
Mit Wärmepumpentrockner 
Kapazitäten erweitern
Durch eine Investition in eine neue Trocknungsanlage konnte ein Hersteller von Tiernahrung seinen 
Ausstoß erhöhen, seine Energiekosten senken, seine Produktqualität optimieren und die Trocknungszeit 
verkürzen. Betrachtung einer alternativen Entfeuchtungstechnologie auf Basis einer Wärmepumpe.

Intercarne ist ein Hersteller aus Oberbay-
ern, der sich der Herstellung von speziel-
lem Hundefutter verschrieben hat. Snacks 
und Kauartikel ohne Innereien, frei von 
Getreide und aus 100 Prozent natürlichen 
Rohsto� en, auch in Bio-Qualität, bringt 
das 1985 gegründete Unternehmen auf 
den internationalen Markt. Wie bei vielen 
Produzenten hatte auch Intercarne einen 
Trockner im Einsatz, der nicht mehr e�  zi-
ent genug arbeitete. Zugleich wollte die 
Firma mit Sitz am Chiemsee ihre Kapazi-
täten erweitern. „Wir wollten außerdem 
eine Lösung � nden, mit der wir unsere 
bestehenden Hordenwagen weiterhin 
einsetzen konnten“, erklärt Philipp Hibler, 
Geschäftsführer der Intercarne GmbH. 
Somit war es Zeit für eine zeitgemäße, 
energiesparende Technologie und eine 
� exible Trocknerlösung. Auf die wur-
de Hibler bei einer Internetrecherche 
aufmerksam: eine Hordentrocknung auf 
Basis der Kondensationstrocknung mit 
Wärmepumpe.

Diese Art der Trocknung hat Harter aus 
Stiefenhofen im Allgäu bereits vor über 
30 Jahren entwickelt. Damals hat sich 
freilich noch niemand für eine Wärme-
pumpe interessiert, stand allein das Qua-
litätsergebnis im Vordergrund. „Heute 
sind neben einer exakt de� nierten Rest-
feuchte auch E�  zienz und Energieein-
sparung gleichwertige Aspekte“, erläutert 
Stephan Ortmann vom technischen 
Vertrieb bei Harter. „Hinzu kommt bei 
unserem Wärmepumpenverfahren, 
dass sich die niedrigen Trocknungs-
temperaturen positiv auf Optik, Aroma, 
Inhaltssto� e und Haptik auswirken.“ 
Natürlich hat hier jeder Hersteller seine 
ganz eigenen Ansprüche.

Versuche und Lösung 
Wie sich das jeweilige Produkt bei der 
Trocknung verhält, das ermittelt der 
Allgäuer Trocknerhersteller in der Regel in 
Versuchen in seinem hauseigenen Tech-
nikum. Dort stehen mehrere Trockner 

zur Verfügung, in denen die relevanten 
Parameter ermittelt werden. Bei Inter-
carne wurden die Versuche mittels einer 
Leihanlage vor Ort durchgeführt. Nach 
einer Einweisung durch einen Inge-
nieur testete der Hundefutterhersteller 
Produktmuster aus Pferde� eisch, Strei-
fen von Rind, Pute, Wild oder Lachs. Je 
nach Größe und Bescha� enheit hatten 
manche Snacks bereits nach weni-
gen Stunden eine Restfeuchte < 10 %, 
andere mit höherem Feuchteanteil 
benötigten 30, 40 oder auch mehr Stun-
den. Ein weiterer Faktor hier ist das 
Ziel des Herstellers – möchte er � nal 
eine eher weiche oder lieber bissfeste 
Konsistenz. Auch dies hat natürlich 
Ein� uss auf die Trocknungszeit. Die 
Temperaturen bei den Versuchen lagen 
bei 50 und 55 °C. Aus all diesen 
Daten werden anschließend individuelle 
Rezepte erstellt. Diese werden dann in der 
Steuerung der Trocknerlösung hinterlegt, 
so dass der Hersteller diese entsprechend 
abrufen kann. 
Welche Verfahrensart für die Trocknung 
des Produktes am besten geeignet ist, 
wird ebenfalls ermittelt. Sensible Produk-
te beispielsweise werden sehr oft in einem 
Hordentrockner entfeuchtet, während 
robustere Güter auch in einer Trommel 
getrocknet werden können. Kontinuierli-
che Lösungen wie ein Bandtrockner sind 
eher Teil von halb- oder vollautomati-
schen Prozessen.
Da Intercarne seine bestehenden 
Hordenwagen weiterhin nutzen wollte, 
war die Lösung hier von Beginn an klar. 
Für seine vorhandene Produktionsmen-
ge von ca. 1.500 kg pro Charge realisierte 
Harter für den Snackhersteller einen 8-Kam-
mer-Trockner. Dieser wurde exakt an die 
Maße der bestehenden Wagen angepasst. 
Händisch werden die Wagen in den 
Kammertrockner eingefahren, das 
entsprechende Rezept gewählt und 
der Trocknungsvorganggestartet. Tem-
peratur- und Feuchtesensoren messen 

