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Die Hofpfisterei gehört seit dem Ende des 13. Jahrhunderts als Torats– bzw. 
Pfistermühle mit Bäckerei zur Hofhaltung Rudolf I., der 1294 München zur Haupt– 
und Residenzstadt erhob. Erhalten ist eine Urkunde aus dem Jahre 1331, welche 
die Hofpfisterei erwähnt. Pfister kommt vom lateinischen Pistor und heißt Bäcker. 
Mit dem Hof-Privileg waren viele Pflichten verbunden, aber auch die für den Hof ­
pfister vorteilhafte Erlaubnis, im Gegensatz zur einstigen strengen Zunft ordnung, 
drei Handwerke, nämlich Bäcker, Mehlhändler und Müller, in seinem Betrieb 
ve reinen zu dürfen. 

Die Hofpfisterei ist heute im Besitz der Familie Stocker und wird seit fast 100 Jah ­
ren als Familienunternehmen weitergeführt. Inzwischen ist sie, mit über 155 Filialen, 
870 Mitarbeitern und ca. 700 Einzelhandelspartnern zu einer „Bayerischen Insti ­
tution“ geworden. Verwurzelt in ihrer langen Geschichte, pflegt die Hofpfisterei mit 
ihren, nach altem handwerklichem Können hergestellten Bauernbroten, bewusst 
ihre bayrische Tradition. 

Vor 25 Jahren fiel die Entscheidung, den Betrieb auf ökologische Herstellung 
umzustellen. Die Realisierung dieser Umstellung forderte Engagement und Durch ­
haltekraft. Zahlreiche nationale und internationale Auszeichnungen honorierten die­
sen zukunftsorientierten Einsatz für die Umwelt und für eine gesunde Ernährung. 
Die Spezialität der Hofpfisterei sind rein ökologisch hergestellte Natursauer teig ­
brote, inzwischen über 24 Sorten, die ohne Zusätze jeglicher Art gebacken werden. 
Fast 600 Öko-Landwirte bewirtschaften für die Hofpfisterei eine Fläche von ca. 
3.035 Hektar Getreidefeld ohne chemisch-synthetische Spritz- und Düngemittel. 

http://www.hofpfisterei.de


Untersuchungsgegenstand 

Das Mehl für die Produktion der Brote 
wird in Außensilos gelagert. Von dort 
wird jeweils eine definierte Menge für 
die Teigherstellung über ein Sauggebläse 
angesaugt (pneumatische Förderung) 
und über ein Waagesystem zum Teig ­
kessel transportiert. Jede Brotsorte 
wird aus verschiedenen Mehl sor ten zu ­
bereitet. Jede Waage bedient mehrere 
Knetmaschinen. Somit werden die ver­
schiedenen Mehlsorten nach einander 
angefordert und bereitgestellt. Für  die 
pneumatische Förderung steht je 
Waage ein ungeregeltes Sauggebläse 
mit 30 kW elektrischer Anschluss ­
leistung zur Verfügung. Insgesamt gibt 
es je vier Waagen und Gebläse. 

Denken in Lebenszyklen 
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Vorgehen 

In einer Langzeitmessung wurde der 
Leistungsbedarf eines der vier Gebläse 
gemessen. Dabei sollte unter sucht 
werden, ob eine Drehzahlregelung des 
Motors realisiert werden kann. Somit 
könnte die Leistung über die Drehzahl 
bedarfsgerecht geregelt werden. Dieses 
Ergebnis kann repräsentativ für alle vier 
Anlagen gesehen werden. Abbildung 1 
stellt die Leistungsauf nahme eines 
Sauggebläses dar. 

Die detaillierte Leistungsaufnahme 
zeigt das stoßweise Fördern des Mehls. 
In den Leerlaufzeiten zwischen den 
einzelnen Mehlförderungen liegt der 
Leistungsbedarf bei rund 11 kW und 
ist somit noch verhältnismäßig hoch. 
Die Gebläse werden automatisch abge­
schaltet, wenn die Leerlaufzeit mehr 

als fünf Minuten beträgt. Eine Möglich ­
keit der Optimierung ist das sofortige 
Abschalten der Gebläse während der 
Leerlaufzeiten. Dieser Ansatz würde 
jedoch durch das permanente Anlaufen 
der Gebläse zu einem erheblichen Zeit ­
verlust führen. Von daher wird dieser 
Ansatz nicht weiter verfolgt. Dieser 
Nachteil besteht nicht bei der Drehzahl ­
regelung mit einem Frequenzumrichter. 
Hierbei ist zu beachten, dass die Dreh ­
zahl des Gebläses zwecks Motor  küh ­
lung einen Mindestwert nicht unterschrei­
ten darf. Dies ist bei einer Fre quenz 
von mehr als 25 Hz sicher gestellt. Nach 
Angaben des Herstellers ist bei einer 
Leerlauffrequenz von 25 Hz keine nen­
nenswerte Zeitver zögerung zu erwarten. 
Die Ansteuerung der Frequenz umrichter 
(FU) könnte über die bereits vorhande­
ne  Steuer- und Regelungs technik der 
Waage sys teme realisiert werden. 

Abbildung 1: Leistungsaufnahme des Sauggebläses der Waage 2 

Kosten und Einsparungen 

der Maßnahme 

Durch den Einsatz eines FUs je Gebläse 
ergibt sich eine reduzierte Leistungs auf ­
nahme von durchschnittlich 7,5 kW. Bei 
einer Betriebszeit von 1.500 h/a liegt die 
Einsparung bei etwa 900 Euro/a und 
6,5 t CO2/a. Die Amortisationszeit dieser 
Maßnahme beträgt bei Investitions ­
kosten von ca. 8.000 Euro (FU, Verka ­
belung, Schaltschrank, Umpro grammie ­
rung) etwa 9 Jahre, die interne Verzin ­
sung liegt bei 13 %. Ein weiterer Bene ­
fit dieser Maßnahme ist die Reduzie rung 
des Gesamtleistungs bedarfs der Hof ­
pfisterei. Im Durchschnitt ist eine Redu ­
zierung der Spitzenlast von ca. 2 bis 3 kW 
zu erwarten, da die Moto ren der Ge blä ­
se leicht überdimensioniert sind. 

Weitere Maßnahmen 

Eine weitere Möglichkeit zur Energie ­
optimierung wäre der Einsatz eines 
Hocheffizienzmotors mit Direktantrieb. 

www.ipp-bayern.de
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