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(54) Vorrichtung zum Transport von stabförmigen Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (100) zum
Transport von stabförmigen Artikeln der tabakverarbei-
tenden Industrie, mit einer Aufnahme für die Artikel, wo-
bei die Aufnahme mindestens eine mit Unterdruck be-
aufschlagbare Saugöffnung aufweist, um die Artikel mit-
tels Saugkraft in der Aufnahme während des Transports

zu halten, mit einer einerseits mit einer Unterdruck zur
Verfügung stellenden Unterdruckquelle und anderer-
seits mit der Saugöffnung verbindbaren Unterdrucklei-
tung (104). Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus,
dass die Unterdruckleitung (104) zumindest teilweise
durch ein Rohr (106) gebildet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transport von stabförmigen Artikeln der tabakverarbei-
tenden Industrie, mit einer Aufnahme für die Artikel, wo-
bei die Aufnahme mindestens eine mit Unterdruck be-
aufschlagbare Saugöffnung aufweist, um die Artikel mit-
tels Saugkraft in der Aufnahme während des Transports
zu halten, und mit einer einerseits mit einer Unterdruck
zur Verfügung stellenden Unterdruckquelle und anderer-
seits mit der Saugöffnung verbindbaren Unterdrucklei-
tung. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur
Herstellung einer Vorrichtung der vorstehend genannten
Art.
[0002] Aus der EP 1 493 338 A1 der Anmelderin sind
derartige Vorrichtungen bekannt. Dieser Stand der Tech-
nik zeigt zunächst eine als Querfördertrommel ausgebil-
dete Vorrichtung zum Transport von stabförmigen Arti-
keln der tabakverarbeitenden Industrie, bei der die Artikel
in auf der Umfangsoberfläche der Querfördertrommel
fest angeordneten Aufnahmen der eingangs genannten
Art queraxial gefördert werden.
[0003] Die Fig. 1 zeigt eine Darstellung einer entspre-
chenden Querfördertrommel 2 des Standes der Technik.
Diese um eine Rotationsachse 4 mit einem als zylindri-
scher Rotationskörper ausgebildeten Gehäuse 6 rotie-
rende Querfördertrommel 2 weist auf ihrer Umfangsober-
fläche 8 Aufnahmen 10 zur Aufnahme der nicht darge-
stellten Artikel auf. Die Aufnahmen 10 weisen Saugöff-
nungen 12 auf, die über Bohrungen 14 mit entsprechen-
den Bohrungen 16 in einem innerhalb des Gehäuses 6
vorgesehenen Steuerflansch 18 in Verbindung treten,
wenn während der Rotation des Gehäuses 6 um die Ro-
tationsachse 4 die Bohrungen 14 mit den Bohrungen 16
fluchten. Da in dem Steuerflansch 18 eine mit einer nicht
dargestellten Unterdruckquelle in Verbindung stehende
Unterdruckleitung 20 vorgesehen ist, wird in dem Mo-
ment des Fluchtens die jeweilige Saugöffnung 12 mit
dem in der Unterdruckleitung 20 zur Verfügung stehen-
den Unterdruck beaufschlagt. Die Unterdruckleitung 20
ist auch als Druckleitung verwendbar. Beispielsweise
kann zum Übergeben oder Abstoßen der auf der Quer-
fördertrommel 2 geförderten Artikel aus den Aufnahmen
10 auf einen anderen Förderer die Leitung 20 mit Druck-
luft beaufschlagt werden.
[0004] Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, besteht die Un-
terdruckleitung 20 bei der dargestellten Querfördertrom-
mel 2 aus einem ersten Teil 20a im in der Figur rechts
dargestellten Teil des Steuerflansches 18 der Querförd-
ertrommel 2 und einem zweiten im in der Figur links dar-
gestellten Teil Steuerflansches 18 liegenden Teil 20b.
Dabei ist es notwendig, dass der Teil 20b mit seiner
Längsachse 22b in einem Winkel zu einer Längsachse
22a des Teils 20a angeordnet ist, um die Unterdrucklei-
tung 20 zu einem Sauganschluss 24 zu führen, der auf-
grund von für den Steuerflansch 18 vorgegebenen Ab-
messungen nicht fluchtend mit der Längsachse 22a des
Teils 20a der Unterdruckleitung 20 sein kann.

[0005] Die EP 1 493 338 A1 zeigt weiterhin eine als
Aufnahmehebel ausgebildete Vorrichtung zum Trans-
port der Artikel. Dabei trägt der Aufnahmehebel an sei-
nem einen Ende die Aufnahme für die Artikel, während
er an seinem anderen Ende auf einer Umfangsoberflä-
che einer Querfördertrommel schwenkbar gelagert ist.
Auch bei diesem bekannten Aufnahmehebel sind zum
Bilden einer zu den Saugöffnungen in den Aufnahmen
in dem Hebel verlaufenden Unterdruckleitung Bohrun-
gen in dem Hebel notwendig. Ebenso wie bei der mit
Bezug auf Fig. 1 erläuterten Querfördertrommel 2 be-
steht auch bei diesem bekannten Hebel aufgrund der
Hebelform die Notwendigkeit, die im Hebel verlaufende
Unterdruckleitung durch mindestens zwei in einem Win-
kel zueinander verlaufende Bohrungen auszuführen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, Vor-
richtungen und Verfahren der eingangs genannten Art
zu verbessern. Diese Aufgabe wird durch eine Vorrich-
tung gemäß Anspruch 1 und ein Verfahren gemäß An-
spruch 11 gelöst.
[0007] Bevorzugte Ausführungsformen sind in den Un-
teransprüchen angegeben.
[0008] Die Erfindung schließt die Erkenntnis ein, dass
es bei den aus dem Stand der Technik bekannten Vor-
richtungen, beispielsweise bei den vorstehend erläuter-
ten Steuerflanschen oder Aufnahmehebeln im Über-
gangsbereich von einem Teil der Unterdruckleitung zu
einem dazu in einem Winkel angeordneten weiteren Teil
der Unterdruckleitung zu starken Verwirbelungen und
Strömungsverlusten kommt. So sind beispielsweise bei
dem in Fig. 1 dargestellten Steuerflansch 18 des Standes
der Technik beim Übergang des Teils 20a der Unter-
druckleitung 20 zum Teil 20b Kanten 26, 28 und 30 vor-
handen, an denen die Luftströmung teilweise abreißt und
somit eine Verwirbelung auftritt, die zu einer Beeinträch-
tigung der Luftströmung in diesem Bereich führt. Die Er-
findung hat weiterhin erkannt, dass es aufgrund dieser
Beeinträchtigung der Luftströmung zu einer Verschlech-
terung des Vakuums in der Unterdruckleitung 20 kommt.
Daher ist es im Stand der Technik notwendig, mehr En-
ergie aufzuwenden, um ein zum Halten der Artikel in den
Aufnahmen 10 notwendigen Unterdruck an den Saug-
öffnungen 12 zur Verfügung zu stellen.
[0009] Durch die erfindungsgemäße Verwendung ei-
nes Rohrs zumindest für Teile der Unterdruckleitung, be-
vorzugt für die gesamte Unterdruckleitung, werden die
zuvor beschriebenen Nachteile des Standes der Technik
vermieden. In dem hier in Rede stehenden Zusammen-
hang wird unter einem Rohr ein Rohr verstanden, dessen
Innenwandung auch im gebogenen oder gekrümmten
Zustand des Rohrs keine unstetigen Übergänge auf-
weist. Durch den erfindungsgemäßen Einsatz eines sol-
chen Rohrs wird eine wesentliche Verbesserung der Luft-
strömung bzw. des Vakuums in der Unterdruckleitung
erreicht, da die Strömung in der Unterdruckleitung opti-
miert ist. Denn in einem solchen Rohr sind innen keine
störenden Kanten vorhanden, so dass eine verwirbe-
lungsarme Luftzirkulation in der Unterdruckleitung zur