Der Hordentrockner mit 8 Kammern ist für die tägliche Charge von circa 1.500 kg 
Fleischbrät und die bereits vorhandenen Hordenwagen von Intercarne ausgelegt.
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die jeweiligen Parameter. Sobald das 
gewünschte Ergebnis erreicht ist, schaltet 
die Trocknungsanlage automatisch ab. 
Snacks und Kauartikel werden dann der 
weiteren Verarbeitung zugeführt.

Wärmepumpe und 
Fördergelder
Das Herzstück jedes Harter-Trockners ist 
die in ein Entfeuchtungsmodul integrierte 
Wärmepumpentechnologie. Wo es instal-
liert wird, hängt vom Platzangebot beim 
Kunden ab:  direkt an der Trocknungs-
kammer oder alternativ in einem anderen 
Raum oder auf einer anderen Ebene. In 
jedem Fall ist es über eine isolierte Verroh-
rung mit der Trocknungskammer verbun-
den. Ortmann erklärt: „Das Wärmepum-
penmodul bereitet die Prozessluft auf und 
ist auch für den Kondensationsprozess 
verantwortlich.“ Die Prozessluft ist ext-
rem trocken und somit ungesättigte Luft, 
die über bzw. durch die zu trocknenden 
Produkte geführt wird. Sie nimmt die 
Feuchte hervorragend auf. Anschließend 
kondensiert das Wasser aus der gekühlten 
Luft aus. Diese wird wieder erwärmt und 
erneut in die Trockenkammer geführt. 

Trocknungstemperaturen liegen in der 
Regel zwischen 20 und 75 °C. Des Weite-
ren können Hochtemperaturstufen oder 
Kühlbausteine auf Wunsch leicht integriert 
werden. 
Die Trocknungszeit richtet sich immer nach 
dem Grad der gewünschten oder erforder-
lichen Restfeuchte. Bei verpackten Lebens-
mitteln, deren nasse Verpackung getrock-
net wird, muss aufgrund vorgegebener 
Taktzeiten oft im Minutentakt getrocknet 
werden. Bei direkter Produkttrocknung 
hingegen ist die Trocknungszeit oft länger 
und orientiert sich am Restfeuchtegehalt 
des Produkts. 
Ein wesentlicher Beitrag zum Gelingen 
der Trocknung ist zudem die Luftführung, 
denn die Luft sucht sich naturgemäß 
immer den Weg des geringsten Wider-
stands. Sie in die richtigen Bahnen zu 
leiten, gehört zu den Erfolgsrezepten von 
Harter. „Wir sind sehr stark im Sonderanla-
genbau, denn jeder Kunde hat sein eige-
nes Produkt und seinen eigenen Prozess“, 
so Ortmann. „Am Ende zählt, dass das 
Produkt optimal und homogen entfeuch-
tet wird und der Prozess reproduzierbar ist 
– und dieses Ziel erreichen wir.“

Geschäftsführer Philipp Hibler prüft, ob die de� nierten Qualitätsmerkmale nach der 
Trocknung vorhanden sind. Dazu gehört eine de� nierte Restfeuchte, die gewünschte 
Konsistenz und ein homogen getrocknetes Produkt.

