
Partiell fleckenfrei trocknen
Nur einen definierten Bereich eines kleinen und leichtgewichtigen Bauteils in bestimmter Menge, 
Zeit und Qualität zu trocknen ist eine Herausforderung. Mit Erfahrung und Innovationsgeist konnte 
diese Anwendung umgesetzt werden. 

Ein renommierter Zulieferer benötigte für 
eine neue Bauteilreihe eine spezielle Lö-
sung im Bereich der Trocknung. Bei den 
Teilen handelt es sich um kleine Kappen 
mit sehr anspruchsvoller Geometrie, die 
in der Automobilindustrie verwendet wer-
den. Sie benötigen eine Trocknung nur auf 
ihrer Unterseite, auf der drei kleine Stifte 
befestigt sind. Die Werkstücke, die aus 
Gründen der Geheimhaltung nicht gezeigt 
werden dürfen, liegen zu drei Dutzend in 
einer Kunststoffkassette. Die Verarbeitung 

erfolgt folgendermaßen: Um eine dauer-
hafte und optimale Qualität zu erzielen, 
werden die Stifte isoliert, für eine optimale 
Leitfähigkeit anschließend vergoldet und 
gespült. Danach muss getrocknet werden. 
Da das Unternehmen seit über 25 Jahren 
Gestell- und Trommeltrockner von Harter 
in diversen Werken weltweit erfolgreich 
einsetzt, war klar, dass man auch bei die-
ser Anwendung auf den bewährten Tech-
nologiepartner für energiesparende Kon-
densationstrocknung mit Wärmepumpen 

zurückgreift. Bei dieser Anwendung ist 
eine kontinuierliche Trocknungslösung er-
forderlich. 

Versuche als Grundlage

Bei solch anspruchsvollen Aufgabenstel-
lungen ist es unerlässlich, vorab die Pa-
rameter für die Trocknung zu bestimmen. 
Dies erfolgte im Technikum des Trock-
nungsspezialisten, der für dieses Projekt 
Tests in einem speziell hergestellten Spe-
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Um den hohen Ansprüchen der Automobilindustrie gerecht zu werden, benötigen Zulieferer auch im Bereich der Trocknung hocheffiziente und 
individuelle Lösungen. 
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Selective Stain-free Drying
Drying only a defined portion of a small, lightweight component in a specific quantity, time, and 
quality is a challenge. It took experience and innovative spirit to master this application.

A renowned supplier needed a special 
drying solution for a new component 
series. The components in question are 
small caps of highly complex geometry 
for use in the automotive industry. The 
requirement for drying is restricted to 
the bottom of these caps where three 
small pins are attached. Three dozens of  
these items, which may not be depicted  
for secrecy, are placed in one plastic  
cartridge each. They are processed as 
follows. To obtain lasting, perfect quali-
ty the pins are insulated, gold plated for  
optimum electric conductivity, and  

rinsed. Then, they need to be dried.
The enterprise has used Harter rack and 
barrel driers in factories the world over 
for more than 25 years. So, obviously, 
they contacted their established techno-
logy partner for energy-saving heat pump  
based condensation drying. This applica-
tion requires a continuous drying solution.

Tests Form the Basis

For such challenging tasks, it is indispen-
sable to determine the drying parameters 
up front. This was done at the drying spe-

cialist’s premises who had built a special 
drier to run the tests for this project. In 
co-operation with the customer, a conti-
nuous solution was developed for the spe-
cific purpose in a step by step approach.

Optimum Solution for 
the Application

The system built is made from polypropy-
lene. External dimensions are 2,000 mm 
long, 1,000 mm wide, and 2,000 mm high. 
The system features a timing belt conveyor 
which picks the cartridges automatically  

To meet the stringent requirements of the automotive industry, suppliers must also provide highly efficient and individual drying solutions.five 
minutes maximum.
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zialtrockner durchführte. In Zusammen-
arbeit mit dem Kunden entstand dabei 
Schritt für Schritt die passende Lösung in 
Form eines Durchlauftrockners.

Optimal angepasst an die 
Anwendung

Die realisierte Anlage aus Polypropy-
len hat Außenmaße von 2000 x 1000 x 
2000 mm (L x B x H) und ist mit einem 
Riemenförderer ausgestattet. Dieser 
nimmt die Kassetten automatisch auf, die 
dann durch seitliche Führungen in Positi-
on gehalten werden. Die zu trocknenden 
Stifte befinden sich auf der Unterseite der 
Kappen. „Für die Trocknung verwenden 
wir immer extrem trockene und damit 
ungesättigte Luft“, erläutert Reinhold 
Specht, geschäftsführender Gesellschafter 
bei Harter. „Diese wird über ein ausge-
klügeltes Luftleitsystem von unten nach 
oben gleichmäßig über die Stifte geführt. 
Die Schwierigkeit bei diesem Projekt lag 

darin, dass die Kappen in den Kassetten 
durch einen exakt angepassten Luftvolu-
menstrom ganz leicht angehoben werden 
mussten, um auch den untersten Punkt 
der Stifte zu erreichen und ein komplett 
fleckenfreies Ergebnis zu erzielen. Aber 
natürlich dürfen die Teile dadurch nicht 
durch den Trockner fliegen.“ 
Wie bei anderen schwierigen Trocknungs-
anwendungen wurde auch hier eine Ab-
blasung als Vorstufe in den Trockner ins-
talliert, um die vorhandene Wasserfracht 
deutlich zu verringern. Diese arbeitet 
druckluftfrei und befindet sich in der ers-
ten Zone des Tunnels. Anschließend be-
ginnt der eigentliche Trocknungsprozess. 
Nach einer Durchlaufzeit von insgesamt 
3 min sind die Stifte der Bauteile voll-
ständig und ohne Flecken trocken. Die 
Trocknungstemperatur liegt bei 70 °C. Die 
Nennleistung der gesamten Anlage im Pro-
duktionsbetrieb beträgt 9,3 kW. Die Trock-
nungsanlage ist Teil des vollautomatisier-
ten Gesamtprozesses. 

