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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trock-
nen von Grinpellets (1) in einem Trocknungsaggregat
(2), mit den Verfahrensschritten: Aufgeben der Griinpel-
lets (1) als Pelletschicht auf eine Fordereinrichtung (3),
anschlieRend transportieren der Pelletschicht in eine
Vortrocknungszone (4), in welcher ein erster Gasstrom
(5) durch die Pelletschicht hindurchgeblasen wird, an-
schlielend transportieren der vorgetrockneten Griinpel-
lets (1) in eine Nachtrocknungszone (6), in welcher ein
zweiter Gasstrom (7) durch die Pelletschicht hindurch-
geblasen wird, anschlieRend transportieren der nachge-
trockneten Griinpellets (1) in eine Kiihlzone (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 erwarmten dritten Gasstroms (9) zu-
geflhrt wird.

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

Dadurch kdnnen die erfindungsgemaf getrockneten
Grinpellets (1) direkt als Rostbelag in einer Warmebe-
handlungseinrichtung eingesetzt werden.

Verfahren und Trocknungsaggregat zum Trocknen von Griinpellets
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein
Trocknungsaggregat zum Trocknen von Griinpellets, bei
dem die Grinpellets kontinuierlich als Pelletschicht auf
eine Fordereinrichtung des Trocknungsaggregats aufge-
geben werden, und wobei die Griinpellets mittels der For-
dereinrichtung nacheinander in eine Vortrocknungszo-
ne, in eine Nachtrocknungszone und in eine Kihlzone
des Trocknungsaggregats transportiertwerden, indenen
jeweils ein Gasstrom zur Trocknung der Griinpellets
durch die Pelletschicht hindurchgeblasen wird.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannt, feinkdrnige Eisenerze, gegebe-
nenfalls zusammen mit einem Binder und Additiven in
Pelletiereinrichtungen zu Pellets zu verformen, um eine
genuligend grobstilickige Struktur fur die Beschickung in
metallurgischen Verarbeitungsaggregaten zu erhalten.
Um die grobstiickige Struktur der Beschickung der un-
terschiedlichen metallurgischen Weiterverarbeitungsag-
gregate zu sichern, ist eine gentigend hohe Festigkeit
der Pellets erforderlich. Dazu werden die Pellets vor ih-
rem Einsatz im metallurgischen Verarbeitungsaggregat
durch Warmebehandlung in einer Warmebehandlungs-
einrichtung bei Temperaturen um 1300°C gebrannt und
dadurch zu Pellets mit ausreichender Festigkeit gehartet.
Ublicherweise werden Pellets, welche noch nicht gehar-
tet wurden, als Griinpellets bezeichnet. Die Warmebe-
handlung erfolgt dermafen, dass die Griinpellets mit fes-
tem Brennstoff gemischt werden und auf einen Wander-
rost aufgebracht werden. Nach Einbringen des Wander-
rostes samt Griinpellets in die Warmbebehandlungsein-
richtung erfolgt eine dufere Warmezufuhr, beispielswei-
se dadurch, dass die Griinpellets durch Zufuhr von hei-
Rer Luft auf die Entziindungstemperatur des Brennstof-
fes gebracht werden, worauf anschlieRend der
Brennstoff verbrannt wird, und die Griinpellets auf Erhar-
tungstemperatur gebracht werden. Auch jene Schicht
der Griinpellets, die unmittelbar auf dem Wanderrost auf-
liegt, muss dabei auf Erhartungstemperatur gebracht
werden. Dabei werden aber nicht nur die Griinpellets auf
die gewinschte Erhartungstemperatur gebracht, son-
dern auch der Wanderrost, auf welchem die Griinpellets
aufliegen, wird dabei stark erhitzt. Dies stellt eine starke
Temperaturbelastung des Wanderrostes dar, was zu ei-
ner Beeintrachtigung oder auch zu einer Beschadigung
des Wanderrostes fuhren kann.

[0003] AbhilfemalRnahmen sind beispielsweise aus
der DE 1 047 226 bekannt. Solche AbhilfemaRnahmen
bestehen im Aufbringen eines den Wanderrost vor zu
hoher Temperaturbelastung schiitzenden Rostbelages
oder in einer Kilhlung des Wanderrostes.

[0004] Solch ein Rostbelag besteht tblicherweise aus
bereits geharteten Pellets, da nur diese die erforderliche
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Festigkeit aufweisen, um den wahrend der Warmebe-
handlung auftretenden Belastungen standzuhalten. In ei-
nem kontinuierlichen Warmebehandlungsprozess in ei-
ner Warmebehandlungseinrichtung fiir Pellets wird da-
her Ublicherweise eine erste Teilmenge der bereits ge-
harteten Pellets als Rucklaufmaterial wieder an den An-
fang des Warmebehandlungsrozesses riickgefihrt, und
dortals Rostbelag auf den Wanderrost aufgebracht. Eine
zweite Teilmenge beziehungsweise die Restmenge der
bereits geharteten Pellets kann unmittelbar in den me-
tallurgischen Verarbeitungsaggregaten eingesetzt wer-
den.

