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Gentle Treatment and Process Optimisation

Reliable Drying of Plated Plastics
A plastic plating contractor invested money in the refurbishment of his drying system to perfectly dry 
plastic automobile components. The system implemented provides gentle and stain-free drying at 60 °C, 
shorter process times and improved drying quality.

O bsolete dryers with air flowing at 
random, failing to fully dry and, 

on top of this, leaving stains - the in-
novative Fischer GmbH & Co.KG of 
Katzenelnbogen did not want to ma-
ke do with the situation. The Rhine-
land-Palatinate based family enter-
prise with a 40 year success history 
had established itself well on the au-
tomobile market with injection moul-
ding and plating of plastic compo-
nents. One of their five production si-
tes in Czechia and Germany is located 
at Katzenelnbogen where large quanti-
ties of plastic components are plated. 
The post-plating drying process des-
perately needed improvement. Fischer 
successfully implemented this project 
with the Allgovian drying system ma-
nufacturer Harter. Harter had develo-
ped its „heat pump based condensati-
on drying system“ more than 20 ye-
ars ago. Operating at low temperatures 
this system is ideally suited for sensiti-
ve products because of the gentleness 
of the drying process. For drying to 
be successful, temperature is not the 
only critical parameter but also time, 
humidity, air speed and airflow rate. 

Considering that each product is 
specific and each company has its own 
requirements Harter offers drying tests 
in its in-house pilot plant station to de-
termine the product-specific drying pa-
rameters. Once determined, they form 
the basis for further drying system lay-
out. Upon a visit to the Fischer premi-
ses, it was agreed to follow this proce-
dure. Customer requirements included 
temperature not to exceed 60 °C, which 
can easily be achieved with a system as 
temperature flexible as condensation 
drying, and drying time not to exceed 
the 15 min cycle time of the existing 
plating facility. The drying tests of Fi-

scher frames and parts produced excel-
lent results.

Fast and Stain-free Drying
The existing production line including 
four drying stations was replaced by 
three new rack dryers with an attached 
dehumidification module (type Airge-
nex) for automatic control of the envi-
ronmental conditions inside the dry-
ers. Leaving the deionised water rinse 
the frame with the racked compo-
nents automatically moves to a positi-
on above the first dryer. The automatic 
lid system opens while an air blowing 
provision, which Harter installed ad-
ditionally, is triggered to become ope-
rative. 

So, water is blown off as the rack 
is inserted in the dryer. Subsequently, 
the plastic components are gently and 

completely dried in the three drying 
stations at a temperature of 60 °C. The 
drying time could be reduced from 15 
to 11 minutes. A frequency conver-
ter controls the speed of the airflow 
produced by the air blower as requi-
red for the specific component to be 
dried. This prevents smaller or lighter 
items from falling off the rack. Like-
wise, the speed of the recirculating air 
inside the dryers is controlled as re-
quired for each component type.

Following physical laws, this dry-
ing process is capable of absorbing hu-
midity from items to be dried. This is 
done by passing extremely dry and, 
thus, unsaturated air over the items to 
take up humidity. The air is then strip-
ped of the humidity it carries. The hu-
midity condenses, and the conden-
sate is drained off. Subsequently, the 

Dryer Installation
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ersten Trockner. Das automatische 
Deckelsystem ö�net sich. Gleichzeitig 
wird die von Harter zusätzlich instal-
lierte Abblasvorrichtung automatisch 
aktiviert.

Somit wird das Gestell beim Ein-
fahren in den Trockner abgeblasen. 
Anschließend werden die Kunststo�-
teile nach Verbleib in den drei Trocken-
stationen vollständig und schonend bei 
60 °C getrocknet. Die Trocknungszeit 
konnte von 15 auf 11 Minuten redu-
ziert werden. Die Lu�geschwindigkeit 
der Abblasvorrichtung wird artikel-
bezogen über einen Frequenzumfor-
mer reguliert. Somit wird verhindert, 
dass kleinere beziehungsweise leichte-
re Waren von den Gestellen fallen kön-
nen. Auf die gleiche Weise wird artikel-
bezogen die Umlu�geschwindigkeit in 
den Trocknern selbst gesteuert.

