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TROCKNUNG MIT WARMEPUMPE

Mit Kondensationstrockner schonend entfeuchten und Energie sparen

Seit liber 30 Jahren geht es beim Allgdauer Unternehmen Harter ausschlieBlich um das Thema Trocknung. Seine selbst

entwickelte Kondensationstrocknung mit Warmepumpe war ein Novum zu seiner Zeit. Heute liegt diese energiesparende

Art der Trocknung mehr denn je im Trend. Ein Einblick in das Marktsegment ,,Food*.

't ber 2000 Trocknungsanlagen aus dem

Hause Harter stehen heute, Uberwie-
gend in der DACH Region, in unterschied-
lichsten Produktionsstatten verschiedenster
Branchen. Vor 12 Jahren erfolgte der Ein-
tritt in die Lebensmittelbranche, die sich
seitdem zu einem festen und wichtigen
Standbein entwickelt hat. Viele Unternehmen
aus dem Nahrungsmittelsektor haben die
Vorteile dieses Verfahrens fiir sich entdeckt.
Und Harter hat seine Niedertemperatur-
Technologie enorm weiterentwickelt. Ein
Bestandteil seines Erfolges ist mit Sicherheit
das hauseigene Technikum, in dem die Inter-
essenten ihre Produkte testen lassen kdnnen.
Die fir eine erfolgreiche Trocknung erforder-
lichen Parameter werden dort ermittelt. Sie
bilden die Basis flr die weitere Konzeption
und Realisierung der optimal passenden
Losung fir Produkt und Prozess.

Alles begann mit einem allerersten Projekt,
der Trocknung von Bio-Aprikosen, deren

Trocknungszeit von 2 auf 1 Stunde halbiert
werden konnte — bei lediglich 45 °C. Die
Loésung hier war ein Kammertrockner mit
einem Hordenwagen fir 10 Euro-Paletten.

Hordentrockner mit entsprechenden Trockengiitern*

Ein Pionierprojekt war sicherlich auch die
Entwicklung eines Trommeltrockners fir
Apfeltrester. Dieser vermeintliche Abfall sollte
nach der Trocknung zu Apfeltrestermehl
vermahlen werden. In Zusammenarbeit mit
Harter konnte der Anbieter nun mit seinem
neuen Up-Cycle Produkt auf den Markt
gehen. Bei einem weiteren Projekt der ersten
Stunde ging es um die gehaltvollen Pressres-
te von hochwertigem Sanddorn. Um Enzyme
und EiweiBe des Sanddorns zu erhalten, war
eine Temperatur von < 40 °C erforderlich.
1,5 m3 Pressreste werden in einem Container
auf ber 90 Prozent TS getrocknet. Anschlie-
Bend werden die getrockneten Sanddornreste
zu hochpreisigen Kosmetikprodukten weiter-
verarbeitet.

Ein renommierter Bio-Hersteller investierte
in einer groBere Containertrocknung, um seine
Mandeln auf < 5 Prozent Restfeuchte zu
trocknen. Auch diese werden anschlieBend
vermahlen und zu Mandelmus weiterver-
arbeitet. 4 Container mit je 500 kg Mandeln
werden zeitgleich entfeuchtet. Ein Produ-
zent von Dattelprodukten aus dem mittleren
Osten wiederum verarbeitet das ,Brot der

