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Luftfahrt: Sicherheitsfaktor 
Trocknung
Zur Erweiterung der Kapazität investierte ein Zulieferer für zivile und militärische Flugzeug
strukturen in eine neue Galvaniklinie samt Rissprüfanlage. Die komplexen Bauteilgeometrien 
sowie die unterschiedlichen Maße erforderten dabei ein spezielles Trocknungskonzept.

Reinhold Specht 

In den Werken eines weltweit agierenden 
Zulieferers ziviler und militärischer Flug-
zeugstrukturen werden große, komplex 
geformte Bauteile aus Aluminium, Ti-
tan sowie CFK entwickelt und gefertigt. 
Für eine Kapazitätserweiterung war an-
gedacht, zukünftig alle Teile in Lohn be-
schichten und trocknen zu lassen. Doch 
bei den bis zu 6 m breiten Bauteilen gab es 
weltweit kaum Lohnbeschichter, die hier 
ihre Diens te anbieten konnten. Daher in-
vestierte das Luftfahrtunternehmen selbst 
in eine neue Galvaniklinie samt Rissprüf-
anlage. Hierzu musste noch ein passendes 
Trocknungskonzept gefunden werden. 
Der Trocknungsanlagenbauer Harter 
entwickelt seit 30  Jahren Kondensati-

onstrockner mit Wärmepumpe und hat 
bereits weit über 1000 Trockner in unter-
schiedlichsten Branchen realisiert. Trock-
nungsversuche mit original Luftfahrttei-
len im Technikum bei Harter konnten 
schließlich auch den Projektleiter des 
Luftfahrtunternehmens von der Trockner-
technologie überzeugen.

Trockner im Großformat

In der neuen TSA-Anlage zum Anodisieren 
sind zwei hintereinanderstehende Gestell-
trockner aus PP im Einsatz. Aufgrund der 
6,30 m breiten Anlagenlinie fielen auch die 
Trockner großformatig aus. Aluminium-
teile werden hier entsprechend einer Tem-

peraturvorschrift der Luftfahrt bei 50 °C 
vollständig getrocknet.
Drei weitere Trockner aus PP gehören 
zu der Rissprüfanlage. Hier werden die 
hochsensiblen Luftfahrtbauteile in einer 
Dunkelkammer mit ultraviolettem Licht 
angestrahlt und ein Riss gegebenenfalls 
sichtbar gemacht. Die Rissprüfung funk-
tioniert allerdings nur, wenn die Bauteile 
komplett trocken sind. Bei diesen drei auf-
einander folgenden Trocknerstationen sind 
die Trocknungstemperaturen ebenfalls vor-
gegeben und liegen bei 75 °C beziehungs-
weise 70 °C. Taktzeiten werden, anders als 
bei klassischen Galvanikprojekten, gänz-
lich von den Vorschriften in der Luftfahrt 
bestimmt. Nach der Trocknung werden die 
Teile in einer Kühlstation aus Edelstahl mit 
einem Kaltwasserregister auf circa 20 °C 
gekühlt und der Rissprüfung zugeführt.
Die zusammengehörigen Trockner sind 
jeweils an ein sogenanntes Airgenex-Ent-
feuchtungsmodul gekoppelt. Davon sind 
bei diesem Projekt drei Stück im Einsatz – 
einer für die TSA-Anlage und zwei für die 
Rissprüfanlage. Sie stellen die erforderliche 
Prozessluft bereit, die extrem trocken sein 
muss. 
Bei den Flugzeugbauteilen handelt es 
sich in den meisten Fällen um sehr stark 
schöpfende Teile mit komplexen Geome-
trien. Hinzu kommt, dass aufgrund der 
unterschiedlichen Maße die Anzahl der zu 
trocknenden Bauteile ständig variiert. Da-
her sind die Trockner auf die am schwie-
rigsten zu trocknenden Teile ausgelegt. 
Die Parameter dazu werden in den Trock-
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Ein Luftfahrtunternehmen benötigte für seine neue Galvaniklinie und Rissprüfanlage ein 
effizientes Trocknungskonzept. 

Kondensationstrocknung mit Wärmepumpe
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Aviation –  
Drying a Safety Factor
A supplier of civil and military aircraft structures invested in a new anodizing line including a flaw 
inspection facility to increase their capacity. Complex geometries and varying sizes of components 
required a special drying concept.