Das Trocknungsverfahren ermög-
licht es, physikalisch bedingt in kürzes-
ter Zeit die Feuchtigkeit der zu trock-
nenden Produkte aufzunehmen und 
sie dadurch zu trocknen. Dabei wird 
sehr trockene und damit ungesättigte 
Lu� über das Trocknungsgut geführt 
und dabei die Feuchtigkeit aufgenom-
men. Der mit Feuchtigkeit beladenen 
Lu� wird die gespeicherte Feuchte ent-
zogen. Die Feuchtigkeit wird auskon-
densiert und verlässt als Kondensat die 
Anlage. Anschließend wird die abge-
kühlte Lu� wieder auf die gewünschte 

Prozess temperatur erwärmt und in den 
Trockenraum weitergeleitet. Der Kreis-
lauf ist geschlossen.

Ein weiterer Faktor spielt eben-
falls eine entscheidende Rolle: die rich-
tige Lu�führung. Und zwar muss die 
trockene Luft exakt dorthin, wo sie 
die Feuchtigkeit aufnehmen soll. Nur 
durch diese ideale Kombination kann 
eine qualitativ hochwertige Trocknung 
gewährleistet werden. 

Energieeinsparung und 
Prozessverbesserung
Auch von der Energieseite ist die Kon-
densationstrocknung interessant. Das 

Entfeuchtungsmodul für Fischer hat 
eine Anschlussleistung von 8,6 kW. 
Die Gestelltrockner haben eine Heiz-
leistung von 30 kW. Jeder Trockner ist 
mit zehn Umlu�ventilatoren ausgerüs-
tet. Die für Kunststo�rockner speziell 
entwickelten Ventilatoren haben ein 
Kunststo�aufrad und eine Anschluss-
leistung von lediglich 0,9 kW. Dem ge-
genüber stehen eine Heizleistung von 
180 kW und 9 kW Ventilatorleistung 
der alten Trocknungsanlage. Die Mit-
arbeiter von Fischer sind zufrieden mit 
der neuen Anlage. Mussten die Bau-
teile früher manuell gleichzeitig nach-
getrocknet, gereinigt und von Flecken 

Voll bestücktes Gestell beim Einfahren in den Trockner
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befreit werden, so entfallen diese zeit-
aufwendigen und unangenehmen Ar-
beiten heute. Auch Mike Lorenz, zu-
ständiger Leiter der Prozesstechnik bei 
Fischer resümiert: „Die Trocknungslö-

sung hat unsere Probleme beseitigt und 
alle Wünsche erfüllt. Wir konnten un-
seren Prozess verbessern und somit 
auch die Qualität unserer Fertigung.“ 
Die Kondensationstrocknung auf Wär-

mepumpenbasis weist somit eine Viel-
zahl an Vorteilen für den Betreiber auf. 
Zeiteinsparungen erhöhen die Wirt-
scha�lichkeit einer Anlagentechnik. 

Betriebskosten dauerhaft gesenkt
Durch die Wärmerückgewinnung 
im geschlossenen System werden Be-
triebskosten gesenkt. Durch geringe 
Anschlusswerte der Entfeuchtungsag-
gregate ergeben sich weitere Kosten-
einsparungen. Die variable Tempe-
ratureinstellung bei der Trocknung 
verhindert eine unerwünschte Pro-
dukterhitzung beziehungsweise Pro-
duktschädigung. Flecken und Rück-
stände auf den Ober�ächen sowie un-
nötiger Ausschuss werden vermieden.

Unabhängig von unterschied-
lichen klimatischen Bedingungen
Durch die Trocknung im geschlosse-
nen System werden Prozesse von den 
Jahreszeiten und damit unterschiedli-
chen Klimaverhältnissen in den Ferti-
gungshallen unabhängig. Wetterein-
f lüsse werden somit nahezu fernge-
halten. Der Energieeinsatz, der bei der 
Kondensationstrocknung an sich be-
reits niedrig ist, wird durch den ener-
gielosen Einsatz eines intelligent inte-
grierten Wärmerohres noch zusätzlich 
optimiert. Die Energieeinsparungen 
liegen in der Regel zwischen 50 und 75 
Prozent.

