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Trocknung: 
Auf Linie getrimmt

Die Trocknung von Schüttgütern in Linie erleichtert den Prozessablauf. 
Ein Metallverarbeitungsunternehmen setzt seit 15 Jahren auf eine Technolo-
gie, mit der Schüttgüter direkt in der Trommel getrocknet werden. 

Phoenix Feinbau GmbH & Co. KG aus Lüden-
scheid hatte bereits im Jahr 2005 ihren bisherigen 
Zentrifugentrockner ausgemustert und durch ei-
nen Trommeltrockner ersetzt. Für die hochsen-

siblen Metallstanzteile, die in ihrer Inhouse-
Galvanik beschichtet werden, wollte sie den Trocknungs-
prozess verbessern und den leidigen Qualitätsverlust 
durch das Zentrifugieren endlich eliminieren. Im Unter-
nehmen hatte man von der alternativen Trock-
nungstechnologie aus dem Hause Harter gehört, die sich 

rühmte, Schüttgüter direkt im Behältnis trocknen zu kön-
nen. „Damals war es eine Umrüstung einer bestehenden 
Anlage. Das Ergebnis war dann so gut, dass zukünft ige 
Anlagen nur noch mit der Harter-Technologie ausgestattet 
werden sollten“, erklärt Frank Daube, Gruppenleiter Ferti-
gung Oberfl ächentechnik. 
Die Fortsetzung fand das Ganze nun in einer komplett 
neuen Anlage, die aufgrund einer Unternehmensvergrö-
ßerung angeschafft   wurde. In der neuen Galvanik des 
Klemmenherstellers, der sich auf Werkzeugbau, Stanzteil-

Feinste Metallstanzteile werden bei 70 °C direkt in der Trommel vollständig getrocknet   
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Drying – 
Brought into Line

In-line drying of bulk material eases the flow of operations. For 15 years 
now, a metal working company has banked on a technology for in-barrel 
drying of bulk material.

Phoenix Feinbau GmbH & Co. KG of Lueden-
scheid, Germany, had discarded their previous 
centrifugal dryer as early as in 2005 and replaced 
it by a barrel dryer. They wanted to improve the

drying process for their highly sensitive metal blanks whi-
le at the same time eliminating the annoying quality loss 
induced by centrifugation. The company had had word of 
an alternative drying technology provided by Harter who 
prided themselves on being capable of direct in-barrel 
drying. “At that time, it was about retrofitting an existing 

facility. The result was so good that future facilities were 
supposed to be including Harter technology only”, says 
Frank Daube, Section Leader Manufacture Plating. 
The story continued when the business expanded so that 
a new facility was required. The manufacturer of termi-
nals, who is specialised in the manufacture of tools and 
blanks, plating, injection moulding and assembly, built a 
completely new plating shop intended to obtain higher 
throughput. A new Harter dryer was expected to meet 
the specified quality and drying time requirements. This 

Fine metal blanks are in-barrel dried at 70 °C to become completely dry.
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fertigung, Oberfl ächentechnik und die Montage mit 
Spritzgießfertigung spezialisiert hat, sollten höhere Kapa-
zitäten gefahren werden. Und ein neuer Harter-Trockner 
sollte sämtliche Qualitäts- und Zeitanforderungen erfül-
len. Dazu zählte natürlich, dass die feinen Spezialteile, die 
teilweise stark schöpfend und damit schwierig zu trocknen 
sind, homogen und vollständig getrocknet werden. 
Der Trocknungsanlagenbauer Harter konzipiert in der
Regel jeden Trommeltrockner, generell jeden Trockner
individuell für den jeweiligen Anwendungsfall. So hat 
doch jeder Hersteller, jeder Lohngalvaniseur sein eigenes 
Portfolio und seinen eigenen Prozess, an die der Trockner 
angepasst werden muss. Üblicherweise führt Harter im 
Vorfeld seiner Anlagenplanung Trocknungsversuche mit 
Originalteilen des Kunden durch. In seinem hauseigenen 
Technikum werden dabei die für die Trocknung relevan-
ten Parameter ermittelt: Zeit, Feuchte, Temperatur, Ge-
schwindigkeit und Volumenstrom der Luft  und die richti-
ge Luft führung. Auch der Kunde kann sich dabei ein Bild 
von der Leistungsfähigkeit der von Harter entwickelten 
Kondensationstrocknung mit Wärmepumpe machen. 
Reinhold Specht, geschäft sführender Gesellschaft er bei 
Harter erläutert: „Nicht wenige unserer Trommeltrock-
ner-Kunden hielten es im Vorfeld für schlicht unmöglich, 
dass wir ihre Teile direkt in der Trommel trocknen kön-
nen. Wenn Sie es bei den Tests mit eigenen Augen sehen 
können, ist der Beweis erbracht.“ Phoenix Feinbau ver-

zichtete auf Trocknungstests, da sie aus dem vergangenen 
Projekt bereits um den Erfolg wussten. 

