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Nährstoffextraktion aus Gülle und Gärrest

TALL  PR ES S LER ,  05 .10 .2021  – 17.  S ÄCHS IS CHE B IOGAS TAGUNG

NÄHRSTOFFLENKER

2N Ä H R S T O F F L E N K E R

Wir sind:

Ein Experten-Team, das mithilfe des Berthold-
Verfahrens Gülle und Gärreste aufbereitet.

Unsere Leistungen:

Verfahrenstechnik zur Separierung der Nährstoffe 
aus Gärreste und Gülle zu einem Düngemittel, das in 
ausschließlich fester Form transportwürdig ist.

 Herstellung und Vertrieb der Anlagentechnik

 Betrieb und Service der Anlagen

 Konditionierung marktkonformer Endprodukte

 Vermarktung und Transport der Nährstoffe durch 
Kooperationspartner
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Importierte Futtermittel führen in einzelnen Regionen zu 
erheblichem Nährstoffüberschuss

AUSGANGSLAGE
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VERFAHRENSPRINZIP DES BERTHOLD-VERFAHREN
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18.000 t/a

12.000 t/a6.000 t/a

Separation und Fasertrennung Oxidation physikalische 
Trennung

Rückspülfilter
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PRODUKTE – BEISPIEL AUS DER VERSUCHSANLAGE

Ergebnisse aus der Versuchsanlage 06/2019

Ausgangssubstrat

TS 455 t/a 9,1 %

Nges 28,1 t/a 5,6 kg/t

P 13,5 t/a 2,7 kg/t

K 31,5 t/a 6,3 kg/t
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Nährstoffkonzentrat

TS 452 t/a 24 %

NGes 27,9 t/a 14,6 kg/t

P 13,4 t/a 7,0 kg/t

K 31,2 t/a 16,4 kg/t

Reinwasser

TS 3 t/a 0,1 %

NGes 0,22 t/a 0,07 kg/t

P 0,09 t/a 0,03 kg/t

K 0,26 t/a 0,09 kg/t

CSB 120 mg/l

AOX 0,01 mg/l

MASSENBILANZ  DER NÄHRSTOFFE
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Abtrennrate
P = 50 %
N = 30 %

Abtrennrate
P = 49 %
N = 69 %

Summe
P = 99 %
N = 99 %
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PILOTANLAGE
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 Gärrest aus einer Biogasanlage mit 
Trockenfermentationsverfahren

 Input BGA 25 % Hühnermist
7 % Rinderfestmist
68 % Maissilage

 Gärprodukt 18.000 t/a
12-15 % TS

 Nährstoffe 12 kg/t Gesamtstickstoff
6 kg/t Phosphor
10 kg/t Kalium

 Fertigstellung 10/2020

ANPASSUNG SEPARATION UND FASERTRENNUNG
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ANPASSUNG SEPARATION UND FASERTRENNUNG
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Oxidation physikalische 
Trennung

Separation Ultrafiltration

Beispiel – Integration in eine Biogas-Anlage 800 kW

14N Ä H R S T O F F L E N K E R

18.000 to, 8,5 % TS
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Beispiel – Biogas-Anlage 280 kW
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Beispiel – Biogas-Anlage 280 kW mit Gärrestaufbereitung
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101 Tage

Mit Aufbereitung:
3.140 to Gärrest fest
14.760 to Reinwasser
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Beispiel – Biogas-Anlage 280 kW mit Gülle- und  Gärrestaufbereitung
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247 Tage

6.260 to/a

8,6 % TS

303 Tage

Mit Aufbereitung:
3.140 to Gärrest fest
14.760 to Reinwasser

Mit Aufbereitung:
2.760 to Gülle 25 % TS
3.500 to Gülle 6 % TS

FAZIT

 Die Nährstoffaufbereitungsanlage ist eine dezentrale und kostengünstige 
Aufbereitung von Gülle und Gärrest zu einem transportwürdigen Konzentrat.

 Es entstehen nur zwei Produkte: Eine wässrige Phase und ein festes 
Nährstoffkonzentrat

 Durch die Aufbereitung der Nährstoffe können Aufwendungen, die sonst anfallen, 
substituiert werden

 Lagerraumsubstitution
Durch die Abscheidung von Wasser wird der Anteil an Substrat, das über 9 Monate 
gelagert werden muss, drastisch reduziert. Es können ca. 10.000 m³ Lagervolumen 
eingespart werden.
 Transportsubstitution

Durch die Verbesserung der Transportfähigkeit kann den Ackerbaubetrieben 
aufkonzentrierter und konditionierter organischer Dünger angeboten werden. 
Weniger Pachtflächen sind nötig.
 Nawaro-Substitution

Bei der Aufbereitung von Gülle kann der anfallende Feststoff einer Biogasanlage 
zugeführt werden. Der Energiewert der Feststoffe spart zum Beispiel Maissilage im 
Verhältnis von 3:1 ein.
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KONTAKTIEREN SIE UNS!

Nährstofflenker GmbH

Schutz von Böden und Gewässern

Hafenweg 15

48155 Münster

Tel. 0251 27601-101

Fax 0251 27601-900

info@naehrstofflenker.de

www.naehrstofflenker.de