Die Werte hängen natürlich stark 
davon ab, welche Technologie der Be-
treiber vorher im Einsatz hatte und 
mit welcher Energieart diese betrie-
ben wurde. Die Einsparungen an CO2-
Emissionen liegen durch den sparsa-
men elektrischen Betrieb im vergleich-
baren Bereich. Diese Entwicklung sorgt 
für eine hohe Effizienz beim Trock-
nungsvorgang. 

Über ein Entfeuchtungsmodul werden die klimatischen Verhältnisse in den Trocknern 
automatisch geregelt
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Schonende Behandlung und Prozessoptimierung

Zuverlässige Trocknung galvanisierter 
Kunststo�teile
Um eine optimale Trocknung von Automobil-Kunststo�teilen zu erzielen, investierte ein Spezialist für 

Kunststo�galvanik in den Umbau seiner bestehenden Trocknungsanlage. Das realisierte Verfahren 

erlaubt nun eine schonende und �eckenfreie Trocknung bei 60 °C, reduzierte Prozesszeiten und eine 

verbesserte Trocknungsqualität.

Veraltete Trockner mit warmer Lu�, 
die ziellos strömt, nicht trock-

net und dazu noch Flecken verur-
sacht – damit wollte sich das Unter-
nehmen Fischer aus Katzenelnbogen 
nicht länger zufrieden geben. Das Fa-
milienunternehmen, seit über 40 Jah-
ren am Standort in Rheinland-Pfalz, 
hat sich mit Spritzgießen und Galva-
nisieren von Kunststo�eilen auf dem 
Automobilmarkt bestens etabliert. 
Von den insgesamt fünf Werken in 
Deutschland und Tschechien be�ndet 
sich eines in Katzenelnbogen. Dort 
werden Großserien von Kunststoff-
teilen galvanisiert. Der anschließen-

de Trocknungsprozess bedur�e einer 
deutlichen Verbesserung. Dieses Pro-
jekt setzte Fischer mit dem Allgäuer 
Trocknungsanlagenbauer Harter er-
folgreich um. Die von Harter vor über 
20 Jahren entwickelte Kondensations-
trocknung auf Wärmepumpenbasis ist 
mit ihren niedrigen Temperaturen op-
timal geeignet für die Trocknung sen-
sibler Produkte, da der Trocknungs-
vorgang schonend abläu�. Neben der 
Temperatur gibt es noch andere Para-
meter, die für den Erfolg der Trock-
nung ausschlaggebend sind: Zeit, 
Feuchte, Luftgeschwindigkeit und 
Lu�volumenstrom.

Da jedes Bauteil individuell ist und 
jedes Unternehmen seine eigenen An-
forderungen hat, bietet Harter Trock-
nungsversuche im hauseigenen Techni-
kum an, um genau diese produktspe-
zifischen Parameter zu bestimmen. 
Sie stellen die Grundlage für die wei-
tere Konzeption dar. Auch im Fall von 
Fischer entschied man sich nach ei-
nem Besuch vor Ort für diese Vorge-
hensweise. Die Trocknungstempera-
tur sollte auf Kundenwunsch 60°C 
nicht übersteigen, was bei der tempe-
raturf lexiblen Kondensationstrock-
nung keine Schwierigkeit darstellt. Ei-
ne weitere Vorgabe war eine maxima-

le Trocknungszeit innerhalb 
der geforderten Anlagen-
taktzeit von 15 Minuten zu 
realisieren. Die Trocknungs-
tests mit einem Originalrah-
men und Originalteilen von 
Fischer ergaben sehr gute 
Ergebnisse.

