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Aus den Kernen der Hagebutte
Schonende Kondensationstrocknung als technologische Basis für ein neues Produkt

Zur umfangreichen Produktpalette der 
Maintal Konfitüren GmbH in Haßfurt ge-

hören auch Erzeugnisse aus Hagebutten. 
Das vitaminreiche "Hiffenmark" hat im inha-
bergeführten Familienbetrieb eine lange 
Tradition. In der Vergangenheit kreiste der 
Gedanke immer wieder um die so wertvol-
len Kerne, die bislang als Abfall entsorgt 
wurden. Doch der richtige Zeitpunkt kam 
und mit ihm das richtige Konzept zur Her-
stellung eines hochwertigen Bio-Wildrosen-
öls für die anspruchsvolle Körperpflege 
durch die Pressung der Hagebuttenkerne. 
Dass hierbei die Trocknung der Kerne und 
vor allem die Entfernung der Härchen eine 
wesentliche Rolle im Prozess spielen wür-
den, war Ideengeberin Rebecca Riedl von 
Anfang an klar. Sie berichtet: „Die Hürden 
waren enorm, denn es gab keinerlei Maschi-
nen auf dem Markt, die wir hätten verwen-
den können.“ Dieses Projekt musste des-
halb von Null an entwickelt werden und es 
galt den richtigen Technologiepartner hier-
für zu finden. 

Riedl absolvierte nach ihrer Ausbildung 
zur Fachkraft für Lebensmitteltechnik ein 
Studium im Fachgebiet Lebensmittelma-
nagement und ist heute auf dem Weg zur 
Promotion in Lebensmittelchemie. Sie wur-
de im Vorfeld der Powtech 2017 auf den 
Trocknungsanlagenbauer Harter aus Stie-
fenhofen im Allgäu aufmerksam. Dessen 
Technologie der Kondensationstrocknung 
im Niedertemperaturbereich klang vielver-
sprechend. „Aus einem ersten Gespräch ent-
wickelte sich Stück für Stück eine erfolgrei-
che Zusammenarbeit mit einer Gesamtlö-
sung, die unsere beiden innovationsfreudi-

Vermehrt beschäftigen sich 
Lebensmittelunternehmen damit, 
aus vermeintlichen Abfallstoffen 
Upcycling-Produkte herzustellen. 
Bei der Umsetzung neuer Ideen ist 
mitunter auch eine effiziente und 
zugleich sanfte Art der Trocknung 
gefragt. Was Gutes entstehen kann, 
wenn die richtigen Partner aufein-
andertreffen, zeigt ein Entwick-
lungsprojekt zur Gewinnung von 
Wildrosenöl aus Hagebuttenkernen 
bei Maintal Konfitüren.

gen Unternehmen zusammen auf den Weg 
brachten“, erläutert Jochen Schumacher 
vom technischen Vertrieb bei Harter. Die 
Aufgabenstellung war, die Kerne mit einer 
Feuchte von rund 25 Prozent auf eine Rest-
feuchte von neun Prozent zu trocknen. 
Gleichzeitig sollten während des Prozesses 
die Härchen separiert werden. Am Ende ent-
stand das Konzept eines Durchlauf-Trom-
meltrockners mit Kühltunnel, Fördersystem, 
Dosierbunker und Staubabscheider.

