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Zeit für Neues – Kondensationstrocknung mit Wärmepumpe
Ein weltweit operierender Hersteller von Badlösungen und Küchenarmaturen rüstete seine in die Jahre gekommenen 
Trockner der hauseigenen Galvanikanlagen auf modernste Technologie um. Die neuen Lösungen liefern hervorragende 
Energiebilanzen und erfüllen zugleich höchste Qualitätsstandards. Ein staatlich gefördertes System mit Wärmepumpe 
 ermöglicht dies.

Bei besagtem Hersteller handelt es sich um 
Grohe aus Lahr, ein Name, den nahezu jeder 
kennen dürfte. Duschsysteme, Bad- und Kü-
chenarmaturen, Badkeramik und Wassersys-
teme – darauf hat sich das Familienunter-
nehmen seit der Gründung durch Friedrich 
Grohe spezialisiert. Mehr als sechs Millionen 
Handbrausen, zwei Millionen Brausestangen-
sets und 800 000 Duschsysteme werden 
jährlich produziert. Alle Bauteile werden un-
ter Einsatz von Verfahren der galvanischen 
Metallabscheidung oberflächenveredelt und 
benötigen im Anschluss eine Trocknung. Dass 
gute Qualität, eine fleckenfreie Trocknung 
und enge Taktzeiten hier eine große Rolle 
spielen, ist selbstredend. Der Hersteller aus 
dem Schwarzwald war seiner Zeit gut voraus, 
denn er wollte bereits vor Jahren auch seinen 
hohen Energieverbrauch drosseln. Die alten, 
mit Pressluft ausgestatteten Trockner ent-
sprachen nicht mehr seiner Philosophie. 
Ebenso war der Trocknerhersteller Harter aus 
dem Allgäu seiner Zeit weit voraus, als er vor 
über 30 Jahren mit seiner Kondensations-
trocknung mit Wärmepumpe auf den Markt 
ging. Damals war die Energieeinsparung nur 
nettes Beiwerk. Dies hat sich aus bekannten 
Gründen heute komplett verändert. Mit etwa 
2000 Trocknern, überwiegend in der D-A-CH- 
Region, konnte Harter bis heute viele Trock-

nungsprobleme lösen und Prozesse opti-
mieren. Für Investitionen in diese energie-
sparende Technologie erhalten Kunden für 
Harter-Trockner in der Schweiz, in Österreich 
und in Deutschland staatliche Fördergelder.

Versuche als zielführende Grundlage
So führte Grohes Weg direkt zu Harter, 2016 
auf der Messe O & S, der heutigen Surface 
Technology in Stuttgart. Nach einer Besich-
tigung bei Grohe vor Ort nahm der Wasser-
spezialist das Angebot von Versuchstrocknun-
gen im hauseigenen Technikum bei Harter 
in Anspruch. Das Technikum ist unsere Ide-
enschmiede, erläutert Reinhold Specht, ge-
schäftsführender Gesellschafter; hier haben 
wir die zu trocknenden Kunststoffteile auf 
alle relevanten Parameter hin getestet. Da-
bei zeigte sich auch, dass eine Abblasung vor 
der eigentlichen Trocknung erforderlich war. 
Die Testreihen bilden somit immer eine sinn-
volle Grundlage für jede seriöse Konzepti-
on. Sicherheit ist bei uns das oberste Gebot, 
so Specht. Die Ergebnisse der Trocknungs-
tests waren hervorragend. So konnten wir 
uns persönlich davon überzeugen, ob und 
wie gut die Trocknung von Harter für unsere 
anspruchsvollen Teile funktioniert,  berichtet 
René Musielik, Leiter der Galvanikabteilung 
bei Grohe. Final wurden die Sanitärteile zwei 

Minuten abgeblasen und waren anschließend 
bei 60 °C acht Minuten lang im Trockner. Da-
nach waren sie vollständig und fleckenfrei 
trocken. Auf Basis dessen kam es, dass Grohe 
und Harter insgesamt zwei Projekte erfolg-
reich miteinander abwickelten. Für das zwei-
te Projekt führte Grohe die Versuche selbst 
durch – in seinem bereits installierten neuen 
Harter-Trockner. 