Schnelle und 
�eckenfreie Trocknung
Die alte Linie mit vier Tro-
ckenstationen wurde er-
setzt durch drei neuwertige 
Gestelltrockner. An diese 
ist ein Entfeuchtungsmo-
dul (Typ Airgenex) ange-
schlossen, das die klima-
tischen Verhältnisse in al-
len Trocknern automatisch 
regelt. Nach der vorange-
henden VE-Spüle fährt der 
Rahmen mit der Gestell-
ware automatisch über den 

Einbau der Trockner
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nungszeit innerhalb der geforderten 
Anlagentaktzeit von 15 Minuten zu 
realisieren. Die Trocknungstests mit 
einem Originalrahmen und Original-
teilen von Fischer ergaben sehr gute 
Ergebnisse.

Schnelle und 
fleckenfreie Trocknung 
Die alte Linie mit vier Trockenstatio-
nen wurde ersetzt durch drei neuwer-
tige Gestelltrockner. An diese ist ein 
Entfeuchtungsmodul (Typ Airgenex) 
angeschlossen, das die klimatischen 
Verhältnisse in allen Trocknern auto-
matisch regelt. Nach der vorangehen-
den VE-Spüle fährt der Rahmen mit 
der Gestellware automatisch über den 
ersten Trockner. Das automatische 
Deckelsystem öffnet sich. Gleichzeitig 
wird die von Harter zusätzlich instal-
lierte Abblasvorrichtung automatisch 
aktiviert.

Somit wird das Gestell beim Ein-
fahren in den Trockner abgeblasen. 
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Vorgabe war eine maximale Trock-

Anschließend werden die Kunststoff-
teile nach Verbleib in den drei Trocken-
stationen vollständig und schonend bei 
60 °C getrocknet. Die Trocknungszeit 
konnte von 15 auf 11 Minuten redu-
ziert werden. Die Luftgeschwindigkeit 
der Abblasvorrichtung wird artikelbe-
zogen über einen Frequenzumformer 
reguliert. Somit wird verhindert, dass 
kleinere beziehungsweise leichtere Wa-
ren von den Gestellen fallen können. 
Auf die gleiche Weise wird artikelbezo-
gen die Umluftgeschwindigkeit in den 
Trocknern selbst gesteuert.

Das Trocknungsverfahren ermög-
licht es, physikalisch bedingt in kürzes-
ter Zeit die Feuchtigkeit der zu trock-
nenden Produkte aufzunehmen und sie 
dadurch zu trocknen. Dabei wird sehr 
trockene und damit ungesättigte Luft 
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Einbau der Trockner

Um eine optimale Trocknung von Automobil-Kunststoffteilen zu erzielen, investierte ein Spezia-
list für Kunststoffgalvanik in den Umbau seiner bestehenden Trocknungsanlage. Das realisierte 
Verfahren erlaubt nun eine schonende und fleckenfreie Trocknung bei 60 °C, reduzierte Prozess-
zeiten und eine verbesserte Trocknungsqualität.
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cooled air is reheated to the desired 
process temperature and passed to the  
drying chamber. The circle is closed. 

Another critical factor is adequa-
te air routeing. The dry air must be di-
rected exactly to the place where it is 
supposed to absorb humidity. It is on-
ly this ideal combination which ensu-
res high drying quality.

Energy Savings and Process 
Improvement
Harter‘s condensation drying system is 
also a benefit in terms of power con-
sumption. The dehumidification mo-
dule of the Fischer system has a power 
rating of 8.6 kW. The rack dryers have 
a heating power of 30 kW. Each dryer 
includes 10 air recirculation fans pur-
pose designed for plastic dryers. The 
fans feature plastic impellers and have 
a power rating of 0.9 kW, only. In con-
trast, the obsolete drying system had a 
heating power of 180 kW and 9 kW fan 
power. The Fischer employees are ful-
ly satisfied with the new system. Befo-
re, components had to undergo manual 
finish drying, cleaning and stain remo-
val after the drying process. Now, the-
re is no more need for such time consu-
ming and onerous work. Mike Lorenz, 
Fischer‘s responsible process techno-
logy manager sums it up as follows: 
„Harter‘s drying solution has resolved 
our problems and fulfilled all our wi-
shes. We could improve our process 
and, as a result, our production quali-
ty.“ So, heat pump based condensation 
drying has many benefits for the opera-

tor. Time savings raise 
the cost effectiveness 
of such systems.