Exakt definierte Restfeuchte

Die Trocknungstechnologie von Harter 
unterscheidet sich von herkömmlichen 
Verfahren deutlich. Die sogenannte Konden-
sationstrocknung mit Wärmepumpe hat 
Harter vor über 30 Jahren entwickelt. Vor 
circa zehn Jahren fand diese Einzug in den 
Pharmabereich und von dort war der 
Schritt in die Lebensmittelindustrie nicht 
mehr weit. Beide Sektoren schätzen die 
Vorteile dieser schonenden und zugleich 
effizienten Art der Trocknung, die in der 
Lage ist, in einem variablen Temperaturbe-
reich von zehn bis 90 Grad Celsius zu ent-
feuchten. Niedrige Temperaturen, hochwer-
tige Ergebnisse, exakt definierte Restfeuch-
te, reproduzierbare Prozesse und eine effizi-
ente, energiesparende Technologie – so 
lässt sich diese Art der Trocknung zusam-
menfassen. Harter unterhält ein hauseige-
nes Technikum und führt dort Versuche mit 
den zu trocknenden Produkten durch. 
Schumacher: „Dieses Vorgehen ist unerläss-
lich für eine seriöse Planung einer individu-
ellen Anlage.“ So auch beim Projekt des 

Die Hagebuttenkerne werden auf eine Restfeuchte 
von neun bis zehn Prozent getrocknet

aintal Konfi tueren GmbH of Hassfurt, 
Germany, has an extensive product 
portfolio that includes products made 

from rosehips. ‘Hiff enmark’ (rosehip pre-
serve), which is rich in vitamins, has a long 
tradition in the owner-managed company. 
In the past, thoughts kept revolving about 
the precious seeds which were disposed of as 
waste. Th en, there came the right time and 
the right idea which was to press the hip seeds 
to produce premium organic wild rose oil for 
body care. From the very beginning, Rebecca 
Riedl, the originator of this innovative idea, 
was well aware that drying of the seeds and, 
even more, removal of the tiny hairs would 
be crucial. In her words: “Th e obstacles were 
tremendous because there was no machine 
on the market which we could have used.” 
Th e project had to be developed from close to 
scratch and the right technology partner had 
to be found.
Having undergone a training to become a 
food technology specialist, Riedl graduated 
in food management and is on her way to be-
coming a doctor in the fi eld of food chemis-
try. In the run-up for the Powtech 2017, she 
learned about drying system manufacturer 
Harter of Stiefenhofen, Germany. Harter’s low 
temperature condensation drying techno-
logy appeared promising to her. “From an 
initial conversation, a successful collaboration 
developed little by little to result in an overall 
solution which our two innovation minded 
companies got off  the ground together” ex-
plains Jochen Schumacher of Harter Technical 

From Rosehip Seeds
Gentle condensation drying as a technological basis for a new product

More and more food manufac-
turers have turned to upcycling 
their food stuffs. Ideas to repur-
pose alleged ‘waste’ parts of 
their foods often require effi cient 
and gentle drying to become 
reality. Good upcycled products 
may be obtained if the right 
business partners meet to combi-
ne their efforts. This is illustrated 
by a successful development 
project to produce wild rose oil 
from rosehip seeds with MAINTAL 
KONFITUEREN.

M Sales. Th e task to be fulfi lled was to dry the 
seeds from an initial 25 percent to a fi nal 9 
percent residual humidity while separating 
the tiny hairs in the process. In the end, we 
arrived at a concept of a continuous barrel 
dryer with cooling tunnel, conveying sys-
tem, dispensing hopper and dust separator.

Exactly Defi ned Residual Humidity

Harter’s drying technology is very diffe-
rent from conventional drying techniques. 
The so-called heat pump assisted conden-
sation drying was developed by Harter 
more than 30 years ago. The technology 
found its way into the pharmaceutical 
industry some ten years ago, from where it 
took only a small step into the food indus-
try. Both industrial sectors appreciate the 
benefits of this gentle and efficient drying 
method, which is capable of drying at 
temperatures variable between 10 °C and 
90 °C. Low temperatures, quality results, 
exactly defined residual humidity, repro-
ducible processes and efficient, energy 
saving technology – this is how this dry-
ing method may be summarized. Harter 
has an in-house pilot plant station to run 
tests on products to be dried. Schumacher: 
“This approach is indispensable to obtain 
a reliable design of a customized system.” 
This approach was also used for the pro-
ject of the German manufacturer of jams, 
who started adopting organic products in 
their assortment in 2000.