[0005] Ublicherweise werden etwa 25% der gehérte-
ten Pellets als Riicklaufmaterial riickgefiihrt und als Rost-
belag eingesetzt. Der restliche Anteil der geharteten Pel-
lets von etwa 75% kann unmittelbar in den metallurgi-
schen Verarbeitungsaggregaten eingesetzt werden. Da-
durch ergibt sich eine Produktivitat, darunter ist das Ver-
héltnis der Masse der zweiten Teilmenge zur Summe
aus der Masse des Rucklaufmaterials und der zweiten
Teilmenge zu verstehen, von etwa 75%.

[0006] Eine Produktivitat im Bereich von 75% ist nicht
zufriedenstellend und wirkt sich nachteilig auf Umwelt
und Kosten aus.

Zusammenfassung der Erfindung
Technische Aufgabe

[0007] Die zu I6dsende Aufgabe der vorliegenden Er-
findung bestehtdarin, ein Verfahren und eine Vorrichtung
bereitzustellen, mittels der die Produktivitat im Vergleich
zum Stand der Technik erhéht wird.

Technische Lésung

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

e kontinuierliches Aufgeben der Grinpellets als Pel-
letschicht mittels eines Aufgabesystems auf eine
Fordereinrichtung des Trocknungsaggregats, an-
schlieBend

e  mittels der Férdereinrichtung kontinuierliches trans-
portieren der Pelletschicht in eine Vortrocknungszo-
ne des Trocknungsaggregats, in welcher ein erster
Gasstrommiteiner Temperatur zwischen 105°C und
310°C von unten nach oben durch die Pelletschicht
zur Vortrocknung der Griinpellets hindurchgeblasen
wird, anschlieend

* mittels der Férdereinrichtung kontinuierliches trans-
portieren der vorgetrockneten Griinpellets 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 Griin-
pellets hindurchgeblasen wird, anschlielend
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*  mittels der Férdereinrichtung kontinuierliches trans-
portieren der nachgetrockneten Griinpellets in eine
Kuhlzone des Trocknungsaggregats, in welcher ein
dritter Gasstrom mit Umgebungstemperatur bei
gleichzeitiger Erwdrmung des dritten Gasstroms auf
eine Temperatur zwischen 140°C und 160°C, von
unten nach oben durch die Pelletschicht zur Kiihlung
der Grinpellets hindurchgeblasen wird und wobei
dem zweiten Gasstrom vor seinem Hindurchblasen
durch die Pelletschicht zumindest eine Teilmenge
des erwarmten dritten Gasstroms zugefiihrt wird,

umfasst.

[0009] Die Griinpellets 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 Griinpellets 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 Korngrole kleiner als 105um und 80% der Eisen-
erzpartikel eine Korngrof3e kleiner als 45um aufweisen.
[0010] Die Grinpellets werden mittels des Aufgabe-
systems kontinuierlich zur Férdereinrichtung des Trock-
nungsaggregats geférdert beziehungsweise auf diese
als Pelletschicht aufgegeben und anschliefend in die
Vortrocknungszone transportiert. Unter kontinuierlich ist
im Rahmen dieser Anmeldung "standig", "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 Grinpellets vorgetrocknet wer-
den. Der erste Gasstrom besteht aus Umgebungsluft mit
Umgebungstemperatur, welche angesaugt wird und
nach Erwarmung 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 erfindungsgemaRe Verfahren durchgefihrt
wird. Das umfasst regionale Temperaturschwankungen
der Atmosphére je nach Standort an verschiedenen
Punkten der Erde. Nach der Vortrocknung der Griinpel-
lets werden die vorgetrockneten Griinpellets mittels der
Fordereinrichtung aus der Vortrocknungszone transpor-
tiert und anschlieRend in die Nachtrocknungszone ein-
gebracht. In dieser wird der zweite Gasstrom, nach Er-
warmung auf eine Temperatur zwischen 105°C und
350°C von unten nach oben durch die Pelletschicht ge-
blasen. Dabei werden die vorgetrockneten Griinpellets
nachgetrocknet. Nach der Nachtrocknung der Griinpel-
lets werden diese mittels der Fordereinrichtung aus der
Nachtrocknungszone transportiert und anschlielend in
die Kiihlzone eingebracht. In der Kiihlzone wird der dritte
Gasstrom von unten nach oben durch die Pelletschicht
geblasen. Der dritte Gasstrom besteht aus Umgebungs-
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luft mit Umgebungstemperatur, welche angesaugt wird
und welche durch Warmetibergang von den Griinpellets
der Pelletschicht auf den dritten Gasstrom auf eine Tem-
peratur zwischen 140°C und 160°C erwarmtwird. Gleich-
zeitig werden dabei die Grinpellets abgekiihlt. Dem
zweiten Gasstrom wird vor seinem Hindurchblasen
durch die Pelletschicht in der Nachtrocknungszone zu-
mindest eine Teilmenge des erwdrmten dritten Gas-
stroms zugeflhrt.