Operating Cost 
Permanently 
Reduced
Heat recuperation in 
the closed system re-
duces cost of opera-
tion. Low power ra-
tings of dehumidifica-
tion modules result in 
further cost savings. 
Variable drying temperature setting 
prevents undesired product heat-up or 
deterioration. Staining of and residues 
on product surfaces as well as unneces-
sary rejects are avoided. 

Independence from Variations in 
Environmental Conditions
As drying takes place in a closed sys-
tem, processes are uninfluenced by the 
seasons and resulting variations in en-
vironmental conditions in the produc-
tion areas. Effects of the weather are 
almost safely excluded. Power con-
sumption, which is low in condensati-
on drying systems anyway, is further 
optimised by a smartly integrated heat 
pipe that requires no power. Power sa-
vings normally amount to between 50 
and 75 percent.

Needless to say, the power saving 
percentage is largely dependent upon 
which technology and which type of 
power was used by the operator before. 
The reduction in CO2

 emission is com-

mensurate with the low power con-
sumption. Harter‘s development pro-
vides highest efficiency for the drying 
process. 

Fully Loaded Rack upon Insertion into Dryer
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Air Circulation Process Schematic
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Environmental Conditions inside the 
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und verlässt als Kondensat die Anlage. 
Anschließend wird die abgekühlte Luft 
wieder auf die gewünschte Prozess- 
temperatur erwärmt und in den Tro-
ckenraum weitergeleitet. Der Kreislauf 
ist geschlossen.

Ein weiterer Faktor spielt ebenfalls 
eine entscheidende Rolle: die richtige 
Luftführung. Und zwar muss die tro-
ckene Luft exakt dorthin, wo sie die 
Feuchtigkeit aufnehmen soll. Nur 
durch diese ideale Kombination kann 
eine qualitativ hochwertige Trocknung 
gewährleistet werden. 

Energieeinsparung und 
Prozessverbesserung
Auch von der Energieseite ist die Kon-
densationstrocknung interessant. Das 
Entfeuchtungsmodul für Fischer hat 
eine Anschlussleistung von 8,6 kW. 
Die Gestelltrockner haben eine Heiz-
leistung von 30 kW. Jeder Trockner ist 
mit zehn Umluftventilatoren ausgerüs-
tet. Die für Kunststofftrockner speziell 
entwickelten Ventilatoren haben ein 
Kunststofflaufrad und eine Anschluss-
leistung von lediglich 0,9 kW. Dem 
gegenüber stehen eine Heizleistung 
von 180 kW und 9 kW Ventilatorleis-
tung der alten Trocknungsanlage. Die 
Mitarbeiter von Fischer sind zufrieden 
mit der neuen Anlage. Mussten die 
Bauteile früher manuell gleichzeitig 
nachgetrocknet, gereinigt und von Fle-
cken befreit werden, so entfallen diese 
zeitaufwendigen und unangenehmen 
Arbeiten heute. Auch Mike Lorenz, zu-
ständiger Leiter der Prozesstechnik bei 
Fischer resümiert: „Die Trocknungs-
lösung hat unsere Probleme beseitigt 
und alle Wünsche erfüllt. Wir konnten 
unseren Prozess verbessern und somit 

Kontakte:
Harter Oberflächen- und Umwelttechnik GmbH, 
Stiefenhofen, 
Tel. 08383 922315,
reinhold.specht@harter-gmbh.de,
www.harter-gmbh.de

Fischer GmbH & Co. surface technologies KG, 
Katzenelnbogen, 
Tel. 06486 -9130-0,
m.lorenz@fischer-galvanik.de,
www.fischer-galvanik.de

Voll bestücktes Gestell beim Einfahren in den Trockner
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Über ein Entfeuchtungsmodul werden die 
klimatischen Verhältnisse in den Trocknern 
automatisch geregelt

