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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen eines Transportbandes einer Maschine zur Herstel-
lung einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, gemaR Oberbegriff des Anspruchs 1 und
eine Vorrichtung zum Reinigen eines Transportbandes
einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, ins-
besondere Papier- oder Kartonbahn, gemafR Oberbe-
griff des Anspruchs 8.

[0002] In Maschinen zur Herstellung einer Material-
bahn werden zahlreiche Transportbander, insbesonde-
re Gewebebander, eingesetzt. Diese werden wahrend
des laufenden Betriebs der Maschine verunreinigt, bei-
spielsