
Erstmals beschäftigte sich Scheuch vor rund
10 Jahren mit dem Thema „Windsichtung“ und
entwickelte den Fasersichter SWSF, Scheuch-
Wind-Sichter für Fasern, für die MDF-
Plattenerzeugung. Seine Aufgabe ist es, unter

den Fasern den Anteil an Grobmaterialien, wie
Knäuel, Klumpen oder Fremdverunreinigun-
gen (Metall- oder Gummiteilchen) entspre-
chend zu klassifizieren und auszuscheiden. Er

schließt somit materialbedingte Störungen aus
und sichert die hohe Qualität der MDF-Platten,
besonders wichtig bei dünnen Plattenstärken.
Bei diesem System werden die Fasern nach
ihrer Aufgabe in den Sichterraum von einem
seitlich nach oben gerichteten Luftstrom er-
fasst. Ein zweiter Luftstrom von unten wirkt der
Abwärtsbewegung der Fasern entgegen und
bildet einen Luftvorhang. Nur Teilchen mit hö-
herer Sinkgeschwindigkeit als die des aufstei-
genden Luftstromes fallen nach unten. Dies
sind die Grobmaterialien, die eine Qualitätsbe-
einträchtigung im Produktionsablauf der MDF-
Platten verursacht hätten. Die Fasern selbst –
mit geringerer Sinkgeschwindigkeit – verlas-
sen vom Luftstrom getragen über die Austritts-
öffnung den Sichter.
Seit 1995 installierte Scheuch fast 100 Anla-
gen, der Anteil in Europa liegt bei 75 Prozent.

Für die Materialsichtung im Recycling-Bereich
(z.B. Bauschutt, Abfall) werden von Scheuch
zwei bewährte Sichter-Varianten eingesetzt.

Für die Grobsichtung der Fallschachtsichter –
auch Aufstromsichter genannt. Mit ihm wer-
den kompakte, grobe, spezifisch schwere Ma-
terialien (die schwere Fraktion) aussedimen-

tiert, wobei über die eingesetzte Luftgeschwin-
digkeit die auszutragenden Materialien defi-
niert werden. Die leichte Fraktion
(beispielsweise Folien, Papier, Fasern, Drähte
etc.) wird durch den Luftstrom nach oben aus-
getragen.

Für den Bereich der Feinsichtung hingegen,
wo also eine größere Trennschärfe gefordert
ist, wurde das Prinzip der Aufstromsichtung
im Zick-Zack-Sichter realisiert. Durch die Zick-
zackform des Aufstromkanals wird das auf den
schrägen Wänden abrutschende Grobgut
immer wieder diagonal durch den Luftstrom
geleitet und „nachgesichtet“. Die sich in den
Winkeln des Kanals bildenden zirkulierenden
Luftströme sorgen darüber hinaus für eine gute
Dispergierung des Aufgabeguts und bewirken
weitere Nachsichteffekte.

Speziell für die Entfüllerung in der Kies- und
Schotterindustrie entwickelte Scheuch die
Kaskadensichtung, bei der der Trennvorgang
in zwei Stufen erfolgt: Der Sandsichter wird
von oben mit dem Material beschickt, das über
mehrere Kaskaden nach unten fließt. Die zum
Sichten benötigte Luft wird von unten ange-
saugt und im Querstrom mittels der als Düsen
dienenden Kaskaden mit hoher Geschwindig-
keit durch das Material geblasen. Dadurch
werden hohe Scherkräfte erzeugt, welche das
Feinstkorn vom Grobkorn lösen. In weiterer
Folge ist von Bedeutung, eine gleichmäßige
Aufwärtsströmung zu erzielen, um eine
Schwerkrafttrennung vornehmen zu können.
Dabei fällt das Grobkorn unten aus dem Sich-
ter, während das Feinstkorn mit der Luftströ-
mung nach oben mitgenommen, ausgetragen
und einer Entstaubungsanlage zur Abschei-
dung zugeführt wird.

Scheuch-Sandsichter erzielen eine hervorra-
gende Trennleistung mit variabel einstellbarer
Entfüllerung, z.B. von 25 % Füller-Anteil bis auf
etwa 5 Prozent.

