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Technik & Betriebsmittel Bild 2: Systemskizze (Hersteller)

– Biologisches Abluftreinigungssystem zur Filterung der Gesamtstaub-
und Geruchsanteile in der Abluft aus einstreuloser Schweinehaltung;

– Modulbauweise (Material Seitenteile: Edelstahl, Werkstoff-Nr. 1.4301);
schichtartiger Aufbau aus Buchenholzschwarten, Kunststoffrecyclat
sowie im Netz eingefasste, austauschbare Weichholzhackschnitzel;

– Oberste Filterschicht werksseitig mit herstellerspezifischer Impf-
flüssigkeit behandelt

– Umlauflippe zur Vermeidung von Rohgasdurchbrüchen an der Wandung

– Abluftvolumenstrom gesteuerte, regelmäßige Berieselung des 
Filters mit Frischwasser (ca. 5,5 Liter Wasser / 1000 m3 Abluft; 
60-70%ige Materialfeuchte)

– Zwei Düsen je Filtermodul; Rohrleitungssystem aus Edelstahl
(Werkstoff-Nr. 1.4301)

http://www.dlg-test.de
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Beschreibung und Dimensionierung

Merkmal Ergebnis / Wert
Beschreibung

Biologisches Abluftreinigungssystem (Biofilter) 
mit einem Sandwich-Schichtaufbau 

Eignung
Reinigung der Abluft aus einstreulosen 
Schweinehaltungen durch Minderung von Staub 
und Geruch;
Modularer Aufbau einer Gesamtanlage, 
maximale Belastung: 
440 m3 Abluft / m2 Filterfläche und Stunde

Dimensionierungsparameter Referenzanlage nach Herstellerangaben
Maßangaben Hagola Biofilter
– Filterbreite / Filtertiefe (Modulgröße) 2,25 x 2,25 m/m
– Gesamtdicke der aktiven Filterschichten 0,9 – 0,95 m
– effektive Filteroberfläche pro Modul 4,84 m2 (auf umlaufende Randlippe korrigiert)
– maximale Filterflächenbelastung 440 m3/m2h
– maximaler Luftvolumenstrom pro Einzelmodul 1936 m3/h

Berieselung (Edelstahl-Leitungssystem)
Berieselungsdichte 5,5 Liter/1000 m3 Abluft
Düsenanzahl pro Modul 2 Stück
minimaler Wasserleitungsvordruck 4 bar

Spezifikation Filteraufbau (von oben nach unten)
Weichholzhackschnitzel 
(Pappel oder Weide, beimpft, Körnung 35-65 mm) 0,25 m (nach Aufbau vor Ort, mind. jährlicher Austausch)
eingehängtes Nylonnetz für regelmäßigen Materialwechsel
angeklebte Umlauflippe gegen Randgängigkeit 0,08 m Deckbreite
Kunststoff-Recyclat (Polycarbonat, Polypropylen, Polyethylen u.a.) 0,08 – 0,1 m (nach Aufbau vor Ort)
Buchenholzschwarten (Stärke 22-28 mm), über Kreuz 0,6 m
Kunststoffummantelte Stahlmatte (Ø 8/150) als unterster Tragrahmen 2172 mm x 2172 mm

Seitenwände der außenstehenden Module aus Edelstahl, modulangrenzende Seitenteile offen, Stahlstützen aus Rohrmaterial

Angaben zum Referenzbetrieb für die durchgeführten Messungen
Schweinemaststall
– Mastplätze 250 Stück
– Anzahl Module 7 Stück
– Installierte Luftleistung 32.000 m3/h (4 Axialventilatoren á 8.000 m3/h bei 0 Pa)
– Gesamtdruckverlust (Stall + Abluftreinigung) bis 200 Pa (50 Pa + 150 Pa)
– erforderliche Maximalluftrate gemäß DIN 18910* 20.000 m3/h

* Sommerluftrate nach DIN 18910
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Beurteilung – kurzgefasst

Prüfkriterium Ergebnis Bewertung
Emissionsmessungen Sommer (20.07. – 07.09. 2005)
Staub (wöchentlich) 
– Durchschnittlicher Abscheidegrad 96,4 % + +
Geruch (wöchentlich) 
– Rohgas-Mittelwert aus acht Messterminen 2784 GE/m3 o.B.
– Reingas-Mittelwert aus acht Messterminen 190 GE/m3 +
– Rohgasgeruch bei acht Messterminen im Reingas wahrnehmbar? nein +

Emissionsmessungen Winter (11.01. – 02.03. 2006)
Staub
– Durchschnittlicher Abscheidegrad (4 Messungen) 94,3 %
Geruch (wöchentlich) 
– Rohgas-Mittelwert aus acht Messterminen 2769 GE/m3 o.B.
– Reingas-Mittelwert aus acht Messterminen 253 GE/m3* �
– Rohgasgeruch bei acht Messterminen im Reingas wahrnehmbar? nein +

Verbrauchsmessungen Sommer (Mittelwerte pro Tag)
Wasserverbrauch 5,5 l/1000 m3 Abluft o.B.
Elektrischer Energieverbrauch
– Ventilatoren (zusätzlich) 0,18 kWh/1000 m3 Abluft o.B.

Betriebsverhalten
Technische Betriebssicherheit Biofilter (ohne Steuerung) schwankender Wasserleitungsvordruck, 

ansonsten keine nennenswerten Störungen
im Prüfungszeitraum +

Haltbarkeit Biofilter (ohne Steuerung) Systembedingte Zersetzung der oberen
Weichholzhackschnitzelschicht, ansonsten
kein nennenswerter Verschleiß während der 
zwölfmonatigen Versuchsperiode +

Handhabung
Bedienungs- und Montageanleitung vorliegend und verständlich �
Bedienung die Anlage läuft im bestimmungsgemäßen

Betrieb mit der Biofilter-Steuerung vollauto-
matisch, tägliche Kontrollgänge und ein 
mindestens jährlicher Materialwechsel der 
obersten Holzhackschnitzelschicht sind 
erforderlich +

Wartung Wartungsvertrag zwischen Hersteller und 
Betreiber �

Reinigung Filterfläche Nicht notwendig; 
regelmäßiger Austausch der oberen Weichholz-
hackschnitzelschicht (Regelgröße Druckverlust, 
spätestens nach einem Jahr Standzeit – über 
Wartungsvertrag) +

Arbeitszeitbedarf 
– für tägliche Kontrollen ca. 15 Minuten pro Tag �
– für Materialwechsel Kann in Eigenleistung erfolgen 

(mit Frontlader ca. 20 Minuten je Modul 
und Jahr); vor Wiederinbetriebnahme Abnahme
durch Hagola-Sachverständige �

Reinigung der gesamten Anlage Bei bestimmungsgemäßem und kontinuier-
lichem Betrieb nicht notwendig + +
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Dokumentation
Elektronisches Betriebstagebuch Kontinuierliche Aufzeichnung der relevanten 

Parameter, Speicherzeit mind. 5 Jahre** +
Erfüllung der Anforderungen Anforderungen alle erfüllt + +

Sicherheit
Arbeitssicherheit bestätigt durch DPLF (Deutsche Prüfstelle für 

Land- und Forsttechnik) o.B.

Umwelt
Geräuschemission kein erhöhter Schalldruckpegel durch den 

Einsatz des Biofilters +
Entsorgung Ausgetauschte Holzhackschnitzel können als 

Kompost verwertet werden; Rücknahme der 
nicht kompostierbaren Anlagenteile durch den 
Hersteller +

Gewährleistung
Herstellergarantie 2 Jahre o.B.

* zwei Reingaswerte > 300 GE/m3 aufgrund Materialaustausch

** Das elektronisches Betriebstagebuch war an der Referenzanlage nicht vorhanden. 
Es wurde im Verlauf der Prüfung entwickelt und vor Prüfungsabschluss voll funktionsfähig an einer Pilotanlage vorgestellt

Bewertungsbereich: ++ / + / � / – / – – (� = Standard); oB = ohne Bewertung – Stand Prüfrahmen 12/2006
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Prüfung

Eignung

Der Hagola-Biofilter eignet sich zur
Geruchs- und Staubabscheidung
des Abluftstroms von einstreulosen
Schweinehaltungsanlagen. 

