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(54) Verfahren und Trocknungsaggregat zum Trocknen von Grünpellets

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trock-
nen von Grünpellets (1) in einem Trocknungsaggregat
(2), mit den Verfahrensschritten: Aufgeben der Grünpel-
lets (1) als Pelletschicht auf eine Fördereinrichtung (3),
anschließend transportieren der Pelletschicht in eine
Vortrocknungszone (4), in welcher ein erster Gasstrom
(5) durch die Pelletschicht hindurchgeblasen wird, an-
schließend transportieren der vorgetrockneten Grünpel-
lets (1) in eine Nachtrocknungszone (6), in welcher ein
zweiter Gasstrom (7) durch die Pelletschicht hindurch-
geblasen wird, anschließend transportieren der nachge-
trockneten Grünpellets (1) in eine Kühlzone (8), in wel-
cher ein dritter Gasstrom (9) durch die Pelletschicht hin-
durchgeblasen wird und wobei dem zweiten Gasstrom
(7) vor seinem Hindurchblasen durch die Pelletschicht
eine Teilmenge des erwärmten dritten Gasstroms (9) zu-
geführt wird.

Weiter betrifft die Erfindung ein Trocknungsaggregat
(2) zum Trocknen von Grünpellets (1).

Dadurch können die erfindungsgemäß getrockneten
Grünpellets (1) direkt als Rostbelag in einer Wärmebe-
handlungseinrichtung eingesetzt werden.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein
Trocknungsaggregat zum Trocknen von Grünpellets, bei
dem die Grünpellets kontinuierlich als Pelletschicht auf
eine Fördereinrichtung des Trocknungsaggregats aufge-
geben werden, und wobei die Grünpellets mittels der För-
dereinrichtung nacheinander in eine Vortrocknungszo-
ne, in eine Nachtrocknungszone und in eine Kühlzone
des Trocknungsaggregats transportiert werden, in denen
jeweils ein Gasstrom zur Trocknung der Grünpellets
durch die Pelletschicht hindurchgeblasen wird.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannt, feinkörnige Eisenerze, gegebe-
nenfalls zusammen mit einem Binder und Additiven in
Pelletiereinrichtungen zu Pellets zu verformen, um eine
genügend grobstückige Struktur für die Beschickung in
metallurgischen Verarbeitungsaggregaten zu erhalten.
Um die grobstückige Struktur der Beschickung der un-
terschiedlichen metallurgischen Weiterverarbeitungsag-
gregate zu sichern, ist eine genügend hohe Festigkeit
der Pellets erforderlich. Dazu werden die Pellets vor ih-
rem Einsatz im metallurgischen Verarbeitungsaggregat
durch Wärmebehandlung in einer Wärmebehandlungs-
einrichtung bei Temperaturen um 1300°C gebrannt und
dadurch zu Pellets mit ausreichender Festigkeit gehärtet.
Üblicherweise werden Pellets, welche noch nicht gehär-
tet wurden, als Grünpellets bezeichnet. Die Wärmebe-
handlung erfolgt dermaßen, dass die Grünpellets mit fes-
tem Brennstoff gemischt werden und auf einen Wander-
rost aufgebracht werden. Nach Einbringen des Wander-
rostes samt Grünpellets in die Wärmbebehandlungsein-
richtung erfolgt eine äußere Wärmezufuhr, beispielswei-
se dadurch, dass die Grünpellets durch Zufuhr von hei-
ßer Luft auf die Entzündungstemperatur des Brennstof-
fes gebracht werden, worauf anschließend der
Brennstoff verbrannt wird, und die Grünpellets auf Erhär-
tungstemperatur gebracht werden. Auch jene Schicht
der Grünpellets, die unmittelbar auf dem Wanderrost auf-
liegt, muss dabei auf Erhärtungstemperatur gebracht
werden. Dabei werden aber nicht nur die Grünpellets auf
die gewünschte Erhärtungstemperatur gebracht, son-
dern auch der Wanderrost, auf welchem die Grünpellets
aufliegen, wird dabei stark erhitzt. Dies stellt eine starke
Temperaturbelastung des Wanderrostes dar, was zu ei-
ner Beeinträchtigung oder auch zu einer Beschädigung
des Wanderrostes führen kann.
[0003] Abhilfemaßnahmen sind beispielsweise aus
der DE 1 047 226 bekannt. Solche Abhilfemaßnahmen
bestehen im Aufbringen eines den Wanderrost vor zu
hoher Temperaturbelastung schützenden Rostbelages
oder in einer Kühlung des Wanderrostes.
[0004] Solch ein Rostbelag besteht üblicherweise aus
bereits gehärteten Pellets, da nur diese die erforderliche

Festigkeit aufweisen, um den während der Wärmebe-
handlung auftretenden Belastungen standzuhalten. In ei-
nem kontinuierlichen Wärmebehandlungsprozess in ei-
ner Wärmebehandlungseinrichtung für Pellets wird da-
her üblicherweise eine erste Teilmenge der bereits ge-
härteten Pellets als Rücklaufmaterial wieder an den An-
fang des Wärmebehandlungsrozesses rückgeführt, und
dort als Rostbelag auf den Wanderrost aufgebracht. Eine
zweite Teilmenge beziehungsweise die Restmenge der
bereits gehärteten Pellets kann unmittelbar in den me-
tallurgischen Verarbeitungsaggregaten eingesetzt wer-
den.
[0005] Üblicherweise werden etwa 25% der gehärte-
ten Pellets als Rücklaufmaterial rückgeführt und als Rost-
belag eingesetzt. Der restliche Anteil der gehärteten Pel-
lets von etwa 75% kann unmittelbar in den metallurgi-
schen Verarbeitungsaggregaten eingesetzt werden. Da-
durch ergibt sich eine Produktivität, darunter ist das Ver-
hältnis der Masse der zweiten Teilmenge zur Summe
aus der Masse des Rücklaufmaterials und der zweiten
Teilmenge zu verstehen, von etwa 75%.
[0006] Eine Produktivität im Bereich von 75% ist nicht
zufriedenstellend und wirkt sich nachteilig auf Umwelt
und Kosten aus.

