
38

TROCKNEN

Jahrg. 78 (2024) 5-6

Schüttgut schnell 
in Linie trocknen
Ein Luftführungskonzept als  
Schlüssel zur statischen Trocknung

Dass Schüttgüter statisch oder mit minimaler Bewegung vollständig 

getrocknet weden können, wurde bereits in den 1990er Jahren 

bewiesen. Nach wie vor hält sich jedoch die gegenteilige Meinung. 

Beispiele aus der Praxis zeigen die praktischen Möglichkeiten auf. 

Bereits Anfang der 1990er Jahre gelang 
dem Allgäuer Unternehmen Harter mit der 
Entwicklung der Kondensationstrocknung 
mit Wärmepumpe ein großer Fortschritt 
in der Trocknung von Schüttgut. Ein Her-
steller von Schrauben zentrifugierte damals 
sein verzinktes Schüttgut, das am Ende 
noch feucht und teilweise auch beschädigt 
war. Im Laufe dieses großen Pionierpro-
jekts wurde die wenige Jahre zuvor noch 
unbekannte Technologie so ausgerichtet, 

dass eine statische Trocknung in der Zen-
trifuge gelang. Davon ausgehend wurden 
hunderte weitere Projekte im Bereich der 
Schüttguttrocknung realisiert. 

Luftführung entscheidend

„Die Trocknung direkt im Behältnis ist für 
viele auch heute noch undenkbar“, berichtet 
Reinhold Specht, geschäftsführender 
Gesellschafter bei Harter. Immer 

wieder erleben das die Spezialisten im 
hauseigenen Technikum, wenn sie mit 
Kunden Versuchsreihen durchführen: 
Erstaunte Gesichter, wenn Stifte, Hülsen, 
Pins oder Stecker nach nur ein paar Minuten 
keinerlei Feuchte mehr aufweisen. „Unser 
Technikum ist unsere Ideenschmiede. Dort 
entwickelten wir damals die grundlegende 
Lösung für die Schüttguttrocknung und 
tun es auch heute noch für jede weitere 
besondere Anwendung“, erläutert Specht, 
der die Technologie von der Pike auf 
mitentwickelt hat.

Zunächst einmal werden in den Trock-
nungstests die für eine erfolgreiche Trock-
nung relevanten Parameter ermittelt - Tem-
peratur, Zeit, Feuchte, Luftvolumenstrom 
und Luftgeschwindigkeit. Dann kommt der 
zweite, entscheidende Faktor ins Spiel: die 
Luftführung. Das Thema Luftführung spielt 
bei der Trocknung von Schüttgütern eine 
extrem große Rolle. Für die Trocknung in 
klassischen Trommeln hat Harter eine soge-
nannte Halbschalentechnik entwickelt. Sie 
zwingt die Prozessluft in die Trommel hinein 
und auch wieder aus ihr heraus. Für andere 
Behältnisse gibt es andere Lösungen. 

„Die Luftführung gehört zu unserem 
großen Know-How, weshalb wir keine Ein-
zelheiten preisgeben“, erläutert Jonas List 
vom technischen Vertrieb, verantwortlich 
für Projekte aus den Bereichen Reinigung 
und Lackierung. „In jedem Fall“, so betont 
List, „sind Versuche immer eine solide Basis 
für eine gute Lösung“. 

Trocknung in der Trommel

Die Schüttguttrocknung wurde zunächst di-
rekt in galvanischen Trommeln erfolgreich 
eingesetzt. 1999 wurde das erste Projekt  
realisiert. Der Kunde war schon damals 
einer der größten Beschichter Deutschlands 
und hat heute über 20 Trommeltrockner 
von Harter im Einsatz. Ihm wurde dank 
der Harter Technologie das umständliche 
Umschütten in Zentrifugen erspart – nun 
konnte er seine Kleinteile in der Trommel 
belassen und dort komplett trocknen. 
Nach erfolgreichen Trocknungsversuchen 
mit Kleinteilen für die Elektronikindustrie 
wurden dort alle baugleichen Schüttgut-
vollautomaten mit der Wärmepumpen-
trocknung von Harter ausgerüstet.
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Die Körbe sind mit speziellen Böden  
versehen, damit die trockene Prozessluft 
optimal durch das Schüttgut hindurchströmt 
und die Feuchte homogen innerhalb von  
drei Minuten komplett aufnimmt.
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Fast Drying of Bulk 
Material in Line
Air Routeing Concept is Key to Static Drying

Bulk material can be dried completely in a process involving minimal 

movement or no movement at all. Proof thereof was already given in 

the 1990’s. Still, the opposite view persists. Examples from the field 

show ways of how such drying may be implemented.

Back in the early 1990’s, the  
German company Harter succeeded in  
making a major advance in the  
drying of bulk material by imple-
menting their heat pump based  
condensation drying. At that time, 
a manufacturer of bolts and screws 
centrifugalised their galvanised bulk 
items. The fasteners were still damp 
and partly deteriorated upon comple-
tion of the process. In the course of 

this pioneer project, the technology  
– which had been unknown a few  
years ago – was adapted to allow  
static drying in the centrifuge. This 
was the starting point for hundreds of 
bulk material drying projects.

Air Routeing is Critical

“In-container drying is unimaginable 
for many people, even today,” reports 

Reinhold Specht, Managing Owner  
of Harter. This is what Harter’s  
engineers experience when they  
subject prospective customers’  
products to series of tests in their  
in-house Test Center. Stunned faces 
as pins, sleeves, or plugs are freed 
from any moisture after but a few  
minutes. “Our Test Center is our  
powerhouse of ideas. It is the pla-
ce where we developed the basic  
solution to bulk material drying, and  
where we continue to develop so-
lutions for specific applications,”  
explains Specht who co-developed 
the technology from scratch.
First, the drying tests are used to 
determine the parameters relevant 
for successful drying – temperature,  
time, humidity, airflow rate, and 
air speed. Then, the second crucial  
factor is addressed: air routeing. Air 
routeing is extremely important when 
it comes to drying bulk material.  
For bulk material drying in con-
ventional barrels, Harter developed  
a so-called half-shell provision to 
force the process air into the barrel 
and out again. There are other solu-
tions for other containers.
“Air routeing belongs to our outstan-
ding know-how. This is why we will 
not disclose any details,” explains 
Jonas List of Harter Technical Sales 
who is responsible for cleaning and 
paint coating related projects. “In any 
case,” emphasises List, “testing is  
a solid base for finding a good solu-
tion.”

