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RLT·ANLAGEN FUR FERTIGUNGSHALLEN 
Yorn Beginn des industriellen Zeitalters 
bis zur Modeme haben sich die Arbeits
bedingungen in Fertigungshallen 
grundlegend vertindert. Boten die Hal
len zuntichst einen Witterungsschutz fiir 
Mensch und Produkt, so erkannte man 
bald, daB die optimale Leistungsfiihig
keit und Leistungsbereitschaft des Men
schen am Arbeitsplatz von der ro.umkli
matischen Sehaglichkeit abhiingig ist. 
Die Behag!ichkeit wird in erster Linie 
van Temperatur. Geschwindigkeit und 
Reinheit der Raumluft bestimmt. Um 
die Arbeitsbedingungen :zu verbesscm, 
stiegen die Ansprilche an diese Behag
lichkeitskriterien, so da6 heute in Ferti
gungshallen anntihemd Raumluftzu
stiindc wie in Komfortrtiumen eri"eicht 
werden. 

In letzter Zeit ist eine zunehmende 
Sensibilisierung gegenuber Schadstof
fen wie Stiiube. Nebel. Diimpfe und 
Gase zu beobachten. die bei den Pro
duk1ionsverfahren entstehen und an den 
Arbeitspliltzen pr'.isent sind. Immer 
neue Emissionen. die bisher kaum Be
achtung fanden. werdcn als gesund
heitsschi.idl ich eingestuft. 

Die Komfortansprtiche und der 
Schutz des Menschen vor Schadstoffen 
am Arbeitsplatz haben steigende An
fordcrungen an die RLT-Anlagen zur 
Folge. lnzwischen sind mehrstutige 
Luftautbercitung. temperaturabhi.ingig 
versrellbarc Zulufrdurchli.isse und mi
kroprozessorgesreuene Regelanlagen 
wm Standard gewordcn. 

Aufgaben der 
RLT·Anlagen 

RLT-Anlagen ftir Fertigungshallen 
haben folge~den Aufgaben zu erfiillen: 

0 Einhaltung der Raumlufttemperatur 
in bestimmren Grenzen 

0 Vcrsorgung der Arbeitspli.itze mit 
AuBenluft 

0 Abfuhr von Wi.irme- und Schad
slofflasten sowie in besonderen Fi.il
len: 

0 Einhaltung einer definienen Raum
luftfcuchtc 

0 Einhaltung eines delinicncn Raum
luftdruckcs 
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Mit zunehmenden Ansprtichen an 
die Produktionsverfahren und an 
<las Klima am Arbeitsplatz gewin
nen RL T-Anlagen ftir Fertigungs
hallen mehr und mehr an Bedeu
tung. Anlagen der Zukunft sind 
technisch anspruchsvoll und auf 
die speziellen Belange der jewei
ligen N utzung angepaBt. We le he 
Kriterien bei der Planung von 
RL T-Anlagen zu beriicksichtigen 
sind, ist nachfolgend beschrieben. 

• 
Die wichtigsten Vor· 
schriften und Richtlinien 

Bei der Planung von RL T-Anlagen 
fiir Fertigungsstatten gelten folgende 
Vorschriftenwerke: 
O Arbeitssttittenverordnung (ArbStV) 
0 Arbeitssttittenrichtlinien (ASR) 

In diesen Vorschriften sind die 
Mindestanforderungen enthalten: 

ASR 5 - Liiftung: 
0 Zufi..ihrung ausreichend gesund

heitszutri.iglicher Atemluft an die 
Arbeitspli.itze 

0 MindestauBenluftrate 20 - 65 m.i/h 
Person je nach Ti.itigkeit 

0 Vermeidung von Zugerscheinungen 
0 Zuluftfilterung mindestens nach 

Klasse EU 3 
0 Schadstoffe sind an der Entste

hungsstelle abzusaugen 

ASR 6 - Raumlufttemperaturen 
0 Mindestraumlufttempernturen: 