Zusammenfassung der Erfindung

Technische Aufgabe

[0007] Die zu lösende Aufgabe der vorliegenden Er-
findung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung
bereitzustellen, mittels der die Produktivität im Vergleich
zum Stand der Technik erhöht wird.

Technische Lösung

[0008] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Trocknen von Grünpellets in einem Trocknungsag-
gregat, wobei das Verfahren die Verfahrensschritte:

• kontinuierliches Aufgeben der Grünpellets als Pel-
letschicht mittels eines Aufgabesystems auf eine
Fördereinrichtung des Trocknungsaggregats, an-
schließend

• mittels der Fördereinrichtung kontinuierliches trans-
portieren der Pelletschicht in eine Vortrocknungszo-
ne des Trocknungsaggregats, in welcher ein erster
Gasstrom mit einer Temperatur zwischen 105°C und
310°C von unten nach oben durch die Pelletschicht
zur Vortrocknung der Grünpellets hindurchgeblasen
wird, anschließend

• mittels der Fördereinrichtung kontinuierliches trans-
portieren der vorgetrockneten Grünpellets in eine
Nachtrocknungszone des Trocknungsaggregats, in
welcher ein zweiter Gasstrom mit einer Temperatur
zwischen 105°C und 350°C von unten nach oben
durch die Pelletschicht zur Nachtrocknung der Grün-
pellets hindurchgeblasen wird, anschließend
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• mittels der Fördereinrichtung kontinuierliches trans-
portieren der nachgetrockneten Grünpellets in eine
Kühlzone des Trocknungsaggregats, in welcher ein
dritter Gasstrom mit Umgebungstemperatur bei
gleichzeitiger Erwärmung des dritten Gasstroms auf
eine Temperatur zwischen 140°C und 160°C, von
unten nach oben durch die Pelletschicht zur Kühlung
der Grünpellets hindurchgeblasen wird und wobei
dem zweiten Gasstrom vor seinem Hindurchblasen
durch die Pelletschicht zumindest eine Teilmenge
des erwärmten dritten Gasstroms zugeführt wird,

umfasst.
[0009] Die Grünpellets enthalten einen Feineisenerz-
anteil von mehr als 96 Massenprozent, vorzugsweise
mehr als 96,5 Massenprozent und weniger als 98 Mas-
senprozent, vorzugsweise weniger als 97,5 Massenpro-
zent. Weiter enthalten die Grünpellets weniger als 4 Mas-
senprozent, vorzugsweise weniger als 3,5 Massenpro-
zent und mehr als 2 Massenprozent, vorzugsweise mehr
als 2,5 % Massenprozent Binder und Additive. Unter
Feineisenerz ist ein aus Eisenerzpartikel bestehendes
Eisenerz zu verstehen, wobei 100% der Eisenerzpartikel
eine Korngröße kleiner als 105mm und 80% der Eisen-
erzpartikel eine Korngröße kleiner als 45mm aufweisen.
[0010] Die Grünpellets werden mittels des Aufgabe-
systems kontinuierlich zur Fördereinrichtung des Trock-
nungsaggregats gefördert beziehungsweise auf diese
als Pelletschicht aufgegeben und anschließend in die
Vortrocknungszone transportiert. Unter kontinuierlich ist
im Rahmen dieser Anmeldung "ständig", "dauernd",
"permanent", "ununterbrochen" beziehungsweise "ste-
tig" zu verstehen. In der Vortrocknungszone wird der ers-
te Gasstrom von unten nach oben durch die Pelletschicht
geblasen, wodurch die Grünpellets vorgetrocknet wer-
den. Der erste Gasstrom besteht aus Umgebungsluft mit
Umgebungstemperatur, welche angesaugt wird und
nach Erwärmung auf eine Temperatur zwischen 105°C
und 310°C als erster Gasstrom von unten nach oben
durch die Pelletschicht geblasen wird. Mit Umgebungs-
temperatur ist die Temperatur der Umgebung gemeint,
in der das erfindungsgemäße Verfahren durchgeführt
wird. Das umfasst regionale Temperaturschwankungen
der Atmosphäre je nach Standort an verschiedenen
Punkten der Erde. Nach der Vortrocknung der Grünpel-
lets werden die vorgetrockneten Grünpellets mittels der
Fördereinrichtung aus der Vortrocknungszone transpor-
tiert und anschließend in die Nachtrocknungszone ein-
gebracht. In dieser wird der zweite Gasstrom, nach Er-
wärmung auf eine Temperatur zwischen 105°C und
350°C von unten nach oben durch die Pelletschicht ge-
blasen. Dabei werden die vorgetrockneten Grünpellets
nachgetrocknet. Nach der Nachtrocknung der Grünpel-
lets werden diese mittels der Fördereinrichtung aus der
Nachtrocknungszone transportiert und anschließend in
die Kühlzone eingebracht. In der Kühlzone wird der dritte
Gasstrom von unten nach oben durch die Pelletschicht
geblasen. Der dritte Gasstrom besteht aus Umgebungs-