The rosehip seeds are dried to a residual 
humidity of nine to ten percent.
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ten wir natürlich vermeiden.“ Um nun die 
Härchen auszufiltern, installierte Harter eine 
Entstaubung in Form eines Zyklonstaubab-
scheiders. Dieser befindet sich auf dem 
Rückweg der Trocknungsluft aus der Trom-
mel in das Entfeuchtungsmodul. Während 
die extrem trockene Prozessluft durch die 
Trommel strömt, nimmt sie ja nicht nur die 
Feuchte der Hagebuttenkerne auf, sondern 
eben auch die ungewollten Härchen. Diese 
werden dann in einem mobilen Behälter im 
Staubabscheider aus der Luft ausgefiltert. 
Aus Platzgründen wurde dieser in einem 
angrenzenden Raum aufgebaut. 

Die Steuerung der gesamten Anlage be-
findet sich im Schaltschrank, ebenso das 
HMI-Bedienpanel. Auf dem Schaltschrank 
ist außerdem ein optischer Signalgeber an-
gebracht: In Ampelfarben wird der aktuelle 
Zustand der Trocknung angezeigt. Am Be-
dienpanel kontrolliert der Betreiber sämtli-
che Parameter aller Anlagenkomponenten. 
Dazu gehören auch die Ausgabemenge der 
Dosieranlage, die Rotation der Trommel, 
die Geschwindigkeit des Förderbands, die 
Temperaturen in Trommel und Kühltunnel 
und der Füllstand der Härchen im Staubab-
scheider. Auch der Verlauf der Trocknung 
kann zu jeder Zeit angesehen oder nachver-
folgt werden. Alle Einzelteile der Trock-
nungsanlage sind für Wartungs- und Reini-
gungsarbeiten gut zugänglich. Schumacher 
und Riedl sind beide stolz auf das gemeinsa-
me Projekt und die erfolgreich geleistete 
Entwicklungsarbeit. „Dass wir aus den 
wertvollen Kernen heute solch ein hoch-
wertiges Produkt herstellen können, ent-
spricht ganz unseren Vorstellungen von 
Nachhaltigkeit und Zukunftsorientierung. 
Und die staatlichen Zuschüsse für die Wär-
mepumpentechnik waren natürlich ein will-
kommenes Bonbon. Mit Harter haben wir 
somit einen optimalen Partner gefunden“, 
resümiert Hastedt zufrieden St. ■

www.maintal-konfitueren.de
www.harter-gmbh.de

unterfränkischen Konfitürenherstellers, der 
seit 2000 auch Bio-Produkte im Sortiment 
hat. 

Für die umfangreiche Testreihe verwen-
dete Harter eine eigens angefertigte Test-
trommel und versah sie mit Förderblechen. 
Diese Art Schaufeln sollten zeigen, ob die 
Hagebuttenkerne so innerhalb der Trommel 
von einem Ende zum anderen bewegt wer-
den können. Insgesamt wurden 32 Kilo-
gramm Kerne getrocknet, wobei alle zehn 
Minuten je fünf Kilogramm Kerne in die 
Trommel gegeben wurden. Das Drehinter-
vall wurde auf 1,7 Umdrehungen pro Minute 
festgelegt. Bei verschiedenen Temperaturen 
zwischen 50 und 60 Grad Celsius und ver-
schieden hohen Volumenströmen zeigten 
sich unterschiedliche Ergebnisse. Auch die 
Konstruktion der Förderbleche veränderte 
Harter während der Tests und erzielte damit 
bessere Ergebnisse. Während der Versuche 
zeigte sich ebenso die Problematik um die 
Verstaubung der Anlage. All diese Ergebnis-
se und Parameter flossen in die Konzeption 
der Gesamtanlage ein, für die sich Maintal 
Konfitüren dann entschloss. 

