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richtig trocknen – 
mehrfach sparen
Betriebskosten senken durch  
kondensationstrocknung im Galvanik-Betrieb

Die energiesparende kondensationstrockung im Umluftbetrieb 

kann in Galvanikbetrieben erheblich dazu beitragen, sowohl bei der 

Schlammtrocknung als auch bei der Trocknung von Schüttgut in der 

Fertigung erhebliche kosteneinsparungen zu realisieren. 

Der Energieverbrauch und die Entsorgungs-
kosten eines Galvanikunternehmens lassen 
sich durch den Einsatz einer Wärmepum-
pentechnologie deutlich senken – diese 
Erfahrung machen seit vielen Jahren die 
Gebrüder Remo und Daniel Hutter, Inha-
ber der Verzinkerei Kriessern AG in der 

Schweiz. Mit dem Verfahren der Konden-
sationstrocknung ist der Schweizer Markt-
führer im Bereich Verzinken und Duplex-
Beschichtungen bereits seit 1993 vertraut. 
Zur damaligen Zeit kam mit der industri-
ellen Kondensationstrocknung eine völlig 
neue Idee auf den Markt: die Trocknung  

von Galvanikschlämmen. Die Erkenntnis, 
dass auf diese Weise viel Geld eingespart 
werden konnte, fand in Zeiten von hohen 
Entsorgungskosten großen Zuspruch. In-
zwischen ist das Thema wieder in zuneh-
mendem Maße bei vielen Firmen auf der 
Agenda. 

Im Trommeltrockner werden Schüttgüter 
mit minimaler Intervallbewegung bei 

Temperaturen von 70°c vollständig, schonend 
und zugleich energiesparend getrocknet. 

DRYING

Using heat pump technology may sig-
nificantly reduce energy consumption 
and disposal cost of an electroplating 
operator. This is what brothers Remo 
and Daniel Hutter, owners of Verzin-
kerei Kriessern AG, Switzerland, have 

Proper Drying – 
Very Decent Saving
Cutting Cost of Operation by Condensation Drying 
in an Electroplating Company

Low energy air recirculation type condensation drying – both 
of sludge and bulk material - is very much conducive to saving 
cost in electroplating companies.

been experiencing for many years. The 
Swiss market leader in galvanizing and 
duplex coating has known condensation 
drying since 1993 when industrial con-
densation drying brought up an entirely 
new idea – drying of galvanic sludge. 

Operators became aware of the cost  
saving potential of sludge drying as  
disposal cost soared. The issue has 
meanwhile entered the agenda of a  
growing number of companies.

In-barrel drying with minimal intermittent 
movement at temperatures of 70 °C leaves 

bulk material completely dry while being 
gentle and energy saving.
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Hohe Deponiepreise kurbeln 
Schlammtrocknung an

Nach der mechanischen Entwässerung mittels Kammerfilterpresse 
verfügen Metallhydroxidschlämme immer noch über einen Wasser- 
anteil von etwa 50 Prozent. Das bedeutet, dass die Hälfte der zu 
zahlenden Deponiekosten letztendlich für Wasser bezahlt wird. 
Ein Unding, fanden die Schweizer Unternehmer und waren be-
geistert von der Idee, die Schlämme vorab zu trocknen. Da die 
Entsorgungskosten auf den Deponien entsprechend hoch waren, 
sollte sich eine Investition in einen Schlammtrockner sehr schnell 
amortisieren. So gehörte die Verzinkerei Kriessern mit zu den 
ersten Kunden des Trocknungsanlagenbauers Harter, der 1991 
seine Kondensationstrocknung mit Wärmepumpentechnologie 
auf den Markt brachte. Zur damaligen Zeit fand diese Techno-
logie ausschließlich bei der Trocknung von Galvanikschlämmen 
Verwendung und setzte durch ihren geringen Energieverbrauch 
neue Maßstäbe in Sachen Kosteneinsparung. 