[0011] In einer Variante des erfindungsgemalen Ver-
fahrens besteht der zweite Gasstrom aus dem erwarm-
ten dritten Gasstrom.

[0012] Nach der erfindungsgemafen Trocknung der
Griinpellets weisen diese die fiir einen Einsatz in einer
nachfolgenden Warmebehandlungseinrichtung, bei-
spielsweise in einer Hartungseinrichtung, erforderliche
Festigkeit auf. Das Aufbringen eines Rostbelages zum
Schutz des Wanderrostes der Warmebehandlungsein-
richtung aus bereits in der Warmebehandlungseinrich-
tung geharteten Pellets ist dabei nicht mehr notwendig.
Dadurch kann die gesamte Menge an geharteten Pellets,
welche den Warmebehandlungsprozess in der Warme-
behandlungseinrichtung durchlaufen haben unmittelbar
in einem metallurgischen Verarbeitungsaggregat weiter-
verarbeitet werden. Die Produktivitdt kann damit auf bis
zu 100% gesteigert werden.

[0013] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des er-
findungsgemafRen Verfahrens wird dem ersten Gas-
strom und/oder dem zweiten Gasstrom vor dem Hin-
durchblasen durch die Pelletschicht heiRes Abgas aus
einer Warmebehandlungseinrichtung fir Pellets zuge-
fuhrt.

[0014] Dadurch kann im heiRen Abgas enthaltene
Warmeenergie zur Erwdrmung des ersten und/oder
zweiten Gasstroms genutzt werden, wodurch sich ins-
gesamt eine verbesserte Energiebilanz des erfindungs-
gemaRen Verfahrens ergibt.

[0015] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens betragt die Verweildauer
der Griinpellets in der Vortrocknungszone zwischen 5
Minuten und 15 Minuten.

[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form des erfindungsgemafen Verfahrens betragt die
Verweildauer der Griinpellets in der Nachtrocknungszo-
ne ebenfalls zwischen 5 Minuten und 15 Minuten.
[0017] Dadurch wird sichergestellt, dass die Griinpel-
lets einen fur den Einsatz in einer nachfolgenden War-
mebehandlungseinrichtung ausreichend hohen Trock-
nungsgrad und eine ausreichend hohe Festigkeit aufwei-
sen.

[0018] Vorzugsweise betragt die Verweildauer der
Griinpellets in der Kiihlzone zwischen 5 Minuten und 20
Minuten.

[0019] Die Temperatur der Griinpellets wird dabei so
weit gemindert, dass die Griinpellets auch ohne Einsatz
von Heiltransporteinrichtungen in eine nachfolgende
Warmebehandlungseinrichtung eingebracht werden
kénnen.
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[0020] Eine bevorzugte Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemalien Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke der Pelletschicht mindestens 200mm, vor-
zugsweise mindestens 250mm und maximal 600mm,
vorzugsweise maximal 350mm betragt.

[0021] Durch Wahl dieser Schichtdicke wird sicherge-
stellt, dass zwischen den Griinpellets der Pelletschicht
und den von unten nach oben durch die Pelletschicht
hindurchgeblasenen Gasstromen ein fir die Trocknung
beziehungsweise Kihlung ausreichender und optimaler
Warmelibergang stattfindet. Weiter wird sichergestellt,
dass die Griinpellets in der Pelletschicht nicht mit den
von unten nach oben durch die Pelletschicht hindurch-
geblasenen Gasstromen aus der Pelletschicht ausgetra-
gen werden.

[0022] In einer anderen Ausfilhrungsform des erfin-
dungsgemalien Verfahrens betragt der Feuchtigkeitsge-
halt der Griinpellets nach deren Kiihlung in der Kiihlzone
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 Grunpellets.

[0023] Dadurch weisen die Griinpellets eine fiir den
Einsatz in einer nachfolgenden Warmebehandlungsein-
richtung optimalen Feuchtigkeitsgehalt auf. Unter Feuch-
tigkeitsgehalt ist die Masse an Wasser bezogen auf die
Gesamtmasse der Griinpellets zu verstehen.

[0024] Die Temperatur der Griinpellets nach deren
Kuhlung in der Kiihlzone des Trocknungsaggregats be-
tragt in einer weiteren Ausfiilhrungsform des erfindungs-
gemalen Verfahrens weniger als 120°C, vorzugsweise
weniger als 110°C, besonders bevorzugt weniger als
100°C.

[0025] Dadurch wird eine fiir eine nachfolgende Trans-
porteinrichtung oder Speichereinrichtung ausreichende
Kuhlung sichergestellt, ohne diese Einrichtungen durch
Temperatureinwirkung zu beschadigen oder zu zerst6-
ren.

