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Power from the Widerkauer

Kiihe sind wahre Energielieferanten. lhre Milch ist der reinste Energydrink. Aber auch das, was am Ende der
Verdauung iibrig bleibt, liefert noch jede Menge Energie. Darum bauen immer mehr Milchbauern eine kleine
Biogasanlage neben den Kuhstall. Das EEG macht’s méglich.

Von Dipl.-Ing. agr. (FH) Martin Bensmann

wischen Mindenerwald und Heis-
terholz ist die Region nérdlich von
Minden (NRW) agrarisch ge-
pragt. Auf stattlichen Hoéfen wird
seit Generationen Ackerbau und
Viehzucht betrieben; heute aber nicht mehr
so wie friher, sondern mit zeitgemaRen Me-
thoden. So ist das auch in Stemmer, einem
Ortsteil von Minden. Dort hat neben der klas-
sischen Landwirtschaft nun auch die Ener-
gieerzeugung Einzug gehalten. Am Hof Kan-
ning befindet sich die 75-kW-Biogasanlage
der Kanning-Klopper-EQ-Strom GbR, die seit
Dezember 2013 Strom ins Netz einspeist.
,Wir haben uns fiir den Bau der Anlage ent-
schieden, weil wir neben der Milchproduk-
tion auf dem Betrieb eine weitere Einkom-

52

mensquelle erschlieBen wollten. AuBerdem
hatten wir sowieso ein neues Gullelager bau-
en mussen”, erklart Anlagenbetreiber Diet-
rich Klépper. Das weitere Gullelager ist not-
wendig geworden, weil die Zahl der Kiihe von
120 auf 200 Tiere aufgestockt werden sollte.
Im November vergangenen Jahres ist ein Teil
der Herde in den neuen Boxenlaufstall, der
mit Melkroboter ausgestattet ist, eingezogen.
Im Februar sei der Bauantrag eingereicht
worden, im August habe die Genehmigung
vorgelegen. ,Wir hatten die Anlage auch in
zwei Monaten errichten kdnnen*, betont Dr.
Sven Klingbeil, Geschéftsfihrer der inergie
GmbH aus Georgsmarienhitte bei Osna-
brick, die die Anlage geplant hat. ,Wir ver-
suchen, ein straffes Bauprogramm durchzu-
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ziehen. Dazu missen jede Woche bestimmte
Arbeiten erledigt werden. Die notwendigen
Baumaterialen werden von uns frih genug
bestellt, sodass wir keine Wartezeiten auf
den Baustellen haben.” So bestellt Klingbeil
beispielsweise schon das BHKW, wenn die
Baugenehmigung noch gar nicht vorliegt.
Sollte ein Projekt wirklich einmal nicht reali-
siert werden, werden die Komponenten ein-
fach auf andere Baustellen verteilt.

95 Prozent Verfiigbarkeit

Klopper weist darauf hin, dass die Biogasan-
lage zu 80 Prozent mit Rindergtille und zu 20
Prozent mit Feststoffen betrieben wird. Bei
den Feststoffen handelt es sich um Mist, Fut-
terreste und Silage. Aufgrund der 80:20-Re-
gelung habe die Anlage im ersten Jahr auch
mitnur 120 Kihendie volle Leistung erreicht.
Aktuell hat die Biogasanlage eine Verfligbar-
keit von Gber 95 Prozent. Der Strombedarf
ist laut Klopper infolge des Substratmixes
etwa 2 bis 3 Prozent hoher als bei Anlagen,
die 100 Prozent Gulle einsetzen. ,,Wir haben
einen hoheren Ruhraufwand und auch der
Feststoffeintrag benotigt Strom*, macht der
Landwirt deutlich.

Die Gulle wird mit einer Drehkolbenpumpe
aus dem Hause Vogelsang in den Fermenter
gepumpt. Finfmal am Tag lauft die Pumpe
jeweils fir rund 6 Minuten und férdert so die
Tagesmenge in den Fermenter. Die Laufzeit
ist abhangig von dem VerschleiBzustand der
Kolben in der Pumpe. Die Feststoffe werden
achtmal taglich vom Feststoffmischer aus
dem Hause Konrad Pumpe eindosiert, bis
das Tagessoll von rund 2,5 Tonnen erreicht
ist. Die Drehkolbenpumpe befindet sich vor
dem neuen Kuhstall. Dort ist auch der Sam-
melpunkt, an dem die Gulle aus insgesamt
drei Stallen zusammenflieft.

