte Loschmittelmenge in einem gewissen Verhaltnis zur Masse des Metalls steht, damit keine uner-
wunschten Reaktionen des brennenden Metalls hervorgerufen werden kdnnen. Die Loschintensitat | als pro Zeiteinheit
aufgebrachte Léschmittelmenge kann folgendermafen definiert werden:

Loschintensitat | =V sscnmittel/tissch X Agrand

wobei | die Léschintensitét, V die Loschmittelmenge (Léschmittelvolumen), t die Loschzeit (Aufbringungsdauer), und
A die Brandoberflache ist.

[0021] Diesen Kriterien wird dadurch Rechnung getragen, dass nach dem erfindungsgeméafien Verfahren das flis-
sige Loschmittel in Gestalt feiner Léschmittelstrahlen auf den Brandherd aufgebracht wird.

[0022] Da das oben beschriebene flissige Léschmittel eine relativ hohe Viskositat von 100 bis 350 mPa.s hat, er-
fordert dies bei dem erfindungsgemaRen Verfahren die Anwendung eines entsprechend hohen Drucks zum Erzeugen
der feinen Loéschmittelstrahlen, wenn diese eine gute Wurfweite haben sollen.

[0023] Das erfindungsgemafe Léschgerat zur Ausfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens arbeitet mit einem
Betriebsdruck von mindestens 10 bar. Damit kann mit dem flissigen Léschmittel eine Wurfweite von ca. 4 m erzielt
werden, was fir den Anwender eine gréRere Sicherheit wahrend des Loschvorgangs bedeutet. Bisher bekannte Me-
tallbrandléschgerate (Pulverldschgerate) haben eine Wurfweite von nur maximal etwa 0,5 m, so da® der Anwender
wegen der unmittelbaren Nahe zum Brandherd in hohem MafRe geféhrdet wird.

[0024] Das zur Ausfiihrung des Verfahrens dienende Loschgerat nach der Erfindung kann ein mit Aufladedruck
arbeitendes Feuerl6schgerat mit einem Léschmittelbehalter, in dem das flissige Léschmittel mit dem entsprechenden



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 512 435 A2

Betriebsdruck beaufschlagt wird, einem Léschmittelschlauch und einem Léschmittelkopf mit einer Diisenanordnung
aufweisen, durch den eine Vielzahl feiner Loschmittelstrahlen erzeugt werden, die vorzugsweise etwas senkrecht auf
die Brandherdoberflache gerichtet werden. Der Arbeitsdruck des Loschgerats sollte, wie schon erwahnt, vorzugsweise
bei mindestens 10 bar bis vorzugsweise etwa 34 bar liegen.

[0025] Die Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme auf die anliegende Zeichnung mehr im einzelnen be-
schrieben, die schematisch eine Person mit einer Léschpistole des erfindungsgemaRen Léschgerats zeigt, wobei der
Léschmittelschlauch abgebrochen dargestellt und der Léschmittelbehalter der Ubersichtlichkeit halber weggelassen
ist.

[0026] Von besonderer Bedeutung ist die Diisenanordnung bzw. Disenkonfiguration an der Léschpistole 1 des er-
findungsgemaRen Loschgerats. Die Loschpistole 1 weist einen Disenkopf 2 in Gestalt eines von der Léschpistole
wegragenden langeren Rohrkdrpers auf. Dessen vorderer Endteil 3 kann, wie aus der Zeichnung ersichtlich, etwas
nach oben abgewinkelt sein, beispielsweise um ca. 30°, und weillt an seiner Unterseite eine Vielzahl von feinen Aus-
trittsdiisen zur Erzeugung diinner Léschmittelstrahlen auf, die im wesentlichen senkrecht zum Léschkopf-Endstiick 3
austreten.

[0027] Damit kann, was beim Léschen von Metallbranden wichtig ist, die Léschpistole so gehalten werden, daf3 das
Léschmittel anndhernd vertikal von oben auf den Brandherd auftrifft. Dies gilt sowohl dann, wenn die Léschpistole im
wesentlichen direkt Uber den Brandherd gehalten wird, also auch dann, wenn die Léschpistole so schrag nach oben
gehalten wird, daf} eine Wurfweite des Léschmittelstrahls von einigen Metern erreicht wird und der Loschmittelstrahl
im Bogen verlauft und dann wiederum etwa senkrecht von oben auf das brennende Metall auftrifft.

[0028] Die Disenkonfiguration des erfindungsgemaflen Léschgerats ermdglicht auch ein effektives Léschen an Me-
tallbearbeitungsmaschinen, in denen Metallbrande auftreten, da das Léschmittel effektiv auch in engste Spalte der
Maschinen eingebracht werden kann, in denen sich brennende Metallspane befinden kénnen.