Verfahrensschema des Luftkreislaufes

davon ab, welche Technologie der Be-
treiber vorher im Einsatz hatte und 
mit welcher Energieart diese betrie-
ben wurde. Die Einsparungen an 
CO2-Emissionen liegen durch den 
sparsamen elektrischen Betrieb im 
vergleichbaren Bereich. Diese Entwick-
lung sorgt für eine hohe Effizienz beim 
Trocknungsvorgang.
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Durch die Wärmerückgewinnung im 
geschlossenen System werden Be-
triebskosten gesenkt. Durch geringe 
Anschlusswerte der Entfeuchtungs-
aggregate ergeben sich weitere Kos-
teneinsparungen. Die variable Tem-
peratureinstellung bei der Trocknung 
verhindert eine unerwünschte Produkt- 
erhitzung beziehungsweise Produkt-
schädigung. Flecken und Rückstände 
auf den Oberflächen sowie unnötiger 
Ausschuss werden vermieden.

Unabhängig von unterschiedli-
chen klimatischen Bedingungen 
Durch die Trocknung im geschlossenen 
System werden Prozesse von den Jah-
reszeiten und damit unterschiedlichen 
Klimaverhältnissen in den Fertigungs-
hallen unabhängig. Wettereinflüsse 
werden somit nahezu ferngehalten. Der 
Energieeinsatz, der bei der Kondensa-
tionstrocknung an sich bereits niedrig 
ist, wird durch den energielosen Ein-
satz eines intelligent integrierten Wär-
merohres noch zusätzlich optimiert. 
Die Energieeinsparungen liegen in der 
Regel zwischen 50 und 75 Prozent.

Die Werte hängen natürlich stark 
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auch die Qualität un-
serer Fertigung.“ Die 
Kondensationstrock-
nung auf Wärme- 
pumpenbasis weist 
somit eine Vielzahl 
an Vorteilen für den 
Betreiber auf. Zeitein-
sparungen erhöhen 
die Wirtschaftlichkeit 
einer Anlagentechnik. 

Betriebskosten 
dauerhaft gesenkt 
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ersten Trockner. Das automatische 
Deckelsystem ö�net sich. Gleichzeitig 
wird die von Harter zusätzlich instal-
lierte Abblasvorrichtung automatisch 
aktiviert.

Somit wird das Gestell beim Ein-
fahren in den Trockner abgeblasen. 
Anschließend werden die Kunststo�-
teile nach Verbleib in den drei Trocken-
stationen vollständig und schonend bei 
60 °C getrocknet. Die Trocknungszeit 
konnte von 15 auf 11 Minuten redu-
ziert werden. Die Lu�geschwindigkeit 
der Abblasvorrichtung wird artikel-
bezogen über einen Frequenzumfor-
mer reguliert. Somit wird verhindert, 
dass kleinere beziehungsweise leichte-
re Waren von den Gestellen fallen kön-
nen. Auf die gleiche Weise wird artikel-
bezogen die Umlu�geschwindigkeit in 
den Trocknern selbst gesteuert.

Das Trocknungsverfahren ermög-
licht es, physikalisch bedingt in kürzes-
ter Zeit die Feuchtigkeit der zu trock-
nenden Produkte aufzunehmen und 
sie dadurch zu trocknen. Dabei wird 
sehr trockene und damit ungesättigte 
Lu� über das Trocknungsgut geführt 
und dabei die Feuchtigkeit aufgenom-
men. Der mit Feuchtigkeit beladenen 
Lu� wird die gespeicherte Feuchte ent-
zogen. Die Feuchtigkeit wird auskon-
densiert und verlässt als Kondensat die 
Anlage. Anschließend wird die abge-
kühlte Lu� wieder auf die gewünschte 

Prozess temperatur erwärmt und in den 
Trockenraum weitergeleitet. Der Kreis-
lauf ist geschlossen.

Ein weiterer Faktor spielt eben-
falls eine entscheidende Rolle: die rich-
tige Lu�führung. Und zwar muss die 
trockene Luft exakt dorthin, wo sie 
die Feuchtigkeit aufnehmen soll. Nur 
durch diese ideale Kombination kann 
eine qualitativ hochwertige Trocknung 
gewährleistet werden. 