Vom Dosierbunker aus können arbeits-
täglich bis zu 110 Kilogramm Hagebutten-
kerne pro Stunde über eine Förderschnecke 
in die Durchlauftrommel transportiert und 
dort getrocknet werden. Während der Be-
handlung wird die Trommel kontinuierlich 
in Intervallen von vier Umdrehungen pro 
Minute gedreht. Diese sanfte Methode un-
terstützt die bessere Durchmischung und 
Durchlüftung der Kerne, damit das Schütt-
gut am Ende homogen durchgetrocknet ist. 
Während sich die Kerne entsprechend der 
Förderrichtung von links nach rechts bewe-
gen, wird die Trommel in der entgegenge-
setzten Richtung von der Trocknungsluft 
durchströmt und nimmt dabei die Feuchtig-
keit der Kerne auf. 

Die Trocknungstemperatur liegt bei 
schonenden 60 Grad Celsius und kann auf 
maximal 70 Grad Celsius erhöht werden. 
Damit die Kerne am Ende der Trocknung 

die Trommel automatisch wieder verlassen, 
wurden zwei technische Kniffe angewandt. 
Zum einen ist die Trommel mit Förderble-
chen ausgestattet. Diese bewirken eine 
Fortbewegung des Schüttguts Richtung 
Ausgang. Zum anderen ist die Durchlauf-
trommel mit einer Neigung von zwei Grad 
versehen. Nach einer Trocknungszeit von 
60 Minuten gelangen rund 100 Kilogramm 
getrocknete Kerne mit neun bis zehn Pro-
zent Restfeuchte über eine Austragsrutsche 
auf ein Förderband zum Kühltunnel. 

„Die getrockneten Kerne können in den 
Big Bags nachkondensieren. Deshalb ist ein 
Kühlprozess nach der Trocknung sinnvoll, 
um die Entstehung von Schimmel zu ver-
meiden“, erklärt Schumacher. Im Kühltun-
nel werden die Hagebuttenkerne auf einem 
Förderband transportiert. Kalte Luft von 15 
Grad Celsius wird von oben nach unten auf 
das Schüttgut geblasen und nimmt dabei 
die Wärme auf. Ähnlich wie die feuchte Luft 
im Entfeuchtungsmodul wird hier die war-
me Luft in einem Kühlmodul abgekühlt und 
die Feuchte auskondensiert. Nach 60 Se-
kunden verlassen die gekühlten Kerne den 
Tunnel und gelangen über ein Steigförder-
band zur Abfüllung in Big Bags. Im An-
schluss werden die getrockneten Kerne zu 
Öl gepresst. 