Energiesparendes  
Wärmepumpensystem

Deshalb investierte Daniel Hutter schon damals in einen 
Schlammtrockner vom Typ Drymex M4, der pro Arbeitstag  
1.000 Kilogramm Schlamm trocknen konnte. Innerhalb der  
24 Stunden Trocknungszeit reduzierte dieser das Schlamm-Ge-
wicht um circa 50 Prozent auf 500 Kilogramm. 

Vom Ablauf her wird nach der mechanischen Entwässerung in 
der Kammerfilterpresse der Schlamm in einen von zwei Wagen 
des Schlammtrockners gefüllt. Dieser wird dann manuell in die 
Trockenkammer des Schlammtrockners gefahren und nach dem 
Schließen der Türe startet die Trocknung. Diese läuft bei einer 
Temperatur von circa 50°C vollautomatisch bis zur eingestellten 
Restfeuchte ab. Nach Beendigung der Trocknung erfolgt das Um-
füllen und der Transport des Schlammes in einem Container zur 
Deponie. Während sich der eine Wagen in der Trocknung befindet, 
steht der andere zur erneuten Befüllung bereits wieder unter der 
Kammerfilterpresse. 

Durch die Entwässerung sanken die für die Entsorgung fälligen 
Deponiekosten um 50 Prozent, und weil die gleiche Schlamm-
menge nun deutlich weniger Gewicht aufwies, wirkte sich das 
außerdem positiv auf den Transportaufwand und damit auf die 
Fahrtkosten aus. Folglich hatte sich die Investition in die neue 
Schlammtrockungstechnologie als sehr lohnend herausgestellt 
und unterstrich gleichzeitig die auf moderne Technologien und 
Prozesse ausgerichtete Unternehmensphilosophie der Schweizer 
Verzinkerei. 

Heute hat die Verzinkerei Kriessern zwei Schlammtrockner 
im Einsatz, einen im ersten Werk in Kriessern und einen im neu-
en Werk in Montlingen. Die Schlammtrockner mit integrierter 
Wärmepumpentechnologie benötigen lediglich 0,4 kW pro Liter 
Wasserentzug. Bei herkömmlicher Wärmetrocknung liegt dieser 
Wert bei circa 1,2 kW. Der Schlammtrockner vom Typ M4 hat  
eine Wasserentzugsleistung von 500 Litern in 24 Stunden und 
somit einen Verbrauch von 200 kW in diesem Zeitraum. 

Schüttgut sicher trocknen

Der Allgäuer Trocknerhersteller Harter entwickelte sein Trock-
nungsverfahren stetig weiter. Bereits nach wenigen Jahren wur-
de diese Technologie auch für die Trocknung in der Fertigung 
eingesetzt, wo Teile im Minutentakt vollständig getrocknet  

▲

1996 Ihr zuverlässiger Partner für 
innovativen Steuerungsbau für Produktions-
Anlagen aller Art. 

Gerne stellen wir Ihnen unsere individuellen 
und zukunftsorientierten Konzepte persön-
lich vor.  

Unser Geschäftsführer J. A. Hehl und das 
HEHL-Team sind gerne Ihre kompetenten 
Gesprächspartner. 

Von der Projektierung über das Engineering, 
den eigenen Schaltschrankbau, die Elektro-
Montagen bis zur kundenspezifischen 
Programmierung der SPS- und Prozess-
leitrechner-Software erhalten Sie bei HEHL 
alles aus einer Hand. 
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High Waste Disposal Cost 
Boost Sludge Drying

Following mechanical dewatering in a chamber filter 
press, metal hydroxide sludges still contain more than 50 
percent of water. Thus, half the money to be paid on dispo-
sal is ultimately spent for water. The Swiss entrepreneurs 
found this to be absurd and were thrilled at the idea of 
drying sludges prior to disposal. As disposal cost was high 
at the time investment in a sludge dryer was expected to 
pay off quickly. So, Verzinkerei Kriessern became one of 
the first customers of drying system manufacturer Harter 
who had first marketed their heat pump based condensa-
tion dryers in 1991. The technology was exclusively used 
to dry galvanic sludges at the time and set new standards 
of cost saving through low energy consumption.