[0026] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Verfahrens wird die Pel-
letschicht mittels der Férdereinrichtung auf einer im We-
sentlichen kreisférmigen Bahn transportiert.

[0027] Die Vortrocknungszone, die Nachtrocknungs-
zone und die Kiihlzone sind nacheinander auf dieser im
Wesentlichen kreisformigen Bahn angeordnet. Mittels
der Fordereinrichtung wird die Pelletschicht nacheinan-
der kontinuierlich in diese Zonen transportiert. Die For-
dereinrichtung ist aus einzelnen kippbaren Rollwagen
mit einem Gitterrost aufgebaut. Die einzelnen Rollwagen
sind mechanisch miteinander gekoppelt und werden auf
Schienen im Kreis gefiihrt. Die auf die Férdereinrichtung
aufgegebenen Griinpellets bilden eine Pelletschicht. Mit-
tels der Fordereinrichtung wird die Pelletschicht daher
auf einer kreisférmigen Bahn durch die Vortrocknungs-
zone, die Nachtrocknungszone und die Kiihizone bis zu
einer Entnahmestelle transportiert. Dadurch ergibt sich
der Vorteil einer kompakten, robusten und billigen Bau-
weise des Trocknungsaggregats.
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[0028] An der Entnahmestelle werden die Rollwagen
gekippt und die darin befindlichen Griinpellets 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 hdhere Auslastung der Foérdereinrichtung
moglich ist, da der Weg, den entleerte Rollwagen zwi-
schen der Entnahmestelle und dem Aufgabesystem zu-
ricklegen, ebenfalls kurz ist.

[0029] Vorzugsweise umfasstdas Aufgabesystemdes
Trocknungsaggregats einen Reciprocating Conveyor,
ein Breitband und einen Rollenrost zum kontinuierlichen
Aufgeben der Griinpellets auf die Fdrdereinrichtung.
[0030] Mittels des Reciprocating Conveyors werden
die Grlnpellets auf das Breitband in Form von Streifen
aufgegeben. Dies erfolgt in der Weise, dass durch ver-
anderliche Geschwindigkeit des Hubs des Reciprocating
Conveyors eine Uber die Breite des Breitbandes unter-
schiedliche Menge an Griinpellets aufgegeben wird. An-
schlieRend werden die mittels des Reciprocating Con-
veyors in Form von Streifen auf das Breitband aufgege-
benen Grinpellets auf den Rollenrost aufgegeben, wo-
nach die Griinpellets mittels des Rollenrosts, welcher in
einem Abstand angeordnete Rollen umfasst, zur Férder-
einrichtung des Trocknungsaggregats transportiert wer-
den.

[0031] Dadurch werden Grinpellets, deren Abmes-
sung kleiner als der Abstand zwischen den Rollen ist,
wahrend des Transports auf dem Rollenrost abgesiebt.
Vorzugsweise betragt der Abstand der Rollen 6mm, wo-
durch die Griinpellets, 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
Grinpellets, wobei das Trocknungsaggregat umfasst:

e ein Aufgabesystem zum kontinuierlichen Aufgeben
der Grinpellets auf eine Férdereinrichtung als Pel-
letschicht,

e die Foérdereinrichtung zum kontinuierlichen Trans-
portieren der Pelletschicht in eine Vortrocknungszo-
ne, in eine Nachtrocknungszone und in eine Kihl-
zone des Trocknungsaggregats,

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

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

* die der Nachtrocknungszone nachgeordnete Kihl-
zone zur Kihlung der Grinpellets mit einer dritten
Zufuhrleitung zur Zufuhr eines dritten Gasstroms in
einen unteren Bereich der Kiihizone und einer Kiihl-
gasabfuhrleitung zur Abfuhr des dritten Gasstroms
aus einem oberen Bereich der Kiihlzone, wobei die
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Kuhlgasabfuhrleitung mit der zweiten Zufuhrleitung
Uber eine Verbindungsleitung verbunden ist.

[0033] Mittels des Aufgabesystems werden die Grin-
pellets kontinuierlich zur Férdereinrichtung des Trock-
nungsaggregats geférdert beziehungsweise auf diese
als Pelletschicht aufgegeben. Die auf die Fordereinrich-
tung aufgegebenen Griinpellets bilden die Pelletschicht.
Das Trocknungsaggregat umfasst folgende nacheinan-
der angeordnete Zonen: Die Vortrocknungszone, die
Nachtrocknungszone und die Kihlzone. 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
Kuhlzone mitder dritten Zufuhrleitung zur Zufuhr des drit-
ten Gasstroms in den unteren Bereich der Kiihizone. Die
Fordereinrichtung fiihrt durch diese Zonen, so dass die
Pelletschicht, welche sich auf der Férdereinrichtung 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 Kuhlzone, welcher sich unterhalb der
Fordereinrichtung befindet. Die Kiihlzone umfasst au-
Rerdem die Kiihlgasabfuhrleitung zur Abfuhr des dritten
Gasstroms aus dem oberen Bereich der Kiihlzone, wobei
die Kuhlgasabfuhrleitung mit der zweiten Zufuhrleitung
Uber die Verbindungsleitung verbunden ist. Der Aus-
druck "oberer Bereich der Kiihlzone" bezeichnet einen
Bereich der Kiihlzone, welcher sich oberhalb der Férder-
einrichtung befindet.