Für den Großfilterbau stellten wir uns zur Auf-
gabe, mit einem neuen Programm paramet-
risch Variantenmodelle zu generieren.
Während bei der herkömmlichen Konstruk-
tionsmethode Zeichnungen und Stücklisten
gespeichert und anschließend gepflegt wer-
den müssen, generieren wir jetzt sogenannte
virtuelle Teile, die jeweils für eine kundenspezi-
fische Ausführung einmalig erstellt werden.
Nach Eingabe verschiedener Parameter, wie
Kammer/Reihen-Filter, Schweiß/Schraub-
Konstruktion, Staubsammel- und Austragsys-
tem, Temperatur- und Druckfestigkeitsklasse,
Werkstoff etc. werden automatisch sämtliche
Fertigungszeichnungen samt Stücklisten und
Programmen für die NC-Bearbeitung erstellt.
Auf diese Art und Weise wird jeder Großfilter
für die jeweiligen kundenspezifischen
Ausführungen generiert. Notwendige Ände-
rungen, Verbesserungen und Weiterentwick-
lungen werden laufend in das Programm ein-
gearbeitet und bei jedem neu zu erstellenden
Filter berücksichtigt. Somit ist eine kontinuier-
liche, technische Optimierung – Modellpflege
– gewährleistet und das gesamte Filterpro-
gramm ist immer auf dem neuesten Stand.

Innerhalb kurzer Zeit haben sich wesentliche
Vorteile ergeben, die sich auch für den Kunden
positiv niederschlagen.

Eine Qualitätssteigerung ist nicht von der
Hand zu weisen. Das virtuelle Bauteil sieht
bereits so aus wie es aus der Fertigung kommt.
Durch das Zusammenfügen der Bauteile im
3D-CAD-System ist bereits in der Konstrukti-
onsphase eine hohe Stimmigkeit gewährleis-
tet. Es ist eine Kollisionskontrolle möglich, die
sofort Überschneidungen sichtbar macht.
Frühzeitig können bereits schnell und einfach
mehrere Konstruktionsalternativen untersucht
werden, ohne dass ein Prototyp gebaut wer-
den müsste.

Die Parametrisierung von Baugruppen erhöht
die Flexibilität hinsichtlich Abmessungen,

Ausführungen, Blechstärken etc. Somit kön-
nen kundenspezifische Ausführungen ohne
Mehraufwand realisiert werden, welche bisher
eine aufwändige Sonderkonstruktion erforder-
lich gemacht haben. Eine rationelle, kosten-
günstige und wirtschaftliche Variantenvielfalt
an Großfiltern ist somit vertretbar.

Durch eine verkürzte Durchlaufzeit in der Kon-
struktion und die hohe Durchgängigkeit des
Programmes zur Fertigung lassen sich die Lie-
ferzeiten erheblich verringern.

Der Konstruktionssaufwand reduziert sich
ebenso bei wesentlich besseren Konstruk-
tionsergebnissen. Durch das 3D-CAD-Sys-
tem können Problemstellen – wie z.B. kompli-
zierte Eckverbindungen – am Bildschirm von
allen Seiten betrachtet werden und somit
Schwachpunkte frühzeitig erkannt und korri-
giert werden.

Die Dimensionierung der Filter, z.B. Blech-
stärken, Versteifungshöhen, Versteifungsab-
stände – also die Statik generell – wird je nach
Kundenanforderungen (Gehäusefestigkeit in
Abhängigkeit von der Betriebstemperatur) ge-
neriert, eine Gewichtsoptimierung ist gewähr-
leistet.

Der hohe Vormontagegrad transportgerechter
Module und Elemente leistet einen erheblichen
Beitrag zur Reduzierung von Montagedauer
und Transportkosten.

Dieses neue Programm ist nicht nur Basis für
die Eigenfertigung, sondern lässt sich im Rah-
men unserer Engineering-Aktivitäten hervorra-
gend einsetzen. In ihm steckt das Know-how
der letzten 20 Jahre Scheuch-Großfilterbau.
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MATERIALTRENNUNG
MIT LUFT:

SICHTER-SYSTEME FÜR
VERSCHIEDENE

ANWENDUNGSBEREICHE

Sind die zu trennenden Komponenten unterschiedlicher Dichte,

Partikelgröße oder Partikelform und besitzen sie demgemäß unterschied-

liche Fallgeschwindigkeiten in der Luft, so bieten sich Sichtersysteme als

Sortierverfahren an, in denen Luftströme die Trennung bewirken.

Bereits 1997 arbeiteten wir im Bereich der Ventilator- und Rohrteile-

konstruktion mit einem zukunftsweisendes 3D-CAD-Programm.
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Technik Technik

Alle Sichter-Varianten von
Scheuch auf einen Blick:

Fasersichter SWSF für die
MDF-Plattenerzeugung

Fallschacht-Sichter

und       Zick-Zack-Sichter
für die Materialsichtung

Kaskaden-Sichter
für die Entfüllerung

Dimensionierung der einzelnen Bauteile ent-
sprechend der vorgegebenen Belastungen (Druck,
Temperatur, ...) und Übergabe der errechneten
Werte an das Programm.

Darunter: Bildschirmausschnitt der Eingabemas-
ken zur Generierung der Filteranlage

Entstehung eines
Kammerfilters durch
Vorgabe der Parameter und
Zuordnung der anlagenspezifischen
Baugruppen