1 2 



EP 1 743 533 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Verfügung gestellt wird. Die Erfindung ermöglicht daher
eine deutliche Reduzierung des Energieaufwands zur
Erzeugung des Vakuums in der Unterdruckleitung.
[0010] Darüber hinaus vermeidet es die Erfindung,
dass sich  wie im Stand der Technik bei den Kanten
26, 28, 30 der Fig. 1 - innerhalb der Unterdruckleitung
Staub oder Tabakreste ansammeln, die ebenfalls zu ei-
ner Verschlechterung des Vakuums in der Unterdruck-
leitung führen können. Denn durch die glatte Innenober-
fläche des erfindungsgemäßen Rohrs kann sich in der
Unterdruckleitung kein Tabakrest oder Staub mehr an-
sammeln.
[0011] Weiterhin vorteilhaft ist es, dass durch die feh-
lende Verwirbelung in der Unterdruckleitung das Vaku-
um bzw. der Unterdruck sehr gleichmäßig an den Sau-
göffnungen zur Verfügung steht. Daher liegt der Artikel
in der Aufnahme in einer reproduzierbaren Position, d.h.
es kommt zu keiner Verschiebung in und zu keinem Her-
ausfallen aus der Aufnahme.
[0012] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemäßen
Vorrichtung ist es, dass es aufgrund des, bevorzugt in
der Vorrichtung eingegossenen, Rohrs zu einer Stabili-
sierung der Vorrichtung kommt. Dies gilt insbesondere
für die eingangs erläuterten Ausführungsformen der Vor-
richtung in der Form einer Querfördertrommel oder eines
Aufnahmehebels. Bei letzterem wird durch das erfin-
dungsgemäße Rohr der gesamte Hebel stabilisiert, so
dass es dank der Erfindung beispielsweise nunmehr
möglich ist, für den Hebel auch Leichtmetall, wie bei-
spielsweise Aluminium, zu seiner Herstellung zu verwen-
den. Dies war im Stand der Technik nicht möglich.
[0013] Bei Querfördertrommeln ist es aufgrund der Er-
findung jetzt möglich, den Steuerflansch für die Querför-
dertrommel einteilig auszuführen. Auch hier kommt es
daher zu einer Erhöhung der Stabilität des Steuerflan-
sches und weiterhin zu einer Vereinfachung der Herstel-
lung des Steuerflansches und somit insgesamt zu einer
Kostenersparnis bei der Herstellung des Steuerflan-
sches.
[0014] Weiter vorteilhaft ist es, wenn das Rohr zumin-
dest abschnittsweise eine unrunde Querschnittsform
aufweist, die von einer kreisrunden Querschnittsform ab-
weicht. Dabei kann das Rohr bevorzugt zumindest ab-
schnittsweise eine Querschnittsform aufweisen, die ein-
seitig, zweiseitig oder auch von drei oder mehr Seiten
eingedellt und/oder abgeflacht ist. Die Abschnitte verän-
derter Querschnittsformen können sich entlang der
Längsachse des Rohres beliebig lang erstrecken. So
können sich derartige Abschnitte entlang der Längsach-
se des Rohres von einer Größenordnung im Bereich des
Radius des Rohres bis hin zur gesamten Länge des Roh-
res erstrecken. Ebenfalls ist es möglich, dass sich in der
Querschnittsform veränderte Abschnitte mit in der Quer-
schnittsform kreisrunden Abschnitten entlang der Längs-
achse des Rohres abwechseln. Weiterhin ist es auch rea-
lisierbar, dass sich entlang der Längsachse Abschnitte
mit unterschiedlichen Querschnittsformen befinden oder
abwechseln.

