
Schüttgut ohne Bewegung 
trocknen
Bei der Trocknung von Schüttgütern gab es bisher für so manchen Betreiber ein Dilemma. Das 
Schleudern in der Zentrifuge kann Kratzer auf den Oberflächen hinterlassen. Und ohne Zentrifugieren 
bleibt das Schüttgut nass. Was also tun? Tatsächlich gibt es eine Alternative auf dem Markt, die 
Schüttgüter ohne Bewegung vollständig trocknen kann.

Schon vor über 20 Jahren hat der Trock-
nungsanlagenbauer Harter nach langer 
Entwicklungszeit eine besondere Lösung 
realisiert: Die Trocknung von Schüttgut 
entweder ganz statisch oder mit minimaler 
Intervallbewegung. Hunderte von Schütt-
guttrocknern hat das Allgäuer Unterneh-
men seitdem entwickelt und umgesetzt. 
Dennoch hält sich beständig die Meinung, 
dass dies nicht möglich sei. Diesen Um-
stand kann Harter mit seiner Kondensati-
onstrocknung mit Wärmepumpe immer 
wieder aufs Neue entkräften. Durch Re-
ferenzbesuche bei Kunden und durch 
Trocknungsversuche im Technikum vor 
Ort. „Hier können sich Interessierte von 
der Leistungsfähigkeit unserer Technologie 
für ihr spezielles Portfolio überzeugen“, er-

klärt Reinhold Specht, geschäftsführender 
Gesellschafter bei Harter. In den Versuchs-
reihen werden die relevanten Parameter 
wie Zeit, Temperatur, Feuchte, Luftvolu-
menstrom, Luftgeschwindigkeit und Luft-
führung ausgiebig getestet und ermittelt. 
Specht ergänzt: „Die Trocknungsversuche 
dienen als Grundlage für die Konzeption 
des Trockners. Diese Vorgehensweise hat 
sich in den Jahrzehnten mehr als bewährt.“

Mit Versuchen zum Erfolg

So geschah es auch bei dem Pforzheimer 
Schmuckhersteller Schofer Germany. Das 
Familienunternehmen mit langer Tradition 
ist Spezialist für Schmuckketten. 95 % der 
hergestellten Güter gehen an Kunden welt-

weit. Dass auch in diesem Segment Quali-
tät oberste Priorität hat, versteht sich von 
selbst. Bis dato arbeitete Schofer mit einem 
klassischen Zentrifugentrockner, der die 
allgemein bekannten Nachteile mit sich 
bringt. Die Trocknungszeit betrug damals, 
je nach Bauteilgruppe, 30 bis 60 min. Die 
Trocknungstemperaturen lagen, je nach 
Artikel, zwischen 50 und 80 °C. Diesen 
Umstand wollte Max Zorn, Assistent der 
Geschäftsleitung bei Schofer, unbedingt 
ändern und erkundigte sich über mögli-
che Alternativen. Durch eine Empfehlung 
eines anderen Unternehmens wurde er auf 
den Trocknerhersteller Harter aufmerk-
sam und nahm Kontakt auf. Für Schofer 
ging es um die Trocknung von Edelstahl-
käppchen unterschiedlicher Größe, die 
absolute Fleckenfreiheit benötigten. Diese 
Produkte werden zunächst gereinigt und 
müssen dann getrocknet werden. Für die 
nachfolgende Beschichtung ist es erforder-
lich, dass die Käppchen absolut fleckenfrei 
sind, da sonst die Qualität der Beschich-
tung beeinträchtigt wird. Eine vollkommen 
reine und trockene Oberfläche war die 
wichtigste Anforderung von Schofer. 
Bei den Versuchen lagen die Käppchen 
in Kunststoffkassetten. Um ein optimales 
Ergebnis zu finden, testete der zuständige 
Techniker die Trocknung bei unterschiedli-
chen Parametern. Vor allem Luftvolumen-
strom und Luftgeschwindigkeit benötigten 
besondere Aufmerksamkeit. Da die Käpp-
chen sehr leicht sind, war hier die zusätz-
liche Herausforderung, den Luftvolumen-
strom so anzupassen, dass die Käppchen 
einerseits in der Kassette liegen bleiben, 
andererseits ausreichend Trocknungsluft 
in den Prozess gebracht wird. Schlussend-
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Verschieden große Edelstahlkäppchen, in Körben liegend, wurden intensiven Trocknungsversuchen 
unterzogen.
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Static Drying of 
Bulk Material
Drying bulk material used to place many an operator in a dilemma. Spinning in a centrifuge tended 
to leave surfaces scratched. Omitting spinning left bulk material wet. So, what to do? Actually, there 
is an alternative on the market that is capable of perfectly drying bulk material in static mode.