- bei sitzender Tlitigkeit I 9°C 
- bei nichtsitzender Tatigkeit I 7°C 
- bei schwerer korperlicher Arbeit 

12°C 
0 Im Sommer brauchen in der Regel 

keine MaBnahmen zur Ki.ihlung von 
Fenigungshallen getroffcn zu wer
den 

0 VO! 3802 RL T-Anlagcn fi.ir Feni
gungsstilttcn ( Entwurt) 

0 Aktuelle MAK-Wen-Lisle 
0 DIN 1946 Raumlufttcchnik 

RLT·Anlagen 
mit freier und 
mechanischerliiftung 

Gnmdsatzlich konnen gemaB ASR 
sowohl RL T-Anlagen nach dem System 
der freien Ltiftung als auch der mecha
nischen Ltiftung eingesetzt werden. Bei 
der freien Lilftung gibt es keine Luftauf
bereitungssysteme. Der Luftwechsel 
wird nur durch Temperaturunterschiede 
zwischcn Hallen- und AuBenluft oder 
durch Windkriifte·bewirkt (Bild l}. Me
chanische Ltiftungsanlagen dagegen er
zeugen den Luftwechsel mil Hilfe von 
Ventilatoren (Bild 2}. 

Filr hochwertige Fertigungssttitten 
mit zeitgemliBen Ansprtichen an das Ar
beitsplatzklima ist die freie Lilftung 
nicht zu empfehlen, denn sie weist fol
gende Nachteile auf: 

Bild 1: Freie Liiftun~ 

ZU AU 

-~{j{J-~-

Bild 2: Mechanische Liiftung 

0 keine Zulufterwtinnung 
0 keine Zuluftfilterung 
0 keine Wtirmertickgewinnung 

r 

0 keine gezielte Lufteinbringung an 
die Arbeitspliltze 

0 Zugerscheinungen in der Ntihe der 
Zuluftoffnungen 

0 unkontrollierte Luftrate 
Demgegenuber bieten mechanische 

Ltiftungsanlagen wesentliche Vorteile, 
die allerdings mit hoheren Herstellko
sten erkauft werden: 
0 beliebige Luftautbereitung 
0 Wi.irmertickgewinnung 
0 gezielte und zugfreie Luftfi.ihrung 

an den Arbcitspli.itzen 
0 genau bestimmbare und zeitlich 

konstante Luftrate 
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Oben Bild 3: RL T-Anlage filr saubere Fertigungsverfahren 

Oben rechts Bild -': RL T-Anlage filr schmutzige Fertigungs
verfahren 

' 
Rechts Bild 5: RLT-Anlage mit variablen Volumenstrom 

Jnten Bild 6: RL T-Anlage mit variablen Volumenstrom durch 
Schaltung technische Absaugungen. 

Dezentrale oder 
zentrale RLT·Anlagen 

Unter dezentralen RLT-Anlagen 
verstcht man Kompakt-Liiftungsgeriite 
fiir Dachanordnung im Luftleistungsbe
reich bis zu etwa 20 000 m-'/h. Sie sind 
ausgestattet mit Ventilatoren. Lufterhit
zer. Lufttilter. wahlweise auch mit 
Mischklappcn und WUrmeri.ickgewin
nung. Die Zuluft wird cntwedcr punkt
formig oder nach Verteilung in einem 
Kanalsystcm diffcrcnziert eingcblasen. 

Diesc Systcme hewiihrcn sich in er
stcr Linii.: durch ihre Raumeinsparung. 
da sii.: auf dem Hallendach installiert 
wcrdcn. \lachtcilig sind allerdings: 
0 ihrc ~chlcchtc Zugiinglichkeit. 1ns

hl!somkrc im Winter unc.I bei 
~chll!chtern Welter 

O dil! grol.k . .\nzahl klciner Bautcile 
O die aufwenuige Wartung 
0 KurzschlulJgefahr bei ungiinstigen 

\Vinuverhiiltnissen zwischen Fort
und AuBenluft. da die Miindungen 
dicht beieinander liegen. 
Besonders fiir den Einsatz in U nter

nehmen mit zahlreichen groBen Hallen 
sind zentrale RL T-Anlagen giinstiger. 
c.la sie den Wanungsaufwand sowie die 
Aufwendungen fiir Elektroinstallation. 
Regelung und GLT auf ein vertretbares 
Mal3 rcduzieren . 