Ein Stall ist ein Boxenlaufstall aus den Acht-
zigerjahren mit Vollspaltenboden und Gdlle-
keller. Von dort muss die Gulle zum zweiten
Boxenlaufstall (Baujahr 2002), der Uber
einen Betonboden und Faltschiebertechnik
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verflgt, geférdert werden. Von dort flieBt die
Gulle dann zum Sammelpunkt vor dem neu-
en Stall, der auch einen Betonboden hat, der
mit einer Schiebertechnik sauber gehalten
wird.

Heizrohre einzeln absperrbar

Im Fermenter angekommen wird die Gulle
auf 41 bis 42 Grad Celsius erwarmt. , Die
Heizwarme geben vier umlaufende DN-
40-Edelstahlheizrohre, die auf der Innen-
wand befestigt werden, an das Géarsubs-
trat ab. Jedes Rohr ist von auBen einzeln
absperrbar®, weist Klingbeil auf eine Be-
sonderheit hin. Beim Ubergang in die Fer-
menterheizrohre finde eine Querschnittsver-
groBerung statt. Durch diese VergroBerung
des Querschnitts komme es zu einer Ver-
ringerung der Durchflussgeschwindigkeit,
wodurch langere Aufenthaltszeiten des War-
metragermediums im Fermenter entstehen.
Die Vorlauftemperatur der Fermenterhei-
zung musse unter 70 Grad Celsius betra-
gen. Bei einer Vorlauftemperatur von 70
Grad Celsius und mehr wirde es zur Ver-
schlechterung des Warmetbergangs durch
die Ablagerung der denaturierten Proteine
kommen. Die Rucklauftemperatur der Fer-
menterheizung entspreche im Idealfall der
gewlnschten Prozessfihrungstemperatur.
Die notwendige Warme liefert das 6-Zylin-
der-Gasmotor-Blockheizkraftwerk von
MAN. Geliefert wurde das BHKW vom
Packager SEVA Energie AG. SEVA
musste im November 2014 Insol-
venz anmelden. Auf der Internet-
seite heiBt es: ,Die Servicesparte
der SEVA Energie AG ist Ende
April 2015 von der H.G.S. GmbH
& Co. KG (HGS), einem Unterneh-
men der Cofely-Gruppe, Ubernom-
men worden. Mit dem Kauf werden
auch die rund 60 Service-Mitarbeiter
der SEVA Energie AG Gbernommen. Der
Standort im Ecopark Emstek bleibt eben-
so wie die Service-Stutzpunkte in Drage,
Schleswig-Holstein, und Burg, Sachsen-
Anhalt, erhalten.”

3,9 Kiihe pro kW,

Fermenter und Gardiingerlager sind aus Be-
ton gefertigt. Der Fermenter besitzt ein Net-
togarvolumen von 1.100 Kubikmetern, das
Gardungerlager (ebenfalls gasdicht abge-
deckt) hat ein Nutzvolumen von 4.400 Ku-
bikmetern. Klingbeil weist darauf hin, dass
die neuen Lagerbehalter in Richtung 6.000

bis 6.500 Kubikmeter gebaut werden —
aber immer in Abhangigkeit der Lagerbe-
durfnisse. Der komplett isolierte Fermenter
hat einen Durchmesser von 16 Metern und
eine Hohe von 6 Metern. Die Verweilzeit des
Substrats im Fermenter liegt bei 65 Tagen.
Klingbeil kalkuliert mit 3,9 Kiihen pro kW,

Zu seiner Philosophie gehort, dass im Fer-
menter immer zwei RUhrwerke installiert
sind. Eines wird auf dem Behélterboden fest

Die Anlagenbetreiber Dietrich Klopper (links)
und Jochen Kanning (rechts) mit Anlagenher-
steller Dr. Sven Klingbeil vor dem

BHKW-Container.