Energy-saving Heat Pump System

This is why Daniel Hutter became one of the early  
adopters of a Drymex M4 type sludge dryer. The dryer 
was capable of drying 1,000 kg of sludge per working day 
thereby reducing the sludge weight by about 50 percent to 
a final 500 kg.

The drying process is as follows. Following mechanical 
dewatering in a chamber filter press, the sludge is filled in 
one of the two carts of the dryer. The cart is then manually 
moved into the sludge dryer. Drying starts once the dryer 
door is closed. The drying temperature is 50 °C. The pro-
cess is fully automated and runs until the residual moisture 
content set is reached. Upon completion of the drying pro-
cess, the sludge is dumped into a container and transported 
to a waste disposal site. While one cart is inside the dryer, 
the other cart stands below the chamber filter press ready 
to be filled.

Dewatering reduced disposal cost by 50 percent. Plus 
transportation and associated cost was also cut because 
the amount of sludge produced now had significantly less 
weight. So, investment in the new sludge drying technology 
proved to be very profitable underlining the Swiss galvani-
zing company’s philosophy focussed on latest technology 
and processes.

Today, Verzinkerei Kriessern has two sludge dryers in 
operation, one at their Kriessern site and one at their new 
Montlingen site. The sludge dryers with integrated heat 
pump technology require only 0.4 kW per litre of water 
extracted. Conventional drying systems, by contrast,  
require 1.2 kW. The type M4 dryer has a water extraction 
rate of 500 litres/24 hours so that the power consumption 
is 200 kW per 24 hours.

Reliable Drying of Bulk Material

The German drying system manufacturer Harter conti-
nued to advance their drying process. Within few years, 
the technology was also employed for in-process drying 
where products need to be completely dried at a minute’s  
pace. One of the special applications developed was  

OUR WAY OF DRYING 

IS VERY SPECIAL.

VERY FAST.

VERY GENTLE.

VERY RELIABLE.

VERY EFFICIENT.   

 www.better-drying.com
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PERFEKTION IN ALLEN FRAGEN 

DER TROCKNUNG. 
DAS BESTE KENNT 
KEINE ALTERNATIVE.
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werden müssen. Eine Besonderheit bei die-
sen Entwicklungsprozessen war die Um-
setzung der Trocknung von Schüttgütern. 
Der erste Trommeltrockner wurde bereits 
1999 erfolgreich auf den Markt gebracht. 
Auch in der Verzinkerei Kriessern werden 
circa 2,5 Millionen Schüttgutteile jährlich 
verarbeitet. Ursprünglich setzte Daniel 
Hutter in Kriessern eine klassische Zentri-
fugentrocknung ein. Dabei waren die Be-
treiber weder mit dem hohen personellen 
und zeitlichen Mehraufwand, noch mit den 
Auswirkungen in bezug auf die Qualität 
glücklich. Als das neue Werk in Montlin-
gen gebaut wurde, bot sich die Gelegenheit, 
die Prozesse grundlegend zu modernisie-
ren. Heute zählt diese Galvanik mit ihren 
vollautomatischen Anlagen, zu denen auch 
zwei große Trommeltrockner von Harter 
gehören, zu den modernsten und kom-
plexesten Anlagen der Welt. Dafür wurden 
die Gebrüder Hutter mit dem Preis der UBS 
Key Trophy „Unternehmer des Jahres 2007“ 
ausgezeichnet. 