80 Prozent weniger Energie
Die zwei alten, mit Pressluft arbeitenden Ab-
blastrockner wurden außer Betrieb genom-
men und durch ein neues, energiesparen-
des System ersetzt. Dieses besteht aus zwei 
Gestelltrocknern und zwei  Abblasstationen, 
 jeweils aus Polypropylen (PP). Die Abblassta-
tionen wurden nach der letzten Spüle instal-
liert. Sie arbeiten gänzlich druckluftfrei. 
Ausgestattet sind die Trockner mit einer be-
weglichen Blasleiste und zugleich schwenk-
baren Abblasdüsen. Der Luftvolumenstrom 
beträgt maximal 9 000 m3/h. Je nach Artikel 
und hinterlegtem Programm wird die Dreh-
zahl der Mitteldruckventilatoren individuell 
geregelt und der entsprechende Luftvolu-
menstrom erzeugt. Die Abblasung dient dazu, 
stark schöpfende Bauteile von ihrer ersten 
groben Wasserfracht zu befreien. Harter hat 
mit dieser druckluftfreien Option eine zusätz-

Die Trockner von Harter sorgen bei Grohe für unterschiedliche Teilegeometrien für hervorragende Trocknungsergebnisse und sparen viel Energie

Time for Something New – Heat Pump Assisted Condensation Drying
A globally operating manufacturer of bathroom solutions and kitchen fittings replaced the obsolete dryers of their A globally operating manufacturer of bathroom solutions and kitchen fittings replaced the obsolete dryers of their 
in-house electroplating facilities by systems representing state-of-the-art technology. The new solutions show in-house electroplating facilities by systems representing state-of-the-art technology. The new solutions show 
excellent energy balances while meeting highest quality standards. A government subsidized system with integ-excellent energy balances while meeting highest quality standards. A government subsidized system with integ-
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The above manufacturer is Grohe of Lahr, 
Germany, who should be known by almost 
everyone. The family business founded by 
Friedrich Grohe has specialised in shower 
systems, bathroom and kitchen fittings,  
bathroom ceramics, and water systems 
ever since it was established. They produce  
more than six million hand showers, two  
million shower rail sets, and 800,000 shower  
systems a year. All articles are surface finis-
hed using electrodeposition processes and 
require subsequent drying. It goes without 
saying that good quality, stain-free drying, 
and tight cycle times are highly important. 
The Black Forest based manufacturer was 
ahead of their time because they wanted 
to curtail their energy consumption quite  
a few years ago. Their obsolete compres-
sed air dryers were no longer in line with  
their philosophy.
German drying system manufacturer Har-
ter was also ahead of their time when they  
entered the market with their heat pump 
assisted condensation drying systems 
more than 30 years ago. Energy efficiency 
was a nice-to-have at that time. This has 
radically changed for reasons known. With 
some 2,000 dryers primarily installed in 
Germany, Austria and Switzerland to date 
Harter could resolve many drying prob-

lems and optimise many processes. Harter  
customers in Germany, Austria and Swit-
zerland investing in this energy efficient  
technology may obtain government subsidy. 

Tests as an expedient basis
So, Grohe contacted Harter directly at the 
2016 O & S fair in Stuttgart, as today’s  
Surface Technology was named at that 
time. Following a visit to their premises, 
Grohe accepted Harter’s offer to run tri-
als in their test center. The Test Center is  
where our ideas are forged, explains  
Reinhold Specht, managing owner. Here  
we tested the plastic items to be dried  
for all relevant parameters. The tests  
demonstrated that air blowing-off was  
required to precede drying proper. So,  
such series of tests always form a reaso-
nable basis for any viable design layout.  
Reliability is imperative for us, says Specht. 
The results of the drying tests were  
excellent. We could satisfy ourselves that 
Harter’s drying worked and how well it 
worked for our upmarket articles, reports 
René Musielik, electroplating department 
manager of Grohe. In the end, the sanita-
ry items were subjected to air blow-off for  
two minutes and subsequent drying at  
60 °C for eight minutes. Afterwards,  

they were completely dry and stain-free. 
Based on these results, Grohe and Harter 
together successfully implemented two 
projects. For the second project, Grohe 
performed the tests themselves – in a new 
Harter dryer already installed.

