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(54) Sortiervorrichtung für längliche Artikel, insbesondere für Zigaretten

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Sortier-
vorrichtung (1) für längliche Artikel (A), insbesondere für
Zigaretten oder dergleichen, mit einer Transporteinrich-
tung (2), einer Bestückeinrichtung und einer Übergabe-
einrichtung (4). Die Transporteinrichtung (3) weist eine
Mehrzahl an Aufnahmen (5) zur Aufnahme von jeweils
einem der länglichen Artikel (A) auf, wobei die Aufnah-
men (5) durch die Bestückeinrichtung mit den länglichen
Artikeln (A) bestückbar sind, sodass die länglichen Artikel
(A) durch die Transporteinrichtung (2) entlang einer Sor-
tierstrecke (6) in einer Förderrichtung (F) beförderbar
sind. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus dass, die
Sortierstrecke (6) wenigstens einen Sortierabschnitt (7)
aufweist, bei welchem die länglichen Artikel (A) schwer-
kraftbedingt aus der Transporteinrichtung (2) aus-
schleusbar sind, wobei die Transporteinrichtung (2) we-
nigstens ein Rückhalteelement (8, 14) aufweist, welches
zumindest an dem wenigstens einen Sortierabschnitt (7)
vorgesehen ist und so ausgebildet ist, dass es längliche
Artikel (A) einer Mindestlänge in der Transporteinrich-
tung (2) zurückhält, sodass diese durch die Übergabe-
einrichtung (4) der weiteren Verarbeitung zuführbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sortiervorrichtung für
längliche Artikel, insbesondere für Zigaretten oder der-
gleichen, mit einer Transporteinrichtung, einer Bestück-
einrichtung und einer Übergabeeinrichtung. Bei derarti-
gen Sortiervorrichtungen weist die Transporteinrichtung
eine Mehrzahl an Aufnahmen zur Aufnahme von jeweils
einem der länglichen Artikel auf. Die Aufnahmen sind
durch die Bestückeinrichtung bestückbar, sodass die
länglichen Artikel durch die Transporteinrichtung entlang
einer Sortierstrecke in einer Förderrichtung beförderbar
sind. Hierbei werden die länglichen Artikel sortiert.
[0002] Mit derartigen Sortiervorrichtungen werden die
länglichen Artikel sortiert. Ziel der Sortierung ist es, dass
unbrauchbare und dem geforderten hohen Qualitäts-
standard nicht genügende längliche Artikel als Aus-
schuss ausgeschleust werden, und so beispielsweise ei-
ner Wiederverwertung zuführbar sind.
[0003] Mögliche Qualitätsmängel sind über die Norm
hinausgehendes Untergewicht, Fallverzugswiderstand
sowie Fehlern in der Verklebung oder sonstige Mängel.
Ein weiteres Qualitätskriterium ist nicht erfüllt, wenn an
den freien Enden eines länglichen Artikels beispielswei-
se ein Kopfausfall festgestellt wird, d.h. die Köpfe weisen
nach der Herstellung nicht eine vorbestimmte Dichte auf.
Zudem sollen bei einer derartigen Sortierung auch de-
formierte, gequetschte oder anderweitig beschädigte
längliche Artikel ausgeschleust werden.
[0004] Diese ausgeschleuste Ausschussware wird in
der Regel unsortiert und lose in größeren Behältnissen
gesammelt. Ein großer Anteil dieser Ausschussware, zu-
meist über 85%, kann aber einer Rückgewinnung zuge-
führt werden. Dies ist einerseits Kosten- und Rohstoffef-
fizient und andererseits erfolgt so ein Beitrag zum Um-
weltschutz, da unnötiger Müll vermieden wird. Am Bei-
spiel einer Zigarette kann in einer Rückgewinnungsvor-
richtung der im Vergleich zur Papierumhüllung wertvol-
lere Tabak und unter Umständen auch Teile des Filters
zurückgewonnen werden. Diese recycelten Bestandteile
können dann der eigentlichen Produktion wieder zuge-
führt werden.
[0005] Beim Beispiel der Zigaretten bleibend besteht
insbesondere das Problem, dass Ausschusszigaretten,
die in ihrer äußeren Form intakten Zigaretten entspre-
chen und einer Rückgewinnung zugeführt werden kön-
nen bzw. sollen, von nicht wiederverwertbarer Aus-
schussware getrennt werden müssen, bevor sie der
Rückgewinnungsvorrichtung zugeführt werden können.
Ferner liegt die wiederverwertbare Ausschussware in der
Regel ungeordnet in loser Schüttung in irgendwelchen
Sammelbehältnissen vor, was zusätzliche Handha-
bungsprobleme bei der Zuführung der Ausschussware
in die Rückgewinnungsvorrichtung mit sich bringt. So
kann beispielsweise eine händische Vorsortierung von
Nöten sein. Abhängig von der Rückgewinnungsvorrich-
tung ist auch eine Handhabung der einzelnen Aus-
schussware nach einem Vorsortierprozess notwendig,