Beschreibung / Funktion

Beim Hagola-Biofilter handelt es
sich um ein modular aufgebautes
Filtersystem aus identischen Filter-
modulen (effektive Filterfläche pro
Einzelmodul: 4,84 m3), die je nach
Abluftvolumenstrom miteinender
kombiniert werden können. 
Je Quadratmeter Filterfläche und
Stunde können maximal 440 m3

Abluft behandelt werden. 

Die Containeraußenwände beste-
hen aus rostfreiem Edelstahl (Werk-
stoff-Nr. 1.4301). Bei jeweils
angrenzenden Modulen kann auf
die Edelstahl-Zwischenwände ver-
zichtet werden, zur Verhinderung
von Rohgas-Durchbrüchen werden
dafür Bretter (80 mm Stärke) einge-
setzt (siehe Bild 3). Die Befüllung
der Module inklusive der Impfung
erfolgt werksseitig durch den Her-
steller. 

Bei der Aufstellung der Module, die
auch in Eigenleistung erfolgen
kann, sind die Vorgaben der Mon-
tage- und Bedienungsanleitung zu
beachten. Als Untergrund ist eine
hinreichend dimensionierte Beton-
platte vorzusehen, die ein waage-
rechtes Aufstellen der einzelnen
Module ermöglicht. Vor der Auf-
stellung müssen zudem alle Not-
wendigkeiten vor Ort mit der aus-
führenden Lüftungsfirma abgeklärt
werden, um eine ausreichende
Druckstabilität der Ventilatoren
sowie die gleichmäßige Anströ-
mung aller Module sicher zu stel-
len. 

Die Hagola Biofilter GmbH führt
vor Inbetriebnahme Messungen zur
Luftverteilung durch (Nebelversuch
sowie Messung der Luftgeschwin-
digkeit), erstellt einen Aufstellungs-
plan und garantiert somit die
gleichmäßige Beaufschlagung aller

Module. In Einzelfällen kann dies
bedeuten, das strömungstechnische
Komponenten wie Stellklappen
oder Kanäle in den Druckraum
unterhalb des Filters integriert wer-
den müssen. Bei jeder Baumaßnah-
me wird außerdem für die einge-
setzten Ventilatoren ein Soll/Ist-
Abgleich über Messventilatoren
oder andere geeignete Verfahren
vom Hersteller durchgeführt und
dokumentiert.

Montage bzw. Bauüberwachung
bei Eigenleistung und Inbetriebnah-
me erfolgen ausschließlich durch
autorisierte Sachverständige der
Hagola Biofilter GmbH. 

Die Abluft der zu filternden Stall-
anlage wird durch die geeigneten
Stalllüfter (Druckstabilität mind.
200 Pa) in eine Druckkammer
geleitet und von unten nach oben
durch die Filterschüttung gedrückt.
Beim Durchgang der beladenen
Stallluft durch die beschriebenen
Filterschichten werden Staubparti-
kel abgeschieden und verbleiben
im System. Die Geruchsstoffe wer-
den über das feucht gehaltene Bio-
filtermaterial absorbiert und von
den angesiedelten Mikroorganis-
men oxidiert bzw. abgebaut. Hack-
schnitzel als Filtermaterial unter-
liegen bei den üblichen, hohen
Ammoniakfrachten und den im Fil-
ter herrschenden Temperatur- und
Feuchtebedingungen einer schnel-
len Zersetzung durch Kompostie-
rung. Hierdurch steigt der Druck-
verlust über den Wert an, den die
Ventilatoren ohne Leistungsverlust
überwinden können. Dies macht
einen mindestens jährlichen Mate-
rialaustausch erforderlich. Mit die-
sem Wechsel werden auch andere
Reaktionsprodukte aus dem System
entfernt, so dass eine Abschläm-
mung beim Hagola-Biofilter nicht
erforderlich ist.

