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Schlamm trocknen
Der Einsatz einer energiesparenden Wärmepumpentechnologie wird be-
lohnt. Ein Unternehmen erhält staatliche Fördergelder und reduziert zusätz-
lich noch seine Entsorgungskosten. 

Dass im Abfallschlamm viel Geld 
steckt, hat ein äußerst innovati-
onsgetriebenes Unternehmen 
aus Baden-Württemberg für 

sich entdeckt und erfolgreich umgesetzt. 
Bei der Ätztechnik Herz GmbH & Co. KG 
fällt in der Produktion Abfallschlamm an. 
Dieser entsteht durch Fällung bei der Ab-
wasserbehandlung der chemischen Bäder 
in der Abwasserbehandlungsanlage.
Bisher wurde der Schlamm in einer Kam-
merfi lterpresse mechanisch entwässert, in 
Transportcontainer verladen und zur De-
ponie gebracht. „Die hohen Kosten für 
Transport und Entsorgung waren uns 
schon länger ein Dorn im Auge“, so Harald 

Mueller-Josten, technischer Leiter bei Herz. 
„Wir hatten erkannt, dass das Trocknen von 
Schlämmen ein großes Einsparpotential 
bietet.“ Dass Herz für dieses Projekt noch 
staatlich bezuschusst wurde, war ein will-
kommener Zusatzbonus.
Mechanisch vorentwässerte Schlämme ha-
ben im Schnitt noch einen Wassergehalt 
von 60–70 %. Das heißt der Betreiber zahlt 
den Großteil seiner Entsorgungskosten al-
lein für Wasser. Durch die Trocknung kön-
nen je nach Schlamm Gewicht und Volu-
men um bis zu 60 % verringert werden. Das 
bedeutet auch 60 % Verringerung bei den 
Entsorgungskosten. Sind die Deponiepreise 
entsprechend hoch, wird die Trocknung der 

Abb. 1: Bei Trocknungsversuchen zeigt sich wie hoch Volumen und Gewicht des Schlammes reduziert werden können. 
Dies dient als Grundlage zur Berechnung der Amortisationszeit   

»Schlämme 
vor der 
Entsorgung 
entwässern«
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Trocknung: 
Auf Linie getrimmt

Die Trocknung von Schüttgütern in Linie erleichtert den Prozessablauf. 
Ein Metallverarbeitungsunternehmen setzt seit 15 Jahren auf eine Technolo-
gie, mit der Schüttgüter direkt in der Trommel getrocknet werden. 

Phoenix Feinbau GmbH & Co. KG aus Lüden-
scheid hatte bereits im Jahr 2005 ihren bisherigen 
Zentrifugentrockner ausgemustert und durch ei-
nen Trommeltrockner ersetzt. Für die hochsen-

siblen Metallstanzteile, die in ihrer Inhouse-
Galvanik beschichtet werden, wollte sie den Trocknungs-
prozess verbessern und den leidigen Qualitätsverlust 
durch das Zentrifugieren endlich eliminieren. Im Unter-
nehmen hatte man von der alternativen Trock-
nungstechnologie aus dem Hause Harter gehört, die sich 

rühmte, Schüttgüter direkt im Behältnis trocknen zu kön-
nen. „Damals war es eine Umrüstung einer bestehenden 
Anlage. Das Ergebnis war dann so gut, dass zukünft ige 
Anlagen nur noch mit der Harter-Technologie ausgestattet 
werden sollten“, erklärt Frank Daube, Gruppenleiter Ferti-
gung Oberfl ächentechnik. 
Die Fortsetzung fand das Ganze nun in einer komplett 
neuen Anlage, die aufgrund einer Unternehmensvergrö-
ßerung angeschafft   wurde. In der neuen Galvanik des 
Klemmenherstellers, der sich auf Werkzeugbau, Stanzteil-

Feinste Metallstanzteile werden bei 70 °C direkt in der Trommel vollständig getrocknet   
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Schlämme eine fi nanziell interessante Rech-
nung. Noch interessanter wird diese durch 
den Einsatz einer besonders energiesparen-
den Trocknungstechnik. 
Das in zahlreichen Branchen weltweit tätige 
Unternehmen Herz nahm Kontakt mit dem 
Trocknungsanlagenbauer Harter aus Stie-
fenhofen im Allgäu auf. Dieser entwickelte 
vor 30 Jahren die sogenannte Kondensati-
onstrocknung mit Wärmepumpentechnik 
und setzt diese für unterschiedlichste An-
wendungen ein. Die Trocknung vorentwäs-
serter Schlämme gehört zu seinen ältesten 
Standbeinen. Herz ließ eine Schlammprobe 
im hauseigenen Technikum bei Harter tes-
ten. Der Versuch zeigte, dass sich das Ge-
wicht des Schlammes um 71 % verringern 
ließ (s. Abb. 1). Die betriebswirtschaft liche 
Betrachtung ergab eine gute Amortisations-
zeit. Somit investierte der Technologiefüh-
rer für Ätztechnik in zwei Schlammtrock-
ner. 