luft mit Umgebungstemperatur, welche angesaugt wird
und welche durch Wärmeübergang von den Grünpellets
der Pelletschicht auf den dritten Gasstrom auf eine Tem-
peratur zwischen 140°C und 160°C erwärmt wird. Gleich-
zeitig werden dabei die Grünpellets abgekühlt. Dem
zweiten Gasstrom wird vor seinem Hindurchblasen
durch die Pelletschicht in der Nachtrocknungszone zu-
mindest eine Teilmenge des erwärmten dritten Gas-
stroms zugeführt.
[0011] In einer Variante des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens besteht der zweite Gasstrom aus dem erwärm-
ten dritten Gasstrom.
[0012] Nach der erfindungsgemäßen Trocknung der
Grünpellets weisen diese die für einen Einsatz in einer
nachfolgenden Wärmebehandlungseinrichtung, bei-
spielsweise in einer Härtungseinrichtung, erforderliche
Festigkeit auf. Das Aufbringen eines Rostbelages zum
Schutz des Wanderrostes der Wärmebehandlungsein-
richtung aus bereits in der Wärmebehandlungseinrich-
tung gehärteten Pellets ist dabei nicht mehr notwendig.
Dadurch kann die gesamte Menge an gehärteten Pellets,
welche den Wärmebehandlungsprozess in der Wärme-
behandlungseinrichtung durchlaufen haben unmittelbar
in einem metallurgischen Verarbeitungsaggregat weiter-
verarbeitet werden. Die Produktivität kann damit auf bis
zu 100% gesteigert werden.
[0013] In einer bevorzugten Ausführungsform des er-
findungsgemäßen Verfahrens wird dem ersten Gas-
strom und/oder dem zweiten Gasstrom vor dem Hin-
durchblasen durch die Pelletschicht heißes Abgas aus
einer Wärmebehandlungseinrichtung für Pellets zuge-
führt.
[0014] Dadurch kann im heißen Abgas enthaltene
Wärmeenergie zur Erwärmung des ersten und/oder
zweiten Gasstroms genutzt werden, wodurch sich ins-
gesamt eine verbesserte Energiebilanz des erfindungs-
gemäßen Verfahrens ergibt.
[0015] In einer bevorzugten Ausführungsform des er-
findungsgemäßen Verfahrens beträgt die Verweildauer
der Grünpellets in der Vortrocknungszone zwischen 5
Minuten und 15 Minuten.
[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens beträgt die
Verweildauer der Grünpellets in der Nachtrocknungszo-
ne ebenfalls zwischen 5 Minuten und 15 Minuten.
[0017] Dadurch wird sichergestellt, dass die Grünpel-
lets einen für den Einsatz in einer nachfolgenden Wär-
mebehandlungseinrichtung ausreichend hohen Trock-
nungsgrad und eine ausreichend hohe Festigkeit aufwei-
sen.
[0018] Vorzugsweise beträgt die Verweildauer der
Grünpellets in der Kühlzone zwischen 5 Minuten und 20
Minuten.
[0019] Die Temperatur der Grünpellets wird dabei so
weit gemindert, dass die Grünpellets auch ohne Einsatz
von Heißtransporteinrichtungen in eine nachfolgende
Wärmebehandlungseinrichtung eingebracht werden
können.
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[0020] Eine bevorzugte Ausführungsform des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke der Pelletschicht mindestens 200mm, vor-
zugsweise mindestens 250mm und maximal 600mm,
vorzugsweise maximal 350mm beträgt.
[0021] Durch Wahl dieser Schichtdicke wird sicherge-
stellt, dass zwischen den Grünpellets der Pelletschicht
und den von unten nach oben durch die Pelletschicht
hindurchgeblasenen Gasströmen ein für die Trocknung
beziehungsweise Kühlung ausreichender und optimaler
Wärmeübergang stattfindet. Weiter wird sichergestellt,
dass die Grünpellets in der Pelletschicht nicht mit den
von unten nach oben durch die Pelletschicht hindurch-
geblasenen Gasströmen aus der Pelletschicht ausgetra-
gen werden.
[0022] In einer anderen Ausführungsform des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens beträgt der Feuchtigkeitsge-
halt der Grünpellets nach deren Kühlung in der Kühlzone
des Trocknungsaggregats weniger als 1,2 Massenpro-
zent, vorzugsweise weniger als 1,1 Massenprozent, be-
sonders bevorzugt weniger als 1 Massenprozent, bezo-
gen auf die Masse der Grünpellets.
[0023] Dadurch weisen die Grünpellets eine für den
Einsatz in einer nachfolgenden Wärmebehandlungsein-
richtung optimalen Feuchtigkeitsgehalt auf. Unter Feuch-
tigkeitsgehalt ist die Masse an Wasser bezogen auf die
Gesamtmasse der Grünpellets zu verstehen.
[0024] Die Temperatur der Grünpellets nach deren
Kühlung in der Kühlzone des Trocknungsaggregats be-
trägt in einer weiteren Ausführungsform des erfindungs-
gemäßen Verfahrens weniger als 120°C, vorzugsweise
weniger als 110°C, besonders bevorzugt weniger als
100°C.
[0025] Dadurch wird eine für eine nachfolgende Trans-
porteinrichtung oder Speichereinrichtung ausreichende
Kühlung sichergestellt, ohne diese Einrichtungen durch
Temperatureinwirkung zu beschädigen oder zu zerstö-
ren.
[0026] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens wird die Pel-
letschicht mittels der Fördereinrichtung auf einer im We-
sentlichen kreisförmigen Bahn transportiert.
[0027] Die Vortrocknungszone, die Nachtrocknungs-
zone und die Kühlzone sind nacheinander auf dieser im
Wesentlichen kreisförmigen Bahn angeordnet. Mittels
der Fördereinrichtung wird die Pelletschicht nacheinan-
der kontinuierlich in diese Zonen transportiert. Die För-
dereinrichtung ist aus einzelnen kippbaren Rollwagen
mit einem Gitterrost aufgebaut. Die einzelnen Rollwagen
sind mechanisch miteinander gekoppelt und werden auf
Schienen im Kreis geführt. Die auf die Fördereinrichtung
aufgegebenen Grünpellets bilden eine Pelletschicht. Mit-
tels der Fördereinrichtung wird die Pelletschicht daher
auf einer kreisförmigen Bahn durch die Vortrocknungs-
zone, die Nachtrocknungszone und die Kühlzone bis zu
einer Entnahmestelle transportiert. Dadurch ergibt sich
der Vorteil einer kompakten, robusten und billigen Bau-
weise des Trocknungsaggregats.