80 percent less energy80 percent less energy
The two obsolete compressed air blow-off 
dryers were decommissioned and repla-
ced by a new, energy efficient system. This  
system consists of two rack dryers and 
two air blow-off stations made from poly-
propylene each. The blow-off stations were  
installed downstream the last rinse.  
They use non-compressed air.
The dryers feature a movable air knife and 
swivelling blow-off nozzles. The airflow 
rate is 9,000 m3/h max. The speed of the  
medium pressure fans is individually  
controlled by the programme stored to 
create the required airflow rate for the  
specific article being dried. Air blow-off 
is used to remove the better part of the  
water in items liable to high water ent-
rapment. Harter employs this optional  
non-compressed air blow-off station  
to be able to completely dehumidify  
complex geometries within the specified 
period.

Harter dryers installed at Grohe ensure excellent drying results for various article geometries and save a lot of energyHarter dryers installed at Grohe ensure excellent drying results for various article geometries and save a lot of energy
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liche Möglichkeit geschaffen, anspruchsvolle 
Geometrien in der geforderten Zeit komplett 
zu entfeuchten. 
Anschließend gelangen die auf Fahrwa-
gen befindlichen Kunststoffteile nacheinan-
der in die beiden Trockenstationen. Eine Be-
sonderheit bei Grohe ist, dass der Fahrwagen 
mit zwei Gestellen versehen ist, die mitein-
ander alle Stationen durchlaufen. Die Trock-
ner sind mit einem Umluftsystem mit je acht 
Venti latoren ausgestattet. Dieses sorgt für 
eine gleichmäßige Luftverteilung im Trock-
ner. Die Spezialventilatoren erzeugen zusam-
men einen Luftvolumenstrom von maximal 
48 000 m3/h und haben eine Nennleistung 
von 0,7 kW. Hier werden die Teile bei einer 
Temperatur von 60 °C innerhalb von acht Mi-
nuten vollständig und fleckenfrei getrocknet. 
Das dazugehörige Wärmepumpenmodul wur-
de aus Platzgründen etwas von der  Anlage 
entfernt aufgestellt. Dieses Modul  bereitet 
die erforderliche Prozessluft auf und ist auch 
für den Kondensationsprozess verantwort-
lich. Über isolierte PPS-Luftleitungen ist es 
mit den Trocknern verbunden. Alle Trockner 
sind grundsätzlich mit automatischen Deckel-
systemen ausgestattet, die Abblasstationen 
ebenso. Diese werden nur zum Ein- und Aus-
fahren der Warenträger kurz geöffnet, um die 
wertvolle Wärme im System zu halten. 
In Sachen Energie gibt es ebenfalls bedeut-
same Veränderungen. Hatte bei der alten An-
lage der Kompressor für die Abblassta tion 
allein schon 100 kW, stehen dem nun heu-
te 29,8 kW Nennleistung für die komplet-
te Trocknungsanlage inklusive Abblasung 
 gegenüber. 

Schnell und fleckenfrei
Beim zweiten Projekt von Grohe ging es um 
Messing- und Kunststoffteile für Wasser-
hähne, die abwechselnd in der Galvanikanla-
ge beschichtet werden. Auch hier hatten die 
 alten Trockner ausgedient und wurden durch 
zwei technisch und energetisch zeitgemäße 
Gestelltrockner ersetzt. In diesen sind jeweils 
zwölf Umluftventilatoren verbaut. Inzwischen 
setzt Harter hochmoderne EC-Ventilatoren 
ein. Diese haben eine Nennleistung von ledig-
lich 0,5 kW und sind, je nach Artikel, stufenlos 
drehzahlregelbar. 