In-barrel Drying

Bulk material drying was initial-
ly used successfully in plating bar-
rels. The first project was realised in 
1999. The customer was one of the  
biggest plating contractors in Ger-
many at that time, and has more than  
20 Harter in-barrel dryers in ope-
ration today. Thanks to Harter’s  
technology, the operator was relie-
ved of the need for the onerous trans-
fer of plated items from the barrel to 
the centrifuge. Instead, they could 

The basket bottoms have a special design 
so that the dry process air may perfectly 
pass through the bulk items and uniformly 
absorb any humidity present within three 
minutes.

Ph
ot

os
: H

ar
te

r

DRYING



TROCKNEN

Durch die Automaten fahren Dop-
peltrommelträger mit zwei nebeneinander 
liegenden Trommeln. Die sensiblen Güter 
werden heute in einer Trocknungszeit von 
zwölf Minuten und bei einer Temperatur von 
70 Grad Celsius vollständig getrocknet. 

Bei Schüttgütern mit komplexen Geome-
trien und höherer Wasserfracht drehen sich 
die Trommeln langsam in klar definierten In-
tervallen, um den Trocknungsprozess zu un-
terstützen. Die entsprechenden Programme 
hierzu sind in der Steuerung der Anlage 
hinterlegt. Die Intervalldrehung geht so scho-
nend vonstatten, dass die Qualität der Güter 
erhalten bleibt. So rüstete der Beschichter 
nach und nach sämtliche Anlagenlinien um. 
Auch Neuanlagen wurden direkt mit der effi-
zienten Harter-Technologie versehen. Dabei 
wurden, wie bei jedem Projekt, sämtliche 
Trocknungströge und die sich darin befind-
liche Halbschalentechnik an die bestehende 
Trommeltechnik des Kunden angepasst. 
Ebenso verfügt jeder Trockner immer über 
ein automatisches Deckelsystem, das sich 
nur zum Ein- und Ausfahren der Trommeln 
öffnet. So bleibt die wertvolle Wärme im 
System, was die Effizienz dieses Verfahrens 
unterstützt. Die Nennleistung der genannten 
Anlage liegt hier bei 12 kW.

75 Prozent kürzere Taktzeit

Ein neues Feld rollte sich mit der Trock-
nung von Schüttgütern in Körben auf. Bei 
einem weiteren Pionierprojekt ging es um 
Kleinteile in Körben mit Vibrationseinheit. 
Auch hier war die Entwicklung der richtigen 
Luftführung der entscheidende Faktor. Und 
sie ebnete den Weg der Schüttguttrocknung in 
Körben und Wannen generell. Ein Hersteller 
von Steckverbindungssystemen bekam seine 
vergoldeten Schüttgüter auf einmal in nur fünf 
Minuten statt bisher 20 Minuten trocken, was 
große Überraschung bei den Verantwortlichen 
hervorrief. Zudem stimmte auch endlich die 

Qualität. Nun war aber die Trocknung zeitlich 
voraus und die anderen Prozesse hinkten quasi 
hinterher. Dies wiederum öffnete die Tore, die 
Kapazitäten zu erweitern, was der Hersteller 
als zusätzlichen großen Gewinn bezeich-
nete. In diesem Fall befinden sich Pins und  
Stecker in Körben mit Vibrationseinheiten. 
Die Körbe haben unterschiedliche Durch-
messer und damit auch unterschiedliche 
Schüttgutmengen. Hier realisierte Harter 
zwei Trockner, die gemeinsam von nur 
einem Wärmepumpenmodul mit Prozessluft 
versorgt werden. 

Prozess abluftfrei  
und hochflexibel

Ein Trockner nimmt die Warenträger mit 
einem Korb auf, der andere Trockner die 
Warenträger mit zwei Körben. Beim ersten 
Trockner variieren die Durchmesser der 
runden Vibrationseinheiten von 180 bis 
300 mm. Beim zweiten Trockner sind die 

Doppelkörbe mit 120 mm stets identisch. 
Der jeweilige Warenträger wird in den 
Trockner eingelassen, das automatische 
Deckelsystem schließt und die Trock-
nung beginnt. Nach fünf Minuten ist das 
Schüttgut vollständig und homogen trocken. 
Die strenge Qualitätskontrolle bestätigt dies 
fortlaufend. Die Trocknungstemperatur liegt 
bei schonenden 50 °C. 

Mit einem technischen Kniff ist es Harter 
gelungen das Abdichtsystem des Ein-Korb-
Trockners so zu gestalten, dass die Schütt-
güter aller verwendeten Korbdurchmesser 
trocken werden. Den Zwei-Korb-Trockner 
wiederum kann der Betreiber mit wenigen 
Handgriffen für die Verwendung mit nur 
einem Korb umbauen. Auf diese Weise 
erreicht der Spezialist für Steckverbin-
dungen höchstmögliche Flexibilität. Es gibt 
Systeme, die ähnlich arbeiten, aber die Pro-
zessluft nach außen blasen. Die Systeme von 
Harter arbeiten im lufttechnisch geschlos-
senen System und sind damit abluftfrei. Das 

Um Kleinstteile in engmaschigen Siebkörben erfolgreich zu trocknen, ist eine gezielte Luftführung der 
ungesättigten Prozessluft das Geheimnis des Erfolges. Aus Versuchen im hauseigenen Technikum geht 
die jeweils geeignete Trocknungslösung für Schüttgüter unterschiedlicher Größen und Mengen hervor.

Oltrogge ist seit über 155 Jahren der Technikpartner für innovative Neuanlagen 
und Servicepartner für Bestandsanlagen. Als Komplettanbieter für Lackieranlagen, 
Komponenten und Zubehör sind wir Ihr One-Stop-Shop für die Oberflächentechnik: 
Wir liefern hochwertige Produkte aller namhaften Hersteller und sichern die 
umfassende technische Betreuung Ihrer Anlagen vor Ort.

big business
One-Stop-Shop 
für Lackiertechnik

With our effi  cient heat pump-based drying systems, 
you get completely dry, stain-free surfaces within the 
specifi ed cycle times - and you save a lot of energy!