"· '· 

RLT·Anlagensysteme 
Nach ihrcm Einsatzgebict unter

schcidl!t man zwi.:i RL T-Anlagensyste
me : 
RLT-.411lage11 fi"ir n ,Wllhl'l"C « Ferri
g 1111 '.; .I I '(' rf(1ft/"(' 11 

In Halk:n mi l diesen Fertigungcn 
findct kcine wesentl ichc Verschrnut-
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zung oder Schadstoftbelastung der Luft 
start, so daB im Winter ein teilweiser 
Umluftbetrieb zur Energieeinsparung 
zulassig ist. Im Sommer und in der 
Obergangszeit wird bis zu 100% Au
Benluft gefahren !Bild 3). Zu den saube
ren Fertigungsverfahren ztihlen z. B. 
Montage. Werkzeugbau. Verpackung 
und Lager. 

Rl T-Anlagen ji'ir ,,scfinwt:ige,, F crti
g1111gs1 ·crf(1/1rc11 

In Hallen mit diesen Fertigungen 
entstehen Nebel. Dilmpfe. Gase. Stiiube. 
Rauch oder Geriiche. die einen Umluft
betricb ausschlief3en. Deshalb ist ganz
jiihrig ein Aul.knluftanteil von IOOC/c 
zwingcncl erforderlich . Sofem die 
Emissionen n::ichts ausbleiben. kann der 
Stiitz- uncl .~utheizbetrieb mit Umluft 
gefohren werden (Bild 4). Zu den 
schmutzigen Fertigungsverfahren ztih
len z. 8. spanabhebende Metallbearbei
tung mit Olnebelentwicklung. Lackie
ren und GieBen. 

In Hallen mit zeitvertinderlichen 
thermischen Lasten konnen RL T-Anla
gen mit variablem Volumenstrom 
(Bild 5) zu wirtschaftlichen Ergebnis
sen fiihren. Prinzipiell ist die Volumen
stromregelung auch fiir modulierende 
Schadstoffemissionen sinnvol l. aller
dings miissen die Schadstoffe qualitativ 
bekannt und durch MeB- und Regelein
richtungen erfaBbar sein. 

t---+-+ 2U 

Zu den volumenvariablen RL T-An
lagen ztihlen auch solche. bei denen der 
Fortluftstrom durch einzeln schaltbare 
technische Absaugungen gefordert wird 
und der zum Ausgleich des Lufthaus
halts notwendige Zuluftstrom hoher ist 
als fiir die Versorgung der ArbeitspW.tze 
erforderlich. Durch bedarfsabhilngiges 
Schalten der Fortluftventilatoren wird 
zunachst der Gesamt-Fortluftstrom in
folge des Gleichzeitigkcitsfoktors ge
senkt. Der Zulufcstrom wird mittcls ge
eigneter Steuercinrichtungen an <lie ak
tuelle Fonluftlcistung 4uantit::itiv ange
paf3t. Bei konventioneller MSR-T ech
nik erfolgt die Steuerung <lurch Rcihen
sch::iltung elektrischer Widcrsi:inclc 
I Bild 6). bei SPS-Technik durch Soft
ware. Die Energiekmteneinsparung is t 
aht:blich. da der Energiebedart' fiir die 
Luftforderung in der dritten Potenz uml 
<ler Heizenergiebedarf linear absinkt. 
Dem stehen geringe Herstell-Mchrko
sten gegeni.iber. so dal3 kurze Amortisa
tionszeiten erzielt werden. 

