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Die Heidenreich & Harbeck AG wird im Rahmen des Zukunftsprogramms Wirtschaft (ZPW) des 

Landes Schleswig-IƻƭǎǘŜƛƴ ƛƳ IŀƴŘƭǳƴƎǎŦŜƭŘ αLƴƴƻǾŀǘƛƻƴŜƴ ƛƴ .ŜǘǊƛŜōŜƴά Ƴƛǘ aƛǘǘŜƭ ŀǳǎ ŘŜƳ 

Europäischen Fonds für regionale Entwicklung (EFRE) der Europäischen Union gefördert. In das ZPW 

fließen im Zeitraum 2007 ς 2013 rund 704 Mio. Euro für die wirtschafts- und regionalpolitische 

Förderung in Schleswig-Holstein, davon rund 374 Mio. Euro aus dem EFRE, rund 208 Mio. Euro aus 

der Bund-Länder-DŜƳŜƛƴǎŎƘŀŦǘǎŀǳŦƎŀōŜ α±ŜǊōŜǎǎŜǊǳƴƎ ŘŜǊ ǊŜƎƛƻƴŀƭŜƴ ²ƛǊǘǎŎƘŀŦǘǎǎǘǊǳƪǘǳǊά όGRW) 

sowie ergänzenden Landesmitteln in Höhe von rund 122 Mio. Euro. 

 

Dieser Bericht ist auf der Homepage der Heidenreich & Harbeck AG (www.huhag.de) veröffentlicht. 

http://www.huhag.de/
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Abbildung 1  Bei Heidenreich & Harbeck installierte Wärmerückgewinnungsanlage  
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I. Kurzbeschreibung des Projekts zur Wärmerückgewinnung 

I.1 Projektziel 

 

Das Ziel des gemäß Zuwendungsbescheid vom 3.12.2008 unter der Antragsnummer 181 08 003 OP 

geförderten Projekts ist die weitgehend autarke Wärmeversorgung der Liegenschaft der Heidenreich 

& Harbeck AG (HUHAG) durch Rückgewinnung von Abwärme aus den Produktionsprozessen. 

Das maximale Einspar-Potenzial liegt insgesamt bei ca. 280.000 m3 Erdgas, das zuvor jährlich zur 

Deckung des Wärmebedarfs von Verwaltungsgebäuden und Großteilebearbeitungshallen über die 

gasbefeuerte Heizungsanlage eingesetzt wird. Mit diesem Projekt sollen davon rund 160.000 m3 

Erdgas (1,9 GWh) durch die Nutzung von Abwärme aus Kupolofenabgas und Kompressoren  

eingespart werden. Damit einhergehend ist eine erhebliche Senkung des CO2-Ausstoßes, die sich 

nach bisherigen Schätzungen bei ausgelasteter Produktion auf ca. 470 t CO2 pro Jahr belaufen wird. 

Unter Zugrundelegung der vorgenannten Zahlen ergibt sich auch für andere Gießereibetriebe ein 

erhebliches, wenn auch schwierig zu quantifizierendes Potenzial zur Energieeinsparung. Dieses gilt 

aufgrund des gegenüber Elektroschmelzöfen höheren Temperaturniveaus des Abwärmestroms 

insbesondere für Betriebe, die Kupolöfen für die Erzeugung des Flüssigeisens einsetzen. Darüber 

hinaus lassen sich die Projektergebnisse in viele andere Branchen mit kontinuierlichen oder 

diskontinuierlichen thermischen Produktionsprozessen übertragen.  

 

I.2 Projektumfang 

 

Für das als UmweltinƴƻǾŀǘƛƻƴ ƎŜŦǀǊŘŜǊǘŜ LƴǾŜǎǘƛǘƛƻƴǎǾƻǊƘŀōŜƴ α²ŅǊƳŜǊǸŎƪƎŜǿƛƴƴǳƴƎ ƛƴ ŘŜǊ 

IŜƛŘŜƴǊŜƛŎƘ ϧ IŀǊōŜŎƪ !Dά wurden folgende Teilprojekte beantragt: 

 Nutzung von Abwärmequellen mit höherem Temperaturniveau für die Erzeugung von 

Heizwasser. Dieses Teilprojekt umfasst im Wesentlichen die  

o Installation von Wärmetauschern an der diskontinuierlich betriebenen Kupolofen-

Entstaubungsanlage 

o Installation von Wärmetauschern im Kühlwasserkreislauf von Kompressoren 

o Realisierung eines großen Wärmepuffers und der zugehörigen Mess- und 

Regelungstechnik 

o Entwicklung spezifischer MSR-Software zur intelligenten Verkoppelung des 

Wärmerückgewinnungssystems mit einer komplexen Heizungsanlage 

 Ersatz oder Ergänzung der bestehenden Klimaanlage für eine Großteilebearbeitungshalle 

durch eine mit Abwärme betriebene Kältemaschine 

Das zuletzt genannte Teilprojekt wird nicht realisiert, da Marktveränderungen über einen 

veränderten Produktmix auch veränderte Schmelzbedingungen erfordern. Mit diesen veränderten 