Die Befeuchtung des Filtermaterials
ist für die Funktionalität des Biofil-
ters von zentraler Bedeutung. Die
intermittierende Oberflächenberie-
selung kompensiert Verdunstungs-
verluste und stellt den Mikroorga-
nismen das notwendige, feuchte

Milieu zur Verfügung. Das Bewässe-
rungssystem des Hagola-Biofilters
besteht ebenfalls aus Edelstahl, je
Modul sorgen zwei spezielle Dü-
sen (Gardena Micro-Drip-System)
für eine homogene Befeuchtung
der gesamten Moduloberfläche.
Die Befeuchtungssteuerung wird
automatisch geregelt und richtet
sich nach dem aktuellen Luftvolu-
menstrom, der wiederum von den
Umgebungsbedingungen abhängt.
Ein Gefälle ermöglicht das Leerlau-
fen der Leitung bei Beregnungspau-
sen und gewährleistet somit die
Frostsicherheit des Beregnungssys-
tems im Winter.

Längere Standzeiten ohne Abluft-
filterung sind im Sinne einer nach-
haltigen Funktionssicherheit zu
vermeiden, da die gewünschten
Mikroorganismen nur im kontinu-
ierlichen Betrieb aktiv sind und
sich vermehren.

Prüfbedingungen /
Referenzstall

Im Referenzstall befanden sich
während der Messperiode durch-
schnittlich 250 Schweine. Sie ver-
teilen sich auf 28 Buchten á maxi-
mal 10 Tiere, die auf Vollspalten-
boden gehalten werden. Der Stall
wird im kontinuierlichen Betrieb
gefahren, daher lag im Messzeit-
raum ein leicht schwankender Tier-

Bild 3: 
Abdichtung der Zwischenräume
bei einander angrenzenden 
Modulen
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besatz bei einem mittleren Tierge-
wicht von ca. 63 kg vor. An der lin-
ken Stallwand befanden sich in
einem Abstand von 11,5 m zwei
ca. 1 m hohe gemauerte Schächte,
die in den Güllekeller führen. Dort
wurde an den Außenwänden in
0,5 m Höhe die Stallluft und die
Luft aus dem Güllekeller über
jeweils 2 Ventilatoren abgesaugt
und in die Druckkammer unter den
Biofilter geleitet, der aus sieben
Modulen bestand (Abbildung 3),
wobei jedes Module vier Seiten-
teile aufweist. Die installierte
Luftleistung betrug 4 x 8.000 m3/h
(bei 0 Pa Gegendruck).

Die Einstellung der Lüftungs-
technik basierte während den Mes-
sungen auf den Vorgaben aus der
DIN 18910, die durchschnittliche
Maximalluftrate im Sommer betrug
daraus abgeleitet 14.800 m3/h, die
durchschnittliche Luftrate im Win-
ter 5.800 m3/h. 

Der Stall wurde aufgrund des kon-
tinuierlichen Betriebes keiner re-
gelmäßigen Grundreinigung unter-
zogen und war daher im Messzeit-
raum in einem stark verschmutzten
Zustand. Dies äußerte sich auch in
einem erhöhten Staubanteil.
Zudem arbeitete die Lüftungssteue-
rung suboptimal (träge), was zu
erhöhten Stalltemperatur im Som-
mer (∆T zwischen Außen- und

Stallinnentemperatur bis zu 8 K)
sowie im Winter zu teilweise über-
höhten NH3-Konzentrationen im
Tierbereich führte.

Die Sommermessungen fanden
vom 20.07. bis 07.09.2005 statt,
die Wintermessungen wurden vom
11.01. bis 02.03.2006 durchge-
führt. Während des gesamten Zeit-
raums wurden folgende Parameter
dokumentiert:

– Niederschlagsereignisse und
Windverhältnisse 

– Umgebungsbedingungen
(Temperatur und rel. Luftfeuchte
innen/aussen; NH3-Gehalt
Stallluft)

– Tierzahlen und Tiergewichte
(geschätzt)

– Frischwasser- und elektrischer
Energieverbrauch (Zählerstände)

– Luftvolumenstrom
– Berieselungsintervalle und 

-mengen

Staub

Zu Beginn der Wintermessungen
wurde vereinbart, dass vier
Gesamtstaubmessungen ausrei-
chen, da die Anlage durch die
erzielten Wirkungsgrade bei den
Sommermessungen auch bei gerin-
gen Luftraten einen hohen Abschei-
degrad erwarten lässt.