Auch eine hohe Energiee�  zienz zeichnet 
die Wärmepumpensysteme von Harter aus. 
Die Nennleistung des 8-Kammer-Trock-
ners beträgt lediglich 45 kW. Das lufttech-
nisch geschlossene System unterstützt die 
E�  zienz um ein Weiteres. Von staatlicher 
Seite aus wurde diese Art der Trocknung 
bereits 2017 als förderwürdige Zukunfts-
technologie eingestuft. Somit zeichnet die 
Wärmepumpensysteme von Harter eine 
hohe Energiee�  zienz aus. „Kontinuierlich 
gleichbleibende Qualität, verkürzte Trock-
nungszeiten durch optimierte Luftführung, 
weniger Energieverbrauch und staatliche 
Zuschüsse - für uns hat diese Art der Trock-
nung mehr als all unsere Wünsche erfüllt. 
Deshalb haben wir zwei weitere große 
Trocknungsanlagen bei Harter in Auftrag 
gegeben“, resümiert Hibler zufrieden.

Kontakt:

Harter GmbH
88167 Stiefenhofen, Germany
Tel.: +49 8383–9223–0
info@harter-gmbh.de

Intercarne GmbH
83093 Bad Endorf, Germany
Tel.: +49 8053-79454-17
p.hibler@intercarne.de

Versuche bei 50 – 55 °C erbrachten Rest-
feuchten unter 10 %, was der gewünschten 
Konsistenz entsprach. De� nierte Tempera-
turbereiche ermöglichen exakte Trocken-
substanzgehalte und damit absolute 
Prozesssicherheit 

Weitere Informationen:
www.harter-gmbh.de
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modified, with little manual effort, to 
be ready for the individual application. 
Harter’s know-how also extends to 
building special systems because 
the innovation-minded and highly 
specialized company has taken up the 
cause of meeting any drying challenge.

Exhaust-air-free and eligible for 
Government support
Harter’s system is fully self-contained 
energetically. It goes without saying 
that this has a very positive effect on 
the appearance and the flavor of the pet 
foods. The exact impact on the specific 
product is assessed by drying tests run 
in Harter’s in-house pilot plant station. 
This way, the prospective user will get 
a pretty good idea of the potential of 
condensation drying for their product. 
This procedure provides a solid basis 
for determining all process parameters 
and for the later design of the dryer. If 
their product in non-transportable the 
prospective buyer may obtain a drying 
system on loan to run tests at their site. 

Exhaust-air-free drying in an air-
wise self-contained system, however, 
implies even more benefits. Users 
will appreciate the freedom from any 
impact of the climate or the seasons.

Also, production areas will not be 
affected by humidity and exhaust air 
emitted by the dryer. Humans, materials 
and machinery are all spared from such 
adverse effects.

Moreover, the heat pump integrated in 
each dryer is so efficient that Harter dryers 
were classified as future technology 
eligible for grants by the German, Austrian 
and Swiss governments in 2017. Some 
customers have already enjoyed such 
grants in support of their choice of an 
efficient and gentle drying system. 

Application example – dog 
food: uniform drying
An internationally operating company 
based in Southern Germany has 
specialized in producing dog food 
including organic dog food. High quality 
processes are required to manufacture 
high quality products. Ambient air drying 
of the extruded dog food was no longer 
considered up to the times. Drying results 
were anything but uniform and, thus, 
unsatisfactory. They contacted Harter, 

Figure 3: Heat pump based condensation drying 
may be used for any batch or continuous process. 
This technology is energy-saving enough to be 
eligible for government grant funding.

and together it was decided to run 
extensive tests with a chamber dryer 
at the customer’s premises. These tests 
were also used to determine the process 
parameters and the size of the chamber 
dryer. Harter readily met the customer’s 
desire to use their existing trolleys and 
adapted the drying system accordingly. 