Separate Abblasstationen waren für diese, 
geometrisch einfacheren Bauteile nicht er-
forderlich. Dennoch versah Harter die beiden 
Gestelltrockner mit integrierten Abblasleis-
ten. Auch diese Variante ist denkbar, um Be-
treibern maximale Sicherheit für zukünftige 
Produkte zu verschaffen. Ob die Abblasung 
über integrierte Leisten oder komplett sepa-
rate Stationen realisiert wird, hängt weitest-
gehend von der Komplexität der Bauteile ab. 
Auch bei diesem Projekt werden die beiden 
Gestelltrockner mit Prozessluft aus nur einem 
Wärmepumpenmodul versorgt. Die Taktzeit 
in dieser Linie beträgt 3,3 Minuten. Bei einer 
Temperatur von 60 °C sind auch hier die Teile, 
je nach Bauart, nach spätestens sechs Minu-
ten vollständig und fleckenfrei trocken. Frü-
her waren die Teile nach zwölf Minuten nach 
wie vor feucht. Auch hier lässt sich die Ener-
giebilanz sehen. Von vorher etwa 80 kW 
spart Grohe heute erheblich Energie ein. Die 
Nennleistung des Trocknersystems beträgt 
in der neuen Technologieausstattung insge-
samt 21 kW.

Trocken und zielgenau
Grundlage für eine erfolgreiche Trocknung 
mit dem System von Harter sind zwei Kom-
ponenten. Zum einen eine effiziente Luftent-
feuchtung, zum anderen die richtige Luftfüh-
rung. Harter nutzt hierzu einen physikalisch 
alternativen Ansatz. Extrem trockene und da-
mit ungesättigte Luft wird über oder durch 
die zu trocknenden Produkte geführt und 
nimmt dabei die vorhandene Feuchtigkeit 
auf. Der mit Feuchtigkeit beladenen Luft wird 
anschließend mit Hilfe der sogenannten Air-
genex®-Entfeuchtungstechnologie in zwei 
Stufen die gespeicherte Feuchte entzogen. 
Die Feuchtigkeit wird auskondensiert und 
verlässt als Kondensat die Anlage. Anschlie-
ßend wird die abgekühlte Luft mit der zurück-
gewonnenen Energie wieder zweistufig er-
wärmt und weitergeleitet. 
Der Kreislauf ist lufttechnisch geschlossen. 
Die Trocknung findet grundsätzlich in einem 
variablen Temperaturbereich zwischen etwa 
40 °C und 75 °C, je nach Anwendung, statt. 
Wie Reinhold Specht betont, ist es  wichtig, 
die Luftentfeuchtung mit einer gezielten Luft-
führung zu kombinieren. Denn die trockens-

te Luft ist nichts wert, wenn sie nicht dorthin 
gelangt, wo sie die Feuchte aufnehmen soll, 
so Specht. 
Die Luftführung entsprechend zu konzipie-
ren, gehört zum großen Erfahrungsreichtum 
des heimatverbundenen Trocknerherstellers. 
Dies zeigt sich besonders bei Anwendungen 
von Schüttgütern, die mit der Harter-Techno-
logie direkt im Behältnis getrocknet werden 
können. Für uns waren beide Projekte ein 
großer Schritt in die Zukunft. So viel Energie 
einzusparen und gleichzeitig eine hervorra-
gende Qualität bei der Trocknung zu haben, 
hat all unsere Wünsche erfüllt. Und die staat-
lichen Zuschüsse haben beide Projekte wun-
derbar abgerundet, resümiert René Musie-
lik zufrieden. 
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Bestückte Gestelle für Vorversuche zur Trock-
nung mittels Kondensationstechnik