Im neuen Werk standen die Attribute 
Effizienz und Qualität an oberster Stelle. 
Kapazitive Engpässe sollten konzeptionell 
ausgeschlossen werden. Daher fiel auch die 
Entscheidung, zwei Harter-Trockner in die 
Prozesskette zu integrieren, mit denen eine 
Trocknung direkt in der Trommel möglich 
ist und damit ein Umlager-Prozess vermie-
den wird. Nach der letzten Spüle werden die 
Trommeln direkt in den Trockner eingefahren 
und das Schüttgut dort innerhalb von zehn 
Minuten vollständig, sicher und schonend 
getrocknet. Die Trocknungstemperatur liegt 

Das Gelingen der Trock-
nung hängt von zwei 
Faktoren ab, die Harter 
miteinander kombiniert. 
Zum einen handelt es 
sich um eine effiziente 
Luftaufbereitung, zum 
anderen um eine sinn-
volle Luftführung. Harter 
nutzt für die Trocknung 
einen alternativen phy-
sikalischen Ansatz. Die 
Luft, die für die Trock-
nung verwendet wird, wird vorab in einem 
entfeuchtungsmodul sehr stark entfeuchtet 
und gleichzeitig erwärmt. Diese ungesättigte 
Luft wird in den Trockner und durch die zu 
trocknenden Produkte geführt und nimmt 
dabei die Feuchtigkeit in kürzester Zeit auf. 
Anschließend wird die nun gesättigte Luft 

zurück ins entfeuchtungsmodul geführt und 
gekühlt. Das Wasser kondensiert aus und ver-
lässt die Anlage. Im geschlossenen kreislauf 
wird dann die wieder erwärmte, trockene Luft 
erneut zur Trocknung bereitgestellt. Durch 
das Trocknen mit trockener Luft ist es mög-
lich, im niedertemperaturbereich zu bleiben. 

Die Trocknungstempe-
raturen variieren je nach 
Anwendung und kun-
denwunsch zwischen 40° 
und 90°c, in der regel 
liegen sie zwischen 45° 
und 75°c. nun kommt der 
zweite Faktor ins Spiel. 
ohne eine zielgenaue 
Luftführung wäre es un-
möglich, schnell und voll-
ständig zu trocknen, be-
sonders bei Schüttgut. Im 

Bereich der Trommeltrocknung integriert 
Harter seine sogenannte Halbschalentech-
nik und passt diese an die Trommeltechnik 
des kunden an. Die Luftführung wird so ge-
wählt, dass die trockene Luft auch tatsäch-
lich in die Trommel und auch wieder aus ihr 
hinausströmt. 

kondensationstrocknung im geschlossenen System

bei 70°C, wobei sich die Trommeln während 
der Trocknung nur minimal bewegen. Stan-
dardmäßig ist jeder Trockner mit einem au-
tomatischen Deckelsystem ausgestattet, um 
die wertvolle Wärme im System zu halten. 
In jeden Trockner sind vier Umluftventi-
latoren mit einer Anschlussleistung von je  
1,6 kW eingebaut. An die Trockner ange-
schlossen sind zwei sogenannte Airgenex-
Module, die die Prozessluft aufbereiten. 
Jeder Trockner hat eine Gesamt-Anschluss- 
leistung von 14,45 kW. Nachweislich ver- 
brauchen die beiden Kondensationstrock-
ner mit Wärmepumpe über 60 Prozent 
weniger Energie als vergleichbare Abluft-

Durch die Trocknung von 
Schlämmen können Gewicht 
und Volumen um bis zu 60 
Prozent verringert werden 
– entsprechend sinken die 
Entsorgungskosten.

trockner. Damit kombiniert die Verzinke-
rei Kriessern eine schonendere Trocknung 
mit entsprechenden Verbesserungen bei der 
Qualität und einem erhöhten möglichen 
Teiledurchsatz sowie drastisch reduzierten  
Energiekosten.
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drying of bulk material. The first barrel 
dryer was introduced into the market as 
early as in 1999. Verzinkerei Kriessern 
process bulk material, too, in the order 
of 2.5 million individual parts per year. 
Daniel Hutter originally used conven-
tional centrifuge type drying. Yet, the 
operators were not much happy about 
the additional manpower and time  
required, not to mention quality issues. 
Building their new Montlingen plant 
created an opportunity for the company 
to bring their processes up to date from 
scratch. Today, the electroplating com-
pany operates fully automated facili-
ties, including two Harter barrel dryers, 
which range among the latest and most 
complex ones in the world. In recog-
nition thereof, brothers Hutter were 
awarded the “entrepreneur of the year 
2007” UBS key trophy.