Abscheidung der Härchen

Wer kennt nicht noch aus Kindertagen das 
Spiel mit den Hagebutten? Wehe dem, der 
die Härchen der Hagebuttenkerne ungewollt 
am Rücken unter dem Pullover zu spüren 
bekam. Auch bei diesem Industrieprojekt 
waren diese Härchen ein großes Thema. 
Nicht mehr wegen einem Juckreiz des Spa-
ßes wegen, sondern weil sie sich aus opti-
schen Gründen schlichtweg nicht im End-
produkt, dem Öl, befinden sollten. Christian 
Hastedt, Projektleiter bei Maintal Konfitü-
ren, war federführend für die praktische 
Umsetzung zuständig: „Die Härchen hätten 
auch unsere Ölmühle verklebt und das woll-©
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Die individuell konzipierte Anlage bei Maintal Konfitüren ist ein Durchlauf-Trommeltrockner mit Kühltunnel, Fördersystem, Dosierbunker und Staubabscheider.  
Endprodukt ist ein hochwertiges Bio-Wildrosenöl.
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Harter manufactured a special test barrel 
with in-built conveying blades. The purpose 
of these blades was to demonstrate if they 
were capable of moving the hip seeds from 
one end of the barrel to the other. A total of 
32 kg of seeds was dried with five kg portions 
of seeds filled in at ten minute intervals. The 
rotating speed was set at 1.7 revolutions per 
minute. Various temperatures between 50 °C 
and 60 °C and various airflow rates produced 
different results. Harter also modified the de-
sign of the conveying blades to obtain better 
results. The tests also revealed the problem of 
the system tending to collect dust. The results 
of all these tests and the parameters deter-
mined were used in the design of the overall 
system which Maintal Konfitueren finally 
chose to acquire.
Each working day, up to 110 kg of hip seeds 
per hour may be transported by a screw 
conveyor from the dispensing hopper to the 
continuous barrel dryer to be dried therein. 
The barrel rotates at 4 revolutions per minute. 
This gentle agitation helps to equally expose 
the seeds to the airstream in order to obtain 
a uniformly dried mass of seeds. While the 
seeds are moved from left to right inside the 
barrel, the process air is passed through the 
barrel in the opposite direction absorbing the 
humidity in the seeds.
The drying temperature is a gentle 60 °C 
and may be raised to 70 °C max. It took two 
tweaks to make the seeds automatically leave 
the barrel upon completion of drying. Firstly, 
the barrel has conveying blades installed 
which move the seed towards the barrel 
exit. Secondly, the barrel was inclined at two 
degrees. After a drying time of 60 minutes, 
some 100 kg of seeds dried to between nine 
and ten percent residual humidity leave the 
barrel on an exit chute to be transported to 
the cooling tunnel through a conveyor belt.
“As-dried seeds filled in big bags may give off 

moisture with resulting condensation. This 
is why cooling after drying should be used 
to prevent moulding”, explains Schumacher. 
The seeds move on a conveyor belt through 
the cooling tunnel. Cold air at 15 °C is blown 
vertically on the seeds and takes up their heat 
in the process. Much as the humid air in the 
dehumidification module, the hot air in a 
cooling module is cooled and the humidity 
condensed to form water. After 60 seconds, 
the cooled seeds leave the tunnel and are 
transported by an ascending conveyor to 
the station where they are filled in big bags. 
Subsequently, the dried seeds are pressed to 
extract oil

Hair Separation

Most of us will remember those childhood 
days when we used hip seeds for the notori-
ous practical joke. The itching was unbeara-
ble for the poor sod who got the tiny hairs 
under their pullover. Those very hairs were 
also a big challenge in this industrial project. 
Not for their itching property but because 
they are unwanted in the final product, the 
oil, for appearance. Christian Hastedt, Main-
tal Konfitueren Project Manager was in char-
ge of the practical implementation: “The tiny 
hairs would also have clogged our oil mill 
and we wanted to prevent this, of course.” 
To sift out the tiny hairs Harter installed 
a cyclone type dust separator in the duct 
returning the process air from the barrel to 
the dehumidification module. While flowing 
through the barrel, the extremely dry process 
air does not only absorb humidity from the 
hip seeds but also, as an unwanted side effect, 
the tiny seed hairs. These are sifted out by a 
cyclone dust collector in a mobile dust sepa-
rator, which was placed in a separate room 
for space restrictions.
A control cabinet houses the system controls 

and the HMI operating panel. Also, an 
optical signalling device atop the cabinet 
indicates the system status showing the 
respective ‘traffic light’ colour. The operating 
panel is used to control the parameters of all 
system components, which also includes the 
issue quantity of the dispensing hopper, the 
rotating speed of the barrel, the speed of the 
belt conveyor, the temperatures inside the 
barrel and inside the cooling tunnel, and the 
fill level of the hairs in the dust separator. 
The drying process may also be traced and 
tracked at any time. All system components 
are easily accessible for servicing or cleaning. 
Schumacher and Riedl are proud of their 
joint project and their successful develop-
ment effort. “It meets our notion of sustai-
nability and future-mindedness that we can 
now produce such a high quality product 
from the precious seeds. And the government 
subsidy for using heat pump technology was, 
of course, a welcome treat. We have, thus, 
found an optimal business partner in Harter”, 
resumed Hastedt contentedly.
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Entstaubung in Form eines Zyklonstaubab-
scheiders. Dieser befindet sich auf dem 
Rückweg der Trocknungsluft aus der Trom-
mel in das Entfeuchtungsmodul. Während 
die extrem trockene Prozessluft durch die 
Trommel strömt, nimmt sie ja nicht nur die 
Feuchte der Hagebuttenkerne auf, sondern 
eben auch die ungewollten Härchen. Diese 
werden dann in einem mobilen Behälter im 
Staubabscheider aus der Luft ausgefiltert. 
Aus Platzgründen wurde dieser in einem 
angrenzenden Raum aufgebaut. 