Energieeinsparung und 
Prozessverbesserung
Auch von der Energieseite ist die Kon-
densationstrocknung interessant. Das 

Entfeuchtungsmodul für Fischer hat 
eine Anschlussleistung von 8,6 kW. 
Die Gestelltrockner haben eine Heiz-
leistung von 30 kW. Jeder Trockner ist 
mit zehn Umlu�ventilatoren ausgerüs-
tet. Die für Kunststo�rockner speziell 
entwickelten Ventilatoren haben ein 
Kunststo�aufrad und eine Anschluss-
leistung von lediglich 0,9 kW. Dem ge-
genüber stehen eine Heizleistung von 
180 kW und 9 kW Ventilatorleistung 
der alten Trocknungsanlage. Die Mit-
arbeiter von Fischer sind zufrieden mit 
der neuen Anlage. Mussten die Bau-
teile früher manuell gleichzeitig nach-
getrocknet, gereinigt und von Flecken 

Voll bestücktes Gestell beim Einfahren in den Trockner
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befreit werden, so entfallen diese zeit-
aufwendigen und unangenehmen Ar-
beiten heute. Auch Mike Lorenz, zu-
ständiger Leiter der Prozesstechnik bei 
Fischer resümiert: „Die Trocknungslö-

sung hat unsere Probleme beseitigt und 
alle Wünsche erfüllt. Wir konnten un-
seren Prozess verbessern und somit 
auch die Qualität unserer Fertigung.“ 
Die Kondensationstrocknung auf Wär-

mepumpenbasis weist somit eine Viel-
zahl an Vorteilen für den Betreiber auf. 
Zeiteinsparungen erhöhen die Wirt-
scha�lichkeit einer Anlagentechnik. 

Betriebskosten dauerhaft gesenkt
Durch die Wärmerückgewinnung 
im geschlossenen System werden Be-
triebskosten gesenkt. Durch geringe 
Anschlusswerte der Entfeuchtungsag-
gregate ergeben sich weitere Kosten-
einsparungen. Die variable Tempe-
ratureinstellung bei der Trocknung 
verhindert eine unerwünschte Pro-
dukterhitzung beziehungsweise Pro-
duktschädigung. Flecken und Rück-
stände auf den Ober�ächen sowie un-
nötiger Ausschuss werden vermieden.

Unabhängig von unterschied-
lichen klimatischen Bedingungen
Durch die Trocknung im geschlosse-
nen System werden Prozesse von den 
Jahreszeiten und damit unterschiedli-
chen Klimaverhältnissen in den Ferti-
gungshallen unabhängig. Wetterein-
f lüsse werden somit nahezu fernge-
halten. Der Energieeinsatz, der bei der 
Kondensationstrocknung an sich be-
reits niedrig ist, wird durch den ener-
gielosen Einsatz eines intelligent inte-
grierten Wärmerohres noch zusätzlich 
optimiert. Die Energieeinsparungen 
liegen in der Regel zwischen 50 und 75 
Prozent.

Die Werte hängen natürlich stark 
davon ab, welche Technologie der Be-
treiber vorher im Einsatz hatte und 
mit welcher Energieart diese betrie-
ben wurde. Die Einsparungen an CO2-
Emissionen liegen durch den sparsa-
men elektrischen Betrieb im vergleich-
baren Bereich. Diese Entwicklung sorgt 
für eine hohe Effizienz beim Trock-
nungsvorgang. 

Über ein Entfeuchtungsmodul werden die klimatischen Verhältnisse in den Trocknern 
automatisch geregelt
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Verfahrensschema des Luftkreislaufes
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Kontakte:
Harter Oberflächen- und Umwelttechnik GmbH, Stiefenhofen,
Tel. 08383 922315,
reinhold.specht@harter-gmbh.de,
www.harter-gmbh.de

Fischer GmbH & Co. surface technologies KG, Katzenelnbogen,
Tel. 06486 -9130-0,
m.lorenz@fischer-galvanik.de,
www.fischer-galvanik.de
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