[0015] Durch die vorstehend beschriebenen Geome-
trieveränderungen der Querschnittsform des Rohres
kann die Steifigkeit des Rohres erhöht werden. Es wird
somit der stabilisierende Effekt, der bereits durch die er-
findungsgemäße Verwendung des Rohres an sich für die
gattungsgemäße Vorrichtung erreicht wird, weiter er-
höht. Hierdurch ist es beispielsweise nicht nur möglich,
den Aufnahmehebel aus Leichtmetall, wie etwa Alumini-
um auszuführen, sondern es kann dank der weiter er-
höhten Steifigkeit des Rohres sowohl der das Rohr um-
hüllende Körper als auch das Rohr selbst aus einem
Leichtmetall, wie etwa Aluminium, hergestellt werden.
[0016] Besonders bevorzugt ist es, wenn die unrunde
Querschnittsform des Rohres im wesentlichen auf einen
Teil des Rohres beschränkt ist, der einem den Artikel
transportierenden bzw. tragenden Abschnitt des Aufnah-
mehebels, d. h. zumeist dem waagerechten Teils des
Aufnahmehebels, entspricht. In diesem mit den Artikeln
der tabakverarbeitenden Industrie in Kontakt kommen-
den Bereich ist die durch die erfindungsgemäße Geome-
trieveränderung des Rohres erzielte erhöhte Steifigkeit
von besonderem Vorteil.
[0017] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung wird anhand der Zeichnung beschrieben. Die
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine als Querfördertrommel ausgebildete Vor-
richtung zum Transport von stabförmigen Arti-
keln der tabakverarbeitenden Industrie mit zu-
gehörigem Steuerflansch gemäß dem Stand
der Technik;

Fig. 2 eine Ausführungsform einer erfindungsgemä-
ßen, als Aufnahmehebel ausgebildeten Vor-
richtung zum Transport von stabförmigen Arti-
keln der tabakverarbeitenden Industrie;

Fig. 3 die Ausführungsform der Fig. 2 aus einer an-
deren Perspektive;

Fig. 4 ein in der Ausführungsform der Fig. 2 verwen-
detes Rohr vor dem Eingießvorgang; und

Fig. 5 in dem Abschnitt a eine Querschnittsform des
in der Ausführungsform der Fig. 2 verwendeten
Rohres, und in den Abschnitten b, c und d wei-
tere Querschnittsformen von Rohren, die in
weiteren Ausführungsformen der Erfindung
verwendet werden können.