Wiiste®, wie die Datteln auch genannt werden,
zu Snacks, Riegeln, Aufstrichen oder Sirup.
Eine neue Idee war nun die Datteln zu Dat-
telmehl weiterzuverarbeiten. Bei 60 °C, nach
24 Stunden, haben die Datteln die erforder-
liche Restfeuchte von < 5 Prozent. Mehrfach
realisiert hat Harter auch Trockner fiir Apfel-
ringe. Diese werden alle in Hordentrocknern
getrocknet. Das hierflr entwickelte Serien-
modell hat einen multifunktionalen Horden-
wagen, der mit Blechen und Wannen gleicher-
maBen bestlickt werden kann. Somit kénnen
Betreiber sowohl einlagig als auch Schutt-
guter entfeuchten. Dies ist beispielsweise
bei der Herstellung von Apfelringen relevant.
Variante und Trocnungszeit unterscheiden sich
bei den Herstellern. Der eine legt mehr Wert
darauf, dass die Ringe eher weich und mit mehr
Inhaltsstoffen belassen sind. Hier sind die
Trocknungszeiten kirzer und die Temperaturen
niedriger. Der andere bevorzugt die ,,crunchy*-
Variante, trocknet entsprechend langer und
bei etwas hoheren Graden. Auch Aroniabeeren
werden als Schittgut in exakt diesem Horden-
trocknermodell bei nur 40 °C getrocknet. Mit
den getrockneten Beeren erweiterte ein Pro-
duzent von Direktsaft sein Verkaufssortiment.
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Die Schitthohe der Beeren in
den Wannen liegt bei 70 mm.
Das gesamte Schittvolumen pro
Charge betragt 0,65 m3.

Die Liste der Hersteller, die
zwischenzeitlich mit dieser Art
der Niedertemperaturtrocknung
ihre Prozesse verbessert oder
Uberhaupt erst auf den Weg
gebracht haben, ist heute lang.
Sie geht von Grésern fir Nah-
rungserganzung Uber gekeim-
te Samen, Saatgut und Pilze
bis zu Krautern und Gewdrzen.
Auch  Fleischund  Wurstwa-
ren und ebenso die veganen
Gegenstlicke sind mittlerweile
ein groBes Thema. Eine gro-
Bes Pionierprojekt war hier ein
35 m langer Bandtrockner fiir
Pilze, die nach der Trocknung zu
Suppen und SoBen verarbeitet
werden. ,,Wir sind sehr stolz,“
berichtet ~ Stephan  Ortmann
vom technischen Vertrieb bei
Harter, ,,dass wir in so vielen
Entwicklungs- und Verbesse-
rungsprozessen bisher mitwir-
ken durften”. Und das Lernen,
Forschen und Entwickeln geht
immer weiter. So realisierte
Harter im vergangenen Jahr sein
erstes Projekt mit Entofood. Hier
handelt es sich um Speiseinsek-
ten firden menschlichen Verzehr.
Sie werden von den Anbietern
entweder als Snack vermarktet
oder zu SoBen, Suppen oder
Aufstrichen weiterverarbeitet.

Labortrockner und GroBanlagen

Manche Betreiber investieren
in sogenannte Kompakttrock-
ner, die sich ideal flr Labore
und Produktentwicklung eignen.
Hierzu gehéren ein Forschungs-
institut fir Agrar- und Lebens-
mittelentwicklung, die Industrie
und Universitaten gleicherma-
Ben unterstiitzen. Ebenso ein
bekannter deutscher Hersteller
von StBwaren, der seine Produk-
te auf vegan umstellen méchte.
Fir die geplante und doch sehr
komplexe Prozessumstellung
nimmt auch er den Labortrockner
zu Hilfe. Am anderen Ende der

Palette steht beispielsweise die
Entwicklung einer vollautoma-
tischen Durchlauftrocknung in
der Trommel. Solche und andere
gehdéren zu den Projekten, die
man bei Harter besonders liebt.
Technische  Neuentwicklungen
und  Sonderanlagenbau  sind
seit jeher das Spezialgebiet des
Allgduer Unternehmens. In die-
sem Fall ging es um die wert-
vollen Kerne von Hagebutten,
die bei der Herstellung von
Marmelade als Abfall anfielen.
Die Idee war nun die Kerne zu
pressen und anschlieBend zu Bio-
Wildrosendl fir die anspruchs-
volle Korperpflege zu verarbeiten.
Mit Harter fand der renommierte
Hersteller den richtigen Techno-
logiepartner, der das Gesamt-
konzept des Durchlauf-Trom-
mel-Trockners mit Kihltunnel,
Fordersystem, Dosierbunker und
Staubabscheider erfolgreich auf
den Weg brachte.