[0034] Mittels des erfindungsgemaflen Trocknungs-
aggregats werden die Grinpellets derart getrocknet,
dass diese eine fir den Einsatz in einer nachfolgenden
Warmebehandlungseinrichtung, beispielsweise eine
Hartungseinrichtung, erforderliche Festigkeit aufweisen.
Das Aufbringen eines Rostbelages zum Schutz des
Wanderrostes der Warmebehandlungseinrichtung aus
bereits in der Warmebehandlungseinrichtung geharteten
Pellets ist dabei nicht mehr notwendig. Dadurch kann die
gesamte Menge an geharteten Pellets, welche den War-
mebehandlungsprozess in der Warmebehandlungsein-
richtung durchlaufen haben unmittelbar in einem metal-
lurgischen Verarbeitungsaggregat weiterverarbeitet
werden. Die Produktivitdt kann damit auf bis zu 100%
gesteigert werden.

[0035] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
Trocknungsaggregates ist in jeder der Zufuhrleitungen
zumindest ein Geblase zum Verdichten eines der Gas-
stréme vorhanden.

[0036] Dadurch wird sichergestellt, dass ein fir die
Vortrocknung, die Nachtrocknung beziehungsweise
Kulhlung der Grinpellets ausreichend hoher Druck be-
ziehungsweise eine ausreichend hohe Gasflussmenge
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der Gasstrome vorhanden ist.

[0037] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
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 Grinpellets optimale Temperatur
des ersten Gasstromes beziehungsweise des zweiten
Gasstromes eingestellt.

[0039] Das Aufgabesystem umfasst in einer weiteren
Ausfihrungsform des erfindungsgemafen Trocknungs-
aggregats einen Reciprocating Conveyor, ein Breitband
und einen Rollenrost zum kontinuierlichen Aufgeben der
Grunpellets auf die Foérdereinrichtung, wobei die Vor-
trocknungszone, die Nachtrocknungszone und die Kihl-
zone kreisférmig und im Wesentlichen in der selben Ebe-
ne um einen Mittelpunkt angeordnet sind, und wobei die
Vortrocknungszone, die Nachtrocknungszone und die
Kuhlzone mittels der Foérdereinrichtung 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 verlauft, mittels des Reciprocating Conveyors gere-
gelt iber die ganze Breite des Breitbandes mit den Griin-
pellets beschickbar ist.

[0040] Unter Rollenrost ist ein Rost zu verstehen, um-
fassend im Abstand angeordnete Rollen aus Edelstahl,
welche einen Durchmesser zwischen 70mmund 150 mm
aufweisen. Die Lange der Rollen entspricht der Breite
der Fordereinrichtung des Trocknungsaggregats. Die
Rollen werden lber einen Kettenantrieb oder einzeln an-
getrieben und transportieren die Grinpellets schonend
und unter gleichzeitiger Absiebung von Unterkornantei-
len zur Férdereinrichtung des Trocknungsaggregats.
[0041] Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass eine
gleichmaRige Hoéhe der Pelletschicht auf der Férderein-
richtung des Trocknungsaggregates sowohl Uber die
Breite als auch Uber die Lange der Férdereinrichtung er-
reicht wird.

[0042] Die Vortrocknungszone, die Nachtrocknungs-
zone und die Kihlzone sind kreisférmig angeordnet be-
ziehungsweise sind diese Zonen entlang eines Kreises
angeordnet. Die Pelletschicht wird mittels der Férderein-
richtung auf einer Kreisbahn transportiert. Die Vortrock-
nungszone, die Nachtrocknungszone und die Kiihizone
sind nacheinander auf dieser im Wesentlichen kreisfor-
migen Bahn angeordnet. Mittels der Férdereinrichtung
wird die Pelletschicht nacheinander kontinuierlich in und
durch diese Zonen transportiert. Die Fordereinrichtung
ist aus einzelnen kippbaren Rollwagen mit einem Gitter-
rost aufgebaut. Die einzelnen Rollwagen sind mecha-



9 EP 2 792 757 A1 10

nisch miteinander gekoppelt und werden auf Schienen
im Kreis gefiihrt. Die auf die Fordereinrichtung aufgege-
benen Griinpellets bilden eine Pelletschicht. Mittels der
Fordereinrichtung wird die Pelletschicht daher auf einer
kreisformigen Bahn durch die Vortrocknungszone, die
Nachtrocknungszone und die Kihizone 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 Griinpellets 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 hdhere Auslastung der Férdereinrichtung
moglich ist, da der Weg, den entleerte Rollwagen zwi-
schen der Entnahmestelle und dem Aufgabesystem zu-
ricklegen, ebenfalls kurz ist.