[0028] An der Entnahmestelle werden die Rollwagen
gekippt und die darin befindlichen Grünpellets werden
entnommen. Der Weg zwischen der Entnahmestelle und
dem Aufgabesystem ist kurz, wodurch im Vergleich zu
einem Transport der Pelletschicht auf einer linearen
Bahn eine höhere Auslastung der Fördereinrichtung
möglich ist, da der Weg, den entleerte Rollwagen zwi-
schen der Entnahmestelle und dem Aufgabesystem zu-
rücklegen, ebenfalls kurz ist.
[0029] Vorzugsweise umfasst das Aufgabesystem des
Trocknungsaggregats einen Reciprocating Conveyor,
ein Breitband und einen Rollenrost zum kontinuierlichen
Aufgeben der Grünpellets auf die Fördereinrichtung.
[0030] Mittels des Reciprocating Conveyors werden
die Grünpellets auf das Breitband in Form von Streifen
aufgegeben. Dies erfolgt in der Weise, dass durch ver-
änderliche Geschwindigkeit des Hubs des Reciprocating
Conveyors eine über die Breite des Breitbandes unter-
schiedliche Menge an Grünpellets aufgegeben wird. An-
schließend werden die mittels des Reciprocating Con-
veyors in Form von Streifen auf das Breitband aufgege-
benen Grünpellets auf den Rollenrost aufgegeben, wo-
nach die Grünpellets mittels des Rollenrosts, welcher in
einem Abstand angeordnete Rollen umfasst, zur Förder-
einrichtung des Trocknungsaggregats transportiert wer-
den.
[0031] Dadurch werden Grünpellets, deren Abmes-
sung kleiner als der Abstand zwischen den Rollen ist,
während des Transports auf dem Rollenrost abgesiebt.
Vorzugsweise beträgt der Abstand der Rollen 6mm, wo-
durch die Grünpellets, welche eine Abmessung von we-
niger als 6mm aufweisen, abgesiebt werden.
[0032] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Trocknungsaggregat zur Trocknung von
Grünpellets, wobei das Trocknungsaggregat umfasst:

• ein Aufgabesystem zum kontinuierlichen Aufgeben
der Grünpellets auf eine Fördereinrichtung als Pel-
letschicht,

• die Fördereinrichtung zum kontinuierlichen Trans-
portieren der Pelletschicht in eine Vortrocknungszo-
ne, in eine Nachtrocknungszone und in eine Kühl-
zone des Trocknungsaggregats,

• die Vortrocknungszone zur Vortrocknung der Grün-
pellets mit einer ersten Zufuhrleitung zur Zufuhr ei-
nes ersten Gasstroms in einen unteren Bereich der
Vortrocknungszone,

• die der Vortrocknungszone nachgeordnete
Nachtrocknungszone zur Nachtrocknung der Grün-
pellets mit einer zweiten Zufuhrleitung zur Zufuhr ei-
nes zweiten Gasstroms in einen unteren Bereich der
Nachtrocknungszone,

• die der Nachtrocknungszone nachgeordnete Kühl-
zone zur Kühlung der Grünpellets mit einer dritten
Zufuhrleitung zur Zufuhr eines dritten Gasstroms in
einen unteren Bereich der Kühlzone und einer Kühl-
gasabfuhrleitung zur Abfuhr des dritten Gasstroms
aus einem oberen Bereich der Kühlzone, wobei die
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Kühlgasabfuhrleitung mit der zweiten Zufuhrleitung
über eine Verbindungsleitung verbunden ist.

[0033] Mittels des Aufgabesystems werden die Grün-
pellets kontinuierlich zur Fördereinrichtung des Trock-
nungsaggregats gefördert beziehungsweise auf diese
als Pelletschicht aufgegeben. Die auf die Fördereinrich-
tung aufgegebenen Grünpellets bilden die Pelletschicht.
Das Trocknungsaggregat umfasst folgende nacheinan-
der angeordnete Zonen: Die Vortrocknungszone, die
Nachtrocknungszone und die Kühlzone. Die Vortrock-
nungszone umfasst die erste Zufuhrleitung zur Zufuhr
des ersten Gasstroms in den unteren Bereich der Vor-
trocknungszone. Der Vortrocknungszone nachgeordnet
befindet sich die Nachtrocknungszone mit der zweiten
Zufuhrleitung zur Zufuhr des zweiten Gasstroms in den
unteren Bereich der Nachtrocknungszone. Der
Nachtrocknungszone nachgeordnet befindet sich die
Kühlzone mit der dritten Zufuhrleitung zur Zufuhr des drit-
ten Gasstroms in den unteren Bereich der Kühlzone. Die
Fördereinrichtung führt durch diese Zonen, so dass die
Pelletschicht, welche sich auf der Fördereinrichtung be-
findet, nacheinander in und aus den jeweiligen Zonen
des Trocknungsaggregats transportiert wird. Der Aus-
druck "unterer Bereich" bezeichnet einen Bereich der
Vortrocknungszone, der Nachtrocknungszone bezie-
hungsweise der Kühlzone, welcher sich unterhalb der
Fördereinrichtung befindet. Die Kühlzone umfasst au-
ßerdem die Kühlgasabfuhrleitung zur Abfuhr des dritten
Gasstroms aus dem oberen Bereich der Kühlzone, wobei
die Kühlgasabfuhrleitung mit der zweiten Zufuhrleitung
über die Verbindungsleitung verbunden ist. Der Aus-
druck "oberer Bereich der Kühlzone" bezeichnet einen
Bereich der Kühlzone, welcher sich oberhalb der Förder-
einrichtung befindet.
[0034] Mittels des erfindungsgemäßen Trocknungs-
aggregats werden die Grünpellets derart getrocknet,
dass diese eine für den Einsatz in einer nachfolgenden
Wärmebehandlungseinrichtung, beispielsweise eine
Härtungseinrichtung, erforderliche Festigkeit aufweisen.
Das Aufbringen eines Rostbelages zum Schutz des
Wanderrostes der Wärmebehandlungseinrichtung aus
bereits in der Wärmebehandlungseinrichtung gehärteten
Pellets ist dabei nicht mehr notwendig. Dadurch kann die
gesamte Menge an gehärteten Pellets, welche den Wär-
mebehandlungsprozess in der Wärmebehandlungsein-
richtung durchlaufen haben unmittelbar in einem metal-
lurgischen Verarbeitungsaggregat weiterverarbeitet
werden. Die Produktivität kann damit auf bis zu 100%
gesteigert werden.
[0035] In einer bevorzugten Ausführungsform des
Trocknungsaggregates ist in jeder der Zufuhrleitungen
zumindest ein Gebläse zum Verdichten eines der Gas-
ströme vorhanden.
[0036] Dadurch wird sichergestellt, dass ein für die
Vortrocknung, die Nachtrocknung beziehungsweise
Kühlung der Grünpellets ausreichend hoher Druck be-
ziehungsweise eine ausreichend hohe Gasflussmenge