Schmelzbedingungen wird ein sicherer und effizienter Betrieb der geplanten Kältemaschine 

voraussichtlich nicht zu gewährleisten sein.   
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II. Projektbeschreibung 

II. Wärmerückgewinnung zur Einspeisung in die Warmwasser-Heizungsanlage 

II.a Nutzung der Abwärme aus den Kupolöfen im Schmelzbetrieb 

 

Im August 2008 hat die Heidenreich & Harbeck AG eine neue Entstaubungsanlage für die 1-schichtig, 

im Normalbetrieb an fünf bis sechs Werktagen genutzten Kupolöfen in Betrieb genommen. In dieser 

Anlage wird das bis zu 850°C heiße Abgas aus den Kupolöfen vor dem Einströmen in die Staubfilter 

auf etwa 100°C abgekühlt, um deren Zerstörung durch heiße Staubpartikel zu vermeiden. Dieses 

geschieht durch Einblasen von Außenluft in einen Luft / Luft-Röhrenkühler nach dem 

Kreuzgegenstromprinzip. Die angesaugte Kühlluft wird bei diesem Prozess auf über 100°C erwärmt. 

Gemäß Projektantrag soll dieses zuvor ungenutzt in die Umgebung abgeführte Wärmepotenzial  der 

Kühlluft zur Erhitzung des Heizwassers genutzt werden.  Dafür ist die Ergänzung der Kupolofen-

Entstaubungsanlage um ein ausreichend dimensioniertes Wärmetauscherpaket (Abbildung 2, links 

oben), durch das die Kühlluft bei Wärmebedarf geleitet wird, erforderlich. Aus Sicherheitsgründen 

muss für Zeiten ohne Wärmebedarf ein Bypass geschaffen werden. 

Um den zeitlichen Versatz zwischen dem diskontinuierlichen Wärmeanfall und dem in der 

Heizperiode kontinuierlichen Wärmebedarf zu überbrücken, ist zudem ein Pufferspeicher zu 

realisieren, in dem die zurückgewonnene Wärme als Heißwasser bei Temperaturen bis max. 95°C 

gespeichert werden kann ( Abbildung 2, rechts unten). 

 
Abbildung 2  Anlagenplan zur Wärmerückgewinnung an der Kupolofen-Entstaubungsanlage 

 

Als Standort für den Wärmespeicher wurde ein Bereich in räumlicher Nähe zur Entstaubungsanlage 

gewählt, um die Rohrlängen des Glykol-Wasser-Kreislaufs und damit die Temperaturverluste gering 

zu halten (Abbildung 3). 
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Abbildung 3  Anlagenschema der Entstaubungsanlage mit Wärmetauscherturm und Wärmespeicher 

 

Das CO2-Einsparpotenzial dieser Wärmerückgewinnungsanlage ergibt sich aus der Verringerung des 

Wärmebedarfs, der seit Dezember 2006 über drei 1-MW-Gasbrenner einer modernen 

Heizungsanlage gedeckt wird. Die sich hieraus im Normalbetrieb ergebende jährliche Reduzierung 

des CO2ςAusstoßes wird auf 320 t geschätzt.  

 

II.b Nutzung der Abwärme aus den drucklufterzeugenden Kompressoren 

 

Neben der Wärmerückgewinnung an der Entstaubungsanlage beinhaltet das geförderte Projekt auch 

die Installation eines Wärmerückgewinnungssystems an Druckluft-Kompressoren.  Für diverse 

Produktionsprozesse erzeugen insgesamt sieben Kompressoren monatlich bis zu 1,5 Mio m3 

Druckluft (6,6 bar). Die Kühlung aller Schraubenverdichter erfolgte bei Projektstart über einen 

Kühlkreislauf mit Abführung der Wärmelasten in die Umgebung. 

 

Abbildung 4  Anlagenplan zur Wärmerückgewinnung an Druckluft-Kompressoren 
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Die beiden leistungsfähigsten, in einer separaten Druckluftstation installierten Geräte decken den 

Grundlastbedarf der HUHAG ab. Sie werden von einer übergeordneten modernen Airleader-Software 

im Vorrang-Modus gesteuert. Entsprechend dem im Projektantrag enthaltenen Anlagenplan 

(Abbildung 4) soll die Abwärme vorrangig durch Einbau von Wärmetauschern in die Kühlkreisläufe 

für die Erwärmung des Trinkwassers, das in größeren Mengen in den Duschräumen benötigt wird, 

nutzbar gemacht werden. 

