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(54) Streugutanlage zum Streuen von Streugut, insbesondere von Holzspénen, Holzfasern o. dgl.

auf einen Streubandforderer

(57)  Es handelt sich um eine Streugutanlage zum
Streuen von Holzspanen auf einen Streubandférderer,
mit einer oberhalb des Streubandférderers angeordne-
ten StreuwalzenstralRle mit einem Feingut-Abwurfbe-
reich und einem Grobgut-Abwurfbereich. Der Grobgut-
Abwurfbereich weist zumindest eine mitim Vergleich zu

den Streuwalzen des Feingut-Abwurfbereiches erh6h-
ter Drehgeschwindigkeit umlaufende Streuwalze auf, so
dass das Grobgut unterseitig in den Feingut-Abwurfbe-
reich zuriickgeworfen wird und dort ein inniges Gemisch
von Feingut und Grobgut unter Bildung der Mittelschicht
entsteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Streugutanlage zum
Streuen von beleimtem Streugut, insbesondere von
Holzspanen, Holzfasern o. dgl. auf einen Streubandfér-
derer unter Bildung von Streumatten im Zuge der Her-
stellung von Spanplatten, Faserplatten o. dgl. Holzwerk-
stoffplatten, mit einem Streugutbunker mit einer Dosier-
einheit zum Aufstreuen von Streugut auf eine oberhalb
des Streubandférderers angeordnete Streuwalzenstra-
e mit zumindest einem Feingut-Abwurfbereich und ei-
nem nachgeordneten Grobgut-Abwurfbereich.

[0002] Es ist eine derartige Streugutanlage bekannt,
bei welcher die Streuwalzenstralle das Streugut sepa-
riert. Zu Beginn der Streuwalzenstrale und folglich im
Feingut-Abwurfbereich wird Feingut z. B. zur Deck-
schichtbildung der Streumatten auf den Streubandfor-
derer abgeworfen, wahrend am Ende der Streuwalzen-
stral3e und folglich im Grobgut-Abwurfbereich praktisch
nur noch Grobgut auf den Streubandférderer zur Mittel-
schichtbildung der Streumatten abgeworfen wird. Ob-
wohl es sich bei dem Streugut um beleimtes Streugut
handelt, ist die Bindung des Grobgutes im Mittelschicht-
bereich verhaltnismaRig gering. Als Folge davon wird
die Querzugfestigkeit der aus den Streumatten herge-
stellten Spanplatten, Faserplatten o. dgl. Holzwerkstoff-
platten reduziert. Um eine solche Reduzierung der
Querzugfestigkeit zu vermeiden, kennt man eine Streu-
gutanlage, deren Streuwalzenstralle aus einem Streu-
walzenoberdeck und einem Streuwalzenunterdeck auf-
gebaut ist, welches sich im letzten Drittel unterhalb des
Streuwalzenoberdecks befindet. Das Streuwalzenober-
deck wirft zunachst Feingut auf den Streubandférderer
zur Deckschichtbildung ab, wahrend das Streuwalzen-
oberdeck gemeinsam mit dem Streuwalzenunterdeck
ein Gemisch aus Feingut und Grobgut zur Bildung der
Mittelschicht abwirft. In einer nachgeschalteten Streu-
gutanlage wird dann zunachst ein Gemisch aus Grobgut
und Feingut zur Fertigstellung der Mittelschicht abge-
worfen und danach nur noch Feingut zur Bildung der
obenliegenden Deckschicht. - Bei dieser bekannten
Streugutanlage ist einerseits die Feingutverteilung als
Bindemittel zur Bildung der Mittelschicht unbefriedi-
gend, ist andererseits die als Streukopf arbeitende
Streuwalzenstralle aus Oberdeck und Unterdeck ver-
haltnismaRig aufwendig. - Hier will die Erfindung Abhilfe
schaffen.

[0003] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Streugutanlage der eingangs beschriebenen Ausfiih-
rungsform zu schaffen, mit der sich die Mittelschicht der
Streugutmatten mit einer besonders feinen Verteilung
des Feingutes als Bindemittel herstellen lasst, um dar-
aus Holzwerkstoffplatten mit erhéhter Querzugfestigkeit
in einer nachgeschalteten kontinuierlichen Presse oder
Taktpresse pressen zu kénnen.