so dass der wiederverwertbare Anteil der Ausschusswa-
re einer Rückgewinnungsvorrichtung zugeführt werden
kann.
[0006] Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, eine Sortiervorrichtung für längli-
che Artikel, insbesondere für Zigaretten oder derglei-
chen, bereitzustellen, bei der eine effiziente Sortierung
der länglichen Artikel und eine Ausschleusung von qua-
litativ minderwertigen Artikeln erfolgen kann. Die Lösung
der Aufgabe gelingt mit einer Sortiervorrichtung gemäß
Anspruch 1. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Un-
teransprüchen beschrieben.
[0007] Die erfindungsgemäße Sortiervorrichtung
zeichnet sich gegenüber den aus dem Stand der Technik
bekannten Sortiervorrichtungen insbesondere dadurch
aus, dass die Sortierstrecke wenigstens einen Sortier-
abschnitt aufweist, bei welchem die länglichen Artikel
schwerkraftbedingt aus der Transporteinrichtung aus-
schleusbar sind. Hierbei weist die Transporteinrichtung
ferner wenigstens ein Rückhaltelement auf, welches zu-
mindest an dem wenigstens einem Sortierabschnitt vor-
gesehen ist und so ausgebildet ist, dass es längliche Ar-
tikel einer Mindestlänge in der Transporteinrichtung zu-
rückhält. Diese zurückgehaltenen Artikel können dann
durch die Übergabeeinrichtung der weiteren Verarbei-
tung zugeführt werden. Unter der Länge der länglichen
Artikel wird hierbei die Länge in axialer Erstreckung ver-
standen.
[0008] Mit anderen Worten erfolgt bei der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung eine Ausschleusung der Artikel
durch die Schwerkraft, wobei dies innerhalb eines Sor-
tierabschnitt der Sortierstrecke erfolgt. Hierbei werden
nur Artikel ausgeschleust, die eine gewisse Mindestlän-
ge unterschreiten, so dass es zu einer effizienten, schnell
durchführbaren und qualitativ hochwertigen Abtrennung
von Ausschussware kommt. Längliche Artikel die eine
größere Länge als die Mindestlänge aufweisen, werden
also nicht ausgeschleust. Denkbar ist auch, dass eine
demgemäße Sortiervorrichtung einem bestehenden
Sortierförderer nachgeschaltet wird, um eine unter Um-
ständen bereits erfolgte (Vor-)Sortierung qualitativ noch
zu erhöhen.
[0009] Zweckmäßigerweise verläuft der Sortierab-
schnitt zumindest teilweise im Wesentlichen in Schwer-
kraftrichtung. So kann gewährleistet werden, dass die
zum Ausschleusen gedachten länglichen Artikel durch
die Schwerkraft aus der Sortiervorrichtung ausge-
schleust werden. Die Schwerkraftrichtung ist hierbei die
Richtung, in welche die Schwerkraft wirkt, also im We-
sentlichen in Richtung des Erdmittelpunkts.
[0010] Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Sortierab-
schnitt zumindest teilweise im Wesentlichen senkrecht
zur Schwerkraftrichtung in einer Überkopfposition ver-
läuft. Unter einer Überkopfposition soll hier eine Position
verstanden werden, bei welcher die länglichen Artikel be-
zogen auf die Ausrichtung bei der Bestückung um 180°
gedreht werden. Somit ist hier eine Schwerkrafteinwir-
kung am stärksten, sodass es zu einer besonders effizi-
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enten Ausschleusung von länglichen Artikeln kommt, de-
ren Länge unterhalb der vorgegebenen Mindestlänge
liegt.
[0011] Weiterbildend sind die Aufnahmen in Förder-
richtung parallel zueinander angeordnet. Hierdurch er-
gibt sich der Vorteil, dass die länglichen Artikel senkrecht
zur Förderrichtung gefördert werden, und so eine sau-
bere Trennung zwischen den Artikeln entsteht, so dass
eine Ausschleusung nach der Länge der Artikel gut mög-
lich ist.
[0012] Zweckmäßigerweise weist die Transportein-
richtung ein Endlosband auf, wobei das Endlosband die
Aufnahmen umfasst. Besonders bevorzugt ist das End-
losband hier als Stollengurt ausgebildet. Ein Endlosband
bzw. ein Stollengurt hat den Vorteil, dass er gut zugäng-
lich ist und der Wartungsaufwand äußerst gering ist.
[0013] Weiterbildend weist die Transporteinrichtung
wenigstens vier Umlenkrollen auf, wobei die Umlenkrol-
len das Endlosband so umlenken, dass die Sortierstre-
cke bzw. das Endlosband seitlich zur Förderrichtung ge-
sehen, ein Viereck bildet. Somit ergibt sich der Vorteil,
dass zumindest ein Teil des Sortierabschnitts in einer
Überkopfposition sowie zumindest ein weiterer Teil des
Sortierabschnitts in einer im Wesentlichen in Schwer-
kraftrichtung verlaufenden Richtung vorhanden sind. So
werden die länglichen Artikel durch die Bestückungsein-
richtung beispielsweise in einer im Wesentlichen hori-
zontalen Position in die Aufnahmen aufgeben, so dann
um 90° entlang der ersten Umlenkrolle nach unten, d.h.
in Schwerkraftrichtung, geführt und dann um weitere 90°
entlang der zweiten Umlenkrolle in eine Überkopfposition
geführt. Anschließend wird das Endlosband bzw. der
Stollengurt über die dritte und vierte Umlenkrolle wieder
in Richtung der Bestückungseinrichtung geführt. Hier-
durch ergibt sich eine besonders raumsparende und gut
zu wartende Anordnung des Endlosbandes Stollengurts
der Transporteinrichtung.
[0014] In diesem Zusammenhang ist auch zweckmä-
ßig, wenn die Transporteinrichtung die länglichen Artikel
mit einer Geschwindigkeit zwischen 0.5 m/s und 1.5 m/s,
vorzugsweise von 1 m/s transportiert. Hierdurch kann
gewährleistet werden, dass längliche Artikel, deren Län-
ge unterhalbe der Mindestlänge ist durch entsprechend
hohe Fliehkräfte - insbesondere im Bereich der Umlen-
krollen - ausgeschleust werden. Ferner ergibt sich aus
der daraus resultierenden hohen Beschleunigung eben-
falls ein zuverlässige Ausschleusung von qualitativ min-
derwertigen länglichen Artikeln. Zweckmäßigerweise
besteht das Rückhalteelement aus wenigstens zwei Füh-
rungsschienen, die jeweils an einer Seite des Endlos-
bandes so angeordnet sind, dass der Abstand zwischen
den Führungsschienen der Mindestlänge der zurückzu-
haltenden länglichen Artikel entspricht. Die länglichen
Artikel, die in den Aufnahmen des Endlosbandes beför-
dert werden, und eine Mindestlänge überschreiten,
schlagen somit mit ihren gegenüberliegenden Enden an
den Führungsschienen an und können trotz der auf sie
einwirkenden Schwerkraft nicht aus der Aufnahme her-

