
FÜR BIOMASSEKESSELANLAGEN
ab 50 kW

AUSGEFÜHRTE BEISPIELE ZUR 
REDUZIERUNG DES  
PRIMÄRENERGIEBEDARFS

w w w . h e g e r - e d e l s t a h l . a t

WÄRMERÜCKGEWINNUNG &
RAUCHGASKONDENSATION



EINFACHES PRINZIP
Das Rauchgas aus einem Biomassekessel wird zusätzlich thermisch ge-
nutzt, indem es über verschiedene Temperaturstufen ausgekoppelt wird. 
Ziel der Wärmerückgewinnungsanlagen von HEGER ist die Minimierung 
des Primärenergiebedarfs. Neben energiewirtschaftlichen Bedürfnissen 
werden auch ökologische Forderungen erfüllt.

VORTEILE: 
 Kosten- und Energieersparnis 
 Energierückgewinnung 
 Amortisierung innerhalb  
 weniger Jahre 
 Einsparung von Brennstoff 
 förderbar 
 leistbare Investition



TYP HEGC-0550
Durch den Einbau der Wärmerückgewinnungsanlage HEGC-0550 werden 
die feuchten Abgase der beiden neu im Heizwerk installierten Biomassekessel 
(4.000 kW und 1.500 kW) zusätzlich thermisch genutzt. 

Der Wärmeinhalt der Abgase wird 
dabei in einem Glattrohrwärmetau-
scher aus hochwertigem Edelstahl 
1.4571 direkt in Nutzwärme für das 
Heiznetz umgewandelt. Die entste-
hende Niedertemperaturwärme wird 
z.B. zum Anheben des Netzrücklaufes 
verwendet. 

Neben der Wärmeauskopplung wird 
mit der HEGC-0550 im Kondensa-
tionsbetrieb auch ein Entstaubungs-
effekt erzielt. Es kann von einem Ent-
staubungsgrad von ungefähr 40-60 % 
ausgegangen werden, somit werden 
die gesetzlichen Grenzwerte wieder-
um eingehalten.

Wärmerückgewinnungsanlage 
während der Montage

HEGC-0550 
während der Fertigung

ECKDATEN:
 9 X-Large-Ausführung KONDENSATOR 
mit WT-Rohren aus Edelstahl 1.4462

 9 Wärmeleistung Kondensator 1.432 kW 
(w55, 55,4°C RL)

 9 rauchgasseitige Einbindung
 9 Mehrkammer-Sedimentationsbehälter
 9 automatisierter Schlammaustrag
 9 Isolierung, Montage & Transport
 9 Engineering (VT-Auslegung & Konstruktion)
 9 Inbetriebnahme & Einschulung



ohne Entschwadung 
bei -5°C Außentemperatur

mit Entschwadung 
bei -5°C Außentemperatur

TYP HEGC-CD-0300
Aufgrund gesetzlicher Bestimmungen stehen Heizwerkbetreiber oftmals vor 
der Herausforderung, dass die Wasserdampffahne am Kaminaustritt nicht 
sichtbar sein soll. Unsere Lösung für dieses Problem ist der Einbau eines ro-
busten, geschweißten Edelstahl-LUVO´s (Vorteil: absolut dicht, kein Silikon, 
bruchsicher, kein Feuchteaustritt). Auch bei Minustemperaturen wird das 
Entstehen einer Wasserdampffahne dank der eingebauten Entschwadungs-
stufe im LUVO verhindert: 

Die Rauchgaskondensation vom Typ HEGC-CD-0300 wurde nach einem Bio-
massekessel mit 2.500 kW installiert. Neben der Entschwadung wird mit der 
HEGC-CD-0300 auch eine enorme Menge an Energie durch den Kondensa-
tor in X-Large-Ausführung rückgewonnen. Durch die Kombination von LUVO 
und Kondensator wird ein maximaler Mehrwert erreicht. 

ECKDATEN:
 9 X-Large-Ausführung KONDENSATOR 
mit WT-Rohre aus Edelstahl 1.4462

 9 geschweißter Edelstahl-ENTSCHWADUNGS-LUVO 
mit Bimetall-Rippen-Rohren aus 1.4571//Al

 9 Entschwadungsventilator 30 kW
 9 Wärmeleistung Kondensator 354 kW (w50, 50°C RL)
 9 Wärmeleistung LUVO 231 kW
 9 aufgebauter Edelstahl-Schaltschrank
 9 Isolierung
 9 Engineering (VT-Auslegung & Konstruktion)
 9 Montage & Transport
 9 Regelung mit Fernwartung
 9 Inbetriebnahme & Einschulung



HEG-EC-0150 
während der Montage

TYP HEG-EC-0150
In einem bestehenden 20 Jahre alten Heizhaus wurden die beiden  
Biomassekessel ausgetauscht. Zur Wärmerückgewinnung und Einhaltung des  
gesetzlich vorgeschriebenen Staubgrenzwertes von 50 mg/Nm³ ist eine  
Wärmerückgewinnungsanlage vom TYP HEG-EC-0150 eingebaut.

