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Unternehmen
Die Friedlhuber Agratechnik GbR betreibt einen Milchviehbetrieb und zwei Biogasanla-
gen (Baujahr 2000 und 2010) am Standort Babensham. Seit dem Bau der Biogasan-
lagen werden die Felder und Wiesen ausschließlich mit dem eigenerzeugten hochwer-
tigen Gärrest gedüngt (organischer Dünger).

Motivation und Ziele 
Aufgrund einer drastischen Änderung der Düngeverordnung würden sich aktuell für 
den Betrieb folgende Situation und Problematik ergeben:
•	Abgabe und Ausbringung der wertvollen Gärreste in Gebiete ohne Viehhaltung, z. B. 

Region München
•	Auf Grund der ausbleibenden Nährstoffe aus dem eigenen Dünger müssten die ent-

stehenden Defizite durch teuren Zukauf von Mineraldünger ausgeglichen werden
•	Auf Grund der 6-monatigen Lagerdauer müssten weitere kostenintensive Gärrest-

endlager gebaut werden

Nachdem Herrn Friedlhuber bewusst wurde, welche Probleme auf den Betrieb zukom-
men würden, hat er sich intensiv mit alternativen Lösungen befasst. Dabei war ihm 
besonders wichtig, dass kein zusätzlicher Mineraldünger gekauft werden muss, son-
dern die natürlich vorhandenen eigenen Düngemittel verwendet werden können. Ziel 
ist, die Gärrest so aufzubereiten, dass die Düngeverordnung eingehalten, aber auch 
der natürliche Stoffkreislauf beibehalten werden kann. 

Inhaltliche Beschreibung 
Zur Lösung dieser Problematik wurde eine zweistufigen Vakuumverdampfungsanalage 
gebaut. Das Hauptaugenmerk liegt hierbei auf der Gärrestverdampfung zur Erhöhung 
des Trockensubstanzanteils der Gärprodukte aus den eigenen Biogasanlagen. Zu die-
sem Zweck wird der Gärrest zunächst aus dem Fermenter bzw. dem Nachfaulbecken 
der bestehenden Biogasanlage  abgezogen. Ein Fest-flüssig-Separator trennt hierbei 
den als Dünger verwertbaren Feststoff ab. Die gewonnene Flüssigphase wird zum 
Feed für die Gärrestverdampfung. Unter Nutzung der Abwärme aus dem BHKW wird 
der abgeschiedenen Flüssigkeit hier ein großer Anteil an Wasser entzogen. In einem 

mehrstufigen Verfahren wird aus der eingebrachten Flüssigphase neben konzentrier-
tem Gärprodukt und Destillat auch Ammoniumsulfat gewonnen. Dieses wird u. a. 
durch eine saure Wäscherstufe unter Zugabe von Schwefelsäure erzeugt. Insgesamt 
werden die Gärprodukte aus der Biogasanlage soweit aufbereitet, dass ein nutzfähi-
ger, hochkonzentrierter Dünger entsteht.

in einem innovativen Prozess mit möglichst hohem Wirkungsgrad umgesetzt. Ziel ist 
es, mit der verfügbaren Abwärme 100% der Gärprodukte, die in der Biogasanlage ent-
stehen, einzudicken bzw. zu veredeln. Daraus ergeben sich folgende Vorteile:

•	Gegenüber nicht eingedicktem Gärprodukt wird eine wesentliche Volumenreduktion 
erreicht.

•	Durch das reduzierte Volumen des Gärproduktes sinkt der Bedarf an größeren 
Gärproduktlagern.

•	Durch das reduzierte Volumen fallen deutlich weniger Fahrten zur Ausbringung der 
Gärprodukte auf dem Feld an. Hierdurch sinken Dieselverbrauch, Transportkosten, 
Verkehrsaufkommen, etc.

•	Durch die Aufkonzentrierung des im Gärprodukt vorhandenen Stickstoffs werden 
Ammoniakemissionen auf dem Feld vermieden. Anwohner profitieren von der saube-
reren Luft, der Zukauf von zusätzlichem Stickstoffdünger entfällt. 

•	Die Nährstoffe können viel effektiver und gezielter eingesetzt werden. Dadurch steigt 
die Nährstoffeffizienz deutlich an. Dies wird durch die Umwandlung des leicht flüch-
tigen Stickstoffanteils (Ammoniakanteil) in Ammoniumsulfat-Lösung und die einge-
dickte Masse realisiert.

Ein Ziel dieser Innovation ist es einen möglichst hohen Ausnutzungsgrad der vorhan-

denen Energie zu erreichen. Des Weiteren ist es ein großes Anliegen so wenig Energie 

wie möglich in Form von Diesel auf Straßen und Feldern zu verschwenden. Da der Ein-

satz von synthetisch hergestelltem Mineraldünger ohnehin in der öffentlichen Diskus-

sion kritisiert wird, geht Herr Friedlhuber davon aus, dass eine derartige Gärrestaufbe-

reitung ein Meilenstein in der nachhaltigen Landwirtschaft sein wird.
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Kreislauf

Ergebnisse
Im bestehenden BHKW wir die Abwärme zum gegenwärtigen Zeitpunkt nur unzurei-
chend genutzt. Durch das neue Verfahren wird die ansonsten verschwendete Energie 