Die Probenahme erfolgte isokine-
tisch nach VDI-Richtlinie 2066, die
Auswertung fand jeweils einen Tag
nach der Probenahme statt, da die
Proben zunächst schonend im
Trockenschrank bis zur Gewichts-
konstanz getrocknet werden muss-
ten. Pro Woche wurden auf zwei
Modulen des Biofilters an jeweils
einem Punkt mit einer 1m2-Probe-
nahmehaube gemessen. Die
Module auf denen gemessen
wurde, wechselten bei den einzel-
nen Messterminen.

Wie aus Übersicht 1 hervorgeht,
lagen die Abscheidegrade bis auf
einen Messtag > 90 %, so dass mit
dem Hagola-Biofilter eine wir-
kungsvolle Gesamtstaubabschei-
dung bei einstreulosen Schweine-
haltungsverfahren möglich ist.

Geruch

Probenahme und Auswertung er-
folgten gemäß DIN EN 13725 mit
einem Olfaktometer der ECOMA
GmbH vom Typ TO 7 ohne vorhe-
rige Staubabscheidung. Über einen
Unterdruckprobenehmer wurden
Geruchsproben gemäß TA-Luft aus
der Stallluft (Rohgas) und der gerei-
nigten Luft (Reingas) in Probebeu-
teln gesammelt und maximal 10 h
nach der Probenahme durch ein

Bild 4: 
Systemskizze Referenzstall mit Biofilter (Zeichnung: Hagola)
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geschultes Probandenkollektiv
(10 Personen) am Olfaktometer
analysiert. Dabei interessierten
zum Einen die Höhe der Geruchs-
stoffkonzentration der einzelnen
Proben sowie andererseits, ob roh-
gastypischer Geruch im Reingas zu
finden ist. 

Rohgastypischer Geruch war an
allen Messtagen (Sommer und
Winter) im Reingas nicht wahr-
nehmbar. Bei den Wintermessun-
gen wurde an den ersten beiden
Messtagen der Grenzwert von 300
GE/m3 Reinluft überschritten, da
vor Beginn der Messungen der
jährlich vorzunehmende Filterma-
terialaustausch erfolgte. Die Ver-
mehrung der Mikroorganismen und
die damit verbundene biologische
Aktivität des Filters war somit noch
nicht voll aufgebaut, was zu dieser
Überschreitung führte. Rohgastypi-
scher Geruch war an diesen beiden
Tagen jedoch gemäß der olfakto-
metrischen Auswertung nicht wahr-
nehmbar.

Verbrauchswerte

Wasserverbrauch

Die Sicherstellung einer regelmäßi-
gen Befeuchtung des aktiven Filter-
materials gilt als Voraussetzung für
eine hohe und kontinuierliche Akti-
vität der biologisch wirksamen
Mikroorganismen im Filter. Da
beim Hagola-Biofilter keine eigene
Wasservorlage vorgesehen ist,
erfolgt die Befeuchtung ausschließ-
lich über Frischwassereinspeisung
aus der Hauswasserversorgung
bzw. dem öffentlichen Trinkwasser-
netz. Zur Ermittlung des gesamten
Frischwasserverbrauchs war im
Referenzstall ein Wasserzähler
installiert. Es wurde ein Jahresver-
brauch von 562,32 m3 ermittelt.
Bezogen auf 1000 m3 Abluft sind
somit ca. 5,5 Liter Wasser notwen-
dig, um den hydrophilen Mikroor-
ganismen im Filter ein optimales
Milieu zu ermöglichen und somit
die Funktionsfähigkeit des gesam-
ten Systems aufrecht zu erhalten.

Die gleichmäßige Wasserverteilung
auf der Filteroberfläche (Sprühbild)
hängt vom Wasserleitungsdruck ab,

aber auch die Windeinwirkung hat
hier v.a. bei freistehenden Ställen
einen großen Einfluss. Bei Haus-
wasseranlagen ist daher auf einen
Druckwächter/-regler zu achten,
der den Leitungsdruck auf minde-
stens 4 bar einstellt. Gegebenen-
falls sind Windschutznetze oder
ähnliches vorzusehen, um eine
gleichmäßige Berieselung der Fil-
teroberfläche sicher zu stellen.