Prozesssicherheit und Fördergelder

Jede Trocknungsanlage ist an ein Ent-
feuchtungsmodul angeschlossen, das die 
erforderliche Prozessluft aufbereitet. Die 
Trocknung findet, je nach Produkt und 
Prozess, in einem definierten Tempera-
turbereich von 40 bis 75 °C statt. Harter 
nutzt für seine Kondensationstrocknung 
mit Wärmepumpe einen physikalisch al-
ternativen Ansatz und hebt sich dadurch 
von herkömmlichen Verfahren ab. Diese 
Art der Trocknung basiert auf einer Kom-
bination aus hocheffizienter Luftentfeuch-
tung und gezielter Luftführung. Extrem 
trockene und damit ungesättigte Luft wird 
über beziehungsweise durch die zu trock-
nenden Produkte geführt. Physikalisch be-
dingt nimmt diese dabei in kürzester Zeit 
die vorhandene Feuchtigkeit auf. Der mit 
Feuchtigkeit beladenen Luft wird im so-
genannten Airgenex-Entfeuchtungsmodul 
die gespeicherte Feuchte entzogen. Die 
Feuchtigkeit wird auskondensiert und ver-
lässt als Kondensat die Anlage. Anschlie-
ßend wird die abgekühlte Luft wieder 
erwärmt und weitergeleitet. Der Kreislauf 
ist lufttechnisch geschlossen. Der Trock-
nungszyklus ist dadurch nahezu emissi-
onsfrei, der Prozess reproduzierbar. 
Aufgrund der effizienten und CO2-sparen-
den Arbeitsweise werden die Trockner in 
Deutschland, Österreich und der Schweiz 
gefördert. Kunden können laut Anbieter 
bis zu 40 % der Gesamtkosten erhalten. //

Kontakt 

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

Für eine neue Bauteilreihe wurde dieser energiesparende Durchlauftrockner mit Abblas- und 
Trockenzone entwickelt. Die isolierten und vergoldeten Stifte werden bei 70°C innerhalb von  
3 min vollständig und fleckenfrei getrocknet.
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while lateral guideways hold them in  
place. The pins to be dried are located at 
the bottom of the caps. “We always use 
extremely dry and thus unsaturated air for 
drying” says Reinhold Specht, managing 
owner of Harter. “This (air) is passed, in 
a steady stream, upwards over the pins 
using a sophisticated air routeing system. 
The difficulty in this project was that an 
accurately defined airflow rate is required 
to slightly lift the caps in the cartridges so 
that the air may reach the tips of the pins 
and the pins will be dry and stain-free all 
over as a result. Yet, the items must not fly 
about the drier, of course.”
As in other difficult drying applications, 
a preliminary air blow-off station was  
integrated in the drier to largely reduce 
the water entrapped. The station uses 

This energy-saving continuous dryer including an air blow-off zone and a drying zone was 
developed for a new component series. Insulated and gold plated pins are processed at 70 °C 
for three minutes to become perfectly dry and stain-free.

Contact

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

non-compressed air and is installed in 
the entry zone of the tunnel. Downstream  
this station, the drying process proper 
begins. After a pass-through time of three 
minutes the pins are completely dry and 
stain-free. The drying temperature is  
about 70 °C. The power rating of the sys-
tem in production operation is 9.3 kW. 
The drying system is a part of the fully 
automated overall process.

Process Reliability and Government 
Subsidy 

Each drying system has a dehumidifica-
tion module attached to condition the 
required process air. Drying is accom-
plished at a defined temperature range 

H ARTER GmbH | +49 (0) 83 83 / 92 23-0 | info@har ter-gmbh.de | har ter-gmbh.de

#GENTLE + ENERGY-SAVING  #PROCESS-SAFE  #EXHAUST-FREE  #GOVERNMENT-SUBSIDISED

DO YOU KNOW HOW YOU  
CAN SAVE UP TO 75% ENERGY 
WHEN DRYING? WE DO. 

of 40 °C to 75 °C, as required for the 
specific product or process. Harter uses 
a physically alternative approach for 
their heat pump based condensation 
drying process. This drying technique 
is based on a combination of highly  
efficient air dehumidification and  
targeted air routeing. Extremely dry 
and thus unsaturated air is passed 
over or through the items to be dried.  
By its very nature, this air very quickly  
absorbs any humidity present. The  
humidity laden air is stripped of its  
moisture in the so-called Airgenex  
dehumidification module. The humidity  
condenses to form water, and the  
condensate is drained off the system. 
Subsequently, the cooled air is reheated 
and passed on. The air circuit is closed. 
The drying cycle is thus almost emission- 
free, and the process is reproducible.
Owing to their efficient and carbon- 
saving operation, these driers are eligi-
ble for government subsidy in Germany,  
Austria, and Switzerland. According 
to the vendor, customers may obtain  
subsidy amounting to as much as  
40 percent of the total cost incurred.