der Gasströme vorhanden ist.
[0037] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Trocknungsaggregates ist in der ersten
und/oder in der zweiten Zufuhrleitung zumindest eine
Heizeinrichtung, insbesondere ein Brenner, zum Aufhei-
zen des ersten und/oder des zweiten Gasstroms vorhan-
den.
[0038] Mittels der Heizeinrichtung wird der erste Gas-
strom auf eine Temperatur zwischen 105°C und 310°C
aufgeheizt und/oder der zweite Gasstrom auf eine Tem-
peratur zwischen 105°C und 350°C aufgeheizt. Damit
wird eine zur Vortrocknung beziehungsweise zur
Nachtrocknung der Grünpellets optimale Temperatur
des ersten Gasstromes beziehungsweise des zweiten
Gasstromes eingestellt.
[0039] Das Aufgabesystem umfasst in einer weiteren
Ausführungsform des erfindungsgemäßen Trocknungs-
aggregats einen Reciprocating Conveyor, ein Breitband
und einen Rollenrost zum kontinuierlichen Aufgeben der
Grünpellets auf die Fördereinrichtung, wobei die Vor-
trocknungszone, die Nachtrocknungszone und die Kühl-
zone kreisförmig und im Wesentlichen in der selben Ebe-
ne um einen Mittelpunkt angeordnet sind, und wobei die
Vortrocknungszone, die Nachtrocknungszone und die
Kühlzone mittels der Fördereinrichtung operativ mitein-
ander verbunden sind. Der Reciprocating Conveyor ist
ein Conveyor mit einem hydraulisch verfahrbaren Kopf,
so dass das Breitband, dessen Bewegungsrichtung nor-
mal zur Bewegungsrichtung des Reciprocating Convey-
ors verläuft, mittels des Reciprocating Conveyors gere-
gelt über die ganze Breite des Breitbandes mit den Grün-
pellets beschickbar ist.
[0040] Unter Rollenrost ist ein Rost zu verstehen, um-
fassend im Abstand angeordnete Rollen aus Edelstahl,
welche einen Durchmesser zwischen 70mm und 150 mm
aufweisen. Die Länge der Rollen entspricht der Breite
der Fördereinrichtung des Trocknungsaggregats. Die
Rollen werden über einen Kettenantrieb oder einzeln an-
getrieben und transportieren die Grünpellets schonend
und unter gleichzeitiger Absiebung von Unterkornantei-
len zur Fördereinrichtung des Trocknungsaggregats.
[0041] Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass eine
gleichmäßige Höhe der Pelletschicht auf der Förderein-
richtung des Trocknungsaggregates sowohl über die
Breite als auch über die Länge der Fördereinrichtung er-
reicht wird.
[0042] Die Vortrocknungszone, die Nachtrocknungs-
zone und die Kühlzone sind kreisförmig angeordnet be-
ziehungsweise sind diese Zonen entlang eines Kreises
angeordnet. Die Pelletschicht wird mittels der Förderein-
richtung auf einer Kreisbahn transportiert. Die Vortrock-
nungszone, die Nachtrocknungszone und die Kühlzone
sind nacheinander auf dieser im Wesentlichen kreisför-
migen Bahn angeordnet. Mittels der Fördereinrichtung
wird die Pelletschicht nacheinander kontinuierlich in und
durch diese Zonen transportiert. Die Fördereinrichtung
ist aus einzelnen kippbaren Rollwagen mit einem Gitter-
rost aufgebaut. Die einzelnen Rollwagen sind mecha-
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nisch miteinander gekoppelt und werden auf Schienen
im Kreis geführt. Die auf die Fördereinrichtung aufgege-
benen Grünpellets bilden eine Pelletschicht. Mittels der
Fördereinrichtung wird die Pelletschicht daher auf einer
kreisförmigen Bahn durch die Vortrocknungszone, die
Nachtrocknungszone und die Kühlzone bis zu einer Ent-
nahmestelle transportiert. Dadurch ergibt sich der Vorteil
einer kompakten, robusten und billigen Bauweise des
Trocknungsaggregats.
[0043] An der Entnahmestelle werden die Rollwagen
gekippt und die darin befindlichen Grünpellets werden
entnommen. Der Weg zwischen der Entnahmestelle und
dem Aufgabesystem ist kurz, wodurch im Vergleich zu
einem Transport der Pelletschicht auf einer linearen
Bahn eine höhere Auslastung der Fördereinrichtung
möglich ist, da der Weg, den entleerte Rollwagen zwi-
schen der Entnahmestelle und dem Aufgabesystem zu-
rücklegen, ebenfalls kurz ist.
[0044] In einer Ausführungsform des erfindungsgemä-
ßen Trocknungsaggregats umfasst die Vortrocknungs-
zone und/oder die Nachtrocknungszone eine Abfuhrlei-
tung zur Abfuhr des ersten Gasstroms beziehungsweise
des zweiten Gasstroms.
[0045] Die Abfuhrleitung ist in einem oberen Bereich
der Vortrocknungszone beziehungsweise der
Nachtrocknungszone zur Abfuhr des ersten beziehungs-
weise des zweiten Gasstroms angeordnet. Die Ausdrü-
cke "oberer Bereich der Vortrocknungszone" und "oberer
Bereich der Nachtrocknungszone" bezeichnen Bereiche
der Vortrocknungszone beziehungsweise der
Nachtrocknungszone, welche sich oberhalb der Förder-
einrichtung befinden.
[0046] Dadurch wird der durch die Pelletschicht hin-
durchgeblasene erste beziehungsweise zweite Gas-
strom nicht unmittelbar in die Umwelt entlassen, wodurch
beispielsweise eine Nutzung der in den Gasströmen ent-
haltenen Wärmeenergie möglich ist.
[0047] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist die Verwendung der nach dem erfindungsge-
mäßen Verfahren getrockneten Grünpellets als Rostbe-
lag in einer Wärmebehandlungseinrichtung, insbeson-
dere Sinteranlage, zum Härten von Pellets.
[0048] Das Aufbringen eines Rostbelages zum Schutz
des Wanderrostes der Wärmebehandlungseinrichtung
aus bereits in der Wärmebehandlungseinrichtung gehär-
teten Pellets ist dabei nicht mehr notwendig. Diese kön-
nen durch erfindungsgemäß getrocknete Grünpellets
substituiert werden. Dadurch kann die gesamte Menge
an gehärteten Pellets, welche den Wärmebehandlungs-
prozess in der Wärmebehandlungseinrichtung durchlau-
fen haben unmittelbar in einem metallurgischen Verar-
beitungsaggregat weiterverarbeitet werden. Die Produk-
tivität kann damit auf bis zu 100% gesteigert werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0049] FIG 1 zeigt beispielhaft und schematisch ein
erfindungsgemäßes Verfahren und ein erfindungsgemä-