Das Sprühbild wurde bei der Refe-
renzanlage mittels Messschalen
(400x400 mm) an unterschied-
lichen Positionen auf der Filter-
oberfläche überprüft, zusätzlich
wurde der Wassergehalt von insge-
samt 14 Weichholzhackschnitzel-
proben im Trockenschrank be-
stimmt. Bei einer Sprühdauer von
einer Minute und einem Wasser-
leitungsdruck von 4 bar werden
0,16 m2 Filteroberfläche mit durch-
schnittlich 115 ml Wasser beauf-
schlagt. Je Modul (4,84 m2) ent-
spricht dies ca. 3,5 Liter Wasser.
Der durchschnittliche Feuchte-
gehalt des Filtermaterials lag im
Schnitt > 70%.

Verbrauch an elektrischer Energie

Die größten Verbraucher des
Systems sind die Ventilatoren, wel-
che aufgrund des zusätzlichen
Druckverlustes durch die Biofilter-
schüttung (bis 150 Pa) entspre-
chend größer dimensioniert sein
müssen. 

Insgesamt muss für Stall und Bio-
filter von einem maximalen Druck-
verlust von 200 Pa ausgegangen
werden. 

Da der Stromzähler im Verlauf der
Messung einen Defekt aufwies
wurde der Verbrauch an elektri-
scher Energie anhand der Kennlinie
der eingesetzten Ventilatoren sowie
dem aufgezeichneten Druckverlust
berechnet (Bild 5). 

Im Sommer-Messzeitraum haben
die vier Ventilatoren des Referenz-
betriebes bei einem durchschnitt-
lichen Druckverlust von ca. 110 Pa
somit 66,1 kWh / Tag an elektri-
scher Energie verbraucht. 

Umgerechnet auf den Volumen-
strom entspricht dies ca. 0,18kWh /
1000 m3 Abluft, die an Energie
zusätzlich durch den Biofilter
benötigt werden.

Betriebssicherheit und
Haltbarkeit

Die technische Betriebs- und Funk-
tionssicherheit des Hagola-Biofil-
ters ist gut. Im Prüfungszeitraum
wurde lediglich ein Druckabfall der
Hauswasseranlage verzeichnet. Bei
Nutzung eigener Wasserquellen
müssen daher geeignete Druck-
wächter eingesetzt werden, die
einen Betriebsdruck in der Wasser-
leitung von mindestens 4 bar
sicherstellen.
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Bild 5: 
Energieverbrauch Ventilatoren in Abhängigkeit des Druckverlustes
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Am Hagola-Biofilter sind während
der Prüfung keine nennenswerten
Schäden oder Verschleißerschei-
nungen aufgetreten. Die biologi-
sche Zersetzung der Weichholz-
hackschnitzelschicht tritt systembe-
dingt auf (daher mindestens jähr-
licher Materialwechsel).

Der Korrosionsschutz der einzel-
nen Anlagenteile erscheint, soweit
während der Prüfungsdauer zu
beobachten war, ausreichend dau-
erhaft.

Die Funktionssicherheit der Hago-
la-Biofilter-Steuerung (elektroni-
sches Betriebstagebuch) kann nicht
beurteilt werden, da diese zum
Abschluss der Prüfung entwickelt
und an einer Pilotanlage vorgestellt
wurde.

Das Biofilter-Steuergerät ist mit
einer elektronischen Schnittstelle
ausgestattet, die ab 150 Pa Anla-

gendruck eine Alarmweiterleitung
an ein bestehendes Alarmanlagen-
konzept ermöglicht.

Dokumentation

Eine vollautomatische Steuerung
des Biofilters mit integriertem
elektronischem Betriebstagebuch
existierte an der Referenzanlage
nicht. Wichtige Kontrollwerte wie
Druckdifferenz, Luftvolumenströ-
me, Wasserverbrauch, Temperatur
und rel. Luftfeuchte wurden wäh-
rend der Messperioden jedoch
erfasst. Im Verlauf der Prüfung
wurde eine automatische Steue-
rung (elektronisches Betriebstage-
buch) des Hagola-Biofilters ent-
wickelt und voll funktionsfähig an
einer neuen Pilotanlage demon-
striert. Mit der Hagola-Biofilter-
Steuerung (mit SD-Speicherkarte)

ist die Aufzeichnung und Speiche-
rung der in Übersicht 3 geforderten
Parameter über mindestens 5 Jahre
möglich.