[0018] Fig. 2 zeigt eine schematische und perspekti-
vische Darstellung eines noch nicht fertiggestellten, als
Vorrichtung zum Transport von nicht-dargestellten stab-
förmigen Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie die-
nenden Hebels 100. Der Hebel 100 ist in der Fig. 2 in
einem Zustand dargestellt, bevor ein Körper 102 des He-
bels 100 mittels Fräsen in seine endgültige Form ge-
bracht wird. Bezüglich seiner äußeren Form und Funkti-
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on entspricht der Hebel 100 nach dem Fräsen jedoch im
wesentlichen den bekannten Aufnahmehebeln, wie sie
beispielsweise aus der EP 1 493 338 A1 der Anmelderin
bekannt sind. Auf eine Darstellung und Beschreibung der
äußeren Form und Funktion wird daher hier verzichtet.
[0019] Bei dem vorgenannten Fräsen des Körpers 102
des Hebels 100 wird dem Hebel insbesondere eine Auf-
nahme für die Artikel angefräst, die mehrere mit Unter-
druck beaufschlagbare Saugöffnungen aufweist, um die
Artikel mittels Saugkraft in der Aufnahme während des
Transports der Artikel zu halten.
[0020] Zur Versorgung der nicht-dargestellten Saug-
öffnungen mit Unterdruck weist der Hebel 100 eine teil-
weise in dem Körper 102 verlaufende Unterdruckleitung
104 auf. Die Unterdruckleitung 104 ist mit einer nicht-
dargestellten, den Unterdruck zur Verfügung stellenden
Unterdruckquelle verbindbar. Andererseits steht die Un-
terdruckleitung 104 in Verbindung mit den Saugöffnun-
gen. Die Unterdruckleitung 104 wird durch ein teilweise
in dem Körper 102 des Hebels 100 verlaufendes Rohr
106 gebildet. Bei dem Rohr 106 handelt es sich um ein
Stahlrohr. Es kann sich aber beispielsweise auch um ein
Edelstahl- oder ein Aluminiumrohr handeln. Das Rohr
106 ist einstückig ausgebildet.
[0021] In der Fig. 2 ist das Rohr 106 zur Vereinfachung
der Beschreibung aus dem Körper 102 des Hebels 100
herausstehend dargestellt. Die aus dem Körper 102 her-
ausstehenden Abschnitte 108 und 110 (siehe auch Fig.
3) werden jedoch nach dem Einfräsen der endgültigen
Außenkontur in den Körper 102 abgeschnitten. Weiterhin
sind in der Fig. 2 noch klotzförmige Knaggen 112 und
114 dargestellt. Diese Knaggen 112 und 114 dienen zum
Halten des Körpers 102 in einer nicht dargestellten Fräs-
maschine. Die Knaggen 112 und 114 werden daher ent-
lang der Linien 112a bzw. 114a nach dem Fräsvorgang
ebenfalls abgetrennt.
[0022] Der Körper 102 ist aus Aluminium gegossen.
Dies ist möglich, da das Rohr 106 dem Körper 102 aus-
reichend Stabilität verleiht.
[0023] Die Fig. 3 zeigt den Hebel 100 in einer anderen
Perspektive.
[0024] Zur Herstellung des in den Fig. 2 und 3 darge-
stellten Hebels 100 wird zunächst das Rohr 106 in eine
gewünschte, in der Fig. 4 dargestellte Form gebogen.
Dabei wird darauf geachtet, dass an einer Innenwandung
116 des Rohrs 106 keine Unstetigkeiten entstehen. Der
in der Fig. 4 dargestellte gekrümmte Bereich 118 des
Rohrs 106 weist daher nur stetige Krümmungen der In-
nenwandung 116 auf. Im Bereich der Krümmung 118 ist
somit bei Beaufschlagung des Rohrs 106 mit Unterdruck
eine verwirbelungsarme Luftzirkulation in dem Rohr 106
möglich.
[0025] Nach dem in der Fig. 4 dargestellten Biegen
des Rohrs 106 in die gewünschte Form wird das Rohr
106 mit den Überständen 108 bzw. 110 in eine Gussform
eingespannt und dann mit Aluminium umgossen. Durch
dieses Gießen entsteht der in den Fig. 2 und 3 darge-
stellte Zustand des Hebels 100 mit dem Aluminium-Kör-