Subsequently, the plastic items placed 
on carts are moved one after another into 
the two drying stations. A special feature 
of Grohe’s carts is that they accommodate 
two racks each which run through all stati-
ons together. The dryers feature an air re-
circulation system with eight fans each. This 
ensures uniform distribution of air inside 
the dryer. The special fans create a total 
airflow rate of 48,000 m3/h max. and 
have a power rating of 0.7 kW. The articles 
are processed in the drying stations at 
a temperature of 60 °C for eight minutes 
to become completely dry and stain-free. 
The associated heat pump module was 
installed at some distance from the dryer 
for space restrictions. The module condi-
tions the required process air and is also 
responsible for the condensation process. 
It is connected to the dryer through insu-
lated PPS air ducting. Basically, all dryers 
and blow-off stations have an automatic 
lid system integrated. The lids are opened 
briefly, only for insertion and removal of the 
material carriers, to retain the precious heat 
inside the system.
As for energy, changes are also significant. 
While the compressor for the blow-off 
station of the obsolete system had a rating 
of 100 kW alone, the power rating of the 
new system including air blow-off is a mere 
29.8 kW.

Fast and stain-freeFast and stain-free
The second Grohe project was about brass 
and plastic components for water taps 
plated in turns in their electroplating 
facility. The existing dryers had also 
become obsolete and were replaced by 
rack dryers reflecting the latest state of 
engineering and energy efficiency. The 
dryers have twelve air recirculation fans 
installed each. Harter has come to use 
ultramodern EC fans. They have a rating 
of only 0.5 kW and may be continuous-
ly speed controlled as required for each 
article to be dried. Separate blow-off 
stations were not required for these items 

of simple geometries. Still, Harter integ-
rated air knives in the two rack dryers. 
This may be done to give the operator 
maximum leeway for future products. 
Whether air blow-off is provided through 
integrated air knives or in separate 
blow-off stations largely depends on the 
complexity of the items to be dried. For 
this project, the process air for the two rack 
dryers was also furnished by a single heat 
pump module. The cycle time of the line 
is 3.3 minutes. Items of various designs 
dried at a temperature of 60 °C become 
completely dry and stain-free within six 
minutes maximum. Earlier, the same items 
used to be still wet after twelve minutes. 
Again, the energy balance is impressing. 
Grohe now saves much of their earlier 
80 kW power. The rated power of the new 
technology drying system totals 21 kW.

Pinpoint dryingPinpoint drying
There are two factors that govern success-
ful drying with Harter’s systems, namely 
efficient air dehumidification and adequate 
air routeing. Harter employs a physically 
alternative approach. Extremely dry and, 
thus, unsaturated air is passed over or 
through the items to be dried to absorb any 
humidity present. The air is then stripped, in 
two stages, of the moisture it carries using 
the so-called Airgenex® dehumidification 
technology. The moisture condenses to 
form water, and the condensate is drained 
off the system. Subsequently, the cooled 
air is reheated, again in two stages, using 
the energy recuperated, and recirculated.
This is a closed air circuit. Drying basically 
takes place at temperatures between 40 °C 
and 75 °C, as required for the specific ap-
plication. As Reinhold Specht emphasizes, 
it is important to combine dehumidifica-
tion with pinpoint air routeing. Because the 
driest air is of no avail unless directed to the 
exact place where it supposed to absorb 
humidity, he says.
The home-loving drying system manufac-
turer can resort to a wealth of experience in 

designing adequate air routeing provisions. 
This is best demonstrated in bulk material 
applications where Harter’s technology is 
employed for in-container drying. For us, 
the two projects are a major step into the 
future. To save so much energy while ha-
ving excellent drying quality has satisfied 
all our wishes. The government subsidies 
topped the two projects off wonderfully, 
summarizes René Musielik contentedly.
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Racks holding items to be dried in preliminary Racks holding items to be dried in preliminary 
condensation drying testscondensation drying tests
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