Die Steuerung der gesamten Anlage be-
findet sich im Schaltschrank, ebenso das 
HMI-Bedienpanel. Auf dem Schaltschrank 
ist außerdem ein optischer Signalgeber an-
gebracht: In Ampelfarben wird der aktuelle 
Zustand der Trocknung angezeigt. Am Be-
dienpanel kontrolliert der Betreiber sämtli-
che Parameter aller Anlagenkomponenten. 
Dazu gehören auch die Ausgabemenge der 
Dosieranlage, die Rotation der Trommel, 
die Geschwindigkeit des Förderbands, die 
Temperaturen in Trommel und Kühltunnel 
und der Füllstand der Härchen im Staubab-
scheider. Auch der Verlauf der Trocknung 
kann zu jeder Zeit angesehen oder nachver-
folgt werden. Alle Einzelteile der Trock-
nungsanlage sind für Wartungs- und Reini-
gungsarbeiten gut zugänglich. Schumacher 
und Riedl sind beide stolz auf das gemeinsa-
me Projekt und die erfolgreich geleistete 
Entwicklungsarbeit. „Dass wir aus den 
wertvollen Kernen heute solch ein hoch-
wertiges Produkt herstellen können, ent-
spricht ganz unseren Vorstellungen von 
Nachhaltigkeit und Zukunftsorientierung. 
Und die staatlichen Zuschüsse für die Wär-
mepumpentechnik waren natürlich ein will-
kommenes Bonbon. Mit Harter haben wir 
somit einen optimalen Partner gefunden“, 
resümiert Hastedt zufrieden St. ■

www.maintal-konfitueren.de
www.harter-gmbh.de

unterfränkischen Konfitürenherstellers, der 
seit 2000 auch Bio-Produkte im Sortiment 
hat. 

Für die umfangreiche Testreihe verwen-
dete Harter eine eigens angefertigte Test-
trommel und versah sie mit Förderblechen. 
Diese Art Schaufeln sollten zeigen, ob die 
Hagebuttenkerne so innerhalb der Trommel 
von einem Ende zum anderen bewegt wer-
den können. Insgesamt wurden 32 Kilo-
gramm Kerne getrocknet, wobei alle zehn 
Minuten je fünf Kilogramm Kerne in die 
Trommel gegeben wurden. Das Drehinter-
vall wurde auf 1,7 Umdrehungen pro Minute 
festgelegt. Bei verschiedenen Temperaturen 
zwischen 50 und 60 Grad Celsius und ver-
schieden hohen Volumenströmen zeigten 
sich unterschiedliche Ergebnisse. Auch die 
Konstruktion der Förderbleche veränderte 
Harter während der Tests und erzielte damit 
bessere Ergebnisse. Während der Versuche 
zeigte sich ebenso die Problematik um die 
Verstaubung der Anlage. All diese Ergebnis-
se und Parameter flossen in die Konzeption 
der Gesamtanlage ein, für die sich Maintal 
Konfitüren dann entschloss. 