More than 20 years ago, drying system 
manufacturer Harter’s extensive de-
velopment effort was rewarded by fi n-
ding a special solution for drying bulk 
material in fully static or minimal inter-
mittent movement mode. Hundreds of 
bulk material dryers have since been de-
signed and built. Still, widespread belief 
persistently holds that this is impossible. 
Harter’s heat pump based condensation 
dryers can prove otherwise, again and 
again. Prospective customers may visit 
reference clients or have drying tests 
run in Harter’s pilot plant station. “Pro-
spects may convince themselves of how 
powerful our technology can be for their 
special portfolio” says managing owner 

Reinhold Specht. Series of tests are con-
ducted to determine the parameters con-
trolling successful drying, namely time, 
temperature, humidity, airfl ow rate and 
speed, and air routeing. Specht continu-
es: “Drying tests form the basis for dryer 
design. This procedure has proved itself 
excellently over the decades.”

Tests to Ensure Success

This is exactly what was done for the 
Pforzheim jewellery manufacturer Scho-
fer Germany. The family business with 
long-standing tradition is specialized in 
manufacturing jewellery chains. 95 per-
cent of their products are sold to custo-

mers around the globe. Obviously, qua-
lity has top priority in this line of trade. 
Schofer used a classic centrifugal dryer 
with its generally known drawbacks. 
This dryer featured drying times of 30 to 
60 minutes and temperatures between 
50 °C and 80 °C, as required for the spe-
cifi c items to be dried. Executive Assis-
tant Max Zorn badly wanted a change to 
this situation and looked for a potential 
alternative. On recommendation by an-
other company, he learned about drying 
system manufacturer Harter and contac-
ted them. For Schofer, the issue at hand 
was the drying of small stainless steel 
caps of various sizes that required abso-
lute freedom from staining. These caps 
are fi rst cleaned and need to be dried 
thereafter. For subsequent plating, the 
caps must be absolutely free from stai-
ning, otherwise the plate would be com-
promised. Schofer’s primary require-
ment was a fully clean and dry surface.

For the purpose of the tests, the caps were 
placed in plastic caskets. The responsible 
engineer varied the drying parameters 
to fi nd the best result. Airfl ow rate and 
speed required special attendance. As the 
caps are very lightweight, the challenge 
was to control the airfl ow rate such that 
the caps remained in place while an ade-
quate amount of drying air was supplied 
for the process. Finally, the engineer com-
bined the parameters to form a reasona-
ble result. “We were very impressed to see 
that this drying technology produced such 
a good result within this short period of 
time”, Zorn reports.Stainless steel caps of various sizes placed in Baskets were subjected to intense drying tests

Parts cleaning | Drying systems

60 °C5 Minutes 50 %

Drying Time Temperature Fan Power

NIL

Item Movement

50 STAINLESS STEEL CAPS 
DIA. 4.5 MM

50 STAINLESS STEEL CAPS
DIA. 6.5 MM
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lich setzte der Techniker alles zu einem 
sinnvollen Gesamtergebnis zusammen. 
Zorn berichtet: „Wir waren sehr beein-
druckt, dass diese Trocknungstechnik in 
dieser kurzen Zeit ein solch gutes Resultat 
hervorbringen kann.“