Efficiency and quality were top 
priority issues for the new Montlin-
gen plant. Output bottlenecks were to 
be prevented by facility design. It was 
therefore decided to integrate in the  
process chain two Harter dryers capa-
ble of in-barrel drying to relieve the 
need for handling. Upon removal from 
the last rinse tank, the barrels are inser-
ted in the dryer where the bulk material 
is dried completely, reliably and gently 
within ten minutes. The drying tempera-
ture is about 70 °C with minimal barrel 

movement while being dried. The stan-
dard design of each dryer includes an 
automatic lid system to retain the preci-
ous heat inside the system. Each dryer 
has four in-built air recirculation fans 
with a connected load of 1.6 kW each. 
Attached to the dryers are two so-cal-
led Airgenex modules to condition the 
process air. Each dryer has a total con-
nected load of 14.45 kW. The two heat 
pump based condensation dryers have 
demonstrated to consume 60 percent 
less energy than comparable vented 

dryers. Verzinkerei Kriessern thus en-
joys more gentle drying with resulting 
quality improvement, higher potential 
output and drastically reduced energy 
cost.

There are two factors go-

verning successful drying 

– efficient conditioning of 

the process air and appro-

priate air routeing. Both 

factors are duly reflected 

in Harter’s design.

Harter uses an alterna-

tive physical approach. 

The air used for drying is  

essentially stripped of any 

Closed System Condensation Drying

moisture and heated in a dehumidification 

module before. This unsaturated air is passed 

into the dryer and through the items to be 

dried taking up moisture in this process.  

Subsequently, the saturated air is returned 

to the dehumidification module and cooled. 

Water condenses and is drained off the  

system. The air is then reheated and available 

for further drying. This is a closed air system. 

Dry air for drying makes it possible to keep 

temperatures low. The temperatures may 

vary between 40 °C and 90 °C as required 

for the specific application 

or as desired by the cus-

tomer. The temperatures 

normally used are bet-

ween 45 °C and 75 °C.

As for the second factor, 

without targeted air rou-

teing it would be impos- 

sible to dry fast and  

completely, particularly 

where bulk material is 

concerned. For barrel drying, Harter uses 

the so-called half-shell technology which is 

brought in line with the customer’s existing 

barrel technology. Air routeing is designed 

such that the dry air can actually enter the 

barrel and leave it again.
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Drying of sludge may redu-
ce weight and volume by as 
much as 60 percent – with 
resultant disposal cost saving 
of the same order.

PERFEKTION IN ALLEN FRAGEN 

DER TROCKNUNG. 
DAS BESTE KENNT 
KEINE ALTERNATIVE.
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werden müssen. Eine Besonderheit bei die-
sen Entwicklungsprozessen war die Um-
setzung der Trocknung von Schüttgütern. 
Der erste Trommeltrockner wurde bereits 
1999 erfolgreich auf den Markt gebracht. 
Auch in der Verzinkerei Kriessern werden 
circa 2,5 Millionen Schüttgutteile jährlich 
verarbeitet. Ursprünglich setzte Daniel 
Hutter in Kriessern eine klassische Zentri-
fugentrocknung ein. Dabei waren die Be-
treiber weder mit dem hohen personellen 
und zeitlichen Mehraufwand, noch mit den 
Auswirkungen in bezug auf die Qualität 
glücklich. Als das neue Werk in Montlin-
gen gebaut wurde, bot sich die Gelegenheit, 
die Prozesse grundlegend zu modernisie-
ren. Heute zählt diese Galvanik mit ihren 
vollautomatischen Anlagen, zu denen auch 
zwei große Trommeltrockner von Harter 
gehören, zu den modernsten und kom-
plexesten Anlagen der Welt. Dafür wurden 
die Gebrüder Hutter mit dem Preis der UBS 
Key Trophy „Unternehmer des Jahres 2007“ 
ausgezeichnet. 

