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Die Kunst des Trocknens

Eine alternative Technologie halt Einzug im Food-Bereich

Gleich ob GroBproduzent oder Kleinhersteller - bei vielen Herstellungs- und Verarbei-

tungsprozessen in der Lebensmittelindustrie sind Trocknungsvorgange notwendig. Sie

nehmen auf die Qualitdt der Produkte maBgeblich Einfluss. Mit einer nicht mehr ganz
neuen, aber dennoch innovativen Art der Trocknung konnen Lebensmittel bei niedrigen

Temperaturen schonend, sicher und zugleich energiesparend getrocknet werden.

Die Rede ist von der so genannten Konden-
sationstrocknung auf Warmepumpenbasis.
Es handelt sich hierbei um ein Verfahren, das
Produkte aller Art bei niedrigen Temperatu-
ren zwischen 20° und 90°C, je nach Anwen-
dung, trocknet. Dabei wird extrem trockene
und damit ungesattigte Luft Uber oder durch
das Trocknungsgut gefiihrt und nimmt dabei,
physikalisch bedingt, die Feuchtigkeit ziigig
auf. Der mit Feuchtigkeit beladenen Luft wird
anschlieBend mit Hilfe einer Entfeuchtungs-
technologie die gespeicherte Feuchte entzo-
gen. Die Feuchtigkeit wird auskondensiert und
verlasst als Kondensat die Anlage. Anschlie-
Bend wird die abgekiihlte Luft mit der zuriick
gewonnenen Energie wieder erwarmt und
weitergeleitet. Der Kreislauf ist geschlossen.

Der Trocknungszyklus ist dadurch nahezu emis-
sionsfrei. Die Entfeuchtungstechnologie, wel-
che die klimatischen Verhaltnisse im Trockner
regelt, ist Teil der gesamten Trocknungsanlage.
Dabei ist es vollig unerheblich, ob es sich um
eine Trocknung im Batchbetrieb oder um ein
kontinuierliches Verfahren handelt. Der Trock-
nungsanlagenbauer Harter aus Stiefenhofen im
Allgau hat dieses Verfahren vor {iber 25 Jahren
entwickelt. Uber lange Zeit kam es ausschlieB-
lich in der Automobil- und Elektronikindustrie
zum Einsatz. Vor einigen Jahren wurden Phar-
mazeuten als auch Lebensmittelproduzenten
auf die Vorteile dieser Niedertemperaturtrock-
nung aufmerksam. Harter entwickelte seine
Airgenex - Kondensationstrockner weiter und
brachte die Systemvarianten Airgenex med

1 Abb. 1: Der Airgenex food Hordentrockner verfiigt iiber einen multifunktionalen Hordenwagen, in dem
Lebensmittel entweder auf Blechen oder abwechselnd in Wannen schonend getrocknet werden kdnnen.
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und Airgenex food auf den Markt. Fiir kleinere
hochwertige Mengen an Lebensmitteln gibt es
zwischenzeitlich auch einen Airgenex food -
Hordentrockner als Kleinserienmodell.

Sanfte Trocknung von Beeren

Bei den Uber tausend bisherigen Anwendungen
insgesamt waren Trocknungslosungen nur als
Sonderanlagen gefragt. Fiir den Food-Bereich
gibt es nun auch zahlreiche Anwendungen, die
mit diesem neuen Kleinserientrockner bestens
abgedeckt werden koénnen. Erstmalig wurde
dieser multifunktionale Hordentrockner fiir die
Trocknung von Aroniabeeren eingesetzt. Der Pro-
duzent hatte diese bisher zu einem hochwertigen
Saft verarbeitet. Da nun aber auch getrocknete
Beeren in das Verkaufssortiment aufgenommen
werden sollten, machte sich der Hersteller auf
die Suche nach einem schonenden Trocknungs-
verfahren, das die wertvollen Inhaltsstoffe in den
Beeren belassen wiirde.

Mit der Kondensationstrocknung mit War-
mepumpe in Form des neuen Serien-Horden-
trockners wurde er fiindig. Der Hordentrockner
besteht aus einer Trocknungskammer und einem
integrierten  Entfeuchtungsmodul. Der dazu
gehdrige Hordenwagen ist an das géngige Euro-
palettenmaB von 1.200 x 800 mm angepasst
und verflgt Gber zehn Lagen. Jede Lage ist mit
vier lebensmittelechten Kunststoffwannen mit
400 x 600 mm Grundflache ausgestattet. Die
Schiitthdhe dieser Wannen liegt bei maximal
70 mm. Daraus ergibt sich ein Gesamtschiitt-
volumen von 0,65 m3 je Charge. Die Trock-
nungswannen sind speziell perforiert, um eine
gleichmaBige Durchliftung der Schiittgiiter zu
gewdhrleisten. Die Aroniabeeren werden bei
40°C bis zur gewiinschten Konsistenz und Rest-
feuchte sanft getrocknet.

Fir die Trocknung von Schiittgiitern ist
grundsatzlich eine ganz spezielle und gezielte
Luftfihrung notwendig, um eine vollstandige
und homogene Trocknung zu gewahrleisten.
Harter schopft hier Losungsansatze aus hun-
derten von Schiittguttrocknern, die der Trock-
nungsanlagenbauer bereits seit tber zehn Jah-
ren in anderen Branchen platziert. In Sachen
Hordentrockner ist der Produzent jedenfalls
sehr flexibel und fiir zukiinftige Herstellungs-
ideen bestens geriistet. Der Hordenwagen
kann entweder mit Blechen oder Hordenwan-
nen in verschiedenen GréBen und Ausfiihrun-
gen bestiickt werden. Somit kdnnen Produkte
einlagig oder in Schiitthohen bis 100 mm
getrocknet werden. Mit nur wenigen Hand-
griffen kann der Umbau des Hordenwagens



erfolgen und dieser fiir den jeweiligen Einsatz
bereit gemacht werden.