per 102, in den das Rohr 106 eingegossen ist.
[0026] Bei einer nicht-dargestellten Ausführungsform
wird ein Rohr als Unterdruckleitung in einem Steuer-
flansch für eine die Artikel queraxial transportierende
Querfördertrommel verwendet. Im übrigen entspricht ei-
ne solche Querförderertrommel in ihrer äußeren Form
und Funktion dem Stand der Technik gemäß Fig. 1. Für
weitere Details einer solchen Querförderertrommel sei
weiterhin beispielsweise auf die EP 1 493 338 A1 der
Anmelderin verwiesen. Bei der Herstellung eines derar-
tigen Steuerflansches wird ebenfalls zunächst das Rohr
in die gewünschte Form gebogen und anschließend in
einer Gussform mit Aluminium umgossen, so dass der
Körper des Steuerflansches das Rohr im wesentlichen
umschließt. Auf diese Weise kann ein solches Rohr die
im Stand der Technik gemäß Fig. 1 notwendigen Teile
20a und 20b der Unterdruckleitung 20 vollständig erset-
zen. Da somit in dem Steuerflansch keine Bohrungen
zum Herstellen der Unterdruckleitung mehr eingebracht
werden müssen, kann der Steuerflansch einstückig her-
gestellt werden, was seine Stabilität erhöht und Kosten
spart.
[0027] Fig. 5 zeigt in dem Abschnitt a eine Quer-
schnittsform des in der Ausführungsform der Fig. 2 ver-
wendeten Rohres, und in den Abschnitten b, c und d
weitere Querschnittsformen von Rohren, die in weiteren
Ausführungsformen der Erfindung verwendet werden
können. Eine in Fig. 5a dargestellte Querschnittsform
des Rohres 106 ist im wesentlichen kreisrund. Eine in
Fig. 5b dargestellte Querschnittsform eines Rohres 106b
einer weiteren Ausführungsform der Erfindung ist in einer
Position 120 abschnittsweise entlang der in Fig. 5b senk-
recht zur Papierebene verlaufenden Längsachse des
Rohres 106b eingedellt, so dass es in einem Innenraum
des Rohres 106b zu einer der Eindellung 120 entspre-
chenden Vorwölbung 124 einer Innenwandung 126 des
Rohres 106b kommt.
[0028] Die Fig. 5d zeigt eine zweiseitige Geometrie-
veränderung der Querschnittsform eines Rohres 106d
einer weiteren Ausführungsform der Erfindung. Bei dem
Rohr 106d liegt der Delle 120 eine Delle 128 gegenüber.
Daher ist die Innenwandung 126 des Rohres 106d nicht
nur bei 124 nach innen eingedrückt, sondern auch bei
einer der Delle 128 zugeordneten Einwölbung 130.
[0029] Die Fig. 5c zeigt noch eine weitere Quer-
schnittsform eines weiteren Rohres 106c einer weiteren
Ausführungsform der Erfindung. Diese Ausführungsform
zeigt ebenfalls eine Delle 120 in dem Rohr 106c. Zusätz-
lich ist jedoch das Rohr 106c an zwei weiteren, sich im
wesentlichen gegenüber liegenden Seiten mit Abfla-
chungen 132 und 134 versehen, die für eine entspre-
chend abgeflachte Querschnittsform gemäß Fig. 5c sor-
gen. Dementsprechend ist die Innenwandung 126 des
Rohres 106c in den Bereichen 132 und 134 ebenfalls mit
Abflachungen 136 bzw. 138 versehen. Ebenen, in denen
die Abflachungen 136 und 138 liegen, schneiden einan-
der außerhalb des Rohres 106c in einem Winkel zwi-
schen 40° und 50°.

5 6 



EP 1 743 533 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0030] Zur Herstellung der in den Figuren 5b, 5c und
5d dargestellten eingedellten bzw. abgeflachten Quer-
schnittsformen der Rohre 106b, 106c und 106d wird ge-
mäß einer bevorzugten Ausführungsform des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens zunächst ein Rohr mit einer
Querschnittsform gemäß Rohr 106 der Fig. 5a zur Ver-
fügung gestellt und anschließend zumindest abschnitts-
weise mittels Druckeinwirkung aus der zunächst im we-
sentlichen kreisrunden Querschnittsform in diesem Ab-
schnitt eine von der kreisrunden Querschnittsform ab-
weichende Querschnittsform geformt. Dabei wird die
Druckeinwirkung derart auf das Rohr vorgenommen,
dass entweder eine einseitige Eindellung 120 gemäß Fig.
5b, eine zweiseitige bzw. auf gegenüberliegenden Seiten
ausgeformte Eindellung 120 bzw. 128 gemäß Fig. 5d
bzw. abgeflachte Abschnitte 132 und 134 gemäß Fig. 5c
zur Verfügung gestellt werden. Die vorgenannten Arten
der Druckeinwirkung werden bei einem Ausführungsbei-
spiel der Erfindung nach dem Biegen des Rohres jedoch
vor dem Umgießen des Rohres mit dem Körper 102 des
Hebels 100 und dem anschließenden Zurechtfräsen der
Außenform des Körpers 102 vorgenommen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (100) zum Transport von stabförmigen
Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie
mit einer Aufnahme für die Artikel, wobei die Aufnah-
me mindestens eine mit Unterdruck beaufschlagba-
re Saugöffnung aufweist, um die Artikel mittels Saug-
kraft in der Aufnahme während des Transports zu
halten, mit einer einerseits mit einer Unterdruck zur
Verfügung stellenden Unterdruckquelle und ande-
rerseits mit der Saugöffnung verbindbaren Unter-
druckleitung (104),
dadurch gekennzeichnet dass die Unterdrucklei-
tung (104) zumindest teilweise durch ein Rohr (106)
gebildet wird.