ausfallen. Im Gegensatz hierzu schlagen Artikel, deren
Länge unterhalb der gewünschten Mindestlänge liegt,
nicht an den Führungsschienen an, da deren Länge ge-
ringer ist als der Abstand zwischen den beiden Führungs-
schienen. Diese auszuschleusenden Artikel fallen also
durch Einwirkung der Schwerkraft aus ihrer Aufnahme
heraus und können so aus der Sortiervorrichtung aus-
geschleust werden.
[0015] Es ist von Vorteil, wenn der Abstand zwischen
den Führungsschienen einstellbar ist. Somit kann die
Sortiervorrichtung flexibel eingestellt werden und Artikel
mit verschiedenen Mindestlängen ausgeschleust wer-
den.
[0016] Weiterbildend weist die Transporteinrichtung
Zentrierelemente auf, die zur Zentrierung eines längli-
chen Artikels in einer Aufnahme in Förderrichtung nach
der Bestückeinrichtung angeordnet sind. Vorzugsweise
sind diese Zentrierelemente Federbleche. Diese Zen-
trierelemente zentrieren die länglichen Artikel innerhalb
der Aufnahme bezogen auf die axiale Erstreckung der
länglichen Artikel. Durch diese Zentrierung kann gewähr-
leistet werden, dass längliche Artikel, die die gewünschte
Mindestlänge unterschreiten, durch das Rückhaltele-
ment nicht zurückgehalten werden und so aus der Sor-
tiervorrichtung ausgeschleust werden können.
[0017] Ferner ist es zweckmäßig, wenn die Bestück-
einrichtung parallele Vereinzelungselemente aufweist,
wobei die Vereinzelungselemente senkrecht zur Förder-
richtung angeordnet sind. Durch diese Vereinzelungse-
lemente kann gewährleistet werden, dass in jede Auf-
nahme nur genau ein länglicher Artikel aufgegeben wird,
so dass es zu keiner Verstopfung oder fälschlicherweise
doppelten Beaufschlagung einer Aufnahme mit längli-
chen Artikeln kommt.
[0018] In diesem Zusammenhang ist es auch vorteil-
haft, wenn die Bestückeinrichtung wenigstens eine Prall-
platte aufweist, welche die Transporteinrichtung zumin-
dest entlang der Breite des Transports in Förderrichtung
gesehen, der dem Transportband gegenüberliegenden
Seite abschließt. Durch diese Prallplatte kann gewähr-
leistet werden, dass die länglichen Artikel beim Bestü-
cken der Aufnahmen durch die Bestückeinrichtung nicht
über die Aufnahme hinaus befördert werden.
[0019] Zweckmäßigerweise weist die Übergabeein-
richtung in Förderrichtung gesehen wenigstens ein nach
dem Sortierabschnitt angeordnetes Übergabeband auf.
Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn zwei Übergabebän-
der vorgesehen sind, die parallel zueinander angeordnet
sind. So können die nicht ausgeschleusten länglichen
Artikel durch die Übergabebänder zur Weiterverarbei-
tung transportiert werden. Parallel bedeutet in diesem
Zusammenhang, dass die Übergabebänder so zueinan-
der angeordnet sind, dass die länglichen Artikel über vor-
zugsweise die gesamte Länge mit beiden Übergabebän-
dern in Kontakt stehen.
[0020] Hierbei ist es vorteilhaft, wenn ein Übergabe-
band mit einer höheren Geschwindigkeit läuft als das an-
dere Übergabeband, so dass die länglichen Artikel ge-
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dreht werden. Dies hat den Vorteil, dass Artikel, die zwar
die richtige Mindestlänge haben, aber gebogen oder
sonst wie deformiert sind, durch die Drehung wieder in
eine im Wesentlichen zylindrische Form gebracht wer-
den. Dies erleichtert die Rückgewinnung von kostbaren
Bestandteilen erheblich.
[0021] Ferner ist es von Vorteil, wenn eines der Über-
gabebänder in Förderrichtung zumindest teilweise par-
allel zur Sortierstrecke verläuft. Dies hat den Vorteil, dass
wenigstens eines der Übergabebänder so angeordnet
ist, dass die länglichen Artikel direkt auf das Übergabe-
band übergeben werden können und so der Weiterver-
arbeitung zugeführt werden können.
[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von ei-
nem in der Figur gezeigten Ausführungsbeispiel näher
erläutert. Hierbei zeigen schematisch:

Fig. 1 eine Teilausschnitt einer erfindungsgemäßen
Sortiervorrichtung;

Fig. 2 eine Seitenansicht der erfindungsgemäßen
Sortiervorrichtung;

Fig. 3 eine ausschnittsweise Seitenansicht auf die
Transporteinrichtung der erfindungsgemäßen
Sortiervorrichtung in Höhe des Sortierab-
schnitts;

Fig. 4 eine ausschnittsweise Draufsicht auf die Trans-
portvorrichtung der erfindungsgemäßen Sor-
tiervorrichtung;

Fig. 5 zwei Seitenansichten der erfindungsgemäßen
Sortiervorrichtung;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht der erfindungsge-
mäßen Sortiervorrichtung; und

Fig. 7 eine Rückansicht der erfindungsgemäßen Sor-
tiervorrichtung.

[0023] Wie in den Figuren gezeigt, weist eine erfin-
dungsgemäße Sortiervorrichtung 1 eine Transportvor-
richtung 2, eine Bestückeinrichtung 3 und eine Überga-
beeinrichtung 4 auf. Mit der erfindungsgemäßen Sortier-
vorrichtung 1 werden längliche Artikel A, beispielsweise
wie dargestellt Zigaretten, in Förderrichtung F durch die
Transporteinrichtung 3 gefördert und hierbei sortiert.
Hierzu weist die Transporteinrichtung 3 ein als Stollen-
gurt ausgebildetes Endlosband 9 auf, welches eine Viel-
zahl an in Förderrichtung F gesehen parallel angeordne-
te Aufnahmen 5 aufweist.
[0024] Hierzu werden die länglichen Artikel A zunächst
durch die Bestückeinrichtung 3 in die Aufnahmen 5 auf-
gegeben. Die Bestückeinrichtung 3 weist ein eine Mehr-
zahl an Vereinzelungselementen 17, ein abklappbares
Transportband 18 sowie eine Prallplatte 19 auf. Die läng-
lichen Artikel A werden beispielsweise durch einen Vor-