24V 

TA 

TA Iii> R 

TA Iii> R 

TA. R 

TA !ii> R 

zu 
TA i> -0 R 



RLT-ANLAGEN FUR FERTIGUNGSHALLEN ~ RAUMLUFTTECHNIK 

FO '°4 AB 
UM t UM 

F E 
Halle 

AU ... zu 

TF 

AU> 

Bild 7: Anlagenschema einer RLT-Anlage mit Umluft-Schaltung und Rotations-Regenerativ-Wiirmetauscher 

Wiirmeriickgewinnung 
Bei der Wiirmeri.ickgewinnung 

wird. wie bei den RL T-Anlagensyste
men. in saubere und schmutzige Ferti
gungsverfahren unterschieden. ~ 

Bei den sauberen Fertigungsverfah
ren wird die Luft nur unwesentlich rnit 
schiidlichen oder geruchsintensiven 
Ernissionen belastet. Deshalb ist - ana
log zurn Umluftbecrieb - der Einsatz 
regcncrativcr W~irmcri.ickgcwinnungs
sy~tcrnc mit geringcrn LuftUbertritt v~n 
der Fortlurt- zur Aulknluftseite zulas-
s1g. 

Flir diese Fertigungsarten stellt der 
Rotaticins-Rcgcncrati v-Wi.innetauschcr 
die glinstigstc Losung dar. Er weist fol
gcndc Voncile auf: 

0 dcr hochste Wirkungsgrad von 70-
~<J<k garantiert grol.~trnoglichen \V~ir
merLickgewinn 

0 tkr Selbstreinigungscffekt bewirkt 
lange Standzeiten auch ohne Luftfil
terung 

0 die kompakte Bauweise fi.ihrt zu klei
nen Zentralen 

0 die Drehzahlveriinderung gestattet 
eine gute Regelbarkeit bis herab zu 
kleinsten Lastfiillen 
Bild 7 zeigt das Anlagenschema ei

ner RLT-Anlage mit Umluftschaltung 
und R.otations.:-Regenerativ-Wlinnetau: 
scher:' 

Bei den schmutzigen Fertigungsver
fahren ist die Luft in erheblichern Maile 
belastet rnit schiidlichen oder geruchsin
tensiven Nebeln. Di.impfen. Gasen oder 
Feststoffpartikeln. Deren Obertragung 
vom Fortluft- zum Aul3enluftstrom kann 
in regenerativen Wlirmetauschem zur 
Scha<lstoff- und Geruchsbelastung Jer 
Zuluft sowie zur Verschrnutzung des 
Zuluttsystems fi.ihren. Deshalb s~llten 
bci sokhcn Nutzungsarten rekuperative 
WlirmerUckgewinnungsysteme einge
setzt werdcn. 

Unter ihhen tuhrt der Plattenwiirmet
auscher zu den besten Ergebnissen. Sei
ne Vorteile sind: 

0 Zweitbester Wirkungsgrad mit 55-
65% nach dem regenerativen Wlir
metauscher 

0 Bei richtiger Wahl der Plattenaus
fUhrung nur geringe Verschrnutzung 
auch ohne Luftfilterung 

0 Betrieb ohne umweltschiidlichc 
FCKW. wie beirn Wiinnerohr 
Bild 8 zeigt das Anlagenscherna ei

ner RLT-Anl;ge rnit Auf3enluftbetrieb 
und Plattenwlirmetauscher. Der Umlurt
betrieb ist nur fUr den Sti.itz- und Auf
heizfall zuliissig. 

Yor der Entscheidung Uber den Ein
satz dcr Wlinneri.ickgewinnung ist eine 
Wi rtschaftl ichkei tsb;rechnu n !.! -du rchzu
fUhrcn. deren Ergebnis Aufs;hlul3 Uber 
die RentGbilitLit ~ibt. Yielfach wird die 
Wi.innerUckgewi~nung bereits als Stand 
<lerTechnik angesehen. obwohl sich untcr 
den aktuellcn Randbedingun!!en keinc 
Rentabilitlit ergibt. Gerciftes- Umwelt
bewul3tsein un<l die Spekulalion auf 
steigende Energiepreise begUnstigen 
diese Entwicklung. 