Die von den Biomassekesseln kom-
menden Abgase werden über zwei 
Wärmetauscherstufen (ECO und 
KONDENSATOR) geführt. Die Anlage 
ist so vorbereitet, dass jederzeit ein 
zusätzlicher Wärmetauscher zur Nie-
dertemperatur-Nutzung (~157kW) 
nachgerüstet werden kann, da der 
Kondensator derzeit nicht einge-
baut ist.

Um den gesetzlichen Staubgrenz-
wert einzuhalten ist ein Wäscher 
zwischen ECO und KONDENSATOR 
installiert. Anfallende Feststoffe wer-
den mithilfe einer nachgeschalteten 
Sedimentation und einem Spezial- 
BIG-BAG aus dem System getragen.

ECKDATEN:
 9 ECONOMISER mit WT-Rohre aus Edelstahl 1.4462
 9 Rauchgasventilator, Rauchgasverrohrung  
sowie Reingasleitung inkl. Rohrschalldämpfer

 9 Wäscherteil zur Staubreduktion
 9 Mehrkammer-Sedimentationsbehälter
 9 automatisierter Schlammaustrag
 9 Wärmeleistung ECO 146 kW (w30, 60°C RL)
 9 Schaltschrank & Automatisierung
 9 Engineering (VT-Auslegung & Konstruktion)
 9 Transport & Montage
 9 Inspektion und Optimierung nach Probebetrieb
 9 Inbetriebnahme & Einschulung



HEG-C-2000 
während der 
Fertigung

Aufstellungsort 
im Heizhaus 

VORHER

TYP HEG-C-2000
Die Nachrüstung der Wärmerückgewinnung nach dem 20 MW-Biomasse-
kessel wurde notwendig, weil für den neuen Spänetrockner ein zusätzlicher 
Wärmebedarf entstand.

Vorteil in dieser Kombination: Der Spänetrockner saugt Umgebungsluft 
an, wodurch speziell im Winter sehr niedrige Rücklauftemperaturen erzielt  
werden. Hinzu kommt noch der sehr feuchte Brennstoff. Dadurch werden 
außerordentlich hohe Wirkungsgrade erzielt.

So beträgt die Spitzenleistung bei 20 MW Kesselleistung im Winter 7.600 kW!

Die große Herausforderung bei diesem Projekt war die Nachrüstung und 
Montage in einem bestehenden Kesselhaus unter Einhaltung aller für die 
Funktionalität wesentlichen Aspekte.

ECKDATEN:
 9 KONDENSATOR mit WT-Rohre aus 1.4462
 9 Kondensatkühler ausgeführt als Rohrbündel- 
Glattrohrtauscher mit WT-Rohre aus 1.4571

 9 rauchgasseitige Einbindung inkl. Bypass- 
regelklappe, Bypass- & Rauchgasleitung

 9 Wärmeleistung KONDENSATOR 7.639 kW 
(w65, 10,5°C RL)

 9 Engineering (VT-Auslegung & Konstruktion)
 9 Stahlkonstruktion & Isolierung
 9 betriebstechnische Dokumentation
 9 Montage & Transport
 9 Inbetriebnahme & Einschulung



EB5.0 für  
Biomassekessel 550 kW

EB2.0 für  
Biomassekessel 

250 kW

TYP H-EB1.0 BIS H-EB15.0
Der Heger Energy Booster ist eine Wärmerückgewin-
nungsanlage, welche bei kleineren Biomassekesselan-
lagen zur Steigerung der Energieeffizienz nachgerüstet 
werden kann.

Abgase, welche meist ungenutzt aus dem Kessel aus-
treten, werden mit dem Heger Energy Booster zur Er-
wärmung des Heizungswassers verwendet.

Demzufolge erzielen wir 
einen beträchtlichen Wär-
merückgewinnungseffekt 
und sparen Brennmaterial 
ein, welches sich in bares 
Geld ummünzen lässt. Die 
Leistung des Abgaswär-
metauschers beträgt da-
bei ca. 5-10 % der Kessel-
leistung.

Vorteile:
 9 Nachrüstbarkeit unabhängig vom Kesselfabrikat
 9 verbesserte Nutzung von Biomassekesselanlagen
 9 Einsparung von wertvollem Brennmaterial
 9 CO2 Einsparung
 9 Kostenersparnis
 9 korrosionsbeständig
 9 vereinfachte Reinigungsmöglichkeit mit  
Kesselbürsten

 9 Verwendung von hochwertigen Edelstählen
 9 platzsparend aufgrund der stehenden  
Ausführung

 9 weniger Flugasche



Heger Edelstahl GesmbH 
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