
Trocknung im Reinraum
Bei der Herstellung von elektromechanischen Komponenten, die mit der Sicherheit für das  

menschliche Leben zusammenhängen, sind die Anforderungen extrem hoch. Ein FI-Schutzschalter 

etwa muss perfekt sein, und damit auch die einzelnen Produktionsschritte bis hin zur Trocknung.

Die Gewiss Deutschland GmbH in Meren-
berg ist Teil der internationalen Gewiss-
Gruppe mit Sitz in Italien. Das Unterneh-
men bietet Lösungen für Heim- und Ge-
bäudeautomation, Schutz und Verteilung 
von Energie, intelligente Beleuchtung und 
intelligente Mobilität. Aus der damals re-
volutionären Idee, Technopolymer in elek-
trischen Anlagen einzusetzen, wurde die 
Firma 1970 gegründet und liefert heute ein 
mehr als 20.000 Produkte umfassendes 
elektrotechnisches Komplettsystem. Diese 
Philosophie des Fortschritts zieht sich 
durch alle Bereiche bis hin zum vermeint-
lich kleinen Baustein der Trocknung. So 
sollte für den Austausch einer in die Jahre 

gekommenen Waschanlage im Werk in 
Deutschland ein höherwertiges und effizi-
enteres Trocknungsverfahren zum Einsatz 
kommen.

Umfangreiche Tests  

zur Parameterdefinition

Über die Empfehlung des Waschanla-
genbauers entstand der Kontakt zum 
Trocknerhersteller Harter. Dieser entwi-
ckelte eine besondere Lösung im An-
schluss an die Waschanlage, in der die 
Anforderungen – der Trockner muss den 
Reinraumvorgaben entsprechen und alle 
Teile aus dem großen Portfolio müssen 

vollständig trocken werden – umgesetzt 
wurden. 
Erster Schritt waren Trocknungsversuche 
mit Originalteilen wie Magnetspulen, Spu-
lenkörper, Kunststoffgehäuse und Niete, 
die in FI-Schutzschaltern verbaut werden. 
Alle Teile – ob Schüttgut oder vereinzelt – 
werden in Körben gewaschen und sollten 
darin auch getrocknet werden. Nach aus-
giebigen Tests im Technikum des Trock-
nerherstellers waren alle Parameter be-
stimmt, so dass die Anlage passend zum 
Reinigungssystem konzipiert und gebaut 
wurde.

Effiziente Trocknung in Körben

Von der Reinigung wird im Minutentakt je 
ein Korb automatisch zum Trockner geför-
dert. Da er mit einer Schiebevorrichtung 
für jeweils zwei Körbe nebeneinander aus-
gestattet ist, beginnt der Trocknungspro-
zess sobald diese vorhanden sind. In dem 
mit zehn Stationen ausgestatteten Trock-
ner durchlaufen die Teile zunächst eine 
druckluftfreie Abblasung, in der die erste 
große Wasserfracht entfernt wird. 
In den Stationen zwei bis zehn erfolgt die 
eigentliche Trocknung. Die Taktzeit beträgt 
zwei Minuten. Daraus ergibt sich eine 
Verweildauer von insgesamt 20 Minuten, 
die vorgegeben war. „Aus den Testreihen 
wissen wir, dass die Teile auch in kürzerer 
Zeit zu trocknen wären“, erklärt Reinhold 
Specht, geschäftsführender Gesellschafter 
bei Harter. „Auch zeigte sich bei der In-
betriebnahme, dass die Abblasung nicht 
bei allen Teilen notwendig ist. Aber um 
auch schwierige Teile perfekt trocknen zu 
bekommen, ist diese Station notwendig.“ 
Die Trocknungstemperatur liegt mit scho-
nenden 60 °C deutlich unter der Vorgabe 
des Kunden von 75 °C. Durch eine Tem-
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Bei 60° C werden Schüttgüter und vereinzelte Elektrokomponenten unter Reinraumbedingungen 

vollständig getrocknet.
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Drying in a Cleanroom
The manufacture of human life critical electro-mechanical components must meet extremely  
high standards. Just to give an example, a residual current operated circuit breaker (RCCB) must  
be perfect. Much so must be the individual process operations including drying to produce it.