[0004] Diese Aufgabe I6st die Erfindung bei einer gat-
tungsgemaflen Streugutanlage dadurch, dass der
Grobgut-Abwurfbereich zumindest eine mitim Vergleich
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zu den Streuwalzen des Feingut-Abwurfbereiches um
ein vorgegebenes Mal} erhdhter Drehgeschwindigkeit
umlaufende Streuwalze aufweist. - Diese Mallnahmen
der Erfindung haben zur Folge, dass die im Grobgut-
Abwurfbereich mit erhdéhter Drehgeschwindigkeit um-
laufende Streuwalze Grobgut auf der Walzenunterseite
entgegen der Streugutférderrichtung in den Feingut-Ab-
wurfbereich gleichsam zuriickwirft. Dadurch findet eine
besonders innige Mischung zwischen Feingut und
Grobgut unterhalb des Feingut-Abwurfbereiches unter
Bildung der Mittelschicht oder zumindest der einen Mit-
telschichthalfte statt. Dabei Gibernimmt das Feingut die
Funktion eines Bindemittels fiir das Grobgut, wobei aus
dem innigen Feingut/Grobgut-Gemisch gleichsam eine
besonders feine Bindemittelverteilung erreicht wird.
Daraus resultiert eine erhdhte Querzugfestigkeit bei den
im nachgeschalteten Pressvorgang hergestellten Span-
platten, Faserplatten o. dgl. Holzwerkstoffplatten.
[0005] Mit der erfindungsgemafen Streugutanlage
lassen sich grundséatzlich zunachst eine Deckschicht o.
dgl. aus im Wesentlichen Feingut auf den Streubandfor-
derer und anschlielend auf diese Deckschichtin der be-
schriebenen Weise eine Mittelschicht aus einer Feingut/
Grobgut-Mischung aufbringen. Es besteht aber auch
die Moglichkeit, die erfindungsgemaRe Streugutanlage
als Mittelschicht-Streumaschine zu verwenden, d. h. zu-
nachst wird mit einer separaten, vorgeschalteten Streu-
gutanlage eine untere Deckschicht auf den Streuband-
férderer aufgebracht. AnschlieRend durchlduft diese
Deckschicht auf dem Streubandforderer die erfindungs-
gemale Streugutanlage. Dort wird zunachst im Fein-
gut-Abwurfbereich eine Zwischenschicht aus im We-
sentlichen Feingut auf die Deckschicht aufgestreut. An-
schlieBRend wird auf die erfindungsgeméafie Weise das
Feingut/Grobgut-Gemisch zur Bildung der Mittelschicht
auf die Zwischenschicht aufgestreut. Im Anschluss dar-
an kann beispielsweise mittels einer oder mehrerer wei-
teren Streugutanlage eine weitere Mittelschicht bzw.
Mittelschichthalfte und ggf. eine weitere Zwischen-
schicht aufgetragen werden, bevor dann ggf. in einem
abschlieBenden Streuvorgang eine obere Deckschicht
aufgebracht wird.

[0006] Der nach Lehre der Erfindung erreichte Riick-
wurfeffekt wird nach einem besonderen Vorschlag da-
durch optimiert, dass unterhalb der mit erhéhter Dreh-
geschwindigkeit umlaufenden Streuwalze des Grobgut-
Abwurfbereiches eine Grobgut-Abwurfeinrichtung an-
geordnet ist, deren Abwurfrichtung entgegen der For-
derrichtung der Streuwalzenstralle und folglich des
Streugutes zuriick unter den Feingut-Abwurfbereich ge-
richtet ist und folglich dort Feingut auf das dorthin ab-
geworfene und gleichsam zurlickbeférderte Grobgut
unter Bildung der innigen Feingut/Grobgut-Mischung
abgeworfen wird.