Vom Dosierbunker aus können arbeits-
täglich bis zu 110 Kilogramm Hagebutten-
kerne pro Stunde über eine Förderschnecke 
in die Durchlauftrommel transportiert und 
dort getrocknet werden. Während der Be-
handlung wird die Trommel kontinuierlich 
in Intervallen von vier Umdrehungen pro 
Minute gedreht. Diese sanfte Methode un-
terstützt die bessere Durchmischung und 
Durchlüftung der Kerne, damit das Schütt-
gut am Ende homogen durchgetrocknet ist. 
Während sich die Kerne entsprechend der 
Förderrichtung von links nach rechts bewe-
gen, wird die Trommel in der entgegenge-
setzten Richtung von der Trocknungsluft 
durchströmt und nimmt dabei die Feuchtig-
keit der Kerne auf. 

Die Trocknungstemperatur liegt bei 
schonenden 60 Grad Celsius und kann auf 
maximal 70 Grad Celsius erhöht werden. 
Damit die Kerne am Ende der Trocknung 

die Trommel automatisch wieder verlassen, 
wurden zwei technische Kniffe angewandt. 
Zum einen ist die Trommel mit Förderble-
chen ausgestattet. Diese bewirken eine 
Fortbewegung des Schüttguts Richtung 
Ausgang. Zum anderen ist die Durchlauf-
trommel mit einer Neigung von zwei Grad 
versehen. Nach einer Trocknungszeit von 
60 Minuten gelangen rund 100 Kilogramm 
getrocknete Kerne mit neun bis zehn Pro-
zent Restfeuchte über eine Austragsrutsche 
auf ein Förderband zum Kühltunnel. 

„Die getrockneten Kerne können in den 
Big Bags nachkondensieren. Deshalb ist ein 
Kühlprozess nach der Trocknung sinnvoll, 
um die Entstehung von Schimmel zu ver-
meiden“, erklärt Schumacher. Im Kühltun-
nel werden die Hagebuttenkerne auf einem 
Förderband transportiert. Kalte Luft von 15 
Grad Celsius wird von oben nach unten auf 
das Schüttgut geblasen und nimmt dabei 
die Wärme auf. Ähnlich wie die feuchte Luft 
im Entfeuchtungsmodul wird hier die war-
me Luft in einem Kühlmodul abgekühlt und 
die Feuchte auskondensiert. Nach 60 Se-
kunden verlassen die gekühlten Kerne den 
Tunnel und gelangen über ein Steigförder-
band zur Abfüllung in Big Bags. Im An-
schluss werden die getrockneten Kerne zu 
Öl gepresst. 

Abscheidung der Härchen

Wer kennt nicht noch aus Kindertagen das 
Spiel mit den Hagebutten? Wehe dem, der 
die Härchen der Hagebuttenkerne ungewollt 
am Rücken unter dem Pullover zu spüren 
bekam. Auch bei diesem Industrieprojekt 
waren diese Härchen ein großes Thema. 
Nicht mehr wegen einem Juckreiz des Spa-
ßes wegen, sondern weil sie sich aus opti-
schen Gründen schlichtweg nicht im End-
produkt, dem Öl, befinden sollten. Christian 
Hastedt, Projektleiter bei Maintal Konfitü-
ren, war federführend für die praktische 
Umsetzung zuständig: „Die Härchen hätten 
auch unsere Ölmühle verklebt und das woll-©
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Die individuell konzipierte Anlage bei Maintal Konfitüren ist ein Durchlauf-Trommeltrockner mit Kühltunnel, Fördersystem, Dosierbunker und Staubabscheider.  
Endprodukt ist ein hochwertiges Bio-Wildrosenöl.
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Die individuell konzipierte Anlage bei Maintal Konfitüren ist ein Durchlauf-Trommeltrockner mit Kühltunnel, Fördersystem, Dosierbunker und Staubabscheider.  
Endprodukt ist ein hochwertiges Bio-Wildrosenöl.

The system customized for Maintal Konfitueren is a continuous barrel dryer with a cooling tunnel, conveying system, dispensing hopper 
and dust separator. The final product is a premium organic wild rose oil.