Trommeln mit feinster Perforation
Für Phoenix Feinbau, welches zur weltweit operierenden 
Phoenix Contact-Gruppe gehört, wurde folgende Trock-
nungsanlage konzipiert: 3 Trocknungsstationen mit den 
Maßen L x B x H = 2946 x 1450 x 1894 mm und ein soge-
nanntes Airgenex®-Entfeuchtungsmodul. Sobald das 
Trommelaggregat die letzte Spüle verlassen hat, fährt es di-
rekt in einen Trockner ein und verbleibt dort 3 Takte lang. 
So werden abwechselnd 3 Trommelaggregate in die 3 
Trockner gefördert. Nach der Trocknungszeit verlassen die 
Trommeln den Trockner. Zu diesem Zeitpunkt sind die 
Schüttgüter vollständig trocken. In jedem Trommeltrock-
ner sind 6 Spezialventilatoren und ein entsprechendes 
Luft leitsystem eingebaut. Die Ventilatoren sind drehzahl-
regelbar. Das bedeutet, dass die Drehzahl entsprechend 
der Artikel programmiert werden kann. Durch die richti-
ge Luft führung werden alle Teile überdies gleichmäßig 
trocken. Während der Trocknung werden die Trommeln 
in Intervallen von 10 sec. pro Minute vorsichtig gedreht. 
Dieser Vorgang unterstützt die Trocknung. Die Drehung 
geht langsam vonstatten, so dass die Teile dabei keinerlei 
Schaden nehmen. Die Drehintervalle sind ebenso artikel-
bezogen einstellbar. Die Trocknungstemperatur liegt bei 
Phoenix bei 70 °C. Die Trommeln haben eine Länge von 

Jede Trocknungsstation verfügt über ein automatisches Deckelsystem, das die wertvolle Wärme im System hält. 
Die Trocknung fi ndet im luft technisch geschlossenen System statt     

included, of course, that the fine special parts produced 
were to be dried uniformly and completely – a difficult 
job to be done considering the fact that some of these 
parts are highly liable to fluid entrapment. 
Drying system manufacturer Harter designs each bar-
rel dryer, in fact each dryer, for the specific application. 
Each manufacturer, each plating contractor has its own 
product portfolio and its own process. The drying system 
must be customised to meet the specific requirements. 
Prior to starting design, Harter normally runs drying tests 
with customer parts. Harter uses its in-house pilot plant 
station to determine the parameters relevant for drying, 
namely time, humidity, temperature, air speed, airflow 
and correct air routeing. The customer may witness these 
tests to assure themselves of the performance capability of 
Harter’s heat pump based condensation drying. Reinhold 
Specht, managing owner of Harter, explains: “More than 
a few of our prospective barrel dryer customers initially 
considered it plainly impossible for Harter to be capable 
of drying their parts in the barrel. Evidence thereof is 
furnished when they can watch the tests with their very 
eyes.” Phoenix Feinbau waived these drying tests because 
the previous project with Harter had been so successful. 

Barrels with Extremely Fine Perforation
For Phoenix Feinbau, a company of the globally operating 
Phoenix Contact Group, the following drying system was 

designed. Three drying stations (2,946 mm long, 1,450 
mm wide and 1.894 mm high) and one Airgenex® dehu-
midification module. Once a given barrel assembly has 
left the last rinse station it is loaded into one of the dry-
ers and remains there for three cycles. In this way, three 
barrel assemblies are loaded in turn into the three dryers. 
Upon completion of the drying period, the barrels leave 
the dryers. By this time, the bulk material contained in 
the barrels is completely dry. Each barrel dryer has six 
special fans and an appropriate air routeing system instal-
led. The fans are speed controlled, which means that their 
speed may be programmed for each type of article to be 
dried. An appropriate air routeing system ensures uni-
form drying of all items. In the drying process, the barrels 
are carefully rotated for ten seconds at intervals of 50 se-
conds to further drying. Rotation is slow to prevent any 
deterioration of the items being dried. The rotation inter-
vals may also be programmed for each article. The drying 
temperature for Phoenix is about 70 °C. The barrels are 
1,470 mm long and 500 mm in diameter. Perforations are 
between 0.25 and 2 mm in diameter.

Drying without Exhaust Air
The three dryers are connected to one dehumidification 
module. This module conditions the required process air, 
thus constituting the core of the drying system. It is in 
this module that the air is dehumidified and reheated. The 

Each drying station features an automatic lid system to retain the precious heat. Drying takes place 
in a closed air system.
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1470 mm und einen Durchmesser von 500 mm. Ihre Per-
forationen liegen zwischen 0,25 mm und 2 mm.