[0007] Weitere erfindungswesentliche Maflinahmen
sind im Folgenden aufgefiihrt. So sieht die Erfindung
vor, dass die Grobgut-Abwurfeinrichtung eine Grobgut-
leitflache aufweist, die mit vorgegebenem Abstand zu
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der mit erhdhter Drehgeschwindigkeit umlaufenden
Streuwalze angeordnetist und eine dem Walzenumfang
in Richtung unter den Feingut-Abwurfbereich folgende
Flachenkrimmung aufweist. Im Rahmen der Erfindung
lassen sich der Abstand zwischen der Grobgutleitflache
der zugeordneten Streuwalze sowie die Flachenkrim-
mung auf das jeweils verwendete Streugut derart ab-
stimmen, dass eine optimale Wurfweite bzw. Riickwurf-
weite erreicht wird, welche den Grobgutabwurf bis unter
den Feingut-Abwurfbereich gewahrleistet. - Weiter sieht
die Erfindung vor, dass der Grobgut-Abwurfbereich
mehrere mit um ein vorgegebenes Maf erhdhter Dreh-
geschwindigkeit umlaufende Streuwalzen mit untersei-
tig zugeordneten Grobgut-Abwurfeinrichtungen bzw.
Grobgutleitflachen aufweist. Derartige MaRRnahmen
empfehlen sich aus Sicherheitsgriinden unter Bertick-
sichtigung der Tatsache, dass vdllig unterschiedliches
Streugut (Spane, Fasern, Kdrnung usw.) Verwendung
finden kann, um eben Spanplatten, Faserplatten o. dgl.
Holzwerkstoffplatten herzustellen. Dabei kann zwi-
schen den mit erhéhter Drehgeschwindigkeit umlaufen-
den Streuwalzen des Grobgut-Abwurfbereiches jeweils
eine Streuwalze angeordnet sein, die mit der Drehge-
schwindigkeit der Streuwalzen des Feingut-Abwurfbe-
reiches umlauft, um einerseits weiteren Feingut-Abwurf
zu erméglichen, andererseits eine Uberschneidung der
Ruckwurfkurven fiir das Grobgut zu verringern bzw. zu
vermeiden.

[0008] Im Rahmen der Erfindung kann der Abstand
zwischen den Streuwalzen des Feingut-Abwurfberei-
ches zumindest im Endbereich des Feingut-Abwurfbe-
reiches zunehmen, um am Anfang des Feingut-Abwurf-
bereiches den Abwurf von lediglich besonders feinem
Feingut fir die Deckschichtbildung zu erreichen, und
am Ende des Feingut-Abwurfbereiches den Abwurf von
Feingut und feinem Grobgut zu Beginn der Mittel-
schichtbildung zu ermdglichen.

[0009] Die Dosiereinheit mit einem regelbaren Do-
sierband weist eine Dosierwalze auf, deren Drehge-
schwindigkeit um ein vorgegebenes MaR, z. B. um das
2-fache bis 12-fache héher als die Drehgeschwindigkeit
der Streuwalzen des Feingut-Abwurfbereiches gewahit
ist, um sicherzustellen, dass das auf die als Einfachdeck
ausgebildete Streuwalzenstralle abgeworfene Streugut
das Ende der Streuwalzenstrafie und folglich auch den
Grobgut-Abwurfbereich mit den schneller laufenden
Streuwalzen erreicht. Fremdstoffe, wie zu grobes Streu-
gut, Metallteile, Leim, Klumpen o. dgl. werden am Ende
der Streuwalzenstral3e an einen Fremdstoff-Abférderer
abgegeben.