Bei Wärmeüberschuss wird die Kompressorenanlage auch für die Heizwasserbereitung eingebunden. 

Bei Volllast beträgt die über die Wärmetauscher nutzbare Abwärmeleistung 60 kW je Kompressor bei 

einem Temperaturniveau von 65°C. Mit dieser Energie können stündlich 2090 l Wasser um 30°C 

erwärmt werden. Unter der Annahme von 4.880 Vollbenutzungsstunden p.a. werden mit dieser 

Maßnahme voraussichtlich insgesamt 150 t CO2 pro Jahr eingespart. 

 

II.c Realisierung eines großen Pufferspeichers 

 

Ein wesentlicher Inhalt des Projektes besteht darin, die zurückgewonnene Abwärme in zwei 

ausreichend dimensionierten Pufferspeichern für die zeitversetzte Beheizung der Liegenschaft mit 

max. 95°C bereitzustellen.  

Aus den mit Wasser gefüllten Pufferspeichern wird die zurückgewonnene Energie bei 

entsprechendem Wärmebedarf über einen Wärmetauscher in das bestehende Heizungsnetz 

gespeist. Dieser Wärmetauscher soll als ´4. Kessel´ mit Vorrang gegenüber den drei gasbeheizten 1-

MW-Kesseln betrieben werden. 

 

II.d Erweiterung der bestehenden Gebäudeleittechnik-Software 

 

Gemäß Projektantrag ist das Wärmerückgewinnungssystem in das bestehende, von der Fa. Siemens 

im Auftrag der HUHAG erstellte Gebäudeleittechnik-System (GLT) zu integrieren. 
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III. Realisierung der Projektinhalte 
 

Die ursprüngliche Planung (s. Abbildung 5) sah die Installation der gesamten im Projektumfang 

enthaltenen Anlagentechnik bis zum 1. Meilensteintermin (30.06.2009) vor. Lieferengpässe bei den 

Luft/Wasser-Wärmetauschern führten zu einer Verzögerung von vier Monaten. So konnten bis zum 

1. Meilensteintermin zwar noch alle zur Wärmerückgewinnung gehörigen Anlagenteile installiert 

werden, eine Erprobung war bis zu diesem Termin allerdings nicht mehr möglich.  

 

Abbildung 5  Projektplan 

So konnte die Wärmerückgewinnungsanlage erst im Sommer 2009 erprobt werden und zur 

Heizperiode 2009/2010 in Betrieb gehen. Aufgrund des konjunkturell bedingten und auch noch zum 

Jahresende 2010 anhaltenden Produktionseinbruchs war ein regulärer Betrieb mit 5 oder 6 

aufeinanderfolgenden langen Schmelztagen allerdings nicht möglich. 1 

 

III.1 Wärmerückgewinnung zur Einspeisung in die Warmwasser-Heizungsanlage 

III.a Nutzung der Abwärme aus den Kupolöfen im Schmelzbetrieb 

 

In den folgenden Abbildungen sind der Projektfortschritt und die technische Realisierung der WRG-

Anlage für die Kupolofen-Entstaubungsanlage dokumentiert. Abbildung 6 (links) zeigt die Kupolofen-

Entstaubungsanlage zum Zeitpunkt der ´Zustimmung zum vorzeitigen Maßnahmenbeginn´ (Eingang: 

6.10.2008). Im Anschluss daran wurde mit den Detailplanungen begonnen. Noch im Oktober 2008 

wurden die Luft-Wärmetauscher  ausgelegt und bestellt, trafen aufgrund langer Lieferzeiten jedoch 

erst im April 2009 bei der HUHAG ein (Abbildung 6, rechts). Dieses führte zu einem 4-monatigen 

                                                           
1 Grundlage für die Auslegung der WRG-Anlage und die Amortisationsrechnung ist die theoretische Produktionskapazität, 

die aufgrund diverser Investitionen in der Gießerei (u.a. Hallenerweiterung, Kernschießmaschine, zusätzliches 

Ausschlagrost) in den Jahren 2007 ς 2009 von ursprünglich 8.000 auf 12.000 t gesteigert wurde. Wie im Vorjahr konnte die 

Kapazität, im Wesentlichen bedingt durch den starken Rückgang bei Komponenten für den Werkzeugmaschinenbau, auch 

im Jahr 2010 nur zu etwa 50% ausgelastet werden. 
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Projekt-Verzug, so dass die Abwärme des Kupolofens erst in der Heizperiode 2009/2010 zur 

Reduzierung des Gasverbrauchs genutzt werden konnte. 