GEWISS Deutschland GmbH of Meren-
burg, Germany, is a company of the 
international GEWISS Group based in 
Italy. The company offers solutions for 
home automation and domotics, protec-
tion and distribution of energy, smart 
lighting and smart mobility. The enter-
prise was established in 1970 following 
the revolutionary idea to use techno-
polymer in electrical systems, and of-
fers a complete electro-technical system 
comprising more than 20,000 products 
today. This philosophy of progress per-
vades every aspect of the enterprise 
down to the allegedly minor component 
‘drying’. Following this line, they wan-
ted to install a higher quality and more 

efficient drying system as they replaced 
an obsolete cleaning facility at their Ger-
man site.

Extensive Testing to Define  
Parameters

The contact with drying system manu-
facturer Harter was made at recommen-
dation of their cleaning system supplier. 
Harter developed a special solution for 
use immediately downstream the clea-
ning station. The system met the spe-
cified requirements, namely compliance 
with cleanroom standards and complete 
dryness of any and all items of GEWISS’ 
large product portfolio.

Harter set out to run drying tests of  
GEWISS items in their in-house test sta-
tion, such as solenoids, solenoid bodies, 
plastic housings and also rivets used 
in RCCBs. All these items, whether in 
bulk or separate, are cleaned in baskets 
and are also supposed to be dried the-
rein. Following extensive testing in the 
HARTER test station all drying parame-
ters were determined so that the system 
could be designed and built to blend in 
well with the cleaning system.

Efficient In-basket Drying

Upon completion of the cleaning ope-
ration, one basket per minute is auto-
matically conveyed to the dryer. As the 
dryer has a push-in mechanism for two 
baskets side by side the drying process 
starts once two baskets have arrived. 
The basket dryer features a total of ten 
internal stations. At the first station, the 
baskets and the items contained therein 
have much of their water load removed 
by non-compressed air blowing.

The baskets then undergo drying proper 
at stations 2 through 10. The cycle time 
is two minutes resulting in a total in-dry-
er time of 20 minutes, as specified by  
GEWISS. „We know from our preliminary 
tests that the items could well be dried 
in shorter time“, says Harter’s owner and 
director Reinhold Specht. „After the sys-
tem was installed, it became apparent 
that some of the items do not necessarily 
need to have water removed by blowing 
off. Yet, the station is needed to get the 
most complex items perfectly dry.“ The 
gentle drying temperature of 60 °C is 
much below the customer specified 75 °C Items in bulk or separate electrical components are fully dried at 60 °C under cleanroom conditions.
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peraturerhöhung ist somit der Weg frei für 
eine Kapazitätserhöhung. 