[0010] Nach bevorzugter Ausfiihrungsform weisen
die mit erhdhter Drehgeschwindigkeit bzw. Drehzahl
umlaufenden Streuwalzen im Grobgut-Abwurfbereich in
etwa eine 5-fach bis 40-fach hohere Drehgeschwindig-
keit bzw. Drehzahl auf, als die Streuwalzen des Feingut-
Abwurfbereiches. Dabei kénnen die Streuwalzen des
Feingut-Abwurfbereiches eine ggf. variable Drehzahl
von in etwa 5 Umdrehungen pro Minute bis 25 Umdre-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

hungen pro Minute aufweisen. Dementsprechend wei-
sen die mit erhéhter Drehgeschwindigkeit umlaufenden
Streuwalzen im Grobgut-Abwurfbereich eine ggf. varia-
ble Drehgeschwindigkeit bzw. Drehzahl von in etwa 150
Umdrehungen pro Minute bis 200 Umdrehungen pro Mi-
nute auf. Ferner schlagt die Erfindung vor, dass die ein-
stellbare Drehgeschwindigkeit der Streuwalzen des
Feingut-Abwurfbereiches und/oder des Grobgut-Ab-
wurfbereiches an die einstellbare Geschwindigkeit des
Dosierbandes gekoppelt ist. Wird beispielsweise im Be-
trieb der Anlage die Geschwindigkeit des Dosierbandes
um einen vorgegebenen Faktor erhdht, so wird automa-
tisch auch die Drehgeschwindigkeit der Streuwalzen um
diesen Faktor erhéht.

[0011] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflhrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméaRe Streugutanlage in
schematischer Seitenansicht,

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Gegenstand nach Fig.
1 im Bereich der Streuwalzenstralle,

Fig. 3  einen vergroRerten Ausschnitt aus dem Ge-
genstand nach Fig. 1 im Bereich der schneller
laufenden Streuwalzen mit zugeordneten
Grobgut-Abwurfeinrichtungen und

Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 1 in der bevorzug-
ten Verwendung als Mittelschichtmaschine.

[0012] In den Figuren ist eine Streugutanlage zum

Streuen von beleimtem Streugut 1, insbesondere von
Holzspéanen, Holzfasern o. dgl. auf einen Streubandfor-
derer 2 unter Bildung von Streumatten im Zuge der Her-
stellung von Spanplatten, Faserplatten o. dgl. Holzwerk-
stoffplatten dargestellt. Diese Streugutanlage weist ei-
nen Streugutbunker 3 mit einer Dosiereinheit aus einem
Dosierband 4 und einer Dosierwalze 5 zum Aufstreuen
von Streugut 1 auf eine oberhalb des Streubandférde-
rers 2 angeordnete Streuwalzenstralle 6 - auch Streu-
kopf genannt - mit zumindest einem Feingut-Abwurfbe-
reich 7 und einem nachgeordneten Grobgut-Abwurfbe-
reich 8 auf. Die Streuwalzenstral’e 6 und der darunter
befindliche Streubandférderer 2 sind im Wesentlichen
horizontal angeordnet. Die Streuwalzen 9 der Streuwal-
zenstralle 6 weisen den gleichen Drehsinn auf.

[0013] Die Streuwalzen 9 des Feingut-Abwurfberei-
ches 7 rotieren mit einer variablen Drehzahl D,. Der
Grobgut-Abwurfbereich 8 besitzt im Ausflihrungsbei-
spiel zwei mit im Vergleich zu den Streuwalzen 9 des
Feingut-Abwurfbereiches 7 um ein vorgegebenes Maf}
erhéhter Drehgeschwindigkeit bzw. Drehzahl D, umlau-
fende Streuwalzen 10. Unterhalb jeder der mit erhéhter
Drehgeschwindigkeit bzw. Drehzahl D, umlaufenden
Streuwalzen 10 ist eine Grobgut-Abwurfeinrichtung 11
angeordnet, deren Abwurfrichtung entgegen der For-
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derrichtung des Streugutes 1 bzw. der Streuwalzenstra-
Re 6 zuruick unter den Feingut-Abwurfbereich 7 gerich-
tet ist. Auf diese Weise lasst sich eine Streuwalzenstra-
Re 6 als Einfachdeck verwirklichen.