Trocknen ohne Abluft
An die 3 Trockner angeschlossen ist ein Entfeuchtungs-
modul, das die erforderliche Prozessluft  aufb ereitet und 
somit das Herzstück jeder Trocknungsanlage darstellt. 
Hier wird die Luft  entfeuchtet und erwärmt. Diese unge-
sättigte Luft  wird dann auf bzw. im Fall der Trommeltrock-
nung über und durch die zu trocknenden Produkte ge-
führt. Physikalisch bedingt nimmt sie dabei die Feuchte 
sehr schnell auf. Zurück im Entfeuchtungsmodul wird die 
Luft  gekühlt, das Wasser kondensiert aus. Die Prozessluft  
wird wieder erwärmt und in den Trockner zurückgeführt. 
Hierbei ist wichtig, dass der Kreislauf geschlossen ist. Die-
ses luft technisch geschlossene System mit seiner integrier-
ten Wärmepumpentechnologie ermöglicht eine energieef-
fi ziente und CO2-sparende Trocknung. Auch ist die von 
Harter entwickelte Kondensationstrocknung mit Wärme-
pumpe das einzige System auf dem Markt, das völlig 
abluft frei arbeitet. Die Produktionshallen und vor allem 
die Mitarbeiter bleiben hier gänzlich unbelastet. 

Sparsam bei CO
2
 und Energie

Alle Bauteile müssen gleichmäßig entfeuchtet werden. Um 
dieses Ziel zu erreichen, muss der Luft strom gleichmäßig 
durch die ganze Trommel gebracht werden. „Für die 
Trocknung in Trommeln haben wir eine spezielle Technik 
innerhalb des Trommeltrockners entwickelt. Nur mit ihr 
ist garantiert, dass die trockene Luft  tatsächlich durch die 
Trommel strömt und auch wieder aus ihr heraus“, so 
Specht über sein Know-how, das er im Detail nicht näher 
erläutern möchte. 
Auch energetisch sind die Harter-Trockner sehr interes-
sant. Die integrierte Wärmepumpentechnologie ist äu-
ßerst energie- und CO2-sparend und wird heute deshalb 
staatlich gefördert. Bei Phoenix liegt die Nennleistung der 
Trocknungsanlage im Produktionsbetrieb bei ca. 38 kW. 
Das ist um die 70 % weniger als ein herkömmlicher Heiß-
luft ofen normalerweise benötigt. „Für uns ist die Verbin-
dung zu Harter und zu seiner Technologie von vollem Er-
folg gekrönt“, so Daube abschließend.

www.harter-gmbh.de
www.phoenixfeinbau.de

www.korrosion.koehlerauto.de

Prüfen oder simulieren?
Bei Köhler bekommen Sie beides: Korrosionsprüfungen und Umweltsimulationen vom Spezialisten

Köhler Automobiltechnik GmbH
Lindenweg 2

59558 Lippstadt

info@koehlerauto.de
Tel.: +49 02941 663-22 oder -724
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Wir entwickeln und fertigen 
seit nahezu 70 Jahren  
Geräte und Anlagen zur 
Korrosionsprüfung und 
Umweltsimulation und sind 
seit Jahrzehnten haupt-
sächlich für die Automobil-, 
Chemieindustrie, Agrar-
technik, Elektromobilität 
und Maschinenbau tätig.

Greifen auch Sie auf unser 
umfassendes und langjähri-
ges Know-How zurück.

Mit modernster Technik 
ausgestattet werden heute 
Salzsprühtruhen, -schrän-
ke, Kondenswasserschrän-
ke oder Schadgasschränke 
hergestellt.

Wir realisieren auch  
spezielle Kundenwünsche, 
z. B. Tiefkühlung. Wir
liefern von Kleingeräten bis
hin zu begehbaren
Kammern in allen Größen.

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

NIE WIEDER UNSICHERHEIT 

BEI DER TROCKNUNG.

Wie Sie Ihre Produkte sicher 
trocknen, deren Qualität steigern 

und dabei noch CO2 sparen.
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now unsaturated air is passed to or rather, in this applica-
tion, over and through the items to be dried. By physical 
reaction, the air quickly absorbs any humidity present. 
Back in the dehumidification module, the air is cooled 
and condenses to form water. The air is then reheated and 
returned to the dryer. It is important that this circuit be 
a closed one. The closed air system with integrated heat 
pump technology makes drying energy efficient and car-
bon saving. Also, Harter’s heat pump based condensation 
drying is the only system on the market that operates 
without any resulting exhaust air. Both the production 
areas and, above all, the workers are unaffected by such 
exposition.

Low Carbon Emission  
and Energy Consumption
All items must be uniformly dehumidified. To achie-
ve this, the flow of air must be uniformly distributed 

through the barrel. “We have engineered a special provi-
sion installed in barrel dryers for in-barrel drying. Only 
with this provision is the flow of air through the barrel 
and out again ensured” Specht hints at his know-how wit-
hout wanting to expand on this matter.
Harter dryers are also very attractive under energy 
aspects. The integrated heat pump technology saves much 
energy and carbon emission. This is the reason why go-
vernment subsidy has become available for these systems. 
The rated power of Phoenix’ drying system is about 38 
kW which is 70 percent less than normally required by 
conventional convection ovens. “For us, the liaison with 
Harter and their technology is crowned with thorough 
success”, says Daube in conclusion. 

www.harter-gmbh.de
www.phoenixfeinbau.de
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