An das Produktportfolio angepasst

Um der großen Teilepalette gerecht zu wer-
den, sind alle Körbe mit unterschiedlichen 
Inlays und je einem Chip ausgestattet. So 
erhält die Steuerung der Trocknungsan-
lage die Information, welche Teile sich im 
Korb befinden und ruft automatisch das 
entsprechende Programm ab. Angepasst 
an die hinterlegten Parameter fährt die 
bewegliche und gleichzeitig schwenkbare 
Abblasdüse in den teilespezifischen Win-
kel für der Abblasung. Die Luftmenge wird 
ebenfalls automatisch an die jeweiligen 
Teile angepasst. Gehäuse beispielsweise 
werden mit hohen Luftmengen schräg an-
geblasen, während Schüttgüter deutlich 
weniger Luft vertragen und auch eine an-
dere Abblasrichtung benötigen. 
Auf Wunsch des Kunden wird optisch in-
formiert, wenn sich acht fertige Körbe auf 
dem Austragsband des Trockners angesam-
melt haben. Der zuständige Mitarbeitende 
entleert das Förderband, das direkt an den 
Reinraum anschließt. Um die Anforde-
rungen der Reinraumklasse 5 zu erfüllen, 
wurde der Trockner mit HEPA-Filtern der 
Filterklasse H 13 ausgestattet. 
Der Trockner ist mit jeweils einer Ein-
gangs- und Ausgangshubtüre ausgestattet, 
die sich nur zum Einfahren und zur Aus-
gabe der Körbe öffnen, so dass die Wärme 
im System gehalten wird. Ein weiterer 
Baustein der energieeffizienten Trocknung 
ist die integrierte Wärmepumpentechnik. 
Die Nennleistung der kompletten Anlage 
im Produktionsbetrieb beträgt 15,6 kW. 
„Für uns ist es ein großer Fortschritt, dass 
wir nun alle Produkte direkt in den Körben 
komplett trocken bringen. Das Niedertem-
peraturverfahren ist schonend und ener-
giesparend“, resümiert Reiner Hesmert, 
Betriebsleiter bei Gewiss, zufrieden. //

Kontakt

Harter GmbH 

Stiefenhofen

info@harter-gmbh.de

www.harter-gmbh.de
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Die Parameter für die teilespezifische Trocknung der verschiedenen Teile sind als Programme in 

der Anlagensteuerung hinterlegt.
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Eine Ampel gibt Signal. Alle acht Körbe werden per Knopfdruck nacheinander nach vorne 

transportiert, um eine bequeme Entnahme zu ermöglichen.

Geschlossener Luftkreislauf

Ein Trocknungssystem von Harter besteht grundsätzlich aus dem Trockner an sich  

und einem Airgenex-Entfeuchtungsmodul. In diesem Modul wird die erforderliche 

Prozessluft aufbereitet: extrem trockene und ungesättigte Luft, die dann 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 diese Luft gekühlt, das Wasser kondensiert aus. Die Luft 

wird wieder erwärmt und im Kreislauf zurück in den Trockner geführt. Die Trockner 

selbst haben stets ein integriertes Umluftsystem mit einer individuellen Luftführung.
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maximum. So, the temperature might be 
raised to obtain a higher throughput.

Customized to the Product Portfolio

To meet the specific needs of GEWISS’s 
large product portfolio the baskets used 
have varied inlays and include one chip 
each. The drying systems reads from 
this chip which items are contained 
in the basket to launch the appropria-
te programme. The product specific  
programme controls the air blowing pro-
cess using a nozzle which may be both 
moved longitudinally and inclined. The 
air flowrate is also controlled to meet the 
requirement of the individual product. 
Housings, for example, have air directed 
onto them at oblique angles while bulk 
material tolerates only much less air and 
requires a different airstream angle. 

The customer wanted to have an  
optical indication installed to sig-
nal that eight finish dried baskets are 
waiting on the outlet conveyor. The  
responsible worker then removes the 
baskets from the conveyor just outside 
the cleanroom. To meet class 5 clean-
room requirements the dryer has class 
H13 HEPA filters included.

The dryer features an entry and exit 
lifting door each opening only as bas-
kets enter or leave the system. This is 
to contain the heat inside the system. 
Another feature to ensure energy effi-
ciency is the in-built heat pump. The 
power rating of the whole system in 
production operation is 15.6 kW. „The 
fact that we may now get all our vari-
ous products completely dry in the bas-
kets means great progress to us. The 
low temperature process is gentle and 
energy-saving.“ concludes GEWISS’ 
plant manager Hesmert contentedly. //

Contact

Harter GmbH
Stiefenhofen
info@harter-gmbh.de
www. harter-gmbh.de

The parameters for product specific drying are stored as individual programmes in the  
system control.

There is a signal by a traffic light. All eight baskets can be moved forward, one after another, at the 
push of a button so that the worker may carry them off with ease.

Closed Air Circuit

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.
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