Containertrocknung fiir Mandeln

Eine wieder vollig andere Anwendung zeigte
sich bei einem Projekt, in dem sonnengetrock-
nete Mandeln auf < 5% Restfeuchte getrocknet
werden sollten, um sie anschlieBend gemahlen
zu Mandelmus verarbeiten zu kdnnen. Auf Kun-
denwunsch sollte die Mandeltrocknung bei 90°C
stattfinden. Harter realisierte hier eine Edelstahl-
Trockenkammer bestehend aus vier nebeneinan-
der liegenden Stationen. In jede Station wird fir
die Trocknung ein mit ca. 500 kg Mandeln gefiill-
ter Container eingefahren. Die Schiitthdhe liegt
bei durchschnittlich 550 mm pro Container. Die
Container sind mit einem speziellen Beliiftungs-
boden ausgestattet, der die Durchliiftbarkeit der
Mandeln gewahrleistet. Insgesamt gehoren acht
Container mit Deckelsystem zur Trocknungsanla-
ge. Wéhrend sich vier Container im Trocknungs-
prozess befinden, werden die Ubrigen vier neu
gefiillt.

Alle Container sind nach dem Hygiene Design
einwandfrei reinigbar. Die Trocknungszeit betragt
durchschnittlich vier Stunden, abhangig von den
unterschiedlichen GroBen der Mandeln. Nach
beendeter Trocknung werden die Container tiber
ein Saugsystem entleert und dem Mahlprozess
zugefiihrt. Die mit Einfahrhilfen ausgestatteten
Trocknungsstationen sind mit einem speziellen
Umluftsystem ausgestattet, das fir die gleich-
maBige Verteilung der Trocknungsluft sorgt. Das
Airgenex  food-Entfeuchtungsmodul  befindet
sich aus Platz- und Wartungsgriinden iber der
Trockenkammer auf einer Stahlbiihne. Auch die-
se Trocknungsanlage wurde mit einem zusétz-
lichen Kiihlbaustein ausgestattet. Nach Ende
der Trocknung werden die Mandeln 30 Minuten
lang bei ca. 30°C gekiihlt. Die Trocknungsanla-
ge wurde flexibel konzipiert: Zum einen kann in
Teilbeladung getrocknet werden, zum anderen ist
der Temperaturbereich variabel. Das heift, dass
grundsatzlich auch andere Produkte bei niedri-
geren Temperaturen getrocknet werden kénnen.
Auch ist die Trocknungsanlage erweiterbar, sollte
der Hersteller eine Erhghung seiner Produktions-
menge planen.

Verpackte Lebensmittel sicher trocknen

Wie eingangs beschrieben ist die Kondensati-
onstrocknung mit Wéarmepumpe fiir Feststof-
fe aller Art geeignet. Somit natiirlich auch fiir
Lebens- oder Futtermittel in Primarverpackun-
gen. In einem speziellen Fall pasteurisiert ein
Hersteller von Wurstsnacks eine Variante fiir
den britischen Markt. Hier war eine anschlie-
Bende Trocknung notwendig, die produktscho-
nend sein und zugleich die Ware vollstandig
und homogen trocknen sollte. In der Praxis
sieht das Ganze heute so aus: Harter realisierte
eine kombinierte Trocken-Kiihl-Anlage, die nach
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1 Abb. 2: Mandeln werden hier in Containern auf eine Restfeuchte von < 5% getrocknet, um sie

anschlieBend vermahlen zu konnen.

I Abb. 3: In diesem Chargentrockner werden verpackte pasteurisierte Wurstsnacks bei 50°C getrocknet

und anschlieBend auf 38°C gekiihlt.

dem Pasteurisieren die gesamte eingefahrene
Palette direkt ohne Umladen trocknet, um so
zusatzlich auch noch eine Zeiteinsparung zu
erzielen. Die Anlage besteht aus fiinf Trocken-
kammern.

Die Anzahl der Trocknungskammern wur-
de an die Aufnahmekapazitat des Autoklaven
angepasst, um einen logistisch reibungslosen
Produktionsablauf zu gewahrleisten. Nach dem
Pasteurisieren werden diese Kammern mit Hilfe
einer Elektroameise mit den Paletten bestiickt.
Nachdem die Tore der Trocknungskammern auto-
matisch geschlossen wurden lauft der Trocken-
KiihI-Prozess vollautomatisch ab. Die Wursts-
nacks werden in ihren Korben auf der jeweiligen
Palette bei 50°C getrocknet und anschlieBend
auf 38 °C gekiihlt. Nach Ende der Trocknung 6ff-
nen die Tore wieder automatisch und die Wursts-
nacks konnen direkt den weiteren Verpackungs-
prozessen zugefiihrt werden.

Die vom Kunden vorgegebene Restfeuchte
von ca. 0,015 g je Packung wird erreicht. Alle
flinf Kammern sind mit einem Airgenex - Ent-
feuchtungsmodul verbunden, welches das

Klima in den Kammern entsprechend regelt.
Es hat eine Anschlussleistung von lediglich
9,5 kW und erreicht eine in den Trocknungs-
tests ermittelte Entfeuchtungsleistung von
33 I/h. Durch die Kombination aus Trocknung
und Kithlung wurde der Prozess beim Hersteller
zwar geandert, aber die bestehende Qualifizie-
rung hinsichtlich der Produkttemperatur blieb
davon unberiihrt.
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