TF 
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Bild 8: An
lagcnschema 
eincr RLT
Anlai.:e mit 
Aullcnluft
betricb und 
Plattcnwiirmc
tauschcr 
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Luftaufbereitung 
Grof3e RL T-Anlagen fiihren zu ge

ringeren spezifischen Herstellkosten als 
kleine. deshalb werden manchmal Gerii
teleistungen von Uber 100 000 m3/h ge
wiihlt. Solche Anlagengrof3en erfordem 
jedoch ausgedehnte Kanalnetze mit 
sperrigen Anfangsquerschnitten, die' 
kaum im Gebiiude unterzubringen sind. 
Dachliiftungszentralen fiir diese Gr6-
f3enordnung werden sehr hoch und erge
ben erhebliche Windlasten, der Aus
tausch von Geriiteteilen wird problema
tisch, Elektromotoren haben grof3e An
schluf3leistungen und erzeugen beim 
Einschalten hohe Stromspitzen. Die Er
fahrung hat gezeigt, daB sich Anlagen
groBen zwischen 70 000 und 
100 000 m3/h am besten bewiihren. 

Bei der Wahl der Geriitestandorte 
bieten sich folgende Moglichkeiten an: 
0 Freistehende Dachgeriite 

Vorteile: 
- niedrige Herstellkosten 
- schnelle Montage 
Nachteile: 

schlechte Zugiinglichkeit 
schwierige Wartung und Repa
ratur bei Regen und Schnee 
Frostschutz notwendig · 
erhohtc Korrosion des Gehiiuses 

O Liijt1111gsgeriitc in 
gcschlossc11cr 
Dach:c11tralc 
Vorteile: 
- gutc Zuglinglichkeit 

jederzeit leicht zu wanen und re
parieren 

- wettergeschUtzt. deshalb gute 
Haltbarkeit 

Nachteile: 
- erhohte Baukosten fi.ir die Dach

zentrale 
0 Liijr1111gsgeriite im Dac/1shed 

Vorteile: 
wie vor 
keine Liiftungszentrale notwen
dig 
geringe Baukosten 

Nachceile: 
- Luftleistung aufgrund der Shed

abmessungen meist auf etwa 
40 000 m3/h begrenzt 

- Anlag.enteile sind u. U. olnebel
belasteter oder korrosiver Hal
lenluft ausgcsctzt 

O Uijt1111gsgeriitc im 
P roduktionshercich 
Vortcile: 

wic vor 
Nachtcilc: 

RLT-ANLAGEN FUR FERTIGUNGSHALLEN 
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1 Zuluttventilator 
2 Abluttventilalor 
3 ErMzer 

5 Zulultschatldampter 
6 Ablultschalldampfer 

9 Au3enlultklappe 
1 o Fortlultklappe 
11 Umluftklappen 

4 Filter 
7 Au3antultschatldampfer 
8 Forttultschatldampfer 

12 Rotations·Regenerativ· 
warmetauscher 

Bild 9: Grundrill eines Liiftungsgerates mit Rotations-Regenerativ-Warmetauscher fiir 
Aufstellung in Dachzentralen 

Ein Patentrezept bei der Wahl des 
zentralen Standortes gibt es nicht. Aus 
Sicht des Liiftungs-Planers ist die ge
schlossene Dachzentrale zu bevorzu
gen. Auch in bezug auf die Geriitekon
zeption eroffnen sich vielfiiltige Mog
lichkeiten, die an.die jeweiligen Bedin
gungen anzupassen sind. Beispielhaft 
stellen die Bilder 9 und 10 jeweils eine 
Losung fiir Liiftungsgeriite mit regene
rativer und rekuperativer Wiirrneriick
gewinnung dar. Bild 9 zeigt den Grund
riB eines LUftungsgeriites mit Rotations
Regenerativ-Wlirrnetauscher, bei dem 
Zu- und Abluftteil nebeneinander ste
hen und das sich besonders zur Aufstel
lung in geschlossenen Dachzentralen 
eignet. In Bild 10 ist die Ansicht eines 
LUftungsgeriites mit Plattenwlirrnetau
scher und Auf3enluftbypal3 mit hinter
einander angeordnetem Zu- und Abluft
teil dargestellt. das fiir die Aufstellung 
in einem Dachshed vorgesehen ist. 