[0029] Da, wie oben schon ausgefiihrt, ein Metallbrand, z.B. brennendes und gegebenenfalls fliissiges Natrium, sehr
vorsichtig mit Loschmittel beaufschlagt werden muR, darf die Durchflufrate fiir ein Metallbrandléschgerat bei maximal
etwa 301/min liegen. Arbeitsdruck des Léschgerats und Diisenkonfiguration missen also so aufeinander abgestimmt
werden, dal® man eine geeignete Durchflussrate erhalt, denn nur so kann der richtige Léscherfolg erreicht werden.
[0030] Vorzugsweise ist das Loschgerat so ausgebildet, dal es vom Betreiber schnell selbst wieder befillbar ist und
sofort wieder zum Einsatz bereit steht.

[0031] Die oben beschriebene Erfindung bringt also erhebliche Vorteile bei der Bekampfung von Metallbranden.
Durch den Einsatz des flissigen Loschmittels fir die Brandklasse D kann das Loschgerat sehr einfach aufgebaut sein
und betrieben werden. Der Brand wird durch die spezielle Disenkonfiguration vorsichtig dosiert mit Léschflissigkeit
beaufschlagt. Dadurch findet ein Benetzen der Oberflache statt, also ein Léschvorgang im eigentlichen Sinne, und
aulRerdem wird das Brandgut sowie benachbarte Flachen durch das flissige Loschmittel gekuhlt.

[0032] Aufgrund des flissigen Loschmittels kdnnen Metallbrande zielgerichtet abgeldscht werden, was bis heute
nicht moglich war. Gerade auch flir Personal an Fertigungsmaschinen ist es nunmehr méglich, spontan auftretende
Brénde von Metallspé&nen usw. schnellstmdglich und zielgenau zu I6schen. Damit wird auch der bisher bei Metallbran-
den stets bestehenden Gefahr wirksam begegnet, dal in der Nahe befindliche andere Maschinen oder Anlagen auf-
grund der hohen Verbrennungstemperaturen der Metalle ebenfalls in Brand gesetzt werden, weil bisher mit Metall-
brandléschpulver diese Brande nicht wirksam geléscht werden konnten.

[0033] Durch Einsatz des flissigen Loschmittels entféllt auch die bisher beim Einsatz von Ldschpulver sehr proble-
matische starke Verunreinigung von Fertigungsmaschinen und Anlagen, wodurch die bisher groen Ausfallzeiten und
Reinigungsarbeiten von Fertigungsmaschinen weitgehend vermieden werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ldschen von Metallbranden durch Aufbringen eines Léschmittels auf den Brandherd, dadurch
gekennzeichnet, daB ein vollkommen wasserfreies fllissiges Loschmittel verwendet wird, das mit dem brennen-
den Metall unter Bindung von Luftsauerstoff und Bildung einer nicht brennbaren Verbindung reagiert, und da® das
flissige Léschmittel in Gestalt einer Vielzahl feiner L6schmittelstrahlen im wesentlichen von oben auf den Brand-
herd aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als fliissiges Léschmittel Polydimethyl-Siloxan ein-
gesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das flissige Loéschmittel auch Feststoffanteile wie
Melamin und/oder Bor mit einem Mengenanteil bis zu etwa 10% enthalt.
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Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB das flissige Léschmittel auRerdem Perfluor-
polyather enthalt.

Loschgerat zur Ausfiuihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, welches eine Léschpistole (1) mit
einem Disenkopf (2, 3) aufweist, der eine Vielzahl nebeneinander angeordneter feiner Durchtrittsdliisen aufweist,
die im wesentlichen parallele feine Léschmittelstrahlen erzeugen.

Loschgerat nach Anspruch 5, wobei der Léschkopf (2) ein von der Léschpistole (1) wegragender Rohrkorper mit
einem etwa flachen Endstick (3) ist, in welchem die Disen an einer Seite so angeordnet sind, daf3 die Léschmit-
telstrahlen etwa senkrecht zur Orientierung des Endstiicks austreten.

Léschgerat nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daf das Endstiick (3) des rohrférmigen Loschkopfs (2)
mit Bezug auf den Ubrigen Rohrkérper des Léschkopfs (2) etwas nach oben abgewinkelt ist.

Léschgerat nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Arbeitsdruck etwa 10 bis 34
bar betragt.

Léschgerat nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB es ein Aufladedruckgerat mit einem
Behalter fir das flissige Loschmittel ist, der eine separate, druckdicht verschlielRbare Einfill6ffnung fir das flissige
Léschmittel hat.
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