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Herkömmliche Heißlufttrockner bringen 
oft nicht den gewünschten Erfolg. Die 
Trocknung ist deshalb vielerorts das Na-
delöhr in der Fertigung. Und nicht selten 
sind die alten Trockner wahre Energie-
schleudern. Deshalb lohnt sich der Blick 
auf ein alternatives Trocknungsverfahren, 
das vom Staat als förderfähige Technolo-
gie eingestuft wurde.
Die Rede ist von der Kondensationstrock-
nung auf Wärmepumpenbasis. Sie wurde 
vom Trocknungsanlagenbauer Harter be-
reits vor 30 Jahren entwickelt. Diese Art 
der Trocknung hat einen physikalisch al-
ternativen Ansatz und hebt sich dadurch 
von herkömmlichen Verfahren ab. Durch 

Luft im energetisch geschlossenen Sys-
tem werden Produkte schnell, sicher und 
auch noch energiesparend getrocknet. 

-
len Temperaturbereich von 20°–90° C, 
je nach Bauteil und Prozess, statt. Das 

Batchbetrieb oder kontinuierliche An-
wendungen. Neben Chargentrocknern 
wie Gestelltrockner setzt Harter auch die 
Trocknung von Schüttgütern direkt im Be-
hältnis um. Und auch die Trocknung von 
industriellen Schlämmen aus der Abwas-
serreinigung gehört zu seinem Portfolio. 

-
tern das.

Kurze Trocknungszeit für  
Gestellware 

Zahlreiche Kunden von Harter sind Lohn-
galvaniken mit einem großen Produkt-
portfolio. Bei einer von ihnen wurden die 
verzinkten Teile nicht gänzlich trocken. 
Teilweise mussten Mitarbeiter die Teile 
von Hand abblasen und anschließend 

nachtrocknen lassen. Diese hohen Mehr-
kosten durch Zeit, zusätzliche Arbeit und 
die Energie- und Lärmbelastung durch 
das Abblasen mit Druckluft sollten ein-
gespart werden. Durch eine Investition 
in einen Harter-Gestelltrockner wurde 
der Prozess optimiert. Nach erfolgreich 
durchgeführten Trocknungsversuchen 
zeigte sich, dass die Teile ohne Abblasen 
innerhalb der geforderten Taktzeit von  
< 10 min bei 70° C vollständig getrocknet 
werden. Die Nennleistung der energie-

beträgt ca. 12 kW.

Ein Trockner statt mehrerer 
Öfen

Ein Hersteller von Silberwaren beschich-
tet in seiner Inhouse-Galvanik verschie-
denste Kunststoffteile für z.B. Schmuck, 
Uhren und Bilderrahmen. Der bestehen-
de Durchlauftrockner war nicht Teil der 
vorhandenen Linie. D.h. die auf Gestell-

-
selig abgehängt und in den Durchlauf-

trockner transportiert werden. Hier sollte 
der Prozessablauf optimiert werden. Wie 
bei vielen Unternehmen war jedoch wenig 
Platz, um mehrere Öfen am Ende der Gal-
vaniklinie zu platzieren. Und ein einzelner 
Ofen hätte die erwartete Trocknungsleis-
tung nicht erbracht. Auch hier zeigte sich 
in Versuchen, dass die Harter-Technologie 
in der Lage war einen Gestellrahmen mit 
Teilen innerhalb von 5 min. zu trocknen. 
Ein Trockner war somit ausreichend, um 
die Silberwaren vollständig und zugleich 
schonend bei < 65 °C zu trocknen. 

Schüttgüter direkt in der  
Trommel trocknen

Ein großer Meilenstein bei Harter war die 
Trocknung von Trommelware direkt in der 
Trommel, ganz statisch oder mit minima-
ler Intervallbewegung. Harter ent wickelte 
dazu bereits 1996 eine besondere Halb-
schalentechnik. Zwischenzeitlich sind 
hunderte von Trommeltrocknern reali-
siert worden, obwohl sich mancherorts 
hartnäckig die Meinung hält, dass die 

Alternative Trocknungstechnik wird staatlich gefördert

Titelstory

Abb. 1 und 2 zeigen Metall- und Kunststoffteile, die in Gestelltrocknern innerhalb der vorgegebenen Taktzeiten vollständig und schonend getrocknet werden

Abb. 3: Schüttgüter werden komfortabel und 
sicher im Behältnis getrocknet. Die Trocknung 
direkt in der Trommel ist heute Stand der 
Technik.