sortierförderer 22 in die Bestückeinrichtung 3 gefördert.
Wie in Fig. 1 beispielhaft dargestellt werden die längli-
chen Artikel A durch eine Öffnung im Vorsortierförderer
22 in die Bestückeinrichtung 3 aufgegeben. Hierbei wer-
den die länglichen Artikel A durch die Vereinzelungsele-
mente 17 vereinzelt, indem diese Vereinzelungselement
17 parallel zueinander entlang des Transportbandes 18
angeordnet sind, vgl. auch Fig. 5 bis 7. Die Vereinze-
lungselemente 17 sind so beabstandet, dass eine Art
Kanal gebildet wird, durch den die länglichen Artikel A in
axialer Richtung gesehen hintereinander durch das
Transportband 18 zur Transporteinrichtung 2 bewegt
werden. Dort werden die länglichen Artikel A dann in die
Aufnahmen 5 des Stollengurts 9 aufgegeben. Damit die
länglichen Artikel A nicht über die Aufnahme 5 hinaus-
befördert werden, ist die Prallplatte 19 der Bestückein-
richtung auf der dem Transportband 18 gegenüberlie-
genden Seite des Stollengurts 9 angeordnet, wie bei-
spielsweise in Fig. 1 oder Fig. 4 gezeigt. Insbesondere
[0025] Wie in Fig. 5 dargestellt, kann das Transport-
band 18 aus einer Förderstellung in eine abgeklappte
Stellung bewegt werden. Hierdurch können Reinigungs-
arbeiten bei der Bestückeinrichtung 3 durchgeführt wer-
den, oder das Transportband 18 gewartet werden. Fer-
ner können so auch verklemmte oder die Bestückeinrich-
tung 3 verstopfende längliche Artikel A bzw. Teile davon
entfernt werden.
[0026] Nachdem die länglichen Artikel A in die Aufnah-
me 5 aufgegeben sind, werden diese durch die Trans-
porteinrichtung 2 in Förderrichtung F entlang der Sortier-
strecke 6 gefördert. Hierbei werden die länglichen Artikel
A zunächst innerhalb der Aufnahme 5 durch entspre-
chende Zentrierelemente 16 zentriert. Wie in Fig. 4 dar-
gestellt sind die Zentrierelement 16 als Federbleche aus-
geführt, die jeweils seitlich zum Stollengurt 9 an der
Transporteinrichtung 2 angeordnet sind. Die Federble-
che 16 sind durch eine Vorspankraft so beaufschlagt,
dass die vorbeigeförderten länglichen Artikel A durch die
Federbleche 16 sowie deren leicht gekrümmte Form in-
nerhalb der Aufnahme 5 des Stollengurts 9 zentriert wer-
den. In diesem Ausführungsbeispiel sind jeweils zwei Fe-
derbleche 16 auf jeder Seite des Stollengurts 9 vorgese-
hen.
[0027] Anschließend werden die in den Aufnahmen 5
aufgenommenen und darin zentrierten länglichen Artikel
A in einen Sortierabschnitt 7 der Sortierstrecke 6 geför-
dert. Die Transporteinrichtung 3 weist in diesem Ab-
schnitt ein Rückhaltelement 8 auf, welches aus einer ers-
ten Führungsschiene 14 und einer zweiten Führungs-
schiene 15 gebildet ist. Die Führungsschienen 14, 15
sind jeweils seitlich entlang des Sortierabschnitts 7 am
Stollengurt 9 angeordnet und bilden einen Spalt 24 mit
einem definierten aber einstellbaren Abstand L. Dieser
Abstand L entspricht der Mindestlänge der nicht auszu-
schleusenden länglichen Artikel A. Mit anderen Worten
ist der Abstand L so gewählt, dass längliche Artikel A,
deren Länge kleiner ist als der Abstand L durch diesen
Spalt 24 hindurch aus der Sortiervorrichtung 1 aus-
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schleusbar sind. Längliche Artikel A die ein darüber hin-
ausgehende Länge aufweisen, schlagen mit ihren jewei-
ligen Enden an der ersten Führungsschiene 14 und an
der zweiten Führungsschiene 15 an und werden so in-
nerhalb der Aufnahme 5 des Stollengurts 9 gehalten. Die-
se länglichen Artikel A können also nicht aus der Trans-
porteinrichtung 2 ausgeschleust werden.
[0028] Um die länglichen Artikel A zu sortieren bzw.
auszuschleusen wird der Stollengurt 9 der Transportein-
richtung 2 entlang der Sortierstrecke 6 über vier Umlen-
krollen 10, 11, 12, 13 mit einer Geschwindigkeit von 1m/s
geführt. Wie in Fig. 2 dargestellt, wird der Stollengurt 9
in Förderrichtung F ab der Bestückeinrichtung 3 gesehen
zunächst horizontal, d. h. senkrecht zur Schwerkraftrich-
tung S geführt. Durch die erste Umlenkrolle 10 wird der
Stollengurt 9 um ca. 90° umgelenkt und verläuft im We-
sentlichen in Schwerkraftrichtung S. Im Bereich der ers-
ten Umlenkrolle 10 beginnt auch der Sortierabschnitt 7.
An der zweiten Umlenkrolle 11 wird der Stollengurt 9 wie-
derrum um ca. 90° umgelenkt, sodass dieser wieder im
Wesentlichen horizontal, also senkrecht zur Schwer-
kraftrichtung S verläuft. Der Stollengurt 9 verläuft nun in
einer Überkopfposition bezogen auf die Position im Be-
reich der Bestückeinrichtung 3 in Richtung der dritten
Umlenkrolle 12. Hier wird der Stollengurt 9 um ca. 90°
umgelenkt, sodass dieser nun im Wesentlichen entge-
gen der Schwerkraftrichtung S in Richtung der vierten
Umlenkrolle 13 verläuft. Im Bereich der dritten Umlenk-
rolle 12 endet der Sortierabschnitt 7. An der vierten Um-
lenkrolle 13 wird der Stollengurt 9 um ca. 90° umgelenkt
und verläuft nun wieder im Wesentlichen senkrecht zur
Schwerkraftrichtung S in Richtung der ersten Umlenkrol-
le 10 bzw. der Bestückeinrichtung 3. Wie insbesondere
in Fig. 2 gut zu erkennen, ergibt sich seitliche gesehen
so eine im Wesentlichen viereckige Sortierstrecke 6. Um
den Stollengurt 9 anzutreiben, wird einer der Umlenkrol-
len 10, 11, 12, 13 durch einen Antriebsmotor 23 ange-
trieben. In diesem Ausführungsbeispiel wird die zweite
Umlenkrolle 11 angetrieben.
[0029] Durch diese Umlenkungen wirkt die Schwer-
kraft im Sortierabschnitt 7 auf die länglichen Artikel A und
längliche Artikel A, deren Länge kleiner als der Abstand
L des Spalts 24 zwischen den beiden Führungsschienen
14, 15 ist, werden aus der Sortiervorrichtung 1 durch die
Schwerkrafteinwirkung ausgeschleust. Dies ist in Fig. 2
durch die entsprechenden Pfeile dargestellt. Insbeson-
dere kann man in Fig. 2 auch erkennen, dass die Aus-
schleusung der länglichen Artikel A bereits im Bereich
der ersten Umlenkrolle 10 beginnt. Aufgrund der Ge-
schwindigkeit von 1 m/s, mit welcher der Stollengurt 9
läuft, wirkt insbesondere im Bereich der Umlenkrollen
10, 11, 12, 13 eine besonderes hohe Fliehkraft auf die
länglichen Artikel A, die so aus der Transporteinrichtung
2 ausgeschleust werden.
[0030] Die nicht ausgeschleusten länglichen Artikel A
werden von der Transporteinrichtung 2 in die Übergabe-
einrichtung 4 aufgegeben. Die Übergabeeinrichtung 4
weist hierzu ein erstes Übergabeband 20 und ein zweites