 

Abbildung 6  Entstaubungsanlage (li.) und Luft-Wasser-Wärmetauscher (re.) vor Errichtung des 
Wärmetauscherturms 

Für die Aufnahme der 21 m2 großen und für eine Wärmeleistung von 1,2 MW ausgelegten Luft / 

Glykolwasser-Wärmetauscher wurde ein Wärmetauscherturm konstruiert und angefertigt. Die 

Schweißkonstruktion steht auf einem separaten Fundament und ist seitlich an den Röhrenkühler der 

Entstaubungsanlage angeflanscht (Abbildung 7, links). Über speziell entwickelte, motorisch betätigte 

Absperrlamellen kann der erwärmte Kühlluftstrom wie bisher ungenutzt ins Freie entweichen 

(Klappenstellung: offen) oder durch die Wärmetauscher zwangsgeführt werden (Klappenstellung: 

geschlossen). Mit dieser Bypass-Funktion wird ein Überhitzen des Trägermediums bei nicht 

vorhandenem Wärmebedarf und geladenen Wärmespeichern bzw. eine Unterbrechung des 

Schmelzbetriebes bei Störungen in der Wärmerückgewinnungsanlage vermieden. 

 

Abbildung 7  Projektfortschritt Wärmetauscherturm 
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III.b Nutzung der Abwärme aus den drucklufterzeugenden Kompressoren 

 

Dieses Teilprojekt konnte in Bezug auf Umfang und Termin planmäßig durch Beschaffung der 

benötigten Wärmetauscher und Installation der Armaturen und Rohrleitungen zu den räumlich 

entfernten Duschwasserspeichern hardwaretechnisch bis zum 30.11.2008 umgesetzt werden 

(Abbildung 8). Bis zur Ende Januar 2009 durchgeführten Integration des entsprechenden 

Gebäudeleittechnik-Moduls (Abbildung 16) konnte die Abwärmenutzung aus den Kompressoren 

bereits genutzt, musste jedoch noch von Hand gesteuert werden.  

 

Abbildung 8  Wärmerückgewinnung aus der Abwärme von Schraubenkompressoren 

 

 

III.c Realisierung eines großen Pufferspeichers 

 

Ebenfalls planmäßig begonnen wurde mit dem Teilprojekt 1.c (Errichtung des Wärmespeichers). 

Stahlbau, Tankmontage und Isolierarbeiten wurden im Januar 2009 abgeschlossen.  

 

Abbildung 9 Wärmespeicher (links) und Wärmetauscher als `4. Kessel´ der Heizungsanlage (rechts) 
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Abbildung 10 Anlagentechnik in der 3. Etage des Wärmespeicher-Gebäudes 

Für die Aufnahme der Pufferspeicher wurde eine dreistöckige Stahlkonstruktion entworfen, gefertigt 

und aufgestellt. In den beiden unteren Etagen wurde jeweils ein 50.000 l fassender doppelwandiger 

Stahltank installiert (s. Anlagenschema Abbildung 3).  Die Stahlkonstruktion wurde nach der Tank-

Montage mit einer isolierenden Außenhülle versehen (Abbildung 9, links). 

Aus den mit Wasser gefüllten Pufferspeichern wird die zurückgewonnene Energie bei Wärmebedarf 

und ausreichendem Temperaturniveau im Speicher über einen Wärmetauscher (´4. Kessel´, s. 

Abbildung 9 rechts) in die entsprechend erweiterte Heizungsanlage eingespeist.  

In der dritten Etage oberhalb der Stahltanks ist die Anlagentechnik installiert (Abbildung 10). Im 

Wesentlichen wurden folgende Komponenten verwendet:  

 Pumpe 1:  Wilo IL 100/200 ς 4/4 (V=78m3/h) 

 Pumpe 2:  Wilo IL 80/120 ς 4/2 (V=78m3/h) 

 Pumpe 3:  Wilo IL 80/170 ς 2,2/4 (V=80m3/h) 

 Regelventile A und B:  Siemens VXF 40.150-315 

 Sicherheitsventile 1 und 2:  ARI DN50 / DN80, 3,5 bar 

 Druckausgleichsgefäß 1: Reflex N 250 

 Druckausgleichsgefäß 2: Reflex RG RF 3000, Kompressor-gesteuert (Einheit VS 150/1) 

 Temp.-Aufn. SP1T u. SP2T: Siemens QAP 21.3 PT 1000 

 Temp.-Aufnehmer LT1: Siemens QAP 21.2 PT 1000 

 sonst. Temp.-Aufnehmer: Siemens QAE 21.20.015 PT 1000  

Die Anlagensteuerung (Mess-, Steuer- und Regeltechnik) wurde in einem separaten Gebäude (s. 