NO TIME TO DRY?

harter-gmbh.de

To dry minute parts in fi nely perforated baskets successfully, targeted routeing of the unsaturated 
process air is key. Testing in the in-house Test Center is the pathway to arrive at a viable drying 
solution for bulk items of various sizes and quantities.

leave their small items in the barrel 
and get them completely dry therein. 
Following successful drying tests of 
small parts for the electronics indus-
try, all fully automatic bulk material 
processing systems had Harter’s heat 
pump drying installed.
Double barrel carriers supporting two 
barrels side by side move through 
the automatic processing systems. 
Today, the sensitive plated items are 
rendered completely dry within 12 
minutes at a temperature of 70 °C.
Bulk material of complex geometries 
liable to water entrapment is dried 
while barrels are slowly rotated at 
defi ned intervals to assist in the 
drying process. The routines for such 
movement are stored in the control 
system. This intermittent movement 
is gentle enough to retain the integ-
rity of the items being dried. So, the 
plating contractor refurbished all 
their facilities one at a time. New fa-
cilities had Harter technology already 
in-built. As in any project, the drying 
tanks and the integrated half-shell 
provision were modifi ed to match 
the operators barrel design. Also, 
each dryer features an automatic lid 
system that opens only as the 
barrels are inserted or removed. This 
is to keep the precious heat inside 
the system which, in turn, increases 
the effi ciency of the process. The 
power rating of the said system is ab-
out 12 kW.

75 Percent Shorter Cycle Time

Drying bulk material in baskets was 
a new market developed. Another 
pioneer project involved small parts in 
baskets with a vibrating unit. Again, 
the critical feature was air routeing. 
Once developed, the air routeing 
technique paved the way to any type 
of bulk material in-basket or in-pan 
drying. A manufacturer of connec-
ting systems learned that their gold 
plated bulk items were dry in only 
fi ve minutes instead of the 20 minutes 
required before. This came as a 

stunner to the persons responsible. 
Also, the quality was satisfactory at 
last. But now that drying was much 
faster, the other processes lagged 
behind. This opened up an oppor-
tunity to expand capacity which the 
operator appreciated very much. In 
this application, the plugs and pins are 
placed in baskets with vibrating units. 
The baskets have different diameters 
with resulting different quantities of 
items to be dried. Harter designed 
and built two dryers which have their 
process air supplied by a single heat 
pump module.

Exhaust-air-free and 
Highly Versatile Process

One dryer accommodates the single-
basket carriers, the other the dou-
ble-basket ones. In the fi rst dryer, 
the diameters of the vibrating units 
vary between 180 and 300 mm. In the 
second dryer, the two baskets are 
identical and measure 120 mm in 
diameter. The applicable carrier is 
inserted in the dryer, the automatic 
lid system closes, and the drying 
process starts. The bulk material is 
rendered completely and uniformly 

dry within fi ve minutes. Stringent 
continuous quality control confi rms 
this result. The drying temperature 
is a gentle 50 °C.
Using an engineering trick Harter 
succeeded in designing the sealing 
system of the single-basket dryer 
such that the bulk material baskets 
of all diameters used become in fact 
dry. The operator may quickly and 
easily modify the double-basket 
dryer for use with a single basket. 
This provides maximum flexibility 
to the connecting system specialist. 
There are systems which work in 
a similar way except that they emit 
process air from the system. 
Harter’s systems use a closed air 
circuit and are thus free from any 
exhaust air. This does not only 
save a lot of energy, it also relieves 
the ambient air and, of course, the 
environment at large. The power 
rating of the whole system in 
production operation is 8.9 kW.

Baskets in Continuous Dryer

A manufacturer of hard metal rods 
for producing drills and milling 
cutters used compressed air blowing 
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spart nicht nur sehr viel Energie, sondern 
entlastet auch die Produktionsumgebung 
und natürlich auch die Umwelt. Die Gesamt-
anlage hat eine Nennleistung im Produkti-
onsbetrieb von 8,9 kW.

Körbe im Durchlauftrockner

Bei einem Hersteller von Hartmetallstäben 
für Bohrer und Fräser wurden früher die in 
Körben befindlichen Metallstäbe nach dem 
Waschen mit Druckluft abgeblasen. An-
schließend erfolgte eine statische Trocknung 
auf Wärmeplatten bei 200°C. Doch auf diese 
Weise wurden nicht alle Stäbe trocken, die 
Lärmbelastung war unbefriedigend, die Hit-
zesituation erforderte größte Vorsicht. 

Die Herausforderung bestand darin, die 
längeren, aneinander liegenden Stäbe in ihren 
Körben vollständig zu trocknen. Neben der 
regulären Trocknung installierte Harter des-
halb eine spezielle Abblasvorrichtung, die in 
solch technisch anspruchsvollen Fällen vor 
dem eigentlichen Trocknungsvorgang einge-
setzt wird. Diese wird in der Regel mit dem 
Trockner kombiniert und ist immer druckluft-
frei. Abblasung und Trocknung in Kombina-
tion erzielten die vom Kunden geforderten 
Ergebnisse einer vollständigen Trocknung. 
Wichtig war weiterhin, dass die Stäbe gleich-
zeitig fleckenfrei sind. Realisiert wurde hier 
ein halbautomatischer Durchlauftrockner. 
Nach dem Waschen stellt eine Mitarbeiterin 
die Körbe auf eine Rollenbahn, von wo aus 

sie in den Trockner transportiert werden. Auf 
Knopfdruck öffnet sich das Tor des Trock-
ners, der Korb fährt ein, das Tor schließt. 
Die Mitarbeiterin startet das produktspezi-
fische Programm. Zuerst blasen horizontal 
bewegliche Düsen die Körbe und die darin 
liegenden Hartmetallstäbe ab. Danach findet 
der eigentliche Trocknungsvorgang statt. 
Bei 45 °C und nach nur drei Minuten sind 
die Stäbe heute trocken und werden direkt 
weiterverarbeitet.  

Der Allgäuer Trocknerhersteller fertigte 
für die Anlagenlösung auch neue Körbe an. 
Sie sind exakt an das spezifische Sortiment 
des Kunden angepasst und verfügen über 
ein paar technische Feinheiten, die die 
Durchlüftung der Körbe ermöglicht. Die 

Mit den kombinierten Trocken-Kühl-Anlagen wird auch die Pharmaindustrie beliefert. Hier kam die Kühlung für geschliffene Stanzbauteile zum Einsatz. 
800 kg Stanzbauteile werden nach dem Gleitschleifen bei 70 °C getrocknet, auf 30 °C gekühlt und nach insgesamt nur sieben Minuten weiterverarbeitet.