Übergabeband 21 auf. Das erste Übergabeband 20 ver-
läuft teilweise im Wesentlichen parallel zum Stollengurt
9, wie beispielsweise in Fig. 2 gezeigt. Wie man in Fig.
2 gut erkennen kann, verläuft das erste Übergabeband
20 so, dass es sich im Sortierabschnitt 7 direkt an das
Rückhaltelement 8 anschließt, sodass die länglichen Ar-
tikel A aufgrund der Überkopfposition durch die Schwer-
kraft auf das erste Übergabenband 20 übergeben wer-
den. Hier werden die länglichen Artikel A weiterbefördert.
Das erste Übergabeband 20 läuft mit der gleichen Ge-
schwindigkeit wie der Stollengurt 20, sodass die längli-
chen Artikel A nicht deformiert oder zerstört werden. So-
bald der Stollengurt 9 an der dritten Umlenkrolle 12 um-
gelenkt wird, beginnt das zweite Übergabeband 21. Die-
ses zweite Übergabeband 21 ist so angeordnet, dass die
übergebenen länglichen Artikel A mit dem ersten Über-
gabenband 20 und dem zweiten Übergabeband 21 in
Kontakt stehen. Hierbei läuft das zweite Übergabeband
21 mit einer höheren Geschwindigkeit als das erste Über-
gabeband 20. Dadurch werden die länglichen Artikel A
in eine Drehung versetzt, während sie durch die Über-
gabeeinrichtung 4 befördert werden. Hierbei werden
längliche Artikel A, die eine gebogene, beispielsweise
bananenartige Form aufweisen, wieder in eine im We-
sentlichen zylindrische Form gebracht.

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Sortiervorrichtung
2 Transporteinrichtung
3 Bestückeinrichtung
4 Übergabeeinrichtung
5 Aufnahme
6 Sortierstrecke
7 Sortierabschnitt
8 Rückhaltelement
9 Endlosband/ Stollengurt
10 erste Umlenkrolle
11 zweite Umlenkrolle
12 dritte Umlenkrolle
13 vierte Umlenkrolle
14 erste Führungsschiene
15 zweite Führungsschienen
16 Zentrierelement/ Federblech
17 Vereinzelungselement
18 Transportband
19 Prallplatte
20 erstes Übergabeband
21 zweites Übergabeband
22 Vorsortierförderer
23 Antriebsmotor
24 Spalt

A länglicher Artikel
F Förderrichtung
S Schwerkraftrichtung
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L Mindestlänge/ Abstand