Variabler Kleintrockner

Für die Anwendung bei Kleinstteilen hat 
Harter einen kompakten Kammertrockner 
entwickelt, der variabel für Gestelle, Kör-
be und auch für Einzelteile einsetzbar ist. 
Da Schofer einen manuellen Prozess hat, 
verhältnismäßig kleine Mengen von diesen 
Schmuckteilen verarbeitet und gleichzeitig 
ein variables Teileportfolio hat, war der 
Kompakttrockner die passende Lösung für 
seine Anforderungen. 
Der Kompakttrockner ist mit einem spe-
ziellen Einlegeboden versehen, damit 
Kassetten und Körbe alternativ eingesetzt 
werden können. Zudem ist er mit einem 
Drehmotor ausgestattet, um auch Produk-
te an Rundgestellen trocknen zu können. 
Bei Temperaturen von 45 bis 60°C, die 
je nach Geometrie des Bauteils variieren, 
werden sämtliche Schmuckteile innerhalb 
von 5min. vollständig getrocknet. Es fin-
det keinerlei Zentrifugierbewegung statt. 
Die Trocknung geht komplett statisch von-
statten. Somit besteht keine Gefahr, dass 

die anspruchsvolle Optik der Teile Schaden 
nimmt. In diesem Trockner ist standard-
mäßig ein spezieller Umluftventilator ein-
gebaut, der für die Luftumwälzung verant-
wortlich ist. Für das von Schofer benötigte 
Trocknungsergebnis sind 50% Ventilator-
leistung ausreichend. Somit arbeitet der an 
sich sehr energieeffiziente Trockner noch 
sparsamer beziehungsweise hat noch Ka-
pazitäten für größere Mengen und andere 
Produkte frei. 

Entfeuchtung mit trockener Luft

Die Trocknungssysteme von Harter arbei-
ten im Niedertemperaturbereich. Das gilt 
für Gestellware, Schüttgüter und konti-
nuierliche Anwendungen gleichermaßen. 
Die Trocknung findet, je nach Produkt und 
Prozess, in einem definierten Temperatur-
bereich von 40 bis 75°C statt. Harter nutzt 
für seine Kondensationstrocknung mit 
Wärmepumpe einen physikalisch alterna-
tiven Ansatz und hebt sich dadurch nach 
eigenen Angaben von allen herkömmli-
chen Verfahren ab. Diese Art der Trock-
nung basiert auf einer Kombination aus 
hocheffizienter Luftentfeuchtung und ge-
zielter Luftführung. Extrem trockene und 
damit ungesättigte Luft wird über bezie-
hungsweise durch die zu trocknenden Pro-
dukte geführt. Physikalisch bedingt nimmt 

diese dabei in kürzester Zeit die vorhan-
dene Feuchtigkeit auf. Der mit Feuchtig-
keit beladenen Luft wird im sogenannten 
Airgenex-Entfeuchtungsmodul die gespei-
cherte Feuchte entzogen. Die Feuchtig-
keit wird auskondensiert und verlässt als 
Kondensat die Anlage. Anschließend wird 
die abgekühlte Luft wieder erwärmt und 
weitergeleitet. Der Kreislauf ist lufttech-
nisch und damit energetisch geschlossen. 
Der Trocknungszyklus ist dadurch nahezu 
emissionsfrei. 

Prozesssicherheit und Fördergelder

„Die trockenste Luft ist jedoch nichts wert, 
wenn sie nicht dorthin geführt wird, wo 
sie die Feuchte aufnehmen soll“, erläutert 
Specht. Luft sucht sich immer den Weg des 
geringsten Widerstands. Sie in die richti-
gen Bahnen zu leiten, ist essenziell für 
den Trocknungserfolg. In der so wichtigen 
Luftführung liegen drei Jahrzehnte Erfah-
rung und Know-how von Harter. 
Wer seinen Prozess umstellen möchte, 
sollte aber auch dem Schritt der Reinigung 
Aufmerksamkeit schenken. Ist das für den 
Waschprozess verwendete Wasser verun-
reinigt, werden sich Partikel auf den Bau-
teilen wiederfinden. Nur wenn diese Vor-
stufe einwandfrei funktioniert, kann auch 
der Folgebaustein Trocknung gelingen. Für 
den Schmuckhersteller Schofer, der bereits 
1904 gegründet wurde, bedeutete die In-
vestition in den Kompakttrockner eine 
enorme Qualitätsverbesserung. 
Und es gibt noch einen Bonus: Wer in die 
Harter-Technologie investiert, darf mit 
staatlicher Unterstützung rechnen. Harter-
Trockner arbeiten derart effizient und CO2-
sparend, dass nicht nur deutsche Kunden, 
sondern auch solche aus der Schweiz und 
Österreich Fördergelder in Höhe von bis zu 
40% der Gesamtkosten erhalten. „Für uns 
war das Projekt Trocknung auf allen Ebe-
nen erstklassig“, bilanziert Zorn abschlie-
ßend. //