Im neuen Werk standen die Attribute 
Effizienz und Qualität an oberster Stelle. 
Kapazitive Engpässe sollten konzeptionell 
ausgeschlossen werden. Daher fiel auch die 
Entscheidung, zwei Harter-Trockner in die 
Prozesskette zu integrieren, mit denen eine 
Trocknung direkt in der Trommel möglich 
ist und damit ein Umlager-Prozess vermie-
den wird. Nach der letzten Spüle werden die 
Trommeln direkt in den Trockner eingefahren 
und das Schüttgut dort innerhalb von zehn 
Minuten vollständig, sicher und schonend 
getrocknet. Die Trocknungstemperatur liegt 

Das Gelingen der Trock-
nung hängt von zwei 
Faktoren ab, die Harter 
miteinander kombiniert. 
Zum einen handelt es 
sich um eine effiziente 
Luftaufbereitung, zum 
anderen um eine sinn-
volle Luftführung. Harter 
nutzt für die Trocknung 
einen alternativen phy-
sikalischen Ansatz. Die 
Luft, die für die Trock-
nung verwendet wird, wird vorab in einem 
entfeuchtungsmodul sehr stark entfeuchtet 
und gleichzeitig erwärmt. Diese ungesättigte 
Luft wird in den Trockner und durch die zu 
trocknenden Produkte geführt und nimmt 
dabei die Feuchtigkeit in kürzester Zeit auf. 
Anschließend wird die nun gesättigte Luft 

zurück ins entfeuchtungsmodul geführt und 
gekühlt. Das Wasser kondensiert aus und ver-
lässt die Anlage. Im geschlossenen kreislauf 
wird dann die wieder erwärmte, trockene Luft 
erneut zur Trocknung bereitgestellt. Durch 
das Trocknen mit trockener Luft ist es mög-
lich, im niedertemperaturbereich zu bleiben. 

Die Trocknungstempe-
raturen variieren je nach 
Anwendung und kun-
denwunsch zwischen 40° 
und 90°c, in der regel 
liegen sie zwischen 45° 
und 75°c. nun kommt der 
zweite Faktor ins Spiel. 
ohne eine zielgenaue 
Luftführung wäre es un-
möglich, schnell und voll-
ständig zu trocknen, be-
sonders bei Schüttgut. Im 

Bereich der Trommeltrocknung integriert 
Harter seine sogenannte Halbschalentech-
nik und passt diese an die Trommeltechnik 
des kunden an. Die Luftführung wird so ge-
wählt, dass die trockene Luft auch tatsäch-
lich in die Trommel und auch wieder aus ihr 
hinausströmt. 

kondensationstrocknung im geschlossenen System

bei 70°C, wobei sich die Trommeln während 
der Trocknung nur minimal bewegen. Stan-
dardmäßig ist jeder Trockner mit einem au-
tomatischen Deckelsystem ausgestattet, um 
die wertvolle Wärme im System zu halten. 
In jeden Trockner sind vier Umluftventi-
latoren mit einer Anschlussleistung von je  
1,6 kW eingebaut. An die Trockner ange-
schlossen sind zwei sogenannte Airgenex-
Module, die die Prozessluft aufbereiten. 
Jeder Trockner hat eine Gesamt-Anschluss- 
leistung von 14,45 kW. Nachweislich ver- 
brauchen die beiden Kondensationstrock-
ner mit Wärmepumpe über 60 Prozent 
weniger Energie als vergleichbare Abluft-

Durch die Trocknung von 
Schlämmen können Gewicht 
und Volumen um bis zu 60 
Prozent verringert werden 
– entsprechend sinken die 
Entsorgungskosten.

trockner. Damit kombiniert die Verzinke-
rei Kriessern eine schonendere Trocknung 
mit entsprechenden Verbesserungen bei der 
Qualität und einem erhöhten möglichen 
Teiledurchsatz sowie drastisch reduzierten  
Energiekosten.

OUR WAY OF DRYING 

IS VERY SPECIAL.