Berechnung der Zuluft· 
und AufJenluftleistung 

Im Gegensatz zur Bestimmung der 
Luftleistung fi.ir Komfort-Riiume wird 
in der Regel die Zuluftleistung fiir Fer
tigungshallen nicht mit Hilfe einer 
Kilhllastberechnung errnittelt, da die 
Hallen nicht gekiihlt werden und zudem 
das Speicherverhalten groBer Hallen 
kaum vorausberechenbar ist. 

In der Praxis hat sich die Bestim
mung der Zuluftleistung mit Hilfe der 
Luftrate (spezifische Luftleistung in m3/ 

hm1) als praktikable Methode herausge
stel lt. Aufgrund langj[ihriger Erfahrun
gen ergaben sich differenzierte Luftra
ten fUr die unterschiedlichen Ferti-

Wannebedarf U!ld der Art der Zuluft
durchltisse. 

Die AuBenluftleistung kann nicht, 
wie bei den Komfortanlagen, Uber die 
Anzahl der Personen und die AuBenluft
rate pro Person gemliB DIN 1946, 
Tei! 2, oder nach ASR bestimmt wer
den. Derart errnittelte Auf3enluftleistun
gen sind meist zu gering zur Abfuhr von 
Schadstoffen und Geriichen. Die not
wendige Mindest-AuBenluftleistung 
stellt, wie die Zuluftleistung, cinen Er
fahrungswert dar. <lessen Grof3e abhlin
gig ist von der Produktionsart. dem 
Grad der Luftverschlcchterung und Lier 
Menge der freiwerdenden Schadscoffc 
und Geri.iche. 

Ist die in der Halle freiwerdende 
Schadstoffmenge bekannt und licgt fUr 
den Schadstoff ein MAK-Wert vor. 
wird die Auf3enluftleistung nach Lier 
Forrnel berechnet: 

wobei K = stiindlich anfallende 
Schadstoffmenge in 

m-'!h 

kt = MAK-Werk in 
m' Gas/m-' Luft 

k = Schadstoffmenge in 
a 

der AuBenluft in m-'/m3 

Tabelle I enthlilt beispielhaft Erfah
rungswerte fiir Zuluftraten und Aul3en
luftraten von einigen Produktionshallen 
- Arten der Automobilindustrie. 

- Ende Tei! l -

- Bedarf an wcrtvolkr Produk- gungsverfahren. Sie sind abhi.ingig von 

Teil 2. in TAB 2/91. befal.lt sich mit den 
Problemcn dcr LuftfUhrung. Lier 
Wiirmespeichcrung sowie mit dern 
Kostenaspek.t tionstli.iche der Produktionsart, der Wi.irmelast. dem 
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1 ZuluflllanlilalDr 
2 Abluftvenlilalor 
3 Emitzar 

