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Es gibt viele Gründe, warum
Nährstoffe im Kreislauf gehal-
ten werden sollten: endliche
Vorkommen von Mineralien,
Schutz des Grund- und Trink-
wassers, Kosten für den Be-
trieb und sicher noch einige
mehr. Gülle und Mist aus dem
Stall sowie Gärreste aus Bio-
gasanlagen sind selbstver-
ständlich Teil eines solchen
Kreislaufes. Doch die hierin
enthaltenen Nährstoffmengen
passen nicht immer zu denen,
die die Ackerkulturen oder
Wiesengräser benötigen. Des-
halb fehlen in der Regel be-
stimmte Nährstoffe, die als
Mineraldünger ergänzt werden

müssen. Oder es müssen die
Nährstoffe, deren Menge zu
groß ist, vorher extrahiert wer-
den. Zudem wird das kom-
mende Düngerecht strenger
als das bisherige ausfallen.
Das alles zusammen bewirkt
schon seit einiger Zeit bei ver-
schiedenen Herstellern Ent-
wicklungsarbeit, die immer 
darauf hinausläuft, einzelne
Nährstoffe aus dem Ausgangs-
material herauszulösen.  

Abtrennen und 
Aufkonzentrieren

Auf eigentlich bewährte, aber
bisher in Deutschland kaum

v e r b r e i t e t e
Technik greift
die Weltec Bio-
power GmbH
mit ihrem Sy-

stem „Kumac“ zurück. Die voll-
automatische Anlage, die in
Lettland, den Niederlanden
und Belgien seit teils fast zehn
Jahren zur Behandlung von
Gülle eingesetzt wird, kann
auch das Volumen des Gärre-
stes bis auf die Hälfte reduzie-
ren. In einem vierstufigen Ver-
fahren wird klares Wasser,
flüssiges Düngerkonzentrat
sowie ein Feststoff aus dem
Gärrest gewonnen. 
Um im ersten Schritt die festen
und flüssigen Stoffe vonein-
ander zu trennen, werden 
Flockungsmittel der Gülle und
dem Gärrest beigemischt. Da-
durch werden vor allem Phos-
phor und Stickstoff gebunden,
zudem lassen sich anschlie-
ßend die Feststoffe mit der
Siebbandpresse effizienter
von der flüssigen Phase tren-

nen. Weitere Ad-
ditive verringern Ge-
ruchsemissionen.
Der entwässerte
Feststoff weist einen 
Trockensubstanzge-
halt von etwa 30 Pro-
zent auf und kann als
Dünger oder Kom-
post – wie in Frank-
reich beim Wein-
bau – als Tiereinstreu
oder, wenn Gülle der
Ausgangsstoff war,
als Biogas-Substrat
genutzt werden.
Aus der flüssigen
Phase setzen sich in
einem Flotations-
becken kleine Parti-
kel und Schweb-
stoffe ab. Die rest-
lichen Teilchen wer-
den durch einen
Feinfilter entfernt.
Im nächsten Prozeß-
schritt werden mit
einer dreistufigen
Umkehrosmose 95
bis 99 Prozent der im
Filtrat enthaltenen
Salze und Nährstoffe
wie Kalium und Am-
monium aufkonzen-
triert. Das Volumen

des entstandenen flüssigen
und stickstoffreichen Düngers
beträgt nun noch ein Viertel
des Ausgangsvolumens. Den
größten Anteil der Aufberei-
tungsprodukte stellt mit rund
50 Prozent klares Wasser, das
nach einer Behandlung in
einem Ionentauscher in den
Wasserkreislauf zurückgeführt
werden kann. 
Das System ist modular ska-
lierbar und kann bereits ab
50.000 Tonnen Gülle oder 
Gärrest pro Jahr eingesetzt
werden, optimal sollen ab
100.000 Kubikmeter je Jahr
sein. Auch ist eine Kombina-
tion mehrerer Linien möglich.
„Wir haben das Verfahren im
Einklang mit den Anforderun-
gen der Betreiber weiterent-
wickelt“, erläutert Weltec-Ge-
schäftsführer Jens Albartus.
Zudem attestierten nach Fir-
menangaben sowohl die nie-
derländische Wageningen Uni-
versity als auch die Landwirt-
schaftskammer Niedersachsen
der Aufbereitungsanlage eine
hohe Funktionalität und eine
sehr gute Massenbilanz.  
›› www.weltec-biopower.de

Aufkonzentrieren von Salzen
im flüssigen Separationsanteil
und Abtrennen von Wasser
funktioniert aber nicht nur mit
der Umkehrosmose. Die Terra-
water GmbH baut Anlagen zur
Trinkwassergewinnung, Ab-
wasserbehandlung und mehr.
Sie stellte für Betreiber von
Biogasanlagen bereits eine Be-
handlungsanlage für Oberflä-
chenwasser (energie AUS

PFLANZEN 4/2016) vor. Ähnlich
funktionieren die Anlagen zur
Reduktion von Gärresten: „HEF
(High Efficiency)“ und „HEN
(High Energy)“. In beiden Mo-
dellen wird der Gärrest zu-
nächst separiert und nur der
flüssige Teil weiterbehandelt.
Dazu wird er mit 85 bis 95
Grad heißem Vorlaufwasser
aufgewärmt und in der Anlage
verregnet, so daß ein Teil des
Wassers verdunstet. Der ent-