Abbildung 7, links) in Anlagennähe untergebracht (Abbildung 11).  
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Für den Betrieb der Wärmerückgewinnungsanlage wurde in Zusammenarbeit der Anlagenplaner 

(HWM), der Steuerungsentwickler (Siemens) und der Produktionsverantwortlichen (HUHAG) ein 

Steuerungskonzept entwickelt und während der Validierungsphase weiter optimiert. Dabei wurde 

der Vermeidung von Beeinträchtigungen des Produktionsbetriebes höchste Priorität eingeräumt.  

 

 

Abbildung 11  Schaltschrank und Detailansichten kurz vor Inbetriebnahme der WRG-Anlage 

 

Das Steuerungskonzept ist in vereinfachter Form in (Abbildung 12) dargestellt. Es enthält in 

Abhängigkeit von den Wärmespeicherzuständen Strategien für Zeiten mit und ohne Wärmeangebot 

sowie mit und ohne Wärme- bzw. Kältebedarf. Zudem sind Notfallstrategien berücksichtigt, um 

unzulässige Betriebszustände (z.B. erhöhte Abgastemperaturen in der Filteranlage) auszuschließen.  
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Abbildung 12  Steuerungskonzept für Wärmerückgewinnungsanlage mit Notfall-Strategien 

 

 

III.d Erweiterung der bestehenden Gebäudeleittechnik-Software 

 

Gemäß Projektantrag wurde das WRG-System in das bestehende, von der Fa. Siemens erstellte 

Gebäudeleittechnik-System (GLT) integriert. Hierzu wurden neue GLT-Module programmiert und 

grafische Benutzerschnittstellen neu erstellt (Abbildung 13) bzw. erweitert (Abbildung 15, Abbildung 

16).  
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Abbildung 13  Fenster ́ Wärmerückgewinnung aus Entstaubungsanlage´   (27.5.2010 ς 12.00h) 

Im Rahmen der Validierung wurde die Benutzerschnittstelle um eine alphanumerische Anzeige der 

zurückgewonnenen und der in die Heizungsanlage eingespeisten Wärmemengen ergänzt (Abbildung 

13, unten). Diese werden aus den Ein- und Austrittstemperaturen der Medien an den 

Wärmetauschern und aus dem über die Stromaufnahme und die Kennlinie des jeweiligen 

Pumpenantriebs abgeschätzten Volumenstrom ermittelt. Sämtliche Messdaten der WRG an der 

Kupolofen-Entstaubungsanlage werden über einen Zeitraum von 30 Tagen aufgezeichnet und können 

grafisch tage-, wochen- oder monatsweise ausgegeben werden. 

 

Abbildung 14  Protokollierte Temperaturen und Ventilstellungen an einem Tag mit Schmelzbetrieb 
(27.5.2010; gelb: Abgas-Temperatur, weiss: Speicher-Temperatur) 
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Abbildung 15  Fenster ́ Kesselanlage´, erweitert um ´4. Kessel´ (unten rechts)   (Stand: 27. Mai 2010) 

 

Abbildung 16  GLT-Benutzerschnittstelle, erweitert um die WRG aus der Druckluftanlage (rechts) 
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IV. Validierung 
 

Nach ersten Testläufen im Sommer 2009 ist die Anlage seit Beginn der Heizperiode 2009/2010 im 

Einsatz. Bedingt durch die Wirtschaftskrise und dem damit verbundenen Produktionseinbruch bei der 

HUHAG war die gesamte Validierungsphase mangels Flüssigeisenbedarfs von mehrtägigen 

Anlagenstillständen geprägt. Trotz dieser Einschränkung konnten aus dem Betrieb der Anlage 

Erkenntnisse gewonnen werden, die zu folgenden Verbesserungen und Erweiterungen in der 

Betriebsweise führten: 

 Überarbeitung des Sicherheitskonzepts (Lamellenwand schließt zwecks Erhöhung der 

Ausbeute bereits beim Anfahren des Kupolofens und nicht erst bei Erreichen eines 

bestimmten Temperaturniveaus). 

 Einführung eines Frostschutzmodus (Verhindert das Einfrieren der Rohre zwischen 

Wärmespeicher und Heizungsanlage bei längerem Anlagenstillstand in der Frostperiode).  

 Steuerungstechnische Entkopplung von Primär- und Sekundärkreislauf beim Anlagenanlauf 

(Verhindert das Abkühlen des Speicherinhalts durch noch nicht auf Betriebstemperatur 

befindlichem Wasser-Glykol-Gemisch im Primärkreislauf). 

 Installation eines Bypasses am Wärmespeicher (wurde Im Sommer 2010 realisiert, um die 

manuelle Auskopplung der Speichertanks aus dem Kreislauf zwischen den Glykolwasser-

/Wasser- und den Wasser-/Wasser-Wärmetauschern der Heizungsanlage zu ermöglichen.) 2 

 

IV.a Betrieb in der Übergangszeit 

 

Abbildung 17 zeigt die Situation für den Zeitraum vom 27.4. bis zum 27.5.2010. Statt an maximal 24 

war der Kupolofen nur an 12 Werktagen und zum Teil mit verkürzter Schmelzdauer in Betrieb. In den 

Vormonaten war die Situation teilweise noch ungünstiger. Bis zum Jahresende 2010 konnten 

Leistungsdaten für den regulären 5- oder 6-Tagebetrieb der Kupolofenanlage nicht ermittelt werden.  