Schüttgüter werden ebenso in Körben mit Vibrationseinheit oberflächenbehandelt. Diese integrierten Vibrationseinheiten unterstützen auch den Trocknungs-
prozess. Vergoldete Steckverbinder liegen hier zu Hunderten in Körben. Bereits nach 5 min ist die schonende Trocknung vollkommen abgeschlossen.
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800 kg Stanzbauteile werden nach dem Gleitschleifen bei 70 °C getrocknet, auf 30 °C gekühlt und nach insgesamt nur sieben Minuten weiterverarbeitet.

Schüttgüter werden ebenso in Körben mit Vibrationseinheit oberflächenbehandelt. Diese integrierten Vibrationseinheiten unterstützen auch den Trocknungs-
prozess. Vergoldete Steckverbinder liegen hier zu Hunderten in Körben. Bereits nach 5 min ist die schonende Trocknung vollkommen abgeschlossen.
Bulk items are also surface fi nished in baskets with vibration units. These integrated vibration units are also supportive in the drying process. Hundreds 
of gold plated connectors lie in baskets here. Gentle drying is completed after only 5 minutes.

Combined drying-cooling systems are also supplied to the pharmaceutical industry. In the above application, cooling was used for ground stampings. 
Following vibratory grinding, 800 kg of stampings are dried at 70 °C, cooled to 30 °C, and subjected to further processing after a total of only seven 
minutes.

after rinsing to remove water from 
the rods in their baskets. Subsequent-
ly, the rods were subjected to static 
drying on heating plates at 200 °C. 
Still, some of the rods were not rende-
red dry, the noise involved was unsa-
tisfactory, the heat situation required 
utmost caution.
The challenge was to process the 
rather long rods lying closely packed 
in their baskets to become comple-
tely dry. Besides the regular dryer, 
Harter installed a special air blow-off 
provision which is employed befo-
re drying proper in such challenging 
applications. This provision is nor-

mally combined with the dryer and 
always uses non-compressed air. The 
combined air blow-off and drying 
system produces the results 
specifi ed by the customer, name-
ly complete drying. It was also im-
portant that the rods be stain-free. 
The dryer fi nally built is a semi-
automatic continuous type. 
Following rinsing, a worker places the 
baskets on a roller track for transport to 
the dryer. The dryer door opens at the 
push of a button, the basket is inserted, the 
door closes. The worker starts the product 
specifi c programme. First, horizontally 
movable nozzles blow off the baskets 

and the hard metal rods therein. Then, 
the drying proper commences. The rods 
are completely dry after processing 
at 45 °C for only three minutes, and are 
subjected to immediate further proces-
sing.
The German drying system ma-
nufacturer also built new baskets 
for this system. They were custo-
mised to the specific product 
portfolio and have sophisticated 
features so that process air may 
flow through them. The power 
rating of the continuous dryer is 
10.4 kW. The customer has meanwhile 
installed three of these systems.

DRYING
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Nennleistung dieses Durchlauftrockners 
beträgt 10,4 kW. Zwischenzeitlich hat der 
Kunde drei dieser Anlagen installiert. 

Siebkörbe: in Linie und trocken

Eine neue Aufgabe stellte sich Harter auch 
mit der Trocknung von Kleinstteilen in soge-
nannten Siebkörben. Es handelte sich hier um 
spezielle, nur einen Millimeter große Elektro-
nikbauteile. Sie befinden sich in Siebkörben, 
werden beschichtet, gespült und anschließend 
getrocknet. Der Kunde hatte massive Prob-
leme mit diesem letzten Prozessabschnitt. Die 
Harter-Techniker wussten, dass auch hier eine 
spezielle Lösung erforderlich war, denn mit 
dem bisherigen Umluftsystem innerhalb des 
Trockners konnte es nicht funktionieren. So 
entwickelten sie auch hier eine individuelle 
Lösung, um die Luft gleichzeitig in die Körbe 
zu leiten und auch wieder aus ihnen heraus. 

Jeder Warenträger nimmt insgesamt zehn 
Körbe auf, die eine extrem feine Perforation 
aufweisen. Jeder Korb ist mit einer Drehvor-
richtung ausgestattet, so dass sich die Körbe 
während der Trocknung in definierten Inter-
vallen langsam drehen. Die Trocknungstem-
peratur beträgt 50 °C, die Trocknungszeit liegt 
bei 15 Minuten. Die Nennleistung der Anlage 
beträgt 10,4 kW. Mittlerweile hat der Kunde 
mehrere Trockner dieser Art im Einsatz und 
trocknet heute seine Kleinstteile bequem in 
Linie, schonend und endlich vollständig. 

Bandtrocknung mit Kühlung

„Neue Lösungen auszutüfteln ist ein großer 
Antrieb für uns“, berichtet Stephan Ortmann. 
Er gehört ebenfalls zum Vertriebsteam 
bei Harter und betreut die internationalen 
Kunden, wie etwa bei einem Projekt, für das 
ein Bandtrockner mit einer Kühlzone konzi-
piert wurde. Ein Bandtrockner deshalb, weil 
der Kunde kontinuierlich produziert und dies 
natürlich auch bei der Trocknung fortsetzen 
wollte. Die Ausgangssituation hierfür war 
eine Heißlufttrocknung bei 100 °C für ge-
stanzte Stahlteile nach dem Gleitschleifen.