[0044] Ineiner Ausfiihrungsform des erfindungsgema-
Ren 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 Ausdrii-
cke "oberer Bereich der Vortrocknungszone" und "oberer
Bereich der Nachtrocknungszone" bezeichnen Bereiche
der  Vortrocknungszone  beziehungsweise  der
Nachtrocknungszone, welche sich oberhalb der Férder-
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 Gasstrémen ent-
haltenen Warmeenergie maoglich ist.

[0047] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist die Verwendung der nach dem erfindungsge-
mafRen Verfahren getrockneten Griinpellets als Rostbe-
lag in einer Warmebehandlungseinrichtung, insbeson-
dere Sinteranlage, zum Harten von Pellets.

[0048] Das Aufbringen eines Rostbelages zum Schutz
des Wanderrostes der Warmebehandlungseinrichtung
aus bereits in der Warmebehandlungseinrichtung gehar-
teten Pellets ist dabei nicht mehr notwendig. Diese kon-
nen durch erfindungsgemal getrocknete Griinpellets
substituiert werden. Dadurch kann die gesamte Menge
an geharteten Pellets, welche den Warmebehandlungs-
prozess in der Warmebehandlungseinrichtung durchlau-
fen haben unmittelbar in einem metallurgischen Verar-
beitungsaggregat weiterverarbeitet werden. Die Produk-
tivitdt kann damit auf bis zu 100% gesteigert werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0049] FIG 1 zeigt beispielhaft und schematisch ein
erfindungsgemaRes Verfahren und ein erfindungsgema-
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Res Trocknungsaggregat im Grundriss.
Beschreibung der Ausfiihrungsformen

[0050] In Figur 1 ist beispielhaft und schematisch ein
erfindungsgeméafRes Verfahren und ein erfindungsgema-
Res Trocknungsaggregat 2 im Grundriss (Ansicht von
oben) dargestellt.

[0051] Die Griinpellets 1 werden kontinuierlich mittels
eines Aufgabesystems, welches einen Reciprocating
Conveyor 17, ein Breitband 18 und einen Rollenrost 19
umfasst, zu einer Férdereinrichtung 3 des Trocknungs-
aggregats 2 geférdert beziehungsweise auf diese als
Pelletschicht aufgegeben.

[0052] Mittels des Reciprocating Conveyors 17 wer-
den die Griinpellets 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 verlauft - 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 Uiber die ganze Breite
des Breitbandes 18 mit den Griinpellets 1 beschickbar
ist. Konkret erfolgt dies in der Weise, dass durch veran-
derliche Geschwindigkeit des Hubs des Reciprocating
Conveyors 17 eine Uber die Breite des Breitbandes 18
unterschiedliche Menge an Grilnpellets 1 aufgegeben
wird. Anschlielend werden die mittels des Reciprocating
Conveyors 17 in Form von Streifen auf das Breitband 18
aufgegebenen Grinpellets 1 auf den Rollenrost 19 auf-
gegeben, wonach die Griinpellets 1 mittels des Rollen-
rosts 19, welcher in einem Abstand angeordnete Rollen
umfasst, zur Fordereinrichtung 3 des Trocknungsaggre-
gats 2 transportiert werden. Auf Grund der im Abstand
angeordneten Rollen werden Griinpellets 1, deren Ab-
messung kleiner als der Abstand ist, wahrend des Trans-
ports auf dem Rollenrost 19 abgesiebt. Der Abstand der
Rollen betragt in dem in FIG 1 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel 6mm, wodurch die Griinpellets 1, welche
eine Abmessung von weniger als 6mm aufweisen, ab-
gesiebt werden. Je nach Bedarf sind auch andere Ab-
stdnde denkbar.

[0053] Die Férdereinrichtung 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 gefiihrt. Die auf die Férdereinrichtung 3 aufge-
gebenen Grinpellets 1 bilden eine Pelletschicht. Mittels
der Férdereinrichtung 3 wird die Pelletschicht daher auf
einer kreisférmigen Bahn transportiert.

[0054] Die Dicke der Pelletschicht betragt mindestens
200mm, vorzugsweise mindestens 250mm und maximal
600mm, vorzugsweise maximal 350mm.