[0014] Fig. 1 zeigtdie erfindungsgemale Streugutan-
lage in einer Betriebsweise zum Streuen einer Deck-
schicht DS und einer darauf angeordneten Mittelschicht
MS mit einer einzigen Streuwalzenstrale 6. An eine sol-
che Streugutanlage kdnnen sich beispielsweise ein
oder mehrere nicht dargestellte weitere Streugutanla-
gen zum Aufbringen einer weiteren Mittelschicht und/
oder einer oberen Deckschicht anschlieRen. Demge-
genuber wird die Streugutanlage bei der in Fig. 4 dar-
gestellten Betriebsweise gleichsam als Mittelschicht-
maschine zum Streuen insbes. einer Mittelschicht ver-
wendet. Dazu wird von einer vorgeschalteten, nicht dar-
gestellten Streugutanlage zunachst eine Deckschicht
DS auf den Streubandfoérderer 2 aufgestreut. Auf diese
untere Deckschicht DS wird dann mit der in Fig. 4 dar-
gestellten Streugutanlage eine Zwischenschicht ZS aus
Feingut aufgebracht. AnschlieBend wird in der erfin-
dungsgemalen Weise auf die Zwischenschicht ZS die
eigentliche Mittelschicht MS aus dem Feingut/Grobgut-
Gemisch aufgebracht. In einem weiteren Verfahrens-
schritt kann dann in einer nicht dargestellten weiteren
Streugutanlage eine weitere Mittelschicht bzw. eine wei-
tere Zwischenschicht und anschlielend in einer eben-
falls separaten Streugutanlage nochmals eine obere
Deckschicht aufgebracht werden. Dieses ist nicht dar-
gestellt. Bei der Verwendung der Streugutanlage als
Mittelschichtmaschine entstehen pro Mittelschicht folg-
lich praktisch zwei Zonen. Im unmittelbaren Kontakt zur
Deckschicht DS entsteht die Zwischenschicht ZS, an
die die eigentliche Mittelschicht MS anschlie3t. Dieses
hat den Vorteil, dass z. B. die obere Mittelschicht von
der oberen Deckschicht durch Zwischenschaltung der
Zwischenschicht sauber abgedeckt wird, d. h. grobe
Spane befinden sich wirklich in der Mitte der fertigen
Platte und malen sich nicht an der ggf. beschichteten
Plattenoberflache ab. AuRerdem wird ein Durchrieseln
von Deckschichtmaterial in die Mittelschicht verhindert.
[0015] Die Grobgut-Abwurfeinrichtungen 11 weisen
jeweils eine Grobgutleitflache 12 auf, die mit vorgege-
benem Abstand a zu der mit erhdhter Drehgeschwindig-
keit umlaufenden Streuwalze 10 angeordnet ist und ei-
ne dem Walzenumfang in Richtung unter den Feingut-
Abwurfbereich 7 folgende Flachenkrimmung aufweist.
Zwischen den mit erhéhter Drehgeschwindigkeit D, um-
laufenden Streuwalzen 10 des Grobgut-Abwurfberei-
ches 8 ist jeweils eine Streuwalze 13 angeordnet, die
mit der Drehgeschwindigkeit bzw. Drehzahl D, der
Streuwalzen 9 des Feingut-Abwurfbereiches 7 umlauft.
Dadurch wird eine gegenseitige Behinderung der ange-
deuteten Abwurfkurven 14 fiir das Grobgut minimiert.
[0016] Der Abstand zwischen den Streuwalzen 9 des
Feingut-Abwurfbereiches 7 kann zumindest im Endbe-
reich des Feingut-Abwurfbereiches 7 zunehmen, was
nicht gezeigt ist. - Die Dosiereinheit weist eine Dosier-
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walze 5 auf, deren Drehgeschwindigkeit sich um ein vor-
gegebenes Mal héher als die Drehgeschwindigkeit der
Streuwalzen 9 des Feingut-Abwurfbereiches 7 einstel-
len lasst, damit das abgeworfene Streugut 1 das Ende
der Streuwalzenstralle 6, jedenfalls des Grobgut-Ab-
wurfbereiches 8 erreicht.