Entfeuchten, Temperieren
und Kiihlen

In jedem Trockner, gleich flr
welche Prozessart er realisiert
wird, ist eine Warmepumpen-
einheit verbaut. Sie ist das Herz-
stiick jeder Anlage. Die Trock-
nung basierend auf der Warme-
pumpentechnologie erméglicht
mehrere Dinge. Zum einen natiir-
lich die Entfeuchtung bei nied-
rigen Temperaturen zwischen
20 und 70 °C. Zum anderen
kbnnen mit wenig Aufwand
Temperier- und  Kihlschritte
eingebaut werden, wenn dies
prozessbedingt gewlinscht oder
erforderlich ist. Bei einem
Hersteller von Quinoa beispiels-
weise wird in einem Kammer-
trockner bei 60 °C getrocknet,
bei 90 °C ein Entkeimungs-
schritt durchgefiihrt und das
Produkt anschlieBend auf 20 °C
gekihlt. Alle  Prozessschritte
finden in einer Anlage statt. In
manchen Fallen geht es um
verpackte Produkte. Der beriihm-
te Wurststick in der Packung wird
auch auf dem britischen Markt
vertrieben, dort allerdings in
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VERFAHRENSTECHNIK

Bandtrockner mit entsprechenden Trockengiitern*

PROZESSANLAGEN

SALAMI CHIPS

KAMILLE

VERPACKUNG WURSTSNACK

gekochter Variante. Hierflr ist anschlieBend
eine Pasteurisierung der verpackten Wurst-
snacks erforderlich, ebenso wie eine Trock-
nung. Eine kombinierte Trocken-Kiihl-Anlage
|6st diese Aufgabe. Sie ist mit ihren 5 Kammern
an den Autoklaven angepasst und erzielt die
vorgegebene Restfeuchte von 0,015 g
je Packung. Die Trocknung von Standboden-
beuteln realisierte Harter in einem Fall mit
einem Bandtrockner. Dieser wird von einem
Roboter automatisch bestiickt. Nach einer
Durchlaufzeitvon 9,3 Sekunden sind die Beutel
vollsténdig und sicher trocken. Bei 45 °C
behalt das Gelee im Beutel die gewiinschte
Konsistenz. Auch ganze Raume entfeuchtet
Harter. Bei einem groBen deutschen Hersteller
von Wurstwaren ging es um die Entfeuchtung
der Produktionsraume, die um 6 °C wéarmer
sind als die Kihlrdume. Ziel war zu verhin-
dern, dass sich Bakterien — bedingt durch
Kondensatbildung — auf den Wurststangen

ansiedeln und vermehren. So realisierte Harter
eine ausgekliigelte Entfeuchtung der individu-
ellen Arbeitsplatze in der Halle.

Abluftfrei und forderfahig

Das System von Harter arbeitet in einem
|ufttechnisch komplett geschlossenen Kreis-
lauf. Dies wirkt sich natirlich positiv auf Optik,
Inhaltsstoffe und Aroma aus, sofern dies fir
dieVermarktung eine Rolle spielt. Das abluft-
freie Trocknen im lufttechnisch geschlossenen
System bedeutet aber noch mehr Gutes. Denn
die Betreiber werden unabhangig von jeglichen
klimatischen Verhéltnissen und Jahreszeiten.
Auch werden die Produktionsrdume nicht mit
Feuchte und Abluft der Trockner belastet.
Menschen, Materialien und Maschinen blei-
ben davon allesamt verschont. Die in jedem
Trockner integrierte  Warmepumpe arbeitet
zudem so effizient, dass Harter-Trockner

MEERRETTICH

SANDDORN

MANDELN

bereits 2017 in Deutschland, Osterreich und
der Schweiz als férderfahige Zukunftstechno-
logie eingestuft wurden. So erhalten Betreiber
beste Trocknungsqualitat mit hoher Energieef-
fizienz und daflr auch noch Zuschiisse vom
Staat.

* Fiir die Trocknung von Lebensmitteln gibt es diverse
Varianten. Alle Trockner sind mit einem Warmepumpen-
modul ausgestattet und arbeiten so energieeffizient, dass sie
staatlich bezuschusst werden.
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Trommeltrockner mit entsprechenden Trockengiitern®
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