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TROCKNEN

Schneidplatten 
schonend trocknen
Im Kondensationstrockner trocknen Schüttgüter 

sanft bei besonders niedrigen Temperaturen 

Vor 15 Jahren investierte ein metallverarbeitender Betrieb in eine 

neuartige Trocknungstechnik, die sich bis heute bewährt hat. Nun 

sollte für zwei neue Reinigungslinien die schonende und zugleich 

sehr effiziente Art der Kondensationstrocknung zum Einsatz kommen. 

Das Unternehmen Tigra fertigt Hartme-
talleinsätze und Schneidstoffe für die 
Holzindustrie. Die Wendeschneidplatten, 
Sägezähne oder Hobelmesser müssen in 
der Praxis starken Belastungen standhalten. 
Deshalb sind für Tigra die Qualität und 
lange Lebensdauer seiner Produkte der 
wichtigste Aspekt innerhalb des Herstel-
lungsprozesses. Während der Produktion 
werden die meisten Hartmetallteile einem 
Schleifprozess unterzogen. Die mit Schmie-
remulsion und Schleifabrieb verschmutzen 
Metallteile müssen anschließend gereinigt 
und danach getrocknet werden. 2004 sollte 
der bis dato genutzte aber inzwischen veral-
tete Heißlufttrockner ersetzt werden. Tigra 
wurde bei seinen Recherchen auf den Trock-
nungsanlagenbauer Harter aufmerksam, 

der angab, Schüttgüter mit einem neuen 
Verfahren direkt im Behältnis vollständig 
trocknen zu können. In Versuchen im haus-
eigenen Technikum konnte Harter dies auch 
belegen. Somit stand bei Tigra einer Um-
rüstung auf die Kondensationstrocknung 
nichts mehr im Wege. 

Mit der Entwicklung der Kondensations-
trocknung mit Wärmepumpe kam Harter 
bereits vor knapp 30 Jahren auf den Markt. 
Ursprünglich war diese Art der Trocknung 
für die Entfeuchtung von vorentwässerten 
Schlämmen aus der Abwasserbehandlung 
gedacht. Das Allgäuer Unternehmen op-
timierte sein Verfahren für den Einsatz in 
Fertigungsprozessen, denn die herkömmli-
chen Heißlufttrockner bereiteten den Betrei-
bern häufig Qualitätsprobleme. Die damals 

völlig neue Kondensationstrocknung mit 
Wärmepumpe bot eine echte Alternative. 
Mit diesem schonenden und zugleich sehr 
effizienten Verfahren kann im Niedertempe-
raturbereich getrocknet werden. „Überdies 
spielt die Luftführung im Trockner eine 
große Rolle“, erläutert Reinhold Specht, 
geschäftsführender Gesellschafter bei 
Harter, „denn die trockene Luft muss ziel-
genau geführt werden, damit sie die Feuchte 
auch tatsächlich aufnehmen kann.“ Bläst 
sie an den Teilen beziehungsweise an den 
Körben vorbei, ist das Ziel buchstäblich 
verfehlt. Der erste Harter-Korbtrockner bei 
Tigra konnte die Schüttgüter direkt in ihren 
Körben nach dem Reinigungsprozess ho-
mogen und sicher innerhalb der geforderten 
Taktzeit trocknen. 

Trommeltrockner für Galvanik

Gut zehn Jahre später benötigte Tigra 
auch in der Galvanik einen Trockner für 
Schüttgüter, nachdem diese in Trommeln 
verkobaltet wurden. Harter realisierte 
einen Trommeltrockner am Ende der Linie. 
Der Trocknungstrog wurde exakt an die 
Größe der Trommelaggregate angepasst. 
Bei einer Trocknungstemperatur von 50°C 
werden die Schüttgüter komfortabel in 
Linie getrocknet. Nach nur zehn Minuten 
sind die Kleinteile gleichmäßig trocken und 
können sofort weiterverarbeitet werden. 
Das Trocknen in der Trommel ist ungleich 
schonender, als das sonst übliche Zentrifu-
gieren. Ein manueller Mehraufwand für das 
Umschütten der Teile entfällt. 

2016 erweiterte der Hartmetallproduzent 
seine Kapazitäten mit dem Neubau einer 
weiteren Fertigungshalle. Damit mussten 
auch die Reinigungskapazitäten wachsen 
und man entschied sich für eine größere 
Reinigungsanlage mit zwei autarken Linien. 
Für Tigra stand außer Frage, dass auch hier 
Kondensationstrockner von Harter zum 
Einsatz kämen. „Diese Technologie hatte 
sich für uns bestens bewährt“, so Thomas 
Schnitzer, Projektingenieur bei Tigra. Die 
2019 in Auftrag gegebenen Korbtrockner 
wurden dieses Jahr in Betrieb genommen. 