 

Abbildung 17  Messdaten in 30-Tage-Darstellung   (27.4. ς 27.5.2010) 
 

                                                           
2 Diese ursprünglich nicht vorgesehene Maßnahme erlaubt es in Perioden mit mehrtägigem Stillstand des 

Schmelzbetriebes, die gesamte Leistung der WRG-Anlage für die Heizungsanlage zu nutzen. Andernfalls müsste zunächst 

das während des Anlagenstillstands abgekühlte Speichervolumen aufgeheizt werden, um das für die Einspeisung in die 

Heizungsanlage erforderliche Temperaturniveau zu erreichen, was sich im Betrieb als weniger effizient erwies. 
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Durch Abschiebern eines Speichertanks wurde das Wärmespeichervolumen im Laufe der 

Validierungsphase an die gegenüber der maximalen Produktionskapazität halbierte 

Produktionsleistung angepasst. Aus den an einem langen Schmelztag in der Übergangszeit 

(Außentemperatur 10°-12°C) zu verschiedenen Uhrzeiten aufgenommenen Screenshots (Abbildung 

13, Abbildung 18 u. Abbildung 19) geht das Leistungsvermögen der Wärmerückgewinnungsanlage am 

Kupolofen hervor. 

Die Wärmerückgewinnungsleistung liegt während des Schichtverlaufes zwischen 380kW und 450kW. 

Bei ca. 6-stündigem Schmelzbetrieb werden aktuell 2,5 MWh aus der Abwärme des Kupolofens 

zurückgewonnen. Die Wärme-Übergabetemperatur vom Glycolwasser- zum Wasser-Kreislauf beträgt 

95°C (Abbildung 13, oben links). 

Die Leistung wird in der Übergangszeit (hier: Mai 2010) nicht vollständig zur Beheizung der 

Verwaltungsgebäude und Bearbeitungshallen benötigt. Durch Ansteuerung des Ventils B wird der 

Wärmestrom im Wasserkreislauf der WRG-Anlage bedarfsgerecht auf Heizung und Speichertank 

aufgeteilt. Im konkreten Beispiel werden während des Schmelzbetriebs etwa 1 MWh an die 

Heizungsanlage abgegeben und 1,5 MWh dem Speicher zugeführt. Dieses bewirkt hier eine 

Anhebung des Temperaturniveaus auf für Heizzwecke nutzbare 72°C. 

Das für den Aufzeichnungszeitraum angegebene Verhältnis von elektrischer Leistungsaufnahme der 

Gesamtanlage (2,87 MWh) zur rückgewonnenen Wärmemenge (192,1 MWh) beträgt 1,5 %.  

 

 

Abbildung 18  Schmelzbetrieb angelaufen, WRG-Leistung >450kW   (27.5.2010 ς 9.45h) 
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Abbildung 19  Schmelzbetrieb beendet  (27.5.2010 ς 15.15h) 
(Lamellen des Wärmetauscherturms geöffnet, Pumpen abgeschaltet;  

Rückgewonnene Energie: 2,53 MWh, davon 1,07 MWh der Heizung zugeführt) 

 

IV.b Betrieb in der Heizperiode 

 

     

Abbildung 20  Aktuelle Wärmeleistung [MW] und kumulierte Wärmemenge [MWh]  (KW 2/2011) 
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Aus oben genannten Gründen war eine Validierung über einen längeren Zeitraum mit Nennleistung 

bislang nicht möglich. Aufgrund entfallener Schmelztage und reduzierter Flüssigeisenmenge an den 

verbliebenen Schmelztagen betrug die Wärmeausbeute im Zeitraum vom 10.1. ς 12.3.2011 

(Abbildung 20, Abbildung 21) nur etwa 56 MWh. Nur an wenigen Schmelztagen wie dem 12.1. 

werden Schmelzleistungen erreicht, wie sie im Vollastbetrieb an 5-6 Wochentagen erreichbar sind 

(Abbildung 21). Mit 3,5 MWh/Tag läge die monatliche Wärmerückgewinnungsleistung bei etwa 80 

MWh.   