„Dieser Zustand war für den Kunden 
äußerst unbefriedigend, da die Bauteile auf-
grund ihrer zu hohen Temperatur nicht sofort 
weiterverarbeitet werden konnten“, so Ort-
mann. Für eine neue Gleitschleifanlage sollte 
nun auch eine zeitgemäße Trocknungslösung 
gefunden werden. Die Testreihen zeigten das 
beste Ergebnis bei 70 °C. Weil aber diese 
Temperatur für eine sofortige anschließende 
Verpackung immer noch zu hoch war, schlug 
Harter eine integrierte Kühlzone vor. Wie 
Stephan Ortmann erklärt, wird hierbei die 
Wärmepumpentrocknung durch geringfü-
gige Anpassungen nach der Entfeuchtung in 

eine Kühlung umgewandelt. Da der Kunde 
allerdings über eine raumlufttechnische An-
lage (RLT-Anlage) verfügt, hatte Harter die 
Idee diese RLT-Anlage auch für die Bauteil-
kühlung zu nutzen. Auf diese Weise wurde 
nicht nur die Trocknung, sondern auch der 
Anschlussprozess sichergestellt. Eine Menge 
von 800 kg gestanzter, geschliffener Bauteile 
kommt heute nach dem Reinigen direkt auf 
das Förderband des Trockners. Die Trocken-
zone im Tunnel ist zwei Meter lang. Dort 
werden die Stanzteile bei 70 °C homogen und 
vollständig getrocknet. Anschließend werden 
sie auf den nächsten zwei Metern auf circa 30 
°C gekühlt. Die Bandgeschwindigkeit beträgt 
0,58 m/min. Somit verlassen die Produkte – 
getrocknet und gekühlt - nach sieben Minuten 
den Bandtrockner. Die Nennleistung der ge-
samten Anlage im Produktionsbetrieb liegt 
bei 25 kW.

Luft, Sicherheit und Fördergelder

Die Trocknungssysteme von Harter bestehen 
zum einem immer aus einer Trockenkammer, 
die, je nach Anwendung, unterschiedlichste 
Ausführungen hat. Zum anderen ist ein 
Wärmepumpenmodul Teil des Systems. Es 
bereitet die erforderliche Prozessluft auf 
und ist auch für den Kondensationsprozess 
verantwortlich. Bei Schüttgutlösungen in 
Linie wird das Wärmepumpenmodul separat 
vom Trockner aufgestellt. Sie sind dann 
durch Luftleitungen miteinander verbunden. 
Teilweise stehen die Wärmepumpenmodule 
auch in anderen Stockwerken oder auf 
einer Technikebene, je nach Platzverhält-
nissen. Bei kontinuierlichen Trocknern ist 
das Wärmepumpenmodul häufig Teil einer 
kompakten Gesamtanlage.  

Für sein alternatives Verfahren nutzt 
Harter extrem trockene Luft. Diese wird über 
beziehungsweise durch die zu trocknenden 
Produkte geführt. Da die Luft ungesättigt 
ist, nimmt sie die Feuchte sehr gut auf. Im 

Wärmepumpenmodul wird die Luft in zwei 
Stufen gekühlt und das Wasser kondensiert 
aus. Anschließend wird die Luft wieder 
erwärmt und im Kreislauf zurück in die 
Trockenkammer geführt.„Für eine sichere 
und homogene Trocknung spielt die Leitung 
der Luft eine wesentliche Rolle“, erläutert 
Jonas List. „Naturgemäß sucht sich die Luft 
den Weg des geringsten Widerstands.“ Somit 
kommt es auf die richtige Luftführung an, 
denn die ungesättigte Luft muss zielgenau 
über beziehungsweise durch das Trock-
nungsgut geleitet werden. Nur durch eine 
perfekte Kombination von Luftentfeuchtung 
und Luftführung gelingen diese technischen 
Erfolge. Je nach Produkt und Prozess kann 
die Trocknungstemperatur variabel zwi-
schen 20 und 70 °C gewählt werden. Auch 
Temperierstufen und Kühlschritte sind mit 
dieser Technik leicht zu integrieren. Die 
Trocknungszeit richtet sich nach dem Grad 
der geforderten Restfeuchte. Bei zahlreichen 
Produkten muss aufgrund vorgegebener Takt-
zeiten oft im Minutentakt getrocknet werden. 

Das System von Harter arbeitet in einem 
komplett geschlossenen Luftkreislauf. Dank der 
abluftfreien Trocknung kann auf Filtertechnik 
verzichtet werden und Betreiber können un-
abhängig von klimatischen Verhältnissen und 
Jahreszeiten sehr prozesssicher arbeiten. Das 
Niedertemperaturverfahren von Harter arbeitet 
ausgesprochen energie- und CO2-sparend – 
bereits 2017 wurde es in der DACH-Region 
als förderwürdig eingestuft. Seitdem können 
Harter-Kunden staatliche Fördergelder bean-
tragen. „Die Kunden bekommen hochwertige 
Schüttgüter, einen reproduzierbaren Prozess, 
eine hohe Energieeffizienz und die staatlichen 
Zuschüsse für die Wärmepumpentechnik sind 
ein schöner Bonus obendrein“, so Reinhold 
Specht abschließend.  

Harter GmbH 
www.harter-gmbh.de 

Hartmetallstäbe werden zu Bohrern und Fräsern verarbeitet. Den Problemen von früher – Druckluft 
und Hitze – stehen heute eine Temperatur von nur 45 °C und hohe Energieeinsparungen gegenüber.
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Nennleistung dieses Durchlauftrockners 
beträgt 10,4 kW. Zwischenzeitlich hat der 
Kunde drei dieser Anlagen installiert. 

Siebkörbe: in Linie und trocken

Eine neue Aufgabe stellte sich Harter auch 
mit der Trocknung von Kleinstteilen in soge-
nannten Siebkörben. Es handelte sich hier um 
spezielle, nur einen Millimeter große Elektro-
nikbauteile. Sie befinden sich in Siebkörben, 
werden beschichtet, gespült und anschließend 
getrocknet. Der Kunde hatte massive Prob-
leme mit diesem letzten Prozessabschnitt. Die 
Harter-Techniker wussten, dass auch hier eine 
spezielle Lösung erforderlich war, denn mit 
dem bisherigen Umluftsystem innerhalb des 
Trockners konnte es nicht funktionieren. So 
entwickelten sie auch hier eine individuelle 
Lösung, um die Luft gleichzeitig in die Körbe 
zu leiten und auch wieder aus ihnen heraus. 

Jeder Warenträger nimmt insgesamt zehn 
Körbe auf, die eine extrem feine Perforation 
aufweisen. Jeder Korb ist mit einer Drehvor-
richtung ausgestattet, so dass sich die Körbe 
während der Trocknung in definierten Inter-
vallen langsam drehen. Die Trocknungstem-
peratur beträgt 50 °C, die Trocknungszeit liegt 
bei 15 Minuten. Die Nennleistung der Anlage 
beträgt 10,4 kW. Mittlerweile hat der Kunde 
mehrere Trockner dieser Art im Einsatz und 
trocknet heute seine Kleinstteile bequem in 
Linie, schonend und endlich vollständig. 