6 Al>klllscl1alldlm!lfw 
7 Au8anluflscllalldamp 
BF~ 

11 FortaJftklappa 
12 Plattanwannatauschar 
13 GaratabUhne 4 Filter 9 Au8an~ 

5 ZuluflscllaJldAmpfef 10 AullerWft-Bypa&-l<lappe 1"' Wattarschutzgittar 

Bild 10: Ansicht eioes Liiftuogsgerites mit Plattenwiirmetauscher fiir Aufstellung im 
Dachshed 
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Bernhard Zuhe 
Selektivschutz fiir elektrische Netze und 
Anlagen 
1990, 114 Seiten. Formal A5, kartonien, 
ISBN 3-8007-1628-3, 32,- OM, VOE-Ver
lag, Berlin 
Der St:lektivschutz ftir clektronische Netze 
und Anlagen hat die Aufgabe. Fehlcr in den 
Betriebsmittcln. die durch innere oder au6e
re EinflUssc hervorgerufen werden. schnell 
und selektiv zu erfasscn. zu melden oder die 
Abschaltung durch die Lcistungsschaltcr dcr 
betroffcnen Bctricbsmittcl zu veranlassen. 
FUr Untemehmen und Industriebetriebe. die 
nicht Uber spczialisicnes Selektivschutz
Personal verfiigen. will das Buch dem mit 
der Planum?.. d~m Betrieb und der Wartung 
von Schutzwlagen betrauten Personenkreis 
eine an der PraXis oricntiene Einftihrune. in 
die Sclektivschutztechnik geben. -
Mathematische Abhandlungen werden nur 
soweit gebracht. wie sie ftir das Verstlindnis 
erforderlich sind. Die verschiedenen Schutz
anen sind mit ihren Vor- und Nachteilen 
beschrieben. Dariiber hinaus werden die 
Wandler. die Kurzunterbrechung, Systeme 
zur Sttirwer1erfassung und Batterien flir die 
Hilfsspannungsversorgung besprochen. In 
zwei Anhiingen sind Fallstudien ftir den Lci
tungsschutz und ausfiihrliche Rcchenbei
spiele fiir die Erstellung von Schutz-Staffel
pliitzen enthalten. 
Nicht behandelt werden spezielle Schutz
konfigurationen wie der Schutz paralleler 
Leitungen am gleichen Gestfutgc, der Schutz 
von grol3en Generatoren sowie konstruktive 
Einzelheiten der Ger'jte. 
Das Buch richtet sich in erster Linie an den 
mit der Planung, dem Betrieb und der War
tune. von Selekiivschutzanlagen in EVU und 
den- Elektroabteilungcn grtillcrcr lndustrie
betriebe beschaftigten Personenkrcis. 
Das Buch kann als Grundlage zum Einstieg 
in die Selektivschutztcchnik und als Nach
schlagewerk dienen. 

Karl-Heinz Hiigin, £/mar Pointer, Klaus
Jiirgen Wollenberg: 
VOE-Schriftenreihe Band 11 
Errichten von Starkstromanlagen mit 
Netzspaonungen iiber l kV 
7., iiberarbeitele Aujlage 1990, 124 Seiten, 
Format A5, kanoniert, ISBN 3-8007-1545-
7, 19.-0M. VDE-Verlag, Berlin 
Das Buch soil dazu beitragen. die in der 
Bestimmung formulienen Anforderungen 
zu veniefen. um eine problemlose Umset
zung der Norm in die Praxis zu erleichtem. 
Bci den Erliiuterungen zum Abschnitt 4, ins
besondere 4.2 ,,Schutz bei indirektem Be
riihren", wurde auf die in DIN VOE 0141 
festgelegten allgemeinen Anforderungen an 
die ausreichende Bemessung der Erdungs
anlage eingegangen. da die Beachtung die
ser Anforderungen flir das Erreichen der 
Schutzziele maBgebend ist. Diese Ausfiih
rune.en sind als ein Kommentar zu DIN VOE 
014-1 zu betrachten. 
Auch diese Fassung hat wie die bisherigen 
Ause.aben keine Verbindlichkeit; sie stellt 
viel;nehr die perstinlichen Ansichten der 
Autoren dar, wurde aber vor der Vertiffentli
chung, hinsichtlich der Formulierung einzel
ner Abschnitte, mit Fachkollegen abge
stimmt. 
Diese 7. Ausgabe der Erlauterungen bezieht 
sich auf die inzwischen vorliegende Neuaus
.gabe der als VDE-Bestimmung gekenn
zeichneten Norm DIN VDE 0101/05.89. 
Analog der Bestimmung muBten durch tech
nische Fonschritte und Weiterentwicklun
gen auch die Erliiuterungen Uberarbeitet 
werden. Die Neubearbeitung der Erlauterun
gen nahm ein Autorenteam vor, das sich aus 
Mitarbeitem des Komitees 222 der Deut
schen Elektrotechnischen Kommission im 
DIN und VOE (DKE) zusammensetzt. 
Das Buch richtet sich an Planer, Errichter 
und Betreiber von Mittel- und Hochspan
nungsschaltanlagen in Energieversorgungs
untemehmen, Industriebetrieben usw. An
gesprochen sind auch die Mitarbeiter (Elek
troingenieure, Elektrotechniker, Elektro
meister) der Errichterfirmen, der Ingenieur
bUros, der Baubehtirden des Bundes und der 
Lander. der Gewerbeaufsichtsarnter und der 
technischen Oberwachungsorganisationen. 