Handhabung und
Arbeitszeitbedarf

Aufstellung und Montage des Ha-
gola-Biofilters können vom Betrei-
ber in Eigenleistung und unter
Berücksichtigung der Montagean-
leitung vorgenommen werden. Das
zum Aufbau erforderliche Trans-
portgestell kann vom Hersteller
geliehen und mit einem geeigneten
Fahrzeug (Frontlader, Gabelstapler,
Teleskoplader – Gewicht je Modul
inkl. Transportgestell 1,4 Tonnen)
transportiert werden. Die Bauüber-
wachung und Inbetriebnahme des
Biofilters erfolgen durch einen
Hagola-Sachverständigen.

voll teilweise nicht Bemerkungen
erfüllt erfüllt erfüllt

Druckverlu,st über die Abluftreinigungsanlage X Elektronischer Differenzdrucksensor 

Luftdurchsatz X Wahlweise über Messventilator 
(z.B. über Messventilator oder oder Berechung über 
Kennlinie Stall + Abluftreinigung) Differenzdruck + Anlagenkennlinie 

(Aufnahme vor Inbetriebnahme)

Berieselungsintervalle X Ab Werk in der Steuerung eingestellt 
und individuell einstellbar; 
Aufzeichnung indirekt über Frisch-
wasserverbrauch 

Gesamtfrischwasserverbrauch X Aufzeichnung über integrierten 
des Filters Frischwasserzähler, Speicherung über 

SD-Speicherkarte

Roh- und Reingastemperatur X Aufzeichung über einen integrierten
Außen- sowie zwei Stalltemperatur-
fühler, Speicherung über SD-Speicher-
karte 

Sprühbildkontrolle X Regelmäßige Dokumentation nicht
vorgeschrieben – Austausch defekter
Düsen beschrieben

Wartungs- und Reparaturzeiten X Regelmäßige Wartung über Wartungs-
vertrag sowie bei Grenzwertüberschreitung
des Differenzdruckes durch den Filter 
(150 Pa) vorgeschrieben

Übersicht 3: 
Erfüllung der Anforderungen an das elektronische Betriebstagebuch 
des Hagola-Biofilters 
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Zur Bedienung der Anlage ist es
weiterhin erforderlich, sich einer
Unterweisung durch den Hersteller
zu unterziehen und sich mit der
Bedienungsanleitung vertraut zu
machen. 

Nach erfolgter Inbetriebnahme und
ausreichender Einlaufphase ist die
Handhabung der Anlage dagegen
als einfach anzusehen, da der
Hagola-Biofilter mit integrierter
Biofilter-Steuerung im Regelbetrieb
vollautomatisch läuft und lediglich
regelmäßige Kontrollen durchzu-
führen sind. Für die tägliche Kon-
trolle des ordnungsgemäßen Betrie-
bes (Differenzdruck und Volumen-
strom, Sprühbildkontrolle, etc.)
sind ca. 15 Minuten vorzusehen.

Wartungsaufwand

Die jährliche Wartung der Anlage
ist im Inspektionsvertrag festgelegt,
den jeder Kunde mit dem Herstel-
ler abschließen muss. Danach ver-
pflichtet sich der Anlagenbetreiber,
regelmäßige Kontrollen am Sprüh-
bild sowie den weiteren relevanten
Anlagengrößen (Druckdifferenz,
Luftvolumenstrom, Temperaturen)
vorzunehmen.

Bei Überschreitung des oberen Dif-
ferenzdruck-Grenzwertes über den
Filter (150 Pa), spätestens jedoch
nach einer Standzeit von einem
Jahr ist ein kompletter Austausch
der obersten, aktiven Weichholz-
hackschnitzel-Schicht vorzuneh-
men. Durch die Einfassung der
Schicht in ein spezielles Nylonnetz
ist der Austausch mittels Front-
oder Teleskoplader einfach und
schnell möglich. Neues Material in
neuen Netzen sollte rechtzeitig
beim Hersteller nachbestellt wer-
den, die verbrauchten und mit
Stickstoff angereicherten Hack-
schnitzel können als Wirtschafts-
dünger ausgebracht werden, die
gebrauchten Netze nimmt der Her-
steller zurück.