Bandtrocknung mit Kühlung

„Neue Lösungen auszutüfteln ist ein großer 
Antrieb für uns“, berichtet Stephan Ortmann. 
Er gehört ebenfalls zum Vertriebsteam 
bei Harter und betreut die internationalen 
Kunden, wie etwa bei einem Projekt, für das 
ein Bandtrockner mit einer Kühlzone konzi-
piert wurde. Ein Bandtrockner deshalb, weil 
der Kunde kontinuierlich produziert und dies 
natürlich auch bei der Trocknung fortsetzen 
wollte. Die Ausgangssituation hierfür war 
eine Heißlufttrocknung bei 100 °C für ge-
stanzte Stahlteile nach dem Gleitschleifen.

„Dieser Zustand war für den Kunden 
äußerst unbefriedigend, da die Bauteile auf-
grund ihrer zu hohen Temperatur nicht sofort 
weiterverarbeitet werden konnten“, so Ort-
mann. Für eine neue Gleitschleifanlage sollte 
nun auch eine zeitgemäße Trocknungslösung 
gefunden werden. Die Testreihen zeigten das 
beste Ergebnis bei 70 °C. Weil aber diese 
Temperatur für eine sofortige anschließende 
Verpackung immer noch zu hoch war, schlug 
Harter eine integrierte Kühlzone vor. Wie 
Stephan Ortmann erklärt, wird hierbei die 
Wärmepumpentrocknung durch geringfü-
gige Anpassungen nach der Entfeuchtung in 

eine Kühlung umgewandelt. Da der Kunde 
allerdings über eine raumlufttechnische An-
lage (RLT-Anlage) verfügt, hatte Harter die 
Idee diese RLT-Anlage auch für die Bauteil-
kühlung zu nutzen. Auf diese Weise wurde 
nicht nur die Trocknung, sondern auch der 
Anschlussprozess sichergestellt. Eine Menge 
von 800 kg gestanzter, geschliffener Bauteile 
kommt heute nach dem Reinigen direkt auf 
das Förderband des Trockners. Die Trocken-
zone im Tunnel ist zwei Meter lang. Dort 
werden die Stanzteile bei 70 °C homogen und 
vollständig getrocknet. Anschließend werden 
sie auf den nächsten zwei Metern auf circa 30 
°C gekühlt. Die Bandgeschwindigkeit beträgt 
0,58 m/min. Somit verlassen die Produkte – 
getrocknet und gekühlt - nach sieben Minuten 
den Bandtrockner. Die Nennleistung der ge-
samten Anlage im Produktionsbetrieb liegt 
bei 25 kW.

Luft, Sicherheit und Fördergelder

Die Trocknungssysteme von Harter bestehen 
zum einem immer aus einer Trockenkammer, 
die, je nach Anwendung, unterschiedlichste 
Ausführungen hat. Zum anderen ist ein 
Wärmepumpenmodul Teil des Systems. Es 
bereitet die erforderliche Prozessluft auf 
und ist auch für den Kondensationsprozess 
verantwortlich. Bei Schüttgutlösungen in 
Linie wird das Wärmepumpenmodul separat 
vom Trockner aufgestellt. Sie sind dann 
durch Luftleitungen miteinander verbunden. 
Teilweise stehen die Wärmepumpenmodule 
auch in anderen Stockwerken oder auf 
einer Technikebene, je nach Platzverhält-
nissen. Bei kontinuierlichen Trocknern ist 
das Wärmepumpenmodul häufig Teil einer 
kompakten Gesamtanlage.  

Für sein alternatives Verfahren nutzt 
Harter extrem trockene Luft. Diese wird über 
beziehungsweise durch die zu trocknenden 
Produkte geführt. Da die Luft ungesättigt 
ist, nimmt sie die Feuchte sehr gut auf. Im 

Wärmepumpenmodul wird die Luft in zwei 
Stufen gekühlt und das Wasser kondensiert 
aus. Anschließend wird die Luft wieder 
erwärmt und im Kreislauf zurück in die 
Trockenkammer geführt.„Für eine sichere 
und homogene Trocknung spielt die Leitung 
der Luft eine wesentliche Rolle“, erläutert 
Jonas List. „Naturgemäß sucht sich die Luft 
den Weg des geringsten Widerstands.“ Somit 
kommt es auf die richtige Luftführung an, 
denn die ungesättigte Luft muss zielgenau 
über beziehungsweise durch das Trock-
nungsgut geleitet werden. Nur durch eine 
perfekte Kombination von Luftentfeuchtung 
und Luftführung gelingen diese technischen 
Erfolge. Je nach Produkt und Prozess kann 
die Trocknungstemperatur variabel zwi-
schen 20 und 70 °C gewählt werden. Auch 
Temperierstufen und Kühlschritte sind mit 
dieser Technik leicht zu integrieren. Die 
Trocknungszeit richtet sich nach dem Grad 
der geforderten Restfeuchte. Bei zahlreichen 
Produkten muss aufgrund vorgegebener Takt-
zeiten oft im Minutentakt getrocknet werden. 

Das System von Harter arbeitet in einem 
komplett geschlossenen Luftkreislauf. Dank der 
abluftfreien Trocknung kann auf Filtertechnik 
verzichtet werden und Betreiber können un-
abhängig von klimatischen Verhältnissen und 
Jahreszeiten sehr prozesssicher arbeiten. Das 
Niedertemperaturverfahren von Harter arbeitet 
ausgesprochen energie- und CO2-sparend – 
bereits 2017 wurde es in der DACH-Region 
als förderwürdig eingestuft. Seitdem können 
Harter-Kunden staatliche Fördergelder bean-
tragen. „Die Kunden bekommen hochwertige 
Schüttgüter, einen reproduzierbaren Prozess, 
eine hohe Energieeffizienz und die staatlichen 
Zuschüsse für die Wärmepumpentechnik sind 
ein schöner Bonus obendrein“, so Reinhold 
Specht abschließend.  

Harter GmbH 
www.harter-gmbh.de 

Hartmetallstäbe werden zu Bohrern und Fräsern verarbeitet. Den Problemen von früher – Druckluft 
und Hitze – stehen heute eine Temperatur von nur 45 °C und hohe Energieeinsparungen gegenüber.
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Nennleistung dieses Durchlauftrockners 
beträgt 10,4 kW. Zwischenzeitlich hat der 
Kunde drei dieser Anlagen installiert. 