Diesmal wurden Edelstahlträger mit 
Kunststoffeinsätzen verwendet. In ihnen 
werden die Hartmetallteile gereinigt 
und getrocknet. Die Waschkörbe haben 
eine Größe von 425 x 225 mm. Je nach 
Produktionsauftrag werden Teile unter-
schiedlichster Geometrie und Größe darin 
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Das Schüttgut wird bei 50 °C direkt in der 

Trommel innerhalb von zehn Minuten 

vollständig und schonend getrocknet.

Gentle Drying 
of Carbide Inserts
Condensation dryer for gentle processing of 
bulk material at very low temperatures

15 years ago, a metal-working company invested in a novel drying  

technology which has proved to be reliable to date. Now, they  

planned to apply this gentle and very efficient condensation drying  

method to two new cleaning lines.

TIGRA GmbH manufactures carbide in-
serts and other cutting material for the 
wood-working industry. The reversible 
knives, saw tips and planer knives are sub-
ject to high stress in operation. Therefore, 
TIGRA makes a point ensuring quality 
and long life of their products by adequa-
te processing methods. Most of the carbide 
items are ground at some stage of produc-
tion. Subsequently, they must be cleaned to 
remove cutting fluid and swarf, and then 
dried. In 2004, TIGRA wanted to replace 
their existing hot air dryer which had be-
come obsolete. Searching for a replacement 
they learned of drying system manufactu-
rer HARTER who claimed to be able to  
perfectly dry bulk material in their contai-
ner using a novel method. HARTER could 

demonstrate their ability through tests in 
their own pilot plant station. This opened 
up the opportunity for TIGRA to swap to 
condensation drying.
HARTER had launched heat pump based 
condensation drying on the market almost 
30 years back. The method had original-
ly been intended to be used for extracting 
humidity from predewatered sludge resul-
ting from sewage treatment. The Southern 
German company optimized their met-
hod for use in manufacturing processes 
because conventional hot air dryers had 
frequently posed a quality challenge for 
operators. The then novel heat pump ba-
sed condensation drying method offered 
a real alternative. This gentle and all the 
same efficient method is capable of dry-

Bulk items are gently and completely in-barrel 
dried at 50 °C within ten minutes.

ing at low temperatures. “Moreover, air  
routeing inside the dryer is critical”, ex-
plains Reinhold Specht, managing owner 
of HARTER, “because dry air must be  
accurately targeted to actually absorb hu-
midity”. If the airflow goes past the items 
to be dried or past the baskets it literally 
misses the mark. Harter’s first in-bas-
ket dryer installed at TIGRA’s site was  
capable of processing bulk items without 
removing them from their baskets after 
cleaning. The first HARTER in-basket 
dried items after cleaning in a uniform and 
reliable way and within the specified cycle 
time.

Barrel Dryer for the Plating Shop

More than ten years later, TIGRA requi-
red a dryer for bulk items after barrel co-
balt plating. HARTER installed an in-bar-
rel dryer at the end of the line. The drying 
vat was built to exactly accommodate 
the barrel assemblies. The bulk items are  
comfortably dried in-line at a temperature 
of 50 °C. The small items are uniformly 
dry after no more than 10 minutes and may 
undergo subsequently processing immedia-
tely. In-barrel drying is much gentler than 
common centrifugation plus it relieves the 
need for manual transfer of the items. 
In 2016, TIGRA added a new production 
building to expand their business. This, in 
turn, required more cleaning capacity, and 
they decided to install a larger cleaning 
facility including two autonomous lines. 
Their choice of HARTER condensation 
dryers was never put into question. “This 
technology had proved to be successful”, 
says Thomas Schnitzer, TIGRA’s cogni-
zant project engineer. The in-basket dryers 
ordered in 2019 were commissioned this 
year.
Corrosion-resistant steel carriers with 
plastic liners are used in this application. 
The carbide metal items are cleaned and 
dried in cleaning baskets sized 425 long x 
225 mm wide. Items of various geometry 
and size are cleaned and dried in these bas-
kets as required by the specific job order. 
The two dryers have two drying places, 
each, designed to be operated independ-
ently. The carbide metal items are gently 
and completely dried at 45 °C. Any humi-
dity present on the surfaces of the items to 
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gereinigt und getrocknet. Beide Trockner haben je zwei 
Trocknungsplätze. Die Trockner sind so konstruiert, dass 
die Trocknungsplätze separat voneinander bedient werden 
können. Bei 45 °C werden die Hartmetallteile vollständig und 
schonend getrocknet. Innerhalb der vorgegebenen Taktzeit 
von 160 bis 180 Sekunden wird die an den Oberflächen an-
haftende Feuchte komplett entfernt. Dies macht die hohe Effi-
zienz der auf Wärmepumpen basierenden Trockner möglich. 