Trockenluftgrad 
variabel einstellbar

Es handelt sich hier um zwei Standard-
trockner vom Typ Drymex® M5 mit je zwei 

Abb. 2: Durch die Trocknung werden Volumen, Gewicht, vor allem aber die Entsorgungskosten des Schlammes erheblich reduziert  

Trocknungscontainern. Die Container ha-
ben ein Nutzvolumen von je 1,5 m3. Der 
Ablauf ist heute folgender: Nach dem Pres-
sen in einer Kammerfi lterpresse wird der 
Schlamm in einen der beiden Trocknung-
scontainer entleert und mittels Gabelstapler 
zum Schlammtrockner befördert und ein-
gefahren. Die Türen der Kompaktanlage 
werden verschlossen und der Trocknungs-
prozess gestartet. Währenddessen befi ndet 
sich der zweite Container unter der Kam-
merfi lterpresse für die nächste Entleerung. 
Pro Arbeitstag fallen bei Herz ca. 3 Tonnen 
Schlamm mit einem Trockenstoff gehalt von 
26 % an. Nach ca. 20–24 Stunden Trock-
nung liegt dieser bei ca. 86 %. Die Wasser-
entzugsleistung der M5-Trockner liegt bei 
ca. 800 l / 24 h. Für 1 Liter Wasserentzug 
werden 0,4 kWh benötigt. Ist der eingestell-
te gewünschte Trockenluft grad erreicht, so 
schaltet das System über eine Feuchtemes-
sung automatisch ab. Für die anschließende 
Entleerung sind die Container mit einer 
Kippvorrichtung ausgestattet, mit deren 
Hilfe der getrocknete Schlamm einfach und 
vollständig in einen Transportcontainer 
entleert und anschließend der Entsorgung 

»Gewichts-
einsparung 
bis zu 71 
Prozent«
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zugeführt wird. Die Nennleistung eines 
M5-Schlammtrockners liegt bei 13,3 kW.
Die Kondensationstrocknung mit Wärme-
pumpentechnik arbeitet mit extrem trocke-
ner Luft  in einem energetisch geschlosse-
nen Kreislauf. Was genau ist das Besondere 
daran? Das Herzstück aller Trocknungsan-
lagen ist ein Entfeuchtungsaggregat, in dem 
Luft  stark entfeuchtet und erwärmt wird. 
Diese nun extrem trockene und damit un-
gesättigte Luft  wird über ein Luft kanalsys-
tem in den Trocknungscontainer geführt, 
in dem sich der zu trocknende Schlamm 
befi ndet. Aufgrund der geringen relativen 
Feuchte in der Umluft  nimmt nun die Luft  
die Feuchtigkeit des Filterkuchens auf. Die 
Trocknung beginnt. Die nun feuchte Luft  
wird zurück in das Entfeuchtungsaggregat 
geleitet und abgekühlt. Das Wasser konden-
siert aus und verlässt die Anlage. Jetzt wird 
die anschließend wieder erwärmte trockene 
Luft  erneut in den Container geführt. Der 
Kreislauf ist luft technisch geschlossen. Die-
ses System von Harter ist nachweislich das 
einzige auf dem Markt, das komplett abluft -
frei arbeiten kann. 

Abb. 3: Trockner Typ M5 mit je 2 Containern, die über ein Volumen von 1,5 m3 verfügen   

Die Luft führen

Doch die trockenste Luft  ist nichts wert, 
wenn sie nicht dorthin gelangt, wo sie die 
Feuchtigkeit aufnehmen soll. Die richtige 
Luft führung spielt bei jeder Art der Trock-
nung eine wesentliche Rolle. Bei der 
Schlammtrocknung muss sie so umgesetzt 
werden, dass die ungesättigte Luft  gleich-
mäßig durch alle Bereiche des Filterku-
chens strömen kann. Dazu werden die 
Trocknungscontainer mit einem speziell 
entwickelten Belüft ungsboden und einer 
individuellen Luft leittechnik ausgestattet. 
Die leistungsstarken Ventilatoren, die für 
die Schlammtrocknung eingesetzt werden, 
sind Sonderanfertigungen, die der Trock-
nungsanlagenbauer zusammen mit seinen 
Lieferanten konzipiert und realisiert hat. 
Durch das perfekte Zusammenspiel aus 
Luft entfeuchtung und Luft führung wird es 
möglich größere Schütthöhen homogen zu 
durchlüft en und den Schlamm damit 
gleichmäßig und vollständig zu trocknen. 
Die Temperaturen liegen in der Regel zwi-
schen 40° und 50 °C. 

Staatliche Fördergelder
Die Trocknung mit der CO2-sparenden und 
abluft freien Wärmepumpentechnik von 
Harter wurde vom BAFA (Bundesamt für 
Wirtschaft  und Ausfuhrkontrolle) als zu-
kunft sorientierte Technologie eingestuft  
und erfüllt damit die Kriterien für die ent-
sprechenden Förderprogramme. Auch 
Herz Ätztechnik konnte somit den staatli-
chen Zuschuss beantragen. Um die büro-
kratischen Hürden zu meistern, hat Harter 
hier ein Energieberatungsunternehmen als 
Partner gefunden, das sich auf die Abwick-
lung der Förderanträge spezialisiert hat. 
„Dieses Angebot haben wir wahrgenom-
men und kamen somit neben diesem zu-
kunft sorientierten Projekt noch in den 
Genuss einer staatlichen und zugleich statt-
lichen Summe“, so Mueller-Josten zufrie-
den.

www.harter-gmbH.de / 
www.aetztechnik-herz.de  

»Effi ziente 
Führung 
der Luft-
strömung« 