Das Gardiingerlager verfiigt
{iber ein drittes Rithrwerk, ein

sogenanntes Notriihrwerk, das von
Schlepper per Zapfwelle angetrieben

werden kann.

eingebaut. Seine Achse befindet sich etwa
1,5 Meter Giber dem Boden. Das zweite Rihr-
werk ist hdhenverstellbar und vermischt das
Garsubstrat in 4,5 Metern Hohe Uber dem
Betonboden. Die Flugel beider Rihrer ha-
ben einen Durchmesser von 800 Millimeter.
Klingbeil ist iberzeugt, dass zwei Rihrwerke
insgesamt weniger Strom verbrauchen als
ein Mixer, da der Fermenterinhalt schneller
durchmischt sei. Im Gardingerlager sorgen
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zwei Tauchmotorrthrwerke fur einen homo-
genen Substratmix. Zusatzlich wurde dort
flr den Notfall ein Rihrwerk eingebaut, das
Uber die Schlepperzapfwelle angetrieben
werden kann. Alle wichtigen Antriebsag-
gregate verfligen Uber eine Rickwartslauf-
Funktion.

Das produzierte Biogas wird oben im Fer-
menter sowie im gasdichten Gardiingerlager
entschwefelt. ,Unser BHKW ist fiir 150 ppm
H,S freigegeben. Allein mit der biologischen
Entschwefelung erreichen wir Werte von
10 bis 15 ppm H,S*, hebt Klopper hervor.
Das produzierte Biogas wird im kegelfor-
migen Tragluftdach gespeichert. Von dort
stromt es Uber die Gasleitung zum BHKW.
Klingbeil verzichtet bei der Planung seiner
Anlagen auf einen extra Gaskuhler: ,Wir le-
gen die Gasleitungen im Erdreich moglichst
lang aus, um das Gas so zu kihlen. Auf der
Anlage hier von Klépper-Kanning haben wir
die Gasleitung sogar extra um die beiden
Behélter der Biogasanlage herum gelegt. So
erreichen wir eine Abkihlung des Gases von
42 Grad Celsius Gartemperatur auf einen
Taupunkt von 8 Grad Celsius, sodass derim
Gas enthaltene Wasserdampf im Konden-
satschacht ausféllt.“ Der Schacht befindet
sich an der tiefsten Stelle der unterirdischen
Rohrleitung, die extra mit einem Gefélle/ei-
ner Steigung von 1 bis 4 Grad verlegt wird.

Innenbeschichtung schiitzt vor
biochemischer Korrosion

Als weiteres Qualitdtsmerkmal seiner Anla-
gen nennt der inergie-Geschaftsfihrer die
komplette Innenbeschichtung des Gardin-
gerlagers. Die Fermenter werden im Bereich
der Gasspeicherung beschichtet. , Wir set-
zen ein spezielles Produkt ein, das flr feuch-
te Oberflachen zugelassen ist. Es enthalt ein
Losemittel auf Wasserbasis und kann auch
noch bei Temperaturen knapp tber O Grad
Celsius aufgetragen werden. So vergroBert
sich das Zeitfenster, in dem die Behalter be-
schichtet werden kdnnen®, macht Klingbeil
aufmerksam. Die Beschichtung dient dem
Schutz des Bauwerks vor biochemischer
Korrosion.

Vor dem BHKW-Container befindet sich ein
Schaltschrank, Uber den sich die Anlage
komplett vom Netz nehmen lasst. Aufgrund
der Geldndegeometrie ist ein Teil der Anlage
umwallt, damit im Havariefall austretendes
Gérsubstrat aufgefangen werden kann. In
einer Bachelorarbeit eines Studenten der
Hochschule Osnabrick wurden kirzlich

Die Drehkolbenpumpe, die
die Giille in den Fermenter
fordert, befindet sich in
einem Holzhduschen.

14 Anlagen der inergie GmbH naher un-
tersucht. Dabei ist unter anderem ermittelt
worden, dass pro Tag etwa 25 bis 30 Mi-
nuten Arbeitszeit flr eine 75-kW-Anlage
aufgewendet werden mussen. Ermittelt
wurde auch, dass die Faulraumbelastung
zwischen 1,43 und 1,99 Kilogramm organi-
sche Trockensubstanz pro Kubikmeter Fer-
mentervolumen und Tag liegt — im Durch-
schnitt betragt sie 1,44 kg oTS/m3 und Tag.
Ferner konnte festgestellt werden, dass fur
den Betrieb einer 75-kW-Biogasanlage 290
bis 300 GroBvieheinheiten auf Basis von
Rindergulle ausreichen, um eine solche An-
lage betreiben zu kdnnen. «
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