Kontakt

Harter GmbH
Stiefenhofen
info@harter-gmbh.de
www.harter-gmbh.de
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Der Kompakttrockner wurde speziell für hochwertige Produkte in kleinen Mengen entwickelt – in 
Körben, auf Gestellen oder auch vereinzelt. 
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Process Reliability and Government 
Subsidy

“Even the driest air is of no avail unless 
directed to the place where it is suppo-
sed to absorb humidity” explains Specht. 
Air always follows the path of least re-
sistance. For drying to be successful, it 
is essential to adequately control the air 
route. Harter has gathered experience in 
and collected know-how of air routeing 
for more than three decades.

Those who wish to change their process 
should also have a close look at their 
cleaning process. If the water used for 
cleaning is contaminated particles will 
be left on the surfaces of components. 
Drying cannot be perfect unless items are 
properly cleaned beforehand. For jewel-
lery manufacturer Schofer, established in 
1904, investment in the compact dryer 
resulted in an enormous quality impro-
vement.

There is still another bonus – Those who 
invest in Harter technology may expect 
to receive government support. Harter 
dryers are effi cient and carbon saving 
enough be eligible for grants. Not only 
German but also Austrian and Swiss cus-
tomers may obtain subsidies amounting 
to 40 percent maximum of the total cost 
incurred. “For us, the drying project was 
fi rst class at every level” says Zorn in 
summary.//

The compact dryer was purpose developed for small quantities of high quality products – 
dried in baskets, on racks or individually

Contact
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Variable Small Dryer

Harter developed a compact chamber 
dryer for dying smallest items. It may be 
employed in conjunction with racks, bas-
kets, or individual items. Schofer uses a 
manual process, processes comparative-
ly small quantities of jewellery items and 
has a portfolio including a large variety of 
items. So, the compact dryer was the best 
answer to their special requirements.

The compact dryer features a special 
shelf to accommodate caskets or baskets 
alternatively. It also includes a rotating 
motor so that items suspended on rot-
ating racks may be dried. All jewellery 
items are perfectly dried within fi ve mi-
nutes at temperatures ranging from 45 
°C to 60 °C, as required for the geome-
try of each individual item. There is no 
centrifugal movement. Drying is accom-
plished in fully static mode. So, there is 
no danger of the delicate appearance of 
the items deteriorating. By standard, this 
dryer includes a special fan to recircula-
te the process air. 50 percent fan power 
is suffi cient to produce the drying result 
needed by Schofer. This further enhances 
the inherently high energy effi ciency of 

this dryer and provides opportunity for 
processing larger quantities or other pro-
ducts.

Dry Air for Dehumidi� cation

Harter drying systems operate at low 
temperature levels. This applies to ra-
cked items, bulk material as well as 
continuous processes. Items are dried 
at defi ned temperatures between 40 °C 
and 75 °C. Harter’s heat pump based 
condensation dryers use a physically al-
ternative approach which, according to 
Harter, stands out from all conventional 
processes. This drying method is based 
on highly effi cient air dehumidifi cation 
combined with precise air routeing. Ex-
tremely dry and thus unsaturated air is 
passed over or through the items to be 
dried. By its very nature, the dry air qui-
ckly absorbs any moisture present. The 
moisture laden air has its humidity ex-
tracted in the so-called Airgenex dehumi-
difi cation module. The air is cooled and 
the moisture condenses to form water. 
The air is then reheated and recirculated 
to the dryer. The air circuit, and thus the 
energy circuit, is closed. This renders the 
drying cycle almost emission-free.
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Der Kompakttrockner wurde speziell für hochwertige Produkte in kleinen Mengen entwickelt – in 
Körben, auf Gestellen oder auch vereinzelt. 
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