Alternative Drying Technology Qualifies for Government Subsidy

Cover Story

Conventional hot air dryers frequent-
ly do not produce the desired results.  
Therefore, drying often constitutes a 
bottleneck in the production process. 
And these obsolete dryers tend to be 
really extravagant with energy. This 
should be reason enough to take a clo-
ser look at an alternative drying techno-
logy which the government has classi-
fied as being eligible for subsidy.
What we are talking about is heat pump 
based condensation drying. It was  
developed by drying system manufac-
turer Harter 30 years back. This drying 
process follows an alternative physical 
approach distinguished from conven-
tional methods. It is capable of drying 
products fast, reliably and with low 
energy input using extremely hot air in a  
closed circuit to remove any moisture  
present. Drying is effected at tempe-
ratures variable between 20 °C and 
90 °C as required for the specific pro-
duct or process. The process is flexib-
le allowing both batch operations and 
continuous applications. Harter offers 
batch dryers, such as rack dryers, and 
in-barrel dryers for bulk material. The 
portfolio also includes drying of indus-
trial sludge resulting from wastewater 
treatment. Here are some examples of 
actual applications for illustration.

Racked Items Dried Fast

Quite a few of Harter’s customers are 
plating contractors with a large product 
portfolio. One of these companies did 
not get their galvanised items comple-
tely dry. Some items had to be blown 
clear manually and then redried. They 

wanted to eliminate the high cost in-
curred by extra time, labour and energy 
as well as the noise induced by com-
pressed air blowing. They invested in a  
Harter rack dryer to optimise their pro-
cess. Following successful drying tests, 
the system was installed and is capa-
ble of completely drying their items at  
70 °C within the specified < 10 min  
cycle time without the need for air blo-
wing. The rated power of the energy-ef-
ficient system in production operation is 
about 12 kW.

One Dryer Replaces 
Several Ovens

A manufacturer of silverware plates va-
rious plastic items - for jewellery, wat-
ches, picture frames etc. – in their in-
house plating shop. Their continuous 
dryer was not integrated in the existing 
plating line so that the items to be dried 
had to be removed and transferred to 
the dryer manually. They wanted to op-
timise their process. Space, however, 

was restricted, as in many companies, 
so that several ovens could not be  
placed at the end of the plating line. 
And one single oven would not have 
provided the desired drying throughput. 
Drying tests, again, demonstrated that 
the Harter technology was capable of 
drying a rack of suspended items within 
5 minutes. So, one dryer was enough 
to both gently and completely dry their  
silverware at < 65 °C.

In-barrel Drying of Bulk Material

One of the milestones achieved by  
Harter was drying of barrelled material 
inside the barrel, with no or only mini-
mal intermittent barrel movement. As 
early as in 1996, Harter developed a 
special half-shell technology for this 
purpose. Hundreds of barrel dryers have 
meanwhile been installed successfully. 
Although some circles entertain the 
dogged belief that in-barrel drying is  
impossible. An example shows quite the 
opposite. A plating contractor installed 
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Fig. 1 and 2 – Racked metal and plastic items are gently processed in rack dryers to become completely dry within the specified cycle times.

Fig. 3 - Convenient and reliable in-container dry-
ing of bulk material. In-barrel drying is state-of-
the-art today.
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Trocknung in der Trommel nicht möglich 
sei. Ein Beispiel zeigt Gegenteiliges. Bei 
einer Lohngalvanik wurde in einer neu-
en Trommelverzinkungsanlage auf das 
schädliche und zeitaufwendige Zentrifu-
gieren verzichtet. Der in die Anlage inte-

grierte Trommeltrockner trocknet heute 
die Schüttgüter innerhalb der Taktzeit 
von 8 Minuten, teilweise auch schnel-
ler. Die Ware ist vollständig trocken. Die 
Trocknungstemperatur liegt bei 75°C. 
Sie schont Bauteile und Trommeln glei-

chermaßen. Der platzsparende Trom-
meltrockner hat eine Nennleistung von  
15,9 kW. Durch das Trocknen im ge-
schlossenen System ist die Anlage auch 
gänzlich unabhängig von Witterungsver-
hältnissen und Jahreszeiten. Absolute 
Prozesssicherheit ist gewährleistet.