2. Vorrichtung (100) nach Anspruch 1,
wobei das Rohr (106) zumindest teilweise in der Vor-
richtung (100) eingegossen ist.

3. Vorrichtung (100) nach Anspruch 1,
wobei das Rohr (106) einstückig ausgebildet ist.

4. Vorrichtung (100) nach Anspruch 1,
mit einer die Aufnahme auf ihrer Umfangsoberfläche
tragenden, die Artikel queraxial transportierenden
Fördertrommel,
mit einem Steuerflansch zum gesteuerten Versor-
gen der Saugöffnungen mit Unterdruck,
wobei ein in dem Steuerflansch verlaufender Teil der
Unterdruckleitung (104) zumindest teilweise, bevor-
zugt vollständig, durch ein Rohr (106) gebildet wird.

5. Vorrichtung (100) nach Anspruch 4,

wobei das Rohr (106) in dem Steuerflansch zumin-
dest teilweise eingegossen ist.

6. Vorrichtung (100) nach Anspruch 4,
mit einem die Aufnahme tragenden, auf einer Um-
fangsoberfläche einer die Artikel queraxial transpor-
tierenden Fördertrommel schwenkbar gelagerten
Aufnahmehebel (100), wobei ein in dem Aufnahme-
hebel (100) verlaufender Teil der Unterdruckleitung
(104) zumindest teilweise, bevorzugt vollständig,
durch ein Rohr (106) gebildet wird.

7. Vorrichtung (100) nach Anspruch 6,
wobei das Rohr (106) in dem Aufnahmehebel (100)
zumindest teilweise eingegossen ist.

8. Vorrichtung (100) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
wobei das Rohr (106), (106b), (106c), (106d) zumin-
dest abschnittsweise eine unrunde Querschnitts-
form aufweist, die von einer kreisrunden Quer-
schnittsform abweicht.

9. Vorrichtung (100) nach Anspruch 8,
wobei das Rohr (106), (106b), (106c), (106d) zumin-
dest abschnittsweise eine Querschnittsform auf-
weist, die einseitig eingedellt und/oder abgeflacht ist.

10. Vorrichtung (100) nach Anspruch 6 und einem der
vorstehenden Ansprüche 8 oder 9,
wobei die unrunde Querschnittsform im wesentli-
chen auf einen Teil des Rohrs (106), (106b), (106c),
(106d) beschränkt ist, der einem den Artikel trans-
portierenden Abschnitt des Aufnahmehebels (100)
entspricht.

11. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung (100)
nach einem der vorstehenden Ansprüche, mit den
Schritten:

ein Rohr (106), (106b), (106c), (1 06d) wird zur
Verfügung gestellt,
zumindest abschnittsweise wird eine zunächst
im wesentlichen kreisrunde Querschnittsform
des Rohres (106), (106b), (106c), (106d) mittels
Druckeinwirkung in eine von einer kreisrunden
Querschnittsform abweichende Querschnitts-
form umgeformt.

12. Verfahren nach Anspruch 11,
wobei die Druckeinwirkung derart auf das Rohr
(106), (106b), (106c), (106d) erfolgt, dass das Rohr
(106), (106b), (106c), (106d) zumindest abschnitts-
weise einseitig, zweiseitig oder dreiseitig eingedellt
und/oder abgeflacht wird.
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