[0055] Diese Pelletschicht wird mittels der Férderein-
richtung 3 kontinuierlich in eine Vortrocknungszone 4 des
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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 Griinpellets 1 hindurchge-
blasen. Dem ersten Gasstrom 5 wird vor dem Hindurch-
blasen durch die Pelletschicht heiles Abgas 10 aus einer
Warmebehandlungseinrichtung fir Pellets zugefiihrt.
Mittels einer in der ersten Zufuhrleitung 11 angeordneten
Heizeinrichtung 16, welche als Brenner ausgebildet ist,
wird der erste Gasstrom 5 aufgeheizt. AnschlieRend wird
der aufgeheizte erste Gasstrom 5 mittels eines Geblases
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 abgefiihrt. Die Verweildauer der Griinpel-
lets 1 in der Vortrocknungszone 4 betragt zwischen 5
Minuten und 15 Minuten.

[0056] Die in der Vortrocknungszone 4 vorgetrockne-
ten Grinpellets 1 werden mittels der Férdereinrichtung
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 Griinpellets 1 hindurch-
geblasen. Dem zweiten Gasstrom 7 wird vor dem Hin-
durchblasen durch die Pelletschicht heilRes Abgas 10 aus
einer Warmebehandlungseinrichtung fir Pellets zuge-
fuhrt. Mittels einer in der zweiten Zufuhrleitung 12 ange-
ordneten Heizeinrichtung 16, welche als Brenner ausge-
bildet ist, wird der zweite Gasstrom 7 aufgeheizt. An-
schlielend wird der aufgeheizte zweite Gasstrom 7 mit-
tels eines Geblases 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 abgefihrt. Die
Verweildauer der Griinpellets 1 in der Nachtrocknungs-
zone 6 betragt zwischen 5 Minuten und 15 Minuten.
[0057] Dieinder Nachtrocknungszone 6 nachgetrock-
neten Grinpellets 1 werden mittels der Fordereinrich-
tung 3 kontinuierlich in eine Kiihizone 8 des Trocknungs-
aggregats 2 eingebracht. In der Kiihizone 8 wird mittels
einer dritten Zufuhrleitung 13 ein dritter Gasstrom 9 mit
Umgebungstemperatur, bei gleichzeitiger Erwarmung
des dritten Gasstroms 9 auf eine Temperatur zwischen
140°C und 160°C, von unten nach oben durch die Pel-
letschicht zur Kiihlung der Griinpellets 1 hindurchgebla-
sen. Bevor der dritte Gasstrom 9 durch die Pelletschicht
hindurchgeblasen wird, wird er mittels eines Geblases
15verdichtet. So wie der erste Gasstrom 5 und der zweite
Gasstrom 7 wird auch der dritte Gasstrom 9 in einen un-
teren Bereich der Kiihlzone 8 eingebracht. Die Verweil-
dauer der Griinpellets 1 in der Kiihizone 8 betragt zwi-
schen 5 Minuten und 20 Minuten. Eine Teilmenge des
beim Hindurchblasen durch die Pelletschicht erwarmten
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dritten Gasstroms 9 wird mittels einer Verbindungslei-
tung 21, welche eine Kiihlgasabfuhrleitung 14 zur Abfuhr
des dritten Gasstroms 9 aus einem oberen Bereich der
Kuhlzone 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 Kiihizone 8 gekihlten Grinpellets 1
weisen einen Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 1,2%,
vorzugsweise weniger als 1,1%, besonders bevorzugt
weniger als 1%, bezogen auf die Masse der Griinpellets
1, auf. Die Temperatur der Griinpellets 1 nach deren Kiih-
lung in der Kiihlzone 8 des Trocknungsaggregats 2 be-
tragt weniger als 120°C, vorzugsweise weniger als
110°C, besonders bevorzugt weniger als 100°C und wer-
den an einer Entnahmestelle 22 der Férdereinrichtung 3
durch Kippen der Rollwagen an der Entnahmestelle 22
entnommen.

[0059] Die an der Entnahmestelle 22 enthommenen
Grinpellets 1 werden als Rostbelag in einer Warmebe-
handlungseinrichtung, beispielsweise in einer Sinteran-
lage, verwendet.

[0060] Dadurch kdnnen die erfindungsgeman getrock-
neten Grinpellets 1 direkt als Rostbelag in einer War-
mebehandlungseinrichtung eingesetzt werden.

[0061] Obwohl die Erfindung im Detail durch das be-
vorzugte Ausfliihrungsbeispiel naher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch das
offenbarte Beispiel eingeschrankt und andere Variatio-
nen kdénnen vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Liste der Bezugszeichen

[0062]
1 Griinpellets
2 Trocknungsaggregat
3 Fordereinrichtung
4 Vortrocknungszone
5 erster Gasstrom
6 Nachtrocknungszone
7 zweiter Gasstrom
8 Kuhlzone
9 dritter Gasstrom
10  heilBes Abgas
11 erste Zufuhrleitung
12 zweite Zufuhrleitung
13  dritte Zufuhrleitung
14  Kihlgasabfuhrleitung
15  Geblase
16  Heizeinrichtung
17  Reciprocating Conveyor
18  Breitband
19  Rollenrost
20  Abfuhrleitung



13 EP 2 792 757 A1 14

(fortgesetzt)