ßes Trocknungsaggregat im Grundriss.

Beschreibung der Ausführungsformen

[0050] In Figur 1 ist beispielhaft und schematisch ein
erfindungsgemäßes Verfahren und ein erfindungsgemä-
ßes Trocknungsaggregat 2 im Grundriss (Ansicht von
oben) dargestellt.
[0051] Die Grünpellets 1 werden kontinuierlich mittels
eines Aufgabesystems, welches einen Reciprocating
Conveyor 17, ein Breitband 18 und einen Rollenrost 19
umfasst, zu einer Fördereinrichtung 3 des Trocknungs-
aggregats 2 gefördert beziehungsweise auf diese als
Pelletschicht aufgegeben.
[0052] Mittels des Reciprocating Conveyors 17 wer-
den die Grünpellets 1 auf das Breitband 18 in Form von
Streifen aufgegeben. Der Reciprocating Conveyor 17 ist
ein Conveyor mit einem hydraulisch verfahrbaren Kopf,
so dass das Breitband 18, dessen Bewegungsrichtung
normal zur Bewegungsrichtung des Reciprocating Con-
veyors 17 verläuft - in FIG 1 sind diese Bewegungsrich-
tungen mittels des vom Reciprocating Conveyor 17 aus-
gehenden und auf das Breitband 18 zeigenden, nach
rechts gebogenen Pfeil angedeutet - mittels des Reci-
procating Conveyors 17 geregelt über die ganze Breite
des Breitbandes 18 mit den Grünpellets 1 beschickbar
ist. Konkret erfolgt dies in der Weise, dass durch verän-
derliche Geschwindigkeit des Hubs des Reciprocating
Conveyors 17 eine über die Breite des Breitbandes 18
unterschiedliche Menge an Grünpellets 1 aufgegeben
wird. Anschließend werden die mittels des Reciprocating
Conveyors 17 in Form von Streifen auf das Breitband 18
aufgegebenen Grünpellets 1 auf den Rollenrost 19 auf-
gegeben, wonach die Grünpellets 1 mittels des Rollen-
rosts 19, welcher in einem Abstand angeordnete Rollen
umfasst, zur Fördereinrichtung 3 des Trocknungsaggre-
gats 2 transportiert werden. Auf Grund der im Abstand
angeordneten Rollen werden Grünpellets 1, deren Ab-
messung kleiner als der Abstand ist, während des Trans-
ports auf dem Rollenrost 19 abgesiebt. Der Abstand der
Rollen beträgt in dem in FIG 1 dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel 6mm, wodurch die Grünpellets 1, welche
eine Abmessung von weniger als 6mm aufweisen, ab-
gesiebt werden. Je nach Bedarf sind auch andere Ab-
stände denkbar.
[0053] Die Fördereinrichtung 3 ist aus einzelnen kipp-
baren Rollwagen mit einem Gitterrost aufgebaut. Die ein-
zelnen Rollwagen sind mechanisch miteinander gekop-
pelt und werden auf Schienen im Kreis mit dem Mittel-
punkt M geführt. Die auf die Fördereinrichtung 3 aufge-
gebenen Grünpellets 1 bilden eine Pelletschicht. Mittels
der Fördereinrichtung 3 wird die Pelletschicht daher auf
einer kreisförmigen Bahn transportiert.
[0054] Die Dicke der Pelletschicht beträgt mindestens
200mm, vorzugsweise mindestens 250mm und maximal
600mm, vorzugsweise maximal 350mm.
[0055] Diese Pelletschicht wird mittels der Förderein-
richtung 3 kontinuierlich in eine Vortrocknungszone 4 des