 

Abbildung 21  Aktuelle Wärmeleistung [MW] und kumulierte Wärmemenge [MWh]  (KW 7-10/2011) 

 

Die Wärmerückgewinnungsleistung liegt im Schmelzbetrieb bei 500kW. Bei mittleren 

Tagestemperaturen unter 5°C wird diese Wärmemenge direkt der Heizungsanlage zugeführt. Ein 

geringer durch die Wärmepuffer führender ´Leckstrom´  des Zwischenkreislaufs und die Isolierung 

des Wärmepuffers verhindern Frostschäden. Die Speichertemperatur (Abbildung 22, graue Kurve) 

sinkt innerhalb eines Wintermonats nur um wenige Grad. 

          

                      

Abbildung 22  Mess- und Stellgrößen der Wärmerückgewinnungsanlage  (KW 7-10/2011) 
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IV.c  Betriebsmodus ´Speicher aufladen´ 

 

Die Wärmeleistung des Luft / Glycolwasser-Wärmetauschers ist von der Temperaturdifferenz 

zwischen Kühlluft und Glycolwasser abhängig. Die ausgelegte Wärmetauscherleistung von bis zu 1,2 

MW wird bei großen Temperaturdifferenzen erreicht, so z.B. beim Aufladen des Speichers nach 

mehrtägiger Auskopplung aus dem Heizkreislauf. Abbildung 23 bis Abbildung 25 zeigen diesen 

Vorgang, der an einem der letzten Schmelztage vor dem Jahreswechsel 2010/2011 zur Frostschaden-

Prävention dient. 

Bei einer Nutzungszeit von nur vier Stunden und einer maximalen WRG-Leistung von etwa 900kW 

werden knapp 2,7 MWh Energie aus der Abwärme des Schmelzprozesses zurückgewonnen. Mit 

dieser Energiemenge wird die Wassertemperatur im unteren Tank um 27,5°C auf 54,9°C und im 

oberen, weitgehend abgeschieberten Speicher um 4,3°C angehoben.  

 

 

Abbildung 23   Anstieg der Ablufttemperatur kurz vor der Abwärme-Nutzungsphase  (21.12.2010 - 9.15h) 
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Abbildung 24   900kW-WRG-Leistung während des Schmelzbetriebes  (21.12.2010 - 12.15h) 

 

Abbildung 25   Anlagenparameter nach dem Ladezyklus  (21.12.2010 - 14.00h) 
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IV.d  Entwicklung des Gasverbrauchs der Heidenreich & Harbeck AG 

 

Bereits seit Inbetriebnahme der WRG über Öl-Wasser-Wärmetauscher an zwei der insgesamt sieben 

bei der HUHAG installierten Kompressoren im November 2009 hat der Gasverbrauch bezogen auf die 

Gradtagszahlen in Mölln (gemessen in der Nachbargemeinde Grambek) deutlich abgenommen 

(Abbildung 26). Produktionsschwankungen und Schmelzbetrieb haben kaum Einfluss auf den Betrieb 

der beiden den Grundlastbedarf abdeckenden 75kW-Kompressoren (je 60 kW thermische Leistung), 

so dass diese Maßnahme seither einen permanenten Beitrag zur Reduzierung des CO2-Ausstoßes 

liefert.  

Insgesamt verringerte sich das Verhältnis aus Gasverbrauch (in [100m3]) zu Gradtagszahl von 1,1 in 

2008 auf 0,8 in den Jahren 2009 und 2010.  

Das im Projektantrag formulierte Einsparziel von 1.900 MWh Gasverbrauch/a konnte im Jahr 2009 zu 

64,7%  und im deutlich kälteren Jahr 2010 zu 45,5% gegenüber dem Jahresverbrauch 2008 erreicht 

werden. 

Dass sich hier bislang keine größere Energieeinsparung ergibt, ist auf den durch die Wirtschaftskrise 

bedingten Produktionseinbruch zurückzuführen. Der ab Februar 2009 zu verzeichnende 

Produktionsrückgang von etwa 50% (Abbildung 28) wirkte sich besonders stark auf den Kupolofen-

Schmelzbetrieb aus.  

Über die Jahreswechsel 2009/2010 und 2010/2011 führte dieses sogar zu einer längeren 

Unterbrechung des Schmelzbetriebs, während Verwaltungs- und Produktionsgebäude weiter zu 

beheizen waren. Der Heizbedarf lag dabei wegen des kälteren Winters höher als in den Vorjahren. 