Siebkörbe: in Linie und trocken

Eine neue Aufgabe stellte sich Harter auch 
mit der Trocknung von Kleinstteilen in soge-
nannten Siebkörben. Es handelte sich hier um 
spezielle, nur einen Millimeter große Elektro-
nikbauteile. Sie befinden sich in Siebkörben, 
werden beschichtet, gespült und anschließend 
getrocknet. Der Kunde hatte massive Prob-
leme mit diesem letzten Prozessabschnitt. Die 
Harter-Techniker wussten, dass auch hier eine 
spezielle Lösung erforderlich war, denn mit 
dem bisherigen Umluftsystem innerhalb des 
Trockners konnte es nicht funktionieren. So 
entwickelten sie auch hier eine individuelle 
Lösung, um die Luft gleichzeitig in die Körbe 
zu leiten und auch wieder aus ihnen heraus. 

Jeder Warenträger nimmt insgesamt zehn 
Körbe auf, die eine extrem feine Perforation 
aufweisen. Jeder Korb ist mit einer Drehvor-
richtung ausgestattet, so dass sich die Körbe 
während der Trocknung in definierten Inter-
vallen langsam drehen. Die Trocknungstem-
peratur beträgt 50 °C, die Trocknungszeit liegt 
bei 15 Minuten. Die Nennleistung der Anlage 
beträgt 10,4 kW. Mittlerweile hat der Kunde 
mehrere Trockner dieser Art im Einsatz und 
trocknet heute seine Kleinstteile bequem in 
Linie, schonend und endlich vollständig. 

Bandtrocknung mit Kühlung

„Neue Lösungen auszutüfteln ist ein großer 
Antrieb für uns“, berichtet Stephan Ortmann. 
Er gehört ebenfalls zum Vertriebsteam 
bei Harter und betreut die internationalen 
Kunden, wie etwa bei einem Projekt, für das 
ein Bandtrockner mit einer Kühlzone konzi-
piert wurde. Ein Bandtrockner deshalb, weil 
der Kunde kontinuierlich produziert und dies 
natürlich auch bei der Trocknung fortsetzen 
wollte. Die Ausgangssituation hierfür war 
eine Heißlufttrocknung bei 100 °C für ge-
stanzte Stahlteile nach dem Gleitschleifen.

„Dieser Zustand war für den Kunden 
äußerst unbefriedigend, da die Bauteile auf-
grund ihrer zu hohen Temperatur nicht sofort 
weiterverarbeitet werden konnten“, so Ort-
mann. Für eine neue Gleitschleifanlage sollte 
nun auch eine zeitgemäße Trocknungslösung 
gefunden werden. Die Testreihen zeigten das 
beste Ergebnis bei 70 °C. Weil aber diese 
Temperatur für eine sofortige anschließende 
Verpackung immer noch zu hoch war, schlug 
Harter eine integrierte Kühlzone vor. Wie 
Stephan Ortmann erklärt, wird hierbei die 
Wärmepumpentrocknung durch geringfü-
gige Anpassungen nach der Entfeuchtung in 

eine Kühlung umgewandelt. Da der Kunde 
allerdings über eine raumlufttechnische An-
lage (RLT-Anlage) verfügt, hatte Harter die 
Idee diese RLT-Anlage auch für die Bauteil-
kühlung zu nutzen. Auf diese Weise wurde 
nicht nur die Trocknung, sondern auch der 
Anschlussprozess sichergestellt. Eine Menge 
von 800 kg gestanzter, geschliffener Bauteile 
kommt heute nach dem Reinigen direkt auf 
das Förderband des Trockners. Die Trocken-
zone im Tunnel ist zwei Meter lang. Dort 
werden die Stanzteile bei 70 °C homogen und 
vollständig getrocknet. Anschließend werden 
sie auf den nächsten zwei Metern auf circa 30 
°C gekühlt. Die Bandgeschwindigkeit beträgt 
0,58 m/min. Somit verlassen die Produkte – 
getrocknet und gekühlt - nach sieben Minuten 
den Bandtrockner. Die Nennleistung der ge-
samten Anlage im Produktionsbetrieb liegt 
bei 25 kW.

Luft, Sicherheit und Fördergelder

Die Trocknungssysteme von Harter bestehen 
zum einem immer aus einer Trockenkammer, 
die, je nach Anwendung, unterschiedlichste 
Ausführungen hat. Zum anderen ist ein 
Wärmepumpenmodul Teil des Systems. Es 
bereitet die erforderliche Prozessluft auf 
und ist auch für den Kondensationsprozess 
verantwortlich. Bei Schüttgutlösungen in 
Linie wird das Wärmepumpenmodul separat 
vom Trockner aufgestellt. Sie sind dann 
durch Luftleitungen miteinander verbunden. 
Teilweise stehen die Wärmepumpenmodule 
auch in anderen Stockwerken oder auf 
einer Technikebene, je nach Platzverhält-
nissen. Bei kontinuierlichen Trocknern ist 
das Wärmepumpenmodul häufig Teil einer 
kompakten Gesamtanlage.  

Für sein alternatives Verfahren nutzt 
Harter extrem trockene Luft. Diese wird über 
beziehungsweise durch die zu trocknenden 
Produkte geführt. Da die Luft ungesättigt 
ist, nimmt sie die Feuchte sehr gut auf. Im 

Wärmepumpenmodul wird die Luft in zwei 
Stufen gekühlt und das Wasser kondensiert 
aus. Anschließend wird die Luft wieder 
erwärmt und im Kreislauf zurück in die 
Trockenkammer geführt.„Für eine sichere 
und homogene Trocknung spielt die Leitung 
der Luft eine wesentliche Rolle“, erläutert 
Jonas List. „Naturgemäß sucht sich die Luft 
den Weg des geringsten Widerstands.“ Somit 
kommt es auf die richtige Luftführung an, 
denn die ungesättigte Luft muss zielgenau 
über beziehungsweise durch das Trock-
nungsgut geleitet werden. Nur durch eine 
perfekte Kombination von Luftentfeuchtung 
und Luftführung gelingen diese technischen 
Erfolge. Je nach Produkt und Prozess kann 
die Trocknungstemperatur variabel zwi-
schen 20 und 70 °C gewählt werden. Auch 
Temperierstufen und Kühlschritte sind mit 
dieser Technik leicht zu integrieren. Die 
Trocknungszeit richtet sich nach dem Grad 
der geforderten Restfeuchte. Bei zahlreichen 
Produkten muss aufgrund vorgegebener Takt-
zeiten oft im Minutentakt getrocknet werden. 