9 10 



EP 2 792 757 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Trocknungsaggregats 2 eingebracht. In der Vortrock-
nungszone 4 wird mittels einer ersten Zufuhrleitung 11
ein erster Gasstrom 5 mit einer Temperatur zwischen
105°C und 310°C von unten nach oben durch die Pellet-
schicht zur Vortrocknung der Grünpellets 1 hindurchge-
blasen. Dem ersten Gasstrom 5 wird vor dem Hindurch-
blasen durch die Pelletschicht heißes Abgas 10 aus einer
Wärmebehandlungseinrichtung für Pellets zugeführt.
Mittels einer in der ersten Zufuhrleitung 11 angeordneten
Heizeinrichtung 16, welche als Brenner ausgebildet ist,
wird der erste Gasstrom 5 aufgeheizt. Anschließend wird
der aufgeheizte erste Gasstrom 5 mittels eines Gebläses
15 verdichtet und in einen unteren Bereich der Vortrock-
nungszone 4 eingebracht. Mittels einer Abfuhrleitung 20
wird der durch die Pelletschicht hindurchgeblasene erste
Gasstrom 5 aus einem oberen Bereich der Vortrock-
nungszone 4 abgeführt. Die Verweildauer der Grünpel-
lets 1 in der Vortrocknungszone 4 beträgt zwischen 5
Minuten und 15 Minuten.
[0056] Die in der Vortrocknungszone 4 vorgetrockne-
ten Grünpellets 1 werden mittels der Fördereinrichtung
3 kontinuierlich in eine Nachtrocknungszone 6 des Trock-
nungsaggregats 2 eingebracht. In der Nachtrocknungs-
zone 6 wird mittels einer zweiten Zufuhrleitung 12 ein
zweiter Gasstrom 7 mit einer Temperatur zwischen
105°C und 350°C von unten nach oben durch die Pellet-
schicht zur Nachtrocknung der Grünpellets 1 hindurch-
geblasen. Dem zweiten Gasstrom 7 wird vor dem Hin-
durchblasen durch die Pelletschicht heißes Abgas 10 aus
einer Wärmebehandlungseinrichtung für Pellets zuge-
führt. Mittels einer in der zweiten Zufuhrleitung 12 ange-
ordneten Heizeinrichtung 16, welche als Brenner ausge-
bildet ist, wird der zweite Gasstrom 7 aufgeheizt. An-
schließend wird der aufgeheizte zweite Gasstrom 7 mit-
tels eines Gebläses 15 verdichtet und in einen unteren
Bereich der Nachtrocknungszone 6 eingebracht. Mittels
einer Abfuhrleitung 20 wird der durch die Pelletschicht
hindurchgeblasene zweite Gasstrom 7 aus einem obe-
ren Bereich der Nachtrocknungsszone 6 abgeführt. Die
Verweildauer der Grünpellets 1 in der Nachtrocknungs-
zone 6 beträgt zwischen 5 Minuten und 15 Minuten.
[0057] Die in der Nachtrocknungszone 6 nachgetrock-
neten Grünpellets 1 werden mittels der Fördereinrich-
tung 3 kontinuierlich in eine Kühlzone 8 des Trocknungs-
aggregats 2 eingebracht. In der Kühlzone 8 wird mittels
einer dritten Zufuhrleitung 13 ein dritter Gasstrom 9 mit
Umgebungstemperatur, bei gleichzeitiger Erwärmung
des dritten Gasstroms 9 auf eine Temperatur zwischen
140°C und 160°C, von unten nach oben durch die Pel-
letschicht zur Kühlung der Grünpellets 1 hindurchgebla-
sen. Bevor der dritte Gasstrom 9 durch die Pelletschicht
hindurchgeblasen wird, wird er mittels eines Gebläses
15 verdichtet. So wie der erste Gasstrom 5 und der zweite
Gasstrom 7 wird auch der dritte Gasstrom 9 in einen un-
teren Bereich der Kühlzone 8 eingebracht. Die Verweil-
dauer der Grünpellets 1 in der Kühlzone 8 beträgt zwi-
schen 5 Minuten und 20 Minuten. Eine Teilmenge des
beim Hindurchblasen durch die Pelletschicht erwärmten

dritten Gasstroms 9 wird mittels einer Verbindungslei-
tung 21, welche eine Kühlgasabfuhrleitung 14 zur Abfuhr
des dritten Gasstroms 9 aus einem oberen Bereich der
Kühlzone 8 mit der zweiten Zufuhrleitung 12 verbindet,
in die zweite Zufuhrleitung 12 eingebracht und damit mit
dem zweiten Gasstrom 7 vermischt.
[0058] Die in der Kühlzone 8 gekühlten Grünpellets 1
weisen einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 1,2%,
vorzugsweise weniger als 1,1%, besonders bevorzugt
weniger als 1%, bezogen auf die Masse der Grünpellets
1, auf. Die Temperatur der Grünpellets 1 nach deren Küh-
lung in der Kühlzone 8 des Trocknungsaggregats 2 be-
trägt weniger als 120°C, vorzugsweise weniger als
110°C, besonders bevorzugt weniger als 100°C und wer-
den an einer Entnahmestelle 22 der Fördereinrichtung 3
durch Kippen der Rollwagen an der Entnahmestelle 22
entnommen.
[0059] Die an der Entnahmestelle 22 entnommenen
Grünpellets 1 werden als Rostbelag in einer Wärmebe-
handlungseinrichtung, beispielsweise in einer Sinteran-
lage, verwendet.
[0060] Dadurch können die erfindungsgemäß getrock-
neten Grünpellets 1 direkt als Rostbelag in einer Wär-
mebehandlungseinrichtung eingesetzt werden.
[0061] Obwohl die Erfindung im Detail durch das be-
vorzugte Ausführungsbeispiel näher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch das
offenbarte Beispiel eingeschränkt und andere Variatio-
nen können vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Liste der Bezugszeichen

[0062]

1 Grünpellets
2 Trocknungsaggregat
3 Fördereinrichtung

4 Vortrocknungszone
5 erster Gasstrom
6 Nachtrocknungszone
7 zweiter Gasstrom
8 Kühlzone
9 dritter Gasstrom

10 heißes Abgas
11 erste Zufuhrleitung
12 zweite Zufuhrleitung
13 dritte Zufuhrleitung
14 Kühlgasabfuhrleitung
15 Gebläse

16 Heizeinrichtung
17 Reciprocating Conveyor
18 Breitband
19 Rollenrost
20 Abfuhrleitung
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Trocknen von Grünpellets (1) in ei-
nem Trocknungsaggregat (2), wobei das Verfahren
die Verfahrensschritte:

• kontinuierliches Aufgeben der Grünpellets (1)
als Pelletschicht mittels eines Aufgabesystems
auf eine Fördereinrichtung (3) des Trocknungs-
aggregats (2), anschließend
• mittels der Fördereinrichtung (3) kontinuierli-
ches transportieren der Pelletschicht in eine
Vortrocknungszone (4) des Trocknungsaggre-
gats (2), in welcher ein erster Gasstrom (5) mit
einer Temperatur zwischen 105°C und 310°C
von unten nach oben durch die Pelletschicht zur
Vortrocknung der Grünpellets (1) hindurchge-
blasen wird, anschließend
• mittels der Fördereinrichtung (3) kontinuierli-
ches transportieren der vorgetrockneten Grün-
pellets (1) in eine Nachtrocknungszone (6) des
Trocknungsaggregats (2), in welcher ein zweiter
Gasstrom (7) mit einer Temperatur zwischen
105°C und 350°C von unten nach oben durch
die Pelletschicht zur Nachtrocknung der Grün-
pellets (1) hindurchgeblasen wird, anschließend
• mittels der Fördereinrichtung (3) kontinuierli-
ches transportieren der nachgetrockneten
Grünpellets (1) in eine Kühlzone (8) des Trock-
nungsaggregats (2), in welcher ein dritter Gas-
strom (9) mit Umgebungstemperatur bei gleich-
zeitiger Erwärmung des dritten Gasstroms (9)
auf eine Temperatur zwischen 140°C und
160°C, von unten nach oben durch die Pellet-
schicht zur Kühlung der Grünpellets (1) hin-
durchgeblasen wird und wobei dem zweiten
Gasstrom (7) vor seinem Hindurchblasen durch
die Pelletschicht zumindest eine Teilmenge des
erwärmten dritten Gasstroms (9) zugeführt wird,

umfasst.

2. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass dem ersten
Gasstrom (5) und/oder dem zweiten Gasstrom (7)
vor dem Hindurchblasen durch die Pelletschicht hei-
ßes Abgas (10) aus einer Wärmebehandlungsein-
richtung für Pellets zugeführt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verweil-

(fortgesetzt)

21 Verbindungsleitung
22 Entnahmestelle
M Mittelpunkt

dauer der Grünpellets (1) in der Vortrocknungszone
(4) zwischen 5 Minuten und 15 Minuten beträgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verweil-
dauer der Grünpellets (1) in der Nachtrocknungszo-
ne (6) zwischen 5 Minuten und 15 Minuten beträgt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verweil-
dauer der Grünpellets (1) in der Kühlzone (8) zwi-
schen 5 Minuten und 20 Minuten beträgt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der
Pelletschicht mindestens 200mm, vorzugsweise
mindestens 250mm und maximal 600mm, vorzugs-
weise maximal 350mm beträgt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Feuchtig-
keitsgehalt der Grünpellets (1) nach deren Kühlung
in der Kühlzone (8) des Trocknungsaggregats (2)
weniger als 1.2%, vorzugsweise weniger als 1.1%,
besonders bevorzugt weniger als 1%, bezogen auf
die Gesamtmasse der Grünpellets (1), beträgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Tempera-
tur der Grünpellets (1) nach deren Kühlung in der
Kühlzone (8) des Trocknungsaggregats (2) weniger
als 120°C, vorzugsweise weniger als 110°C, beson-
ders bevorzugt weniger als 100°C beträgt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Pellet-
schicht mittels der Fördereinrichtung (3) auf einer im
Wesentlichen kreisförmigen Bahn transportiert wird.

10. Trocknungsaggregat (2) zur Trocknung von Grün-
pellets (1), wobei das Trocknungsaggregat (2) um-
fasst:

• ein Aufgabesystem zum kontinuierlichen Auf-
geben der Grünpellets (1) auf eine Förderein-
richtung (3) als Pelletschicht,
• die Fördereinrichtung (3) zum kontinuierlichen
Transportieren der Pelletschicht in eine Vor-
trocknungszone (4), in eine Nachtrocknungszo-
ne (6) und in eine Kühlzone (8) des Trocknungs-
aggregats (2),
• die Vortrocknungszone (4) zur Vortrocknung
der Grünpellets (1) mit einer ersten Zufuhrlei-
tung (11) zur Zufuhr eines ersten Gasstroms (5)
in einen unteren Bereich der Vortrocknungszo-
ne (4),
• die der Vortrocknungszone (4) nachgeordnete
Nachtrocknungszone (6) zur Nachtrocknung

13 14 



EP 2 792 757 A1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Grünpellets (1) mit einer zweiten Zufuhrlei-
tung (12) zur Zufuhr eines zweiten Gasstroms
(7) in einen unteren Bereich der Nachtrock-
nungszone (6),
• die der Nachtrocknungszone (6) nachgeord-
nete Kühlzone (8) zur Kühlung der Grünpellets
(1) mit einer dritten Zufuhrleitung (13) zur Zufuhr
eines dritten Gasstroms (9) in einen unteren Be-
reich der Kühlzone (8) und einer Kühlgasabfuhr-
leitung (14) zur Abfuhr des dritten Gasstroms
(9) aus einem oberen Bereich der Kühlzone (8),
wobei die Kühlgasabfuhrleitung (14) mit der
zweiten Zufuhrleitung (12) über eine Verbin-
dungsleitung (21) verbunden ist.

11. Trocknungsaggregat (2) nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass in jeder der Zufuhr-
leitungen (11,12,13) zumindest ein Gebläse (15)
zum Verdichten eines der Gasströme vorhanden ist.

12. Trocknungsaggregat (2) nach einem der Ansprüche
10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass in der
ersten und/oder in der zweiten Zufuhrleitung (11,12)
zumindest eine Heizeinrichtung (16), insbesondere
ein Brenner, zum Aufheizen des ersten und/oder des
zweiten Gasstroms (5,7) vorhanden ist.

13. Trocknungsaggregat (2) nach einem der Ansprüche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Auf-
gabesystem einen Reciprocating Conveyor (17), ein
Breitband (18) und einen Rollenrost (19) zum konti-
nuierlichen Aufgeben der Grünpellets (1) auf die För-
dereinrichtung (3) umfasst, und dass die Vortrock-
nungszone (4), die Nachtrocknungszone (6) und die
Kühlzone (8) kreisförmig und im Wesentlichen in der
selben Ebene um einen Mittelpunkt (M) angeordnet
sind, wobei die Vortrocknungszone (4), die
Nachtrocknungszone (6) und die Kühlzone (8) mit-
tels der Fördereinrichtung (3) operativ miteinander
verbunden sind.

14. Trocknungsaggregat (2) nach einem der Ansprüche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
trocknungszone (4) und/oder die Nachtrocknungs-
zone (6) eine Abfuhrleitung (20) zur Abfuhr des ers-
ten Gasstroms (5) beziehungsweise des zweiten
Gasstroms (7) umfasst.

15. Verwendung der nach dem Verfahren nach einem
der Ansprüche 1 bis 9 getrockneten Grünpellets (1)
als Rostbelag in einer Wärmebehandlungseinrich-
tung, insbesondere Sinteranlage, zum Härten von
Pellets.
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