Lufttechnisch geschlossener Trocknungsprozess 

Normalerweise ist an jeden einzelnen Trockner ein soge-
nanntes Airgenex-Entfeuchtungsmodul angeschlossen, das 
die erforderliche Prozessluft generiert. Aus Platzgründen 
wurden beide Trockner mit nur einem gemeinsamen Ent-
feuchtungsmodul ausgestattet. In diesem Entfeuchtungs-
modul wird die Prozessluft sehr stark entfeuchtet und auf die 
gewünschte Temperatur gebracht. Die nun ungesättigte Luft 
wird in den Trockner über und durch die zu trocknenden Teile 
geführt. Dabei nimmt sie physikalisch bedingt die Feuchte 
der Teile sehr schnell auf. Zurück im Entfeuchtungsmodul 
wird die Luft dort gekühlt. Die Feuchte kondensiert aus 
und verlässt als Kondensat die Anlage. Anschließend wird 
die Prozessluft mit der Abwärme der Wärmepumpe wieder 
erwärmt und erneut in den Trockner geführt. Somit ist der 
Trocknungsprozess lufttechnisch geschlossen. Das System 
von Harter ist nach eigenen Angaben das einzige Verfahren 
auf dem Markt, das völlig abluftfrei arbeitet. 

Jeder Trockner ist mit zwei elektronisch regelbaren Venti-
latoren ausgestattet. Das spart Energiekosten. Mit den dreh-
zahlregelbaren Ventilatoren ist die Luftgeschwindigkeit und 
der Luftvolumenstrom für jeden Trockner flexibel einstellbar. 

Energetisch sind die Kondensationstrockner mit Wärme-
pumpe interessant: Bei Tigra hat die gesamte Trocknungs-
anlage eine Anschlussleistung von 19 Kilowatt. Die Nenn-
leistung im Produktionsbetrieb liegt aber nur bei ca. 12 kW. 
Miteingerechnet sind hier bereits die Umluftventilatoren im 
Trockner mit nur 1,6 Kilowatt Anschlussleistung. Die inte-
grierte Wärmepumpentechnologie ist so CO2-sparend, dass 
Harter-Trockner inzwischen staatlich gefördert werden.  

Maximal drei Minuten Trocknungszeit benötigen die 

unterschiedlichen Hartmetallteile, die auf vier Körbe verteilt werden. 

i  Harter GmbH, www.harter-gmbh.de

 Tigra GmbH , www.tigra.de

Rösler Oberflächentechnik GmbH 

Vorstadt 1
96190 Untermerzbach 
Germany

Tel. +49 9533 / 924-0 
info@rosler.com
www.rosler.com

Gleitschlifftechnik

AM Solutions

Strahltechnik

ADV_mo_87_122.indd   1 09.06.2020   08:55:50

Reinigungsanlagen 
und Öfen nach Maß

Am Zuckerbaum 1 · 74925 Epfenbach
Telefon 07263/9130-0 · Fax 07263/9130-30
info@wieland-apparatebau.de
www.wieland-apparatebau.de

PERFECTION IN ANY 

ASPECT OF DRYING.

THE BEST KNOWS
NO ALTERNATIVE.

HARTER GmbH | info@harter-gmbh.de
+49 (0) 83 83 / 92 23-0 | www.harter-gmbh.de

Harter dryers are governmnent sponsored. 

be dried is removed within the specified 160 to 180 second 
cycle time. This is made possible by the high efficiency of 
the heat pump based dryer.

Air-wise Closed Drying Process

Each dryer has normally one Airgenex dehumidification  
module attached to produce the required process air. As 
space was restricted, the two dryers in this application are 
equipped with only one common dehumidification module. 
This module largely strips the air of its humidity and heats 
it to the required temperature. The now unsaturated air is 
passed into the dryer to flow over and through the items to 
be dried. In this process, the air quickly absorbs, by physical 
action, any humidity present on the surfaces of the items. 
Once returned to the dehumidification module, the air is co-
oled, moisture condenses, and the condensate is drained off 
the system. Subsequently, the air is heated using the waste 
heat of the heat pump and passed into the dryer, again. The 
drying process is thus closed air-wise. HARTER claims this 
system to be the only one on the market that does without 
any exhaust air. 
Each dryer includes two speed-controlled fans. This saves 
energy cost. These fans control the air speed and flowrate 
inside each dryer. 
Heat pump based condensation dryers are also an interesting 
option under energy aspects. TIGRA’s drying system has an 
overall connected load of 19 kW. The rated power in produc-
tion operation, however, is only about 12 kW. This includes 
the in-built recirculation fans with a connected load of only 
1.6 kW. The heat pump technology employed is carbon sa-
ving enough to make HARTER dryers eligible for govern-
ment subsidy.

It takes no more than three minutes to dry the various carbide 
metal items loaded in four baskets.
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