[0017] Im Ausfihrungsbeispiel rotiert die Dosierwalze
5 mit einer Drehzahl von in etwa 60 Umdrehungen pro
Minute (U/min), und zwar entgegen der Drehrichtung
der Streuwalzen 9, 10, 13 der Streuwalzenstrale. Denn
sowohl die "langsamen" Streuwalzen 9 bzw. 13 als auch
die "schnellen" Streuwalzen 10 rotieren alle in dersel-
ben Richtung. Dabei rotieren die Streuwalzen 9 des
Feingut-Abwurfbereiches mit einer Drehzahl D4 von in
etwa 5 U/min bis 25 U/min, wahrend die Streuwalzen
10 mit einer Drehzahl D, von 150 U/min bis 200 U/min
rotieren. D. h., die Drehzahl D, istin etwa um einen Fak-
tor 6 bis 40 hoher als die Drehzahl D,. Dabei rotieren
die Streuwalzen 9 und die Streuwalzen 13 mit jeweils
derselben Drehzahl D;. Der Durchmesser samtlicher
Streuwalzen 9, 10, 13 ist identisch und betragt im Aus-
fuhrungsbeispiel in etwa 90 mm. Der Abstand A der
Streuwalzenstralle 6 von dem Streubandférderer 2 bzw.
von dem auf den Streubandférderer aufgestreuten
Streugut betragt in etwa 400 mm bis 500 mm. Sowohl
die Bandgeschwindigkeit Vg des Dosierbandes 4 als
auch die Drehgeschwindigkeiten D, D, der Streuwal-
zen 9, 10, 13 lassen sich variieren. Dabei ist die Dreh-
geschwindigkeit der Streuwalzen 9 und/oder der Streu-
walzen 10 gleichsam linear an die Bandlaufgeschwin-
digkeit Vg angekoppelt. D. h., sobald die Bandlaufge-
schwindigkeit des Dosierbandes 4 um einen vorgege-
benen Faktor erhdéht wird, wird auch die Drehzahl der
Streuwalzen entsprechend um diesen Faktor erhoht.
Dieses gilt vorzugsweise sowohl fiir die Drehzahl D der
Streuwalzen 9 und ggf. 13 als auch fiir die Drehzahl D,
der Streuwalzen 10.

[0018] Im Ubrigen haben Versuche gezeigt, dass bei
Ublichen Walzenabstanden in einer Streuwalzenstralle
das Streugut zunachst als gleichsam stabile Matte Gber
den ersten Teil der Streuwalzenstral3e 1auft. Die Streu-
walzen flllen sich mit Material, welches nach unten do-
siert abgegeben wird. Der Durchsatz des Feingutes
zum Streuen einer Deckschicht oder einer Zwischen-
schicht ist in diesem ersten Teil der Streuwalzenstralle
verhaltnismaRig gering. Nach Uberschreiten eines kriti-
schen Punktes lockert sich das Material im zweiten Teil
der Streuwalzenstralle pl6tzlich auf und die Spéne fan-
gen gleichsam an zu springen. Die im ersten Teil stabile
Front geht Uber in eine lockere Front, und zwar z. B.
nach etwa zwei Dritteln der Lange der Streuwalzenstra-
Re. Das in diesem Bereich noch enthaltene Feingut fallt
auf verhaltnismafig kurzer Strecke durch den Feingut-
Abwurfbereich auf den Streubandférderer. Aus diesem
Grund eignen sich die bekannten Streugutanlagen mit
Einfachdeck nur bedingt zur Mittelschichtbildung, denn
nach dem Feingut-Abwurfbereich bleibt lediglich Grob-
gut zur Mittelschichtbildung tbrig. Demgegentber wird
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im Rahmen der Erfindung in den Abgabebereich des
Feingutes durch die erfindungsgemafe Ausgestaltung
mit den Streuwalzen 10 mit erhdhter Drehgeschwindig-
keit Grobgut aus dem Grobgut-Abwurfbereich zuge-
mischt, so dass es zur Mittelschichtbildung aus dem in-
nigen Feingut/Grobgut-Gemisch kommt.

Patentanspriiche

1.