Im Anschluss an den Material-
wechsel muss die Anlage durch
einen autorisierten Hagola-Sach-
verständigen abgenommen wer-
den. Dies ist entsprechend zu do-
kumentieren. In diesem Zusam-

menhang ist zu beachten, dass sich
die Biologie in der aktiven Filter-
schicht neu entwickeln muss und
die volle Funktionsfähigkeit erst ca.
14 Tage nach dem Materialaus-
tausch gegeben ist.

Bei Bedarf müssen die Düsen bei
ungleichmäßigem Sprühbild gerei-
nigt oder ausgetauscht werden.
Diese müssen wöchentlich kontrol-
liert werden und können mit einem
Maulschlüssel (Düsengewinde M6)
vom Düsenstock einfach abgenom-
men und mit Luft oder Wasser
gesäubert werden. 

Dabei ist darauf zu achten, dass
zur Vermeidung von Verdichtungen
die Biofilteroberfläche nicht betre-
ten werden darf. Die Anweisungen
der Bedienungsanleitung sind hier-
bei zu berücksichtigen.

Bedienungsanleitung

Die Montage- und Bedienungsan-
leitung (Stand August 2007) sind
durch Einbindung beschreibender
Abbildungen übersichtlich gestaltet
und verständlich.

Umweltsicherheit

Verbrauchtes Filtermaterial kann
als stickstoffhaltiger Wirtschafts-
dünger ausgebracht werden.  Wei-
tere nichtkompostierbaren Materia-
lien wie Netze, Kunststoffrecyclat,
Edelstahl und Gittermatten werden
von der Hagola Biofilter GmbH
gegen Berechnung der Transport-
kosten zurückgenommen und fach-
gerecht entsorgt bzw. recycelt.

Arbeitssicherheit

Der Hagola-Biofilter wurde durch
die Deutsche Prüfstelle für Land-
und Forsttechnik (DPLF) begutach-
tet. Gegen die Verwendung der
Anlage bestehen aus arbeitssicher-
heits-technischer Sicht keine
Bedenken.

Bei Wartungsarbeiten unterhalb der
Biofilter-Module müssen die Un-
fallverhütungsvorschriften beachtet
und geeignete Sicherungsmaßnah-

men ergriffen werden. Geeignete
Abstützvorrichtungen werden von
der Hagola Biofilter GmbH gegen
Gebühr geliefert.

Gewährleistung

Der Hersteller spricht bei bestim-
mungsgemäßer Verwendung (u.a.
ausschließliche Verwendung von
Pappel- oder Weidenholz mit einer
Korngröße von 35-65 mm) unter
Beachtung der Betriebsanleitung
eine Gewährleistung von 2 Jahren
aus. Davon ausgenommen sind
Verbrauchsmaterialien wie z.B.
Holzhackschnitzel. Regelmäßige
Wartungsarbeiten sind im Inspek-
tionsvertrag beschrieben, der zwi-
schen Betreiber und Hersteller
abgeschlossen wird.

Umfrageergebnis

Eine Umfrage bei Besitzern typen-
gleicher Abluftreinigungsanlagen
konnte während des Prüfungszei-
traums nicht durchgeführt werden,
da es sich bei der geprüften Anlage
um eine Prototypanlage handelte.
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Prüfung

Die Prüfung wurde gemäß dem
DLG-Prüfrahmen „Abluftreini-
gungssysteme für Tierhaltungsan-
lagen“ (Stand Dezember 2006)
durchgeführt. 

Die Messungen wurden an einer
Referenzanlage im Kreis Bersen-
brück bei einem maximalen Abluft-
volumenstrom von 6.750 m3/h
(Winter) bzw. 17.170 m3/h (Som-
mer) durchgeführt, der Messzeit-
raum betrug 2 x 2 Monate. 

Während des Prüfzeitraums wur-
den Optimierungen am System
vorgenommen.
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