Tabelle l: Zulufl-/Au8enluftraten bei 
Produktionshallen-Arten 

Fenigungsart Zuluftrate Aullenluftrate 
(ml/hm2) (m'/hm2) 

Montagehalle 20 IO 

Mechanische 
Fenigung 25-35 12-35 

Prc6wert 20-25 10-12 

Gie6erei > 100 > 100 

Lackiererei* 10-20 5-10 

Kunststoffteile-
fenigung ~ ~ 

Lager 10 5 

Werlmiinen 18 9 

* Im Hallenbereich aullerhalb der Lackier-
kabinen 

Gerd A. Scherer 
Priifungsfragen mit Antworten 
zum Au.rWahlordner far das Elek1roins1al/a-
1eur-Handwerk 
1990, 274 Seiten, Format A 4, kartoniert 
ISBN 3-8007-1678-X, 39,50 OM, VOE-Ver
lag, Berlin 
Als Sammlung von Uber 700 Priifungsfragen 
bietet dieses Buch die Moglichkeit, ein brei
tes Wissen Uber die VDE-Bestimmungen zu 
erwerben und aufWunsch nachzukontrollie
ren. Als Nachschlagewerk dient es der 
schnellen Auffindung von Ltisungen in der 
tiiglichen Praxis bei Planung und Baustel
lenabwicklung von Elektroinstallationsanla
gen im Spannungsbereich bis 1000 Y. 
Diese Sammlung der Prtifungsfragen zum 
»Auswahlordner fiir das Elektroinstallateur
Handwerk« wendet sich an Fachkrafte des 
Elektrohandwerks und der lndustrie. die 
Weiterbildung in Schulungsstatten oder im 
Selbststudium betreiben. Ebenso ktinncn 
auch alle mit FortbildungsmaBnahmen kon
frontiene Beschaftigte aus anderen Bcrufs
zweigen eine schnelle. praxisbezogene und 
umfassende Information ilber das behandel
te Gebiet der VDE-Bestimmungen erlangen. 

Germar Muller: 
Elektrische Maschinen 
Betriebsverhalten rotierender elektrischer 
Maschinen 
2., durchgesehene Auflage 1990, 548 Seiten, 
Format 17 x 24 cm, gebunden 
ISBN 3-8007-1658-5, 73,- DM. VOE-Ver
lag, Berlin 
In den ersten Abschnitten des Buches wer
den, ausgehend von den Gleichungen des 
elektromagnetischen Feldes. die allgemei
nen Prinzipien zur analytischen Behandlung 
rotierender elektrischer Maschinen entwick
elt. Auf ihrer Grundlage entstehen dann fiir 
einzelne Maschinengruppen allgemeine 
Gleichungssysteme, die zur Behandlung sta
tioniirer und nichtstationiirer Betriebszustan
de herangezogen werden. Dabei wird insbe
sondere auch auf das Zusammenwirken dcr 
rotierenden elektrischen Maschinen mil lei
stungselektronischen Stellgliedem einge
gangen. 
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