The dryer installed is a chamber dryer 
including six chambers in a row. Trolleys 
holding the trays of dog food are 
inserted at the same time. Each batch 
comprising some 1,500 kg of dog food 
is dried to a residual humidity of seven 
percent. Appropriate air 
routing ensures absolutely 
uniform drying. The drying 
time is between 20 and 40 
hours as required for the 
specific product. The drying 
temperature is about 
50°C. The rated power of 
the dryer in production 
operation is 34 kWh 
approx. An application for 
government subsidy was 
made for this project. 40 
percent of the cost incurred 
for this investment was 
borne by the government. 
Energy savings compared 
with the obsolete system 
amounted to 71 percent, 
carbon savings were about 
71 percent as well.

Application example 
– cat food: high gas 
savings
A long-established com-
pany from Austria wished 
to decommission their con-
ventional energy-intensive 
ovens for drying cat food and to optimise 
their process at the same time. 

Extensive testing in Harter’s pilot 
plant station and in a test dryer at the 
customer’s premises demonstrated 
that heat pump based condensation 
drying would be an excellent choice for 
this purpose. The drying system finally 
installed is a continuous belt dryer. 

To save space, the length of the belt was 
split in five, and the resulting five belts 
were arranged one above the other. The 
cat food is now dried to obtain a residual 
humidity of about four to eight percent 

within a total time of 60 minutes. The 
drying temperature is about 75°C. 

The fifth belt features a 90°C zone for 
sterilization. The throughput is 2,000 kg/h 
maximum. The rated power of the system 
in production operation is about 130 kWh. 
The customer states that their investment 
largely reduced their gas consumption. 
So, the cat food producer is more than 
content with their reproducible and 
energy-saving drying process and the 
excellent drying quality obtained.

For more information
www.harter-gmbh.de 
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Gentle and Reliable Drying    
of Pet Food
Pet food is dried in a gentle and likewise energy-saving way using a drying method that has been employed successfully 
in the human food industry for several years. Benefits for the user include the retention of flavors, valuable vitamins and 
other ingredients as well as an appealing appearance, to name but a few. Government subsidies are meanwhile available 
in support of this low temperature heat pump assisted drying method.

The German drying system manufactur-
er Harter developed the so-called heat 
pump based condensation drying 
method more than 30 year back and 
has meanwhile installed over 2,000 
drying systems in various sectors of 
industry. Companies in the food sector, 
too, have detected the benefits of this 
method for their purposes. So, Harter 
has also realised many successful food 
or pet food projects.

The big success of this low temperature 
process is based on its physically 
alternative approach. Drying is 
accomplished using extremely dry 
and thus unsaturated air passed over 
or through the product to be dried. 
This dry air is an excellent means 
of absorbing any humidity present. 
Subsequently, the air is cooled – the 
humidity condenses to form water – 
reheated and returned to the drying 
chamber. For drying to be effective, the 
way of routing the air is essential. It is 
only by passing the air precisely to the 
point(s) where it is supposed to be that 
good and uniform drying results may be 
obtained. The drying temperature may 
be selected between 20 °C and 75 °C, as 
appropriate to the specific product or 

process. If sterilization is desired Harter 
may integrate an optional 110 °C high 
temperature process step. A cooling 
step may also be provided if required 
for the specific process. The drying 
time depends on the residual humidity 
desired or required. For packaged 
food, where the wet package needs 

to be dried, the drying time is often 
restricted to a few minutes to meet the 
specified process cycle time. For direct 
food drying, the drying time is often 
longer and as needed to obtain the 
residual humidity of the product.

Special systems and standard 
dryers
Condensation drying is suitable for 
both batch and continuous processes. 
For food drying, Harter has brought to 
the market a special batch dryer with 
a multifunctional trolley. Its smaller 
cousin, a compact dryer, is perfectly 
suited for laboratory or product 
development purposes. A special 
feature of these two dryers is that they 
may be loaded with trays or baskets 
of various sizes and designs. This 
way, products may be dried in single 
layer or in bulk up to 175 mm high. 
The trolley or drying chamber may be 

Figure 1: Versatile – Chamber dryers and compact dryers are 
suitable for processing bulk material and products placed 
in single layer alike. Low temperatures are used to ensure 
gentle drying.

Figure 2: Pet food must be dried to obtain the specified 
residual humidity while stand-up pouches require one 
hundred percent drying. Both requirements are fulfilled 
by Harter systems and their reproducible processes.
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