Streugutanlage zum Streuen von Streugut, insbe-
sondere von Holzspanen, Holzfasern o. dgl. auf ei-
nen Streubandférderer unter Bildung von Streumat-
ten im Zuge der Herstellung von Spanplatten, Fa-
serplatten o. dgl. Holzwerkstoffplatten, mit einem
Streugutbunker mit einer Dosiereinheit zum Auf-
streuen von Streugut auf eine oberhalb des Streu-
bandférderers angeordnete Streuwalzenstralle mit
zumindest einem Feingut-Abwurfbereich und ei-
nem nachgeordneten Grobgut-Abwurfbereich, da-
durch gekennzeichnet, dass der Grobgut-Ab-
wurfbereich (8) zumindest eine mit im Vergleich zu
den Streuwalzen (9) des Feingut-Abwurfbereiches
(7) um ein vorgegebenes Mal} erhdhter Drehge-
schwindigkeit umlaufende Streuwalze (10) auf-
weist.

Streugutanlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb der mit erhohter
Drehgeschwindigkeit umlaufenden Streuwalze (10)
des Grobgut-Abwurfbereiches (8) eine Grobgut-
Abwurfeinrichtung (11) angeordnet ist, deren Ab-
wurfrichtung entgegen der Foérderrichtung der
Streuwalzenstralle (6) zurlick unter den Feingut-
Abwurfbereich (7) gerichtet ist.

Streugutanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Grobgut-Abwurfeinrich-
tung (11) eine Grobgutleitflache (12) aufweist, die
mit vorgegebenem Abstand (a) zu der mit erhéhter
Drehgeschwindigkeit umlaufenden Streuwalze (10)
angeordnet ist und eine dem Walzenumfang in
Richtung unter den Feingut-Abwurfbereich (7) fol-
gende Flachenkrimmung aufweist.

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Grobgut-Ab-
wurfbereich (8) mehrere um ein vorgegebenes Maf}
erhohter Drehgeschwindigkeit umlaufende Streu-
walzen (10) mit unterseitig angeordneten Grobgut-
Abwurfeinrichtungen (11) , z. B. Grobgutleitflachen
aufweist.

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den mit
erhohter Drehgeschwindigkeit umlaufenden Streu-
walzen (10) des Grobgut-Abwurfbereiches (8) je-
weils eine oder mehrere Streuwalzen (13) angeord-
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net sind, die mit der Drehgeschwindigkeit der Streu-
walzen (9) des Feingut-Abwurfbereiches (7) umlau-
fen.

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen den Streuwalzen (9) des Feingut-Abwurfbe-
reiches (7) zumindest im Endbereich des Feingut-
Abwurfbereiches zunimmt.

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dosiereinheit
eine Dosierwalze (5) aufweist, deren Drehge-
schwindigkeit um ein vorgegebenes Maf3, z. B. um
das 2-fache bis 12-fache hdher als die Drehge-
schwindigkeit der Streuwalzen (9) des Feingut-Ab-
wurfbereiches (7) einstellbar ist.

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die mit erhdhter
Drehgeschwindigkeit umlaufenden Streuwalzen
(10) im Grobgut-Abwurfbereich in etwa eine 2-fach
bis 50-fach, vorzugsweise 5-fach bis 40-fach héhe-
re Drehzahl aufweisen als die Streuwalzen (9) des
Feingut-Abwurfbereiches (7).

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Streuwalzen
(9) des Feingut-Abwurfbereiches (7) eine ggf. va-
riable Drehzahl von in etwa 5 Umdrehungen pro Mi-
nute bis 50 Umdrehungen pro Minute, vorzugswei-
se 5 Umdrehungen pro Minute bis 25 Umdrehungen
pro Minute aufweisen.

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die mit erhdhter
Drehgeschwindigkeit umlaufenden Streuwalzen
(10) eine ggf. variable Drehzahl von in etwa 100
Umdrehungen pro Minute bis 250 Umdrehungen
pro Minute, vorzugsweise 150 Umdrehungen pro
Minute bis 200 Umdrehungen pro Minute aufwei-
sen.

Streugutanlage nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die einstellba-
re Drehgeschwindigkeit der Streuwalzen an die ein-
stellbare Geschwindigkeit des Dosierbandes (4)
gekoppelt ist.
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