Kosten sparen durch  
Schlammtrocknung

Die Kondensationstrocknung mit Wär-
mepumpe wird ebenso für mechanisch 
vorentwässerte Schlämme eingesetzt, 
um Deponie- und Transportkosten zu 
minimieren. Gewicht und Volumen des 
Schlammes können, je nach Beschaf-
fenheit und Eigenschaften, um bis zu  
60 % reduziert werden. Das bedeutet 
auch eine Einsparung um bis zu 60 %. 

-
nanzielles Potential! Mitunter werden die 
Schlämme durch die Trocknung in güns-

diverse realisierte Projekte zeigten. Auch 
Recycling wird möglich, so dass sich zu-
sätzliche Einnahmequellen auftun.

Staatliche Fördergelder

Wer sich zu einer Investition in einen 
energiesparenden Kondensationstrock-
ner des Trocknerherstellers Harter ent-
schließt, kann in den Genuss staatlicher 
Zuschüsse kommen. Die in den Trock-
nern integrierte Wärmepumpentechnik 
arbeitet so energie- und CO2-sparend, 
dass sie von staatlicher Seite als zu-
kunftsorientierte Technologie und damit 
für die entsprechenden Förderprogram-
me eingestuft wurde. Um die bürokrati-
schen Hürden einfach zu meistern, hat 
Harter hier ein Energieberatungsunter-
nehmen als Partner gefunden, das sich 
auf Kundenwunsch um die Abwicklung 
der Förderanträge kümmert. Bisher mit 
hundertprozentigem Erfolg. 

Kontakt:
Harter GmbH, D-88167 Stiefenhofen
Tel.: 08383/9223-0
info@harter-gmbh.de, www.harter-gmbh.de

Abb. 5: Standard-Schlammtrockner für 1000 kg pro Tag

Abb. 4: Ein Beispiel eines Trocknungstests verdeutlicht wie viel an Einsparung durch die Schlamm-
trocknung möglich ist
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a new barrel galvanising line. Instead of 
using the detrimental and time-consu-
ming centrifugation to dry their material 
they now employ an in-barrel dryer. The 
dryer renders their material completely 
dry within eight minutes, or sometimes 

even faster. The drying temperature is 
75 °C, low enough to be easy on both 
the products and the barrels. The com-
pact in-barrel dryer has a rated power 
of 15.9 kW. A closed air circuit ensures 
that the system is independent of the 

weather and the seasons. Absolute  
process reliability is also ensured.

Drying Sludge to Save Cost

Heat pump assisted condensation  
drying is also used to dry sludge after 
mechanical pre-dewatering in order to 
save disposal and transport cost. Slud-
ge weight and volume may be reduced 
by as much as 60 percent depending on 
the nature and properties of the sludge. 
Cost reduction amounts to a commen-
surate 60 percent. Sludge drying offers 
a huge financial potential. Sludge, when 
dried, may receive a more advantageous 
classification, as some of the applicati-
ons have shown. Some materials may 
also be separated and recycled, thus 
providing a source of extra receipts.

Government Subsidy

Companies choosing to invest in a low 
energy Harter condensation dryer may 
benefit from government subsidy. The 
heat pump technology integrated in 
Harter’s dryers is energy and carbon 
emission saving enough to be conside-
red future-oriented by the government. 
This qualifies Harter’s dryers for vari-
ous applicable promotion schemes. For  
customers to easily overcome bureau-
cratic barriers Harter has partnered 
with an energy consulting firm to see 
about the application for subsidy, if  
desired. The success rate has been  
100 percent so far. 

Contact:
Harter GmbH, 88167 Stiefenhofen, Germany
Tel. +49 8383 9223-0
info@harter-gmbh.de, www.harter-gmbh.de 
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Fig. 4 - Example test results illustrate the volume and weight reductions which may be achieved by 
sludge drying.

Fig. 5 - Standard sludge dryer for drying 1,000 kg of sludge a day
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