Dünger aus Gärrest und Gülle

Ausgangsstoff Produkte der Aufbereitung

Anteil an 
Gesamtmenge

Schweinegülle,
100 %

Feststoffe, ca.
25 %

Filterkonzen-
trat, ca. 20 %

Wasser, 
ca. 55 %

TS-Gehalt 6,9 % 31,15 % 4,01 % 0,025 %

Ngesamt (kg/t) 5,26 15,67 7,35 0,02

Ammonium (kg/t) 3,01 3,27 6,16 0,01

P2O5 (kg/t) 3,10 14,94 0,10 0,01

K2O (kg/t) 4,65 4,43 8,50 0,01

Ergebnisse einer Untersuchung an der Kumac-Aufbereitungsanlage eines
Lohnunternehmers im niederländischen Deurne durch die Landwirtschafts-
kammer Niedersachsen. Tabelle: Weltec Biopower

In der Kumac-Anlage werden Gülle und Gärrest in vier Schritten 
aufbereitet: Flotationsbecken, Separation, Siebbandpresse, Umkehrosmose.
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standene Dampf wird in einen
Luftwäscher abgeführt. Hier
wird Schwefelsäure zugege-
ben, die Ammonium als Am-
moniumsulfat bindet, das sich
am Boden sammelt, abge-
zogen und als Dünger verwen-
det wird. Am Boden der Ver-
dunstungseinheit sammelt
sich der eingedickte Gärrest. Er
kann zurückgeführt und erneut
verregnet oder entsprechend
der Voreinstellung abgeführt
werden. 
Beim „HEN“-Modell wird der
Dampf direkt an die Umge-
bung abgegeben. „Diese An-
lage ist für die Kunden, die viel
Wärme zur Verfügung haben
und kein Wasser einleiten wol-
len. Die Verdunstungseinheit

besitzt keine Wärmerückge-
winnung, so daß das verdun-
stete Wasser komplett an die
Atmosphäre abgegeben wird“,
erklärt Geschäftsführer Nico-
las Heyn. Die Anlage verdun-
stet bis zu zwölf Kubikmeter
Wasser je Tag, wobei etwa eine
Kilowattstunde Wärme für 1,2
Liter Wasser benötigt wird. 

Beim „HEF“-Modell wird der
Dampf in einem Wärmetau-
scher teilweise kondensiert
und die gewonnene Wärme in
das System zurückgeführt. Da-
durch werden mit einer Kilo-
wattstunde Wärme knapp drei
Liter Wasser verdunstet. Das
Kondensat wird in einem Bio-
reaktor nachgereinigt, damit

es in ein Gewässer eingeleitet
werden kann. Entsprechend ist
laut Heyn „HEF für die Kunden,
die nur wenig Wärme zur Ver-
fügung und einen hohen Ent-
sorgungsdruck haben“. 
›› www.terrawater.de

Dorothee Meier
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Die Terrawater GmbH
bietet auf Grundlage einer
Verregnungstechnik die
beiden Modelle HEN und

HEF zur Gärresteindickung
an. Beim HEN-Modell

fällt kein vorfluterfähiges
Wasser an, dafür ist
der Wärmeverbrauch

deutlich höher.
Werksgrafik

Hühnerkot trocknen und pelle-
tieren können die Anlagen der
Qalovis GmbH schon seit fast
zehn Jahren, inzwischen ist

das auch mit
Gärrest mög-
lich. Durch den
Wasserentzug
wird der Gär-
rest nicht nur
transportfähi-
ger, die Pelle-
tierung macht
auch die Hand-
habung ein-
facher und ver-
ringert die
Staubentwick-
lung. Um das
Material aber
ü b e r h a u p t
pressen zu kön-

nen, muß es zuvor getrocknet
werden. Je nach Weiterver-
wendung und gesetzlichen
Vorschriften ist außerdem eine

Hygienisierung nötig. Alle drei
Stufen zusammen bietet das
Unternehmen als Verfahrens-
kette aus Trockner, Pelletierer
und Hygienisator an.
Im Trockner wird fester Gärrest
aus der Separation mit min-
destens 25 Prozent Trocken-
substanzgehalt auf perforierte
und umklappbare Stahlplatten
aufgebracht. Die Platten bil-
den ein Band, auf dem der Gär-
rest in zwei oder mehr Etagen
im Warmluftstrom getrocknet
wird. Die Breite der Bänder be-
trägt zwei Meter, die Länge
kann je nach anfallender Men-
ge zwischen 1,5 und 42 Meter
variieren. Die Wärmeaufnah-
meleistung des Trockners kann
auf 100 bis 4.000 Kilowatt
ausgelegt werden. Beim Ver-

lassen des Trock-
ners ist der Trok-
kensubstanzge-
halt auf 85 Pro-
zent gestiegen. 
Die Pelletspresse
besteht aus zwei
g e g e n l ä u fi g e n
Zahnradpelletie-
rern. Die Zähne
auf den Rädern
pressen das Pelle-
tiergut in die inte-
grierten Matrit-
zenlöcher. Die
Kapazität wird
mit 250 Kilo-
gramm je Stunde
angegeben.
Mit dem Hygieni-
sator garantiert
die Firma eine Er-
wärmung auf
mindestens 70
Grad über min-
destens 60 Mi-
nuten. Die Anlage
besteht aus zwei Kammern, die
im Batchverfahren abwech-
selnd beladen werden. Die
Wärme wird als 85 Grad heiße
Luft zugeführt. Den Durchsatz
gibt der Hersteller mit 200 Ki-
logramm je Stunde an.       (dme)
›› www.qalovis.com

Aus Gärresten Pellets pressen

Funktionsprinzip Trockner

Funktionsprinzip Zahnrad-
pelletierung    Grafiken: Qalovis
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