Patentansprüche

1. Sortiervorrichtung (1) für längliche Artikel (A), insbe-
sondere für Zigaretten oder dergleichen, mit einer
Transporteinrichtung (2), einer Bestückeinrichtung
(3) und einer Übergabeeinrichtung (4), wobei die
Transporteinrichtung (3) eine Mehrzahl an Aufnah-
men (5) zur Aufnahme von jeweils einem der läng-
lichen Artikel (A) aufweist, und die Aufnahmen (5)
durch die Bestückeinrichtung (3) mit den länglichen
Artikeln (A) bestückbar sind, sodass die länglichen
Artikel (A) durch die Transporteinrichtung (2) entlang
einer Sortierstrecke (6) in einer Förderrichtung (F)
beförderbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass,
die Sortierstrecke (6) wenigstens einen Sortierab-
schnitt (7) aufweist, bei welchem die länglichen Ar-
tikel (A) schwerkraftbedingt aus der Transportein-
richtung (2) ausschleusbar sind, wobei die Trans-
porteinrichtung (2) wenigstens ein Rückhalteele-
ment (8, 14, 15) aufweist, welches zumindest an dem
wenigstens einen Sortierabschnitt (7) vorgesehen ist
und so ausgebildet ist, dass es längliche Artikel (A)
einer Mindestlänge (L) in der Transporteinrichtung
(2) zurückhält, sodass diese durch die Übergabeein-
richtung (4) der weiteren Verarbeitung zuführbar
sind.

2. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Sortierabschnitt (7) zu-
mindest teilweise im Wesentlichen in Schwer-
kraftrichtung (S) verläuft.

3. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
Sortierabschnitt (7) zumindest teilweise im Wesent-
lichen senkrecht zur Schwerkraftrichtung (S) in einer
Überkopfposition verläuft.

4. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufnahmen (5) in Förderrichtung (F) parallel zu-
einander angeordnet sind.

5. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
Transporteinrichtung (2) ein Endlosband (9) auf-
weist, wobei das Endlosband (9) die Aufnahmen (5)
umfasst.

6. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Endlosband (9) ein Stol-
lengurt ist.

7. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transporteinrich-

tung (2) wenigstens vier Umlenkrollen (10, 11, 12,
13) aufweist, wobei die Umlenkrollen (10, 11, 12, 13)
das Endlosband (9) so umlenken, dass die Sortier-
strecke (6) seitlich zur Förderrichtung (F) gesehen
ein Viereck bildet.

8. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) die länglichen Artikel mit
einer Geschwindigkeit von 0.5 m/s bis 1.5 m/s, ins-
besondere mit einer Geschwindigkeit von 1 m/s
transportiert.

9. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Rückhalteelement (8) aus wenigstens
zwei Führungsschienen (14, 15) besteht, die jeweils
an einer Seite des Endlosbands (9) so angeordnet
sind, dass der Abstand (L) zwischen den Führungs-
schienen (14, 15) der Mindestlänge der zurückzu-
haltenden länglichen Artikel (A) entspricht.

10. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (L) zwischen
den Führungsschienen (14, 15) einstellbar ist.

11. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) Zentrierelemente (16),
vorzugsweise Federbleche, zur Zentrierung eines
länglichen Artikels (A) in einer Aufnahme (A) auf-
weist, welche in Förderrichtung (F) gesehen nach
der Bestückeinrichtung (3) angeordnet sind.

12. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüchen, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bestückeinrichtung (3) parallele Vereinzelungs-
elemente (17) aufweist, wobei die Vereinzelungse-
lemente (17) senkrecht zur Förderrichtung (F) ange-
ordnet sind.

13. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bestückeinrichtung (3)
ein Transportband (18) aufweist, wobei das Trans-
portband (18) die länglichen Artikel (A) entlang der
Vereinzelungselement (17) so befördert, dass die
Aufnahmen (5) mit länglichen Artikeln (A) bestück-
bar sind.

14. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bestückeinrichtung (3)
wenigstens eine Prallplatte (19) aufweist, welche die
Transporteinrichtung (2) zumindest entlang der Brei-
te des Transportbandes (18) in Förderrichtung (F)
gesehen auf der dem Transportband (18) gegenü-
berliegenden Seite abschließt.

15. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-

9 10 
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den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Übergabeeinrichtung (4) in Förderrichtung (F)
gesehen nach dem Sortierabschnitt (7) angeordnet
ist wenigstens ein Übergabeband (20, 21) aufweist.

16. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Übergabeeinrichtung (4)
zwei parallel angeordnete Übergabebänder (20, 21)
aufweist, wobei ein Übergabeband (21) mit einer hö-
heren Geschwindigkeit läuft als das andere Überga-
beband (20), sodass sich die länglichen Artikel (A)
drehen.

17. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, dass eines der Übergabe-
bänder (20, 21) in Förderrichtung (F) gesehen zu-
mindest teilweise parallel zur Sortierstrecke (6) ver-
läuft.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Sortiervorrichtung (1) für längliche Artikel (A), insbe-
sondere für Zigaretten oder dergleichen, mit einer
Transporteinrichtung (2), einer Bestückeinrichtung
(3) und einer Übergabeeinrichtung (4), wobei die
Transporteinrichtung (2) eine Mehrzahl an Aufnah-
men (5) zur Aufnahme von jeweils einem der läng-
lichen Artikel (A) aufweist, und die Aufnahmen (5)
durch die Bestückeinrichtung (3) mit den länglichen
Artikeln (A) bestückbar sind, sodass die länglichen
Artikel (A) durch die Transporteinrichtung (2) entlang
einer Sortierstrecke (6) in einer Förderrichtung (F)
beförderbar sind, wobei die Sortierstrecke (6) we-
nigstens einen Sortierabschnitt (7) aufweist, bei wel-
chem die länglichen Artikel (A) schwerkraftbedingt
aus der Transporteinrichtung (2) ausschleusbar
sind, wobei die Transporteinrichtung (2) wenigstens
ein Rückhalteelement (8, 14, 15) aufweist, welches
zumindest an dem wenigstens einen Sortierab-
schnitt (7) vorgesehen ist und so ausgebildet ist,
dass es längliche Artikel (A) einer Mindestlänge (L)
in der Transporteinrichtung (2) zurückhält, sodass
diese durch die Übergabeeinrichtung (4) der weite-
ren Verarbeitung zuführbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Transporteinrichtung (2) ein Endlos-
band (9) aufweist, wobei das Endlosband (9) die Auf-
nahmen (5) umfasst.

2. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Sortierabschnitt (7) zu-
mindest teilweise im Wesentlichen in Schwer-
kraftrichtung (S) verläuft.

3. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
Sortierabschnitt (7) zumindest teilweise im Wesent-

lichen senkrecht zur Schwerkraftrichtung (S) in einer
Überkopfposition verläuft.

4. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufnahmen (5) in Förderrichtung (F) parallel zu-
einander angeordnet sind.

5. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Endlosband (9) ein Stol-
lengurt ist.

6. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) wenigstens vier Umlen-
krollen (10, 11, 12, 13) aufweist, wobei die Umlenk-
rollen (10, 11, 12, 13) das Endlosband (9) so umlen-
ken, dass die Sortierstrecke (6) seitlich zur Förder-
richtung (F) gesehen ein Viereck bildet.

7. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) die länglichen Artikel mit
einer Geschwindigkeit von 0.5 m/s bis 1.5 m/s, ins-
besondere mit einer Geschwindigkeit von 1 m/s
transportiert.

8. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Rückhalteelement (8) aus wenigstens zwei Füh-
rungsschienen (14, 15) besteht, die jeweils an einer
Seite des Endlosbands (9) so angeordnet sind, dass
der Abstand (L) zwischen den Führungsschienen
(14, 15) der Mindestlänge der zurückzuhaltenden
länglichen Artikel (A) entspricht.

9. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (L) zwischen
den Führungsschienen (14, 15) einstellbar ist.

10. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (2) Zentrierelemente (16),
vorzugsweise Federbleche, zur Zentrierung eines
länglichen Artikels (A) in einer Aufnahme (A) auf-
weist, welche in Förderrichtung (F) gesehen nach
der Bestückeinrichtung (3) angeordnet sind.

11. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüchen, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bestückeinrichtung (3) parallele Vereinzelungs-
elemente (17) aufweist, wobei die Vereinzelungse-
lemente (17) senkrecht zur Förderrichtung (F) ange-
ordnet sind.

12. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bestückeinrichtung (3)
ein Transportband (18) aufweist, wobei das Trans-
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portband (18) die länglichen Artikel (A) entlang der
Vereinzelungselement (17) so befördert, dass die
Aufnahmen (5) mit länglichen Artikeln (A) bestück-
bar sind.

13. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bestückeinrichtung (3)
wenigstens eine Prallplatte (19) aufweist, welche die
Transporteinrichtung (2) zumindest entlang der Brei-
te des Transportbandes (18) in Förderrichtung (F)
gesehen auf der dem Transportband (18) gegenü-
berliegenden Seite abschließt.

14. Sortiervorrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Übergabeeinrichtung (4) in Förderrichtung (F)
gesehen nach dem Sortierabschnitt (7) angeordnet
ist wenigstens ein Übergabeband (20, 21) aufweist.

15. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Übergabeeinrichtung (4)
zwei parallel angeordnete Übergabebänder (20, 21)
aufweist, wobei ein Übergabeband (21) mit einer hö-
heren Geschwindigkeit läuft als das andere Überga-
beband (20), sodass sich die länglichen Artikel (A)
drehen.

16. Sortiervorrichtung (1) nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass eines der Übergabe-
bänder (20, 21) in Förderrichtung (F) gesehen zu-
mindest teilweise parallel zur Sortierstrecke (6) ver-
läuft.
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