21 Verbindungsleitung
22  Entnahmestelle
M Mittelpunkt

Patentanspriiche

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

* kontinuierliches Aufgeben der Griinpellets (1)
als Pelletschicht mittels eines Aufgabesystems
auf eine Fordereinrichtung (3) des Trocknungs-
aggregats (2), anschlieRend

* mittels der Fordereinrichtung (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 Griinpellets (1) hindurchge-
blasen wird, anschlieRend

* mittels der Fordereinrichtung (3) kontinuierli-
ches transportieren der vorgetrockneten Griin-
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 Griin-
pellets (1) hindurchgeblasenwird, anschlieend
* mittels der Fordereinrichtung (3) kontinuierli-
ches transportieren der nachgetrockneten
Grinpellets (1) in eine Kiihlzone (8) des Trock-
nungsaggregats (2), in welcher ein dritter Gas-
strom (9) mit Umgebungstemperatur bei gleich-
zeitiger Erwarmung des dritten Gasstroms (9)
auf eine Temperatur zwischen 140°C und
160°C, von unten nach oben durch die Pellet-
schicht zur Kihlung der Grinpellets (1) hin-
durchgeblasen wird und wobei dem zweiten
Gasstrom (7) vor seinem Hindurchblasen durch
die Pelletschicht zumindest eine Teilmenge des
erwarmten dritten Gasstroms (9) zugefuhrt wird,

umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass dem ersten
Gasstrom (5) und/oder dem zweiten Gasstrom (7)
vor dem Hindurchblasen durch die Pelletschicht hei-
Res Abgas (10) aus einer Warmebehandlungsein-
richtung flr Pellets zugeflhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verweil-
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10.

dauer der Griinpellets (1) in der Vortrocknungszone
(4) zwischen 5 Minuten und 15 Minuten betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verweil-
dauer der Griinpellets (1) in der Nachtrocknungszo-
ne (6) zwischen 5 Minuten und 15 Minuten betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verweil-
dauer der Grinpellets (1) in der Kihlzone (8) zwi-
schen 5 Minuten und 20 Minuten betragt.

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

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Feuchtig-
keitsgehalt der Griunpellets (1) nach deren Kiihlung
in der Kuhlzone (8) des Trocknungsaggregats (2)
weniger als 1.2%, vorzugsweise weniger als 1.1%,
besonders bevorzugt weniger als 1%, bezogen auf
die Gesamtmasse der Grlnpellets (1), betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Tempera-
tur der Grinpellets (1) nach deren Kihlung in der
Kuhlzone (8) des Trocknungsaggregats (2) weniger
als 120°C, vorzugsweise weniger als 110°C, beson-
ders bevorzugt weniger als 100°C betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Pellet-
schicht mittels der Férdereinrichtung (3) auf einerim
Wesentlichen kreisformigen Bahn transportiert wird.

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

+ ein Aufgabesystem zum kontinuierlichen Auf-
geben der Griinpellets (1) auf eine Forderein-
richtung (3) als Pelletschicht,

« die Foérdereinrichtung (3) zum kontinuierlichen
Transportieren der Pelletschicht in eine Vor-
trocknungszone (4), in eine Nachtrocknungszo-
ne (6) undin eine Kiihizone (8) des Trocknungs-
aggregats (2),

« die Vortrocknungszone (4) zur Vortrocknung
der Grinpellets (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
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der Grlnpellets (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 Kithlzone (8) zur Kiihlung der Griinpellets
(1) miteiner dritten Zufuhrleitung (13) zur Zufuhr
eines dritten Gasstroms (9) in einen unteren Be-
reich der Kiihizone (8) und einer Kiihlgasabfuhr-
leitung (14) zur Abfuhr des dritten Gasstroms
(9) aus einem oberen Bereich der Kiihizone (8),
wobei die Kihlgasabfuhrleitung (14) mit der
zweiten Zufuhrleitung (12) Uber eine Verbin-
dungsleitung (21) verbunden ist.

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

Trocknungsaggregat (2) nach einem der Anspriiche
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.

Trocknungsaggregat (2) nach einem der Anspriiche
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 Griinpellets (1) auf die For-
dereinrichtung (3) umfasst, und dass die Vortrock-
nungszone (4), die Nachtrocknungszone (6) und die
Kuhlzone (8) kreisférmig und im Wesentlichen in der
selben Ebene um einen Mittelpunkt (M) angeordnet
sind, wobei die Vortrocknungszone (4), die
Nachtrocknungszone (6) und die Kiihlzone (8) mit-
tels der Fordereinrichtung (3) operativ miteinander
verbunden sind.

Trocknungsaggregat (2) nach einem der Anspriiche
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.

Verwendung der nach dem Verfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 9 getrockneten Griinpellets (1)
als Rostbelag in einer Warmebehandlungseinrich-
tung, insbesondere Sinteranlage, zum Harten von
Pellets.
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