
Nutzung alternativer Energiequellen bei der Hopfentrocknung 
 
Mit zunehmend steigenden Energiepreisen wird verstärkt nach alternativen 
Energiequellen und Maßnahmen zur Wärmerückgewinnung bei der Hopfentrocknung 
nachgefragt. Für deren effizienten Einsatz müssen folgende Grundsätze und 
Zusammenhänge beachtet werden. 
 
Je höher die Ansaugtemperatur, desto niedriger der Heizölverbrauch 
Mit steigender Temperatur der Ansaugluft verringert sich der Heizölverbrauch bei 
gleicher Trocknungsleistung. Mit der durch alternative Energiequellen erzeugten 
Wärme wird die Ansaugluft der Trocknung vorgewärmt und somit Heizöl eingespart. 
Wie viel Liter Heizöl pro Stunde Trocknungszeit eingespart werden können, ist 
abhängig von der Nennwärmeleistung der alternativen Energiequelle. Durch die 
Bereitstellung von 10 KWh Wärme kann 1 Liter Heizöl ersetzt werden. Anhand dieser 
Umrechnung kann sehr schnell die Wärmeleistung der alternativen Energiequelle 
ermittelt werden. Somit können z.B. durch eine Hackschnitzelheizung mit einer 
Leistung von 100 KW und bei einem Wirkungsgrad von 90% 9 Liter Heizöl pro 
Stunde Trocknungszeit ersetzt werden. Die Heizleistung der Ölbrenner in den 
Trocknungsanlagen beträgt in Abhängigkeit von der Darrgröße 300–1200 KWh. 
Anhand der Heizleistung der in der Praxis eingesetzten Ölbrenner wird sehr schnell 
deutlich, dass durch den für die Hopfentrocknung erforderlichen hohen 
Energiebedarf Heizöl nur zum Teil durch die zusätzlichen alternativen Wärmequellen 
ersetzt werden kann. 
 
Positionierung der Wärmetauscher bestimmt den Wirkungsgrad  
Die zusätzliche Nutzung der Wärmeenergie von im Betrieb bereits vorhandenen 
Hackschnitzelheizungen oder aus der Abwärme von Biogasanlagen zur Vorwärmung 
der Ansaugluft erfolgt über Wärmetauscher. In Versuchen wurden 
Wirkungsgradunterschiede der installierten Wärmetauscher von 20-80 % festgestellt! 
Die Abweichung lag in der unterschiedlichen Art und Positionierung der 
Wärmetauscher. Für eine optimale Wärmeabgabe muss der Wärmetauscher so im 
Luftstrom der Ansaugluft angebracht sein, dass die zusätzliche Wärmequelle von der 
Ansaugluft vollständig erfasst wird. Darüber hinaus muss der Wärmetauscher auf 
den erforderlichen Luftdurchsatz abgestimmt sein und darf die 
Strömungsverhältnisse der Trocknungsluft nicht beeinträchtigen oder verändern.  
Bei der Berechnung der Wirtschaftlichkeit müssen die Kosten der eingesetzten 
alternativen Energiequellen, wie z.B. für Hackschnitzel angesetzt werden. Ferner ist 
die Wirtschaftlichkeit einer Investition abhängig von der Nutzungsdauer, der 
Investitionshöhe und dem Heizölpreis. Die jährliche Einsparung variabler 
Trocknungskosten errechnet sich dann aus den eingesparten Heizölkosten abzüglich 
der variablen Kosten für die alternativen Energiequellen. 
 
Nutzung der Abwärme von Stromaggregaten 
In vielen Betrieben werden zur Stromerzeugung Stromaggregate eingesetzt. Zum 
Erzeugen von 10 kWh nutzbarer Wärmeleistung müssen 3 Liter Heizöl aufgewendet 
werden; denn ein Drittel der eingesetzten Energie ist elektrische Energie und 2/3 ist 
thermische Energie, wovon 50 % ungenutzt durch Abgase verloren gehen. Die 
Abwärme der Stromaggregate kann direkt zur Vorwärmung der Ansaugluft verwendet 
werden. Somit können z.B. mit der Abwärme von einem Stromaggregat mit einer 
Leistung von 60 KW bei einem theoretischen Wirkungsgrad von 100 % 6 Liter Heizöl 
pro Stunde Trocknungszeit ersetzt werden. Wie bei den Wärmetauschern ist der 



erzielte Wirkungsgrad von der Positionierung des Stromerzeugers abhängig. Wird die 
Abwärme vollständig vom Luftstrom der Ansaugluft erfasst, können Wirkungsgrade 
von bis zu 90 % erzielt werden. In der Praxis wurden Wirkungsgradunterschiede von 
10-90 % festgestellt. 
 
Energieeinsparung durch Wärmerückgewinnung aus dem Darrgebäude 
In vielen Hopfengebäuden ist die Luft durch die Wärmeabstrahlung von den 
Hopfendarren und dem solaren Einfluss unter der Dacheindeckung deutlich wärmer 
als die Außenluft. Gelingt es, diese wärmere Gebäudeluft mit einem auf die 
vorhandene Luftmenge energetisch angepassten Gebläse oder Lüfter über Schächte 
oder Lüftungsschläuche der Ansaugluft für die Trocknungsanlage zuzuführen, kann 
dadurch mit teils geringem Aufwand Energie eingespart werden. Vor einer solchen 
Baumaßnahme müssen aber unbedingt die brandschutzrechtlichen Vorschriften, wie 
der Einbau einer Brandschutzklappe und von Staubfiltern eingehalten werden. 
Zusätzlich sind die Empfehlungen der Hersteller für Trocknungsanlagen zu beachten! 
Für einen effektiven Wirkungsgrad sollte die Temperatur der genutzten Gebäudeluft 
mindestens 25 °C betragen und darf die absolute Feuchte dieser Luft nicht höher 
sein als die absolute Feuchte der Außenluft!  
 
Energieeinsparung durch Wärmerückgewinnung aus der Darrabluft 
In letzter Zeit wurden verschiedentlich Wärmerückgewinnungsanlagen in 
Hopfendarren und Bandtrocknern eingebaut, die die warme Abluft aus der Trocknung 
über Platten- oder Gegenstromwärmetauscher zur Anwärmung der Ansaugluft 
nutzen. Je höher die Temperaturdifferenz zwischen Abluft und Ansaugluft, desto 
effizienter arbeiten die Anlagen. Die Wirtschaftlichkeit der Investition einer 
Wärmerückgewinnungsanlage ist abhängig von den Anschaffungskosten, den 
laufenden Betriebskosten, von der Nutzungsdauer (Auslastung) und der 
eingesparten Heizölmenge und damit auch vom Heizölpreis. Aufgrund der kurzen 
Einsatzdauer während der Hopfenernte ist die Wirtschaftlichkeit oftmals nicht 
gegeben. 