Das System von Harter arbeitet in einem 
komplett geschlossenen Luftkreislauf. Dank der 
abluftfreien Trocknung kann auf Filtertechnik 
verzichtet werden und Betreiber können un-
abhängig von klimatischen Verhältnissen und 
Jahreszeiten sehr prozesssicher arbeiten. Das 
Niedertemperaturverfahren von Harter arbeitet 
ausgesprochen energie- und CO2-sparend – 
bereits 2017 wurde es in der DACH-Region 
als förderwürdig eingestuft. Seitdem können 
Harter-Kunden staatliche Fördergelder bean-
tragen. „Die Kunden bekommen hochwertige 
Schüttgüter, einen reproduzierbaren Prozess, 
eine hohe Energieeffizienz und die staatlichen 
Zuschüsse für die Wärmepumpentechnik sind 
ein schöner Bonus obendrein“, so Reinhold 
Specht abschließend.  

Harter GmbH 
www.harter-gmbh.de 

Hartmetallstäbe werden zu Bohrern und Fräsern verarbeitet. Den Problemen von früher – Druckluft 
und Hitze – stehen heute eine Temperatur von nur 45 °C und hohe Energieeinsparungen gegenüber.

Perforated Baskets: 
in Line and Dry

A new challenge to Harter was the 
drying of minute parts in so-called 
perforated baskets. The items to be 
dried are special electronic parts the 
size of only one millimetre. They 
are placed in perforated baskets, 
then plated, rinsed, and finally dried. 
The customer had massive problems 
with the last operation. The Harter  
engineers were fully aware of the 
need for a special solution because 
the air recirculation system used so 
far in the dryer would not work. So, 
they devised a special solution to pass 
the air inside the basket and out again 
at the same time.
Each carrier accommodates ten  
baskets with an extremely fine  
perforation. Each basket features a  
provision for slow rotation at defi-
ned intervals during the drying cycle. 
The drying temperature is 50 °C and 
the drying period about 15 minutes. 
The power rating of the system is  
10.4 kW. The customer has meanwhile  
acquired several such systems to dry 
their minute parts comfortably in line, 
processed in a gentle way to become 
completely dry at last.

Belt Drying Including Cooling

“We are very excited to work out 
new solutions,” reports Stephan Ort-
mann. He is also a member of Harter  
Sales and responsible for liaison with 
international customers, such as with 
a project to design a belt dryer with 
integrated cooling zone. A belt dryer 
was required because the customer 
produces in continuous operation and 
wished the dryer to fit in. The system 
they originally used was a hot air type 
drying steel stampings at 100 °C after 
vibratory finishing.
“This situation was deemed utterly unsa-
tisfactory because the parts could not be 
subjected to immediate further proces-
sing owing to their hot condition,” says 
Ortmann. The customer wanted an up-to-
date drying solution for a new vibratory 
finishing system. The series of tests run 
showed best results at 70 °C. As this tem-
perature was still too high for immediate  
subsequent packaging, Harter proposed 
to integrate a cooling zone. This is done, 
as Ortmann explains, by slightly modi-
fying the heat pump drying system such 
that it starts cooling once dehumidifica-

tion is completed. As the customer used 
a ventilation system, Harter’s idea was 
to employ this system for cooling. This 
way, not only drying but also subsequent  
processing was ensured. After  
cleaning, 800 kg of stamped, vi-
bratory ground parts are placed on 
the conveyor belt of the dryer. The  
drying zone in the tunnel is two me-
tres long. This is where the stampings  
undergo complete and uniform drying at  
70 °C. Then, they are cooled to  
30 °C on the following two metres 
of tunnel passage. The belt speed is  
0.58 m/min. So, the products leave 
the belt dryer – dried and cooled –  
after seven minutes. The power rating 
of the system in production operation is 
about 25 kW.

Air, Reliability, and Government 
Subsidy

Harter’s drying systems always inclu-
de a drying chamber of most varied 
design, as required for the specific 
application, and a heat pump module.  
The latter conditions the required 
process air and is also responsible for 
the condensation process. For in-line  
bulk material solutions, the heat pump 
module is installed separately. The 
two components are then connected 
through air ducting. Some of the heat 
pump modules are even installed on 
another floor or a platform as space 
provides. Continuous drying systems 
often have the heat pump module  
integrated to form a compact system.
Harter uses extremely dry air for their al-
ternative process. Such air is passed over 
or through the items to be dried. Being 
unsaturated this air absorbs humidity 
readily. The air is cooled, in two stages, 
in the heat pump module. The humidity 

Hard metal rods are processed to produce drills and milling cutters. Earlier problems – compressed 
air and heat – have been overcome by a temperature of only 45 °C and high energy efficiency.

condenses to form water. Subsequent-
ly, the air is reheated and recirculated 
to the drying chamber. “Air routeing is  
critical for drying to be reliable and 
uniform,” explains Jonas List. “The 
air, by its very nature, follows the path 
of least resistance.” So, appropriate  
air routeing is important to direct 
the unsaturated air over or through 
the items to be dried. Such technical  
success is only possible by perfectly 
combining air dehumidification with 
air routeing. The drying temperature  
may be varied between 20 °C and  
70 °C as required for the specific  
product or process. Temperatu-
re equalisation and cooling opera-
tions may be easily integrated in the  
system. The drying period is as  
required to reach the specified residual  
humidity. For many products, the  
drying period is often in the order of  
minutes to meet the specified cycle time.
Harter’s systems feature a completely  
closed air circuit. Exhaust-air-free 
drying enables filtering to be omitted  
wwwand results in very high pro-
cess reliability owing to the fact that  
impact by the climate or the seasons is  
precluded. Harter’s low temperature 
process is very energy-efficient and 
leaves a small carbon footprint – it was  
classified eligible for government 
subsidy in Germany, Austria, and 
Switzerland in 2017. Customers may 
apply for government assistance 
ever since. “The customers get high 
quality bulk items, a reproducible 
process, high energy efficiency, and 
government subsidy for using heat 
pump technology is an on-top bonus”  
summarises Reinhold Specht.
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