Large and complex components made 
from aluminium, titanium and CFRP are 
designed and manufactured in factories 
of a global supplier of civil and military 
aircraft structures. To manage an increa-
se in capacity it was initially considered 
to have all components subcontract an-
odized and dried. Yet, there were hardly 
any subcontractors globally to offer such 
services for components as wide as six 
metres. So, the aircraft equipment sup-
plier invested in a new anodizing line 
including a flaw inspection facility. They 
also needed a suitable drying concept to 
go with their processing line.

Drying system manufacturer Harter has 

developed and designed heat pump assis-
ted condensation dryers for 30 years and 
installed much more than 1,000 systems 
in various branches of industry. Drying 
tests of original components in the Har-
ter test station ultimately convinced the 
aircraft supplier’s project manager of the 
Harter drying technology.

Large Size Dryers

The new TSA anodizing line includes two 
rack dryers in tandem. The polypropyle-
ne dryers are very large to match the 6.30 
m wide anodizing line. They are used to 
dry aluminium components at 50 °C in 
accordance with an aircraft component 

processing specification. Three additio-
nal polypropylene dryers are associated 
with the flaw inspection facility where 
the highly sensitive aircraft components 
are exposed to ultraviolet light in a dark-
room to reveal flaws, if any. This does 
not work, however, unless the compo-
nents are completely dry. The three con-
secutive drying stations also operate at 
specified temperatures of 75 °C or 70 °C, 
respectively. Other than in conventional 
electrochemical deposition projects, the 
cycle times are defined by aircraft stan-
dards. Following drying, the components 
are cooled to about 20 °C in a stainless 
steel cooling station with an inbuilt cold 
water battery and then subjected to flaw 
inspection.

Related dryers are connected to one Air-
genex dehumidification module each.  
A total of three such modules is instal-
led – one for the TSA anodizing line 
and two for the flaw inspection facility. 
The dehumidification modules provide 
the required process air which must be  
extremely dry. 

Most of the aircraft components to be 
dried have complex geometries highly 
liable to water entrapment. Plus, as the 
components have varying sizes, the 
number of the components to be dried 
at any time is also continuously varying. 
This is why the dryers are designed to 
cope with the components most difficult An aircraft equipment supplier needed an efficient drying concept for their new anodizing line and 

flaw inspection facility

Reinhold Specht



Kondensationstrocknung mit Wärmepumpe

nungsversuchen bei Harter bestimmt. Vor 
allem für schwierige Projekte sind solche 
Versuche eine unerlässliche Grundlage.

Energie- und CO2-sparend

Das Luftfahrtunternehmen zeigte sich zum 
Abschluss des Projekts sehr zufrieden. Alle 
Vorschriften wurden eingehalten und alle 
technischen Vorgaben vollständig erfüllt. 
Zudem bieten die Trockner nicht nur ein 

hochwertiges Ergebnis, sondern können 
auch energetisch überzeugen: Alle Trock-
ner sind mit einem automatischen De-
ckelsystem ausgestattet, das sich nur zum 
Ein- und Ausfahren der Gestelle öffnet und 
somit die wertvolle Wärme im System be-
hält. Die integrierte Wärmepumpe und der 
lufttechnisch geschlossene Kreislauf (siehe 
Infokasten) sind weitere Bausteine des 
CO2-sparenden Trocknens. Bei den in den 
Trocknern integrierten Umluftventilatoren 

handelt es sich um besonders effiziente 
Spezialanfertigungen, die von langjäh-
rigen Partner extra für Harter entwickelt 
wurden. 
Aufgrund der hohen Energieeffizienz kön-
nen Anwender staatliche Zuschüsse in 
Höhe von bis zu 40 % des Investitionsvolu-
mens bei der BAFA (Bundesamt für Wirt-
schaft und Ausfuhrkontrolle) beantragen. 
Um die bürokratischen Hürden einfach zu 
meistern, arbeitet Harter hier mit einem 
Energieberatungsunternehmen zusam-
men, das sich auf Wunsch um die Abwick-
lung der Förderanträge kümmert. //
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Im großformatigen Gestelltrockner lassen sich 
bis zu 6 m breite Aluminiumteile bei 50 °C 
vollständig trocknen (im Bild: Beispiel mit 
4,4 m Breite).

Zwei Gestelltrockner befinden sind in der neuen TSAAnlage und drei weitere in der Rissprüf
anlage. Die zusammengehörigen Trockner sind jeweils an ein AirgenexEntfeuchtungsmodul 
gekoppelt.

Geschlossener Luftkreislauf
Ein Trocknungssystem von Harter besteht grundsätzlich aus dem Trockner an sich und einem Air
genexEntfeuchtungsmodul. In diesem Modul wird die erforderliche Prozessluft aufbereitet: Ext
rem trockene und ungesättigte Luft, die mit an die Teile angepasster hoher Geschwindigkeit über 
die Ware geführt wird. Physikalisch bedingt nimmt die trockene Luft die Feuchte sehr schnell auf. 
Zurück im Entfeuchtungsmodul wird die Luft gekühlt und das Wasser kondensiert aus. Danach wird 
die Luft wieder erwärmt und im Kreislauf zurück in den Trockner geführt. Die Trockner selbst ver
fügen über ein integriertes Umluftsystem mit einer individuellen Luftführung. Für eine ordnungs
gemäße Trocknung muss die trockene Luft zielgenau an die Bauteile geleitet werden und diese 
über beziehungsweise durchströmen, damit sie auch dort die Feuchte aufnimmt. Durch das luft
technisch geschlossene System arbeiten die Trockner von Harter abluftfrei. 
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to be dried. The drying parameters are 
determined on the basis of drying tests at 
the Harter premises. Such tests are indis-
pensable for challenging projects.

Energy and Carbon Saving

Upon completion of the project, the air-
craft equipment supplier declared them-
selves highly satisfied. All standards were 
met and all engineering specifications 
fully complied with. The dryers do not 

only provide quality drying results, they 
also contribute to saving energy. They 
feature an automatic lid system opening 
only as components are loaded or un-
loaded to retain the precious heat inside 
the system. The integrated heat pump 
and the closed air system (ref. info box 
below) are additional building blocks of 
low carbon drying. The inbuilt recircula-
tion fans are particularly efficient special 
types purpose developed for Harter by a 
longstanding partner.

Owing to the high efficiency of the drying 
systems customers may apply with BAFA 
(Federal Office for Economic Affairs and 
Export Control) for a government subsi-
dy amounting to 40 percent of the invest-
ment volume. For customers to overcome 
bureaucratic barriers Harter has partne-
red with an energy consulting firm to see 
about the application, if desired.

A Harter drying system basically consists of the dryer proper and an Airgenex dehumidification 
module which conditions the required process air - extremely dry and unsaturated air passed at 
customized high speed over the surfaces of the items to be dried. By its very nature, the dry air 
quickly absorbs any moisture present. Once returned to the dehumidification module this air is 
cooled and the moisture condenses to form water. The air is then reheated and recirculated to 
the dryer. The dryer proper always has an integrated air recirculation system providing specific 
air routeing. The dry air must be routed exactly to flow over or through the items to be dried so 
that it may absorb any moisture present. The closed air system ensures that Harter dryers are 
exhaust-air-free.

Closed Air Circuit
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Large size rack dryers can process aluminium 
components as wide as 6 m to become completely 
dry (photograph showing an example for drying 
4.4 m max. widths)

Two rack dryers are installed in the TSA anodizing line and another three in the flaw inspection 
facility. Related dryers are connected to one Airgenex dehumidification module each.

TSA Anodizing Line

Rack dryer
I and II 

Airgenex 30.000
dehumidification 
module

20 each 0.5 kW each 20 kW

41,6 kW

Rated power of TSA anodizing facility dryers in production operation

Number of fans Connected load per fan Connected load, total

kW
6 1 . 6

Flaw Inspection Facility

Rack dryer
I and II at 75 °C

Airgenex 30.000
dehumidification 
module

0.7 kW each 28 kW

41,6 kW

Rated power of flaw inspection facility dryers I and II in production operation
kW

6 9 . 6

Rack dryer
III at 70 °C

Airgenex 15.000
dehumidification 
module

20 0.7 kW each 14 kW

15,9 kW

Rated power of flaw inspection facility dryer III in production operation
kW

2 9 . 6

20 each