Längere Stillstandsphasen waren bzgl. der Energieeinsparung kontraproduktiv, da die WRG-Anlage 

aus der Heizungsanlage mit Wärme versorgt werden musste, um das Einfrieren von Rohrleitungen 

und Speichertanks sicher zu vermeiden.  
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Abbildung 26  Mtl. Gradtagszahl 15/20 Mölln nach DIN 2067 und Gasverbrauch  [100m3] der HUHAG3 

 

 

                                                           
3
 Nach Zusammenlegung von zwei Anschlüssen im September 2009 sind die Gasverbräuche der Infrarot-Heizstrahler von 

Kernmacherei und Handformerei nicht mehr separat, sondern nur noch gemeinsam mit dem der Heizungsanlage erfassbar. 
Der Datensatz ´Infrarot-Heizstrahler´ erfasst ab September 2009 nur noch die Geräte in Sandaufbereitung und Formanlage. 
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Abbildung 27  Monatlicher Gasverbrauch [100m3] für Heizungsanlage, Infrarotstrahler und 
Produktion 

Die zum Jahresbeginn 2009 eingeführte monatliche Erfassung der Zählerstände (Abbildung 27) wird 

fortgesetzt und die Basis für die jährlich zu erstellenden Verwertungsberichte bilden. 

 

Abbildung 28  Entwicklung der Gussproduktion und des Energieverbrauchs 
 der Heidenreich & Harbeck AG (2006 = 100%) 

 

Der überwiegend für die Gebäudeheizung per Heizungsanlage und Infrarot-Strahlungsheizungen 

benötigte Gasbedarf der HUHAG wurde von 402.000 m3 (4,77 GWh) im Jahr 2008 um 103.660 m3 

(1,23 GWh) auf 298.350 m3 (3,53 GWh) im Jahr 2009 bzw. 329.140 m3 (3,90 GWh) (2010) gesenkt 

(Abbildung 28). Das im Projektantrag genannte Ziel von 1,90 GWh Energieeinsparung im 

Erdgasbereich konnte aufgrund des konjunkturbedingt begrenzten Abwärmeangebots nur zu 65% 

(2009) bzw. 45% (2010) erreicht werden.  
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V. Kosten 
 

Tabelle 1 zeigt die Gegenüberstellung der für das Teilprojekt 1 (WRG zur Einspeisung in die 

Warmwasser-Heizungsanlage) veranschlagten und angefallenen Kosten: 

Teilprojekt Projektbetreuung, 
Koordinierung der 
Gewerke, Termin-
einhaltung (:huh) 

Engineering h.w.m., 
Pohl, Siemens 

Material und Fremd-
leistungen 

Plan Ist Plan Ist Plan Ist 

1.a 
WT Ent-
staubung 

5.000,00 4.378,20 35.000,00 29.062,34 200.000,00 164.688,20 

1.b 
WT Kom-
pressoren 

  4.000,00 4.573,59 55.000,00 62.886,41 

1.c 
Puffer-
speicher 

5.000,00 1.557,23 9.000,00 8.436,22 175.000,00 170.020,72 

1.d 
Steuerungs
-software 

  5.000,00 5.000,02 25.000,00 26.128,88 

 Validierung 6.000,00 3.028,90     

Summe 16.000,00 8.964,32 53.000,00 47.072,18 455.000,00 423.724,22 

 

Tabelle 1  Kostenaufstellung 
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VI. Veröffentlichungen 
 

Die Heidenreich & Harbeck AG hat über die Projektinhalte bislang in zwei Veröffentlichungen 

berichtet bzw. berichten lassen (Abbildung 29). Der von der WTSH initiierte Artikel ´Möllner Gießerei 

Vorbild im Energiesparen´ in Giesserei-Praxis 9/2009, S. 270, (Abbildung 30, links) fand innerhalb der 

Branche und bei Bundesbehörden Beachtung. 

Vorgestellt wurde das Projekt zudem anlässlich der Hannovermesse 2010, indem sich die 

Unternehmen h.w.m. und HUHAG damit um den Energy Efficiency Award bewarben. Im Vortrag 

´Effizienz in Guss´ wurde das Projekt im Rahmen der Veranstaltung ´ Suppliers Convention´ ebenfalls 

auf der Hannovermesse 2010 kurz präsentiert (Abbildung 30, rechts). Auf entsprechende Folien 

wurde auch für den Vortrag ´Bionik in der Gussteilkonstruktion´ im Rahmen der Veranstaltung 

´Energieeffizient mit Bionik´ aus der Reihe neugierig.10 der IHK in Lübeck am 15. November 2010 

zurückgegriffen. Gießereifachleuten wird das Projekt am 7.4.2011 auf einem Sprechabend 

vorgestellt. 

Zudem wird das Projekt interessierten Kunden und sonstigen Besuchern im Rahmen von Powerpoint-

Präsentationen und bei Betriebsrundgängen vorgestellt. Die entsprechenden Powerpoint-Folien sind 

mit dem ´Zukunftsprogramm Wirtschaft´-Logo versehen.  

  

Abbildung 29  Informations-Email an Kunden und Interessenten vom 15.12.2008 (links),  
Bericht im Markt, Wochenendzeitung für Ratzeburg, Mölln und Umgebung, 13. Juni 2009, S. 1 

anlässlich der Übergabe des Förderbescheides durch die Herren Bösche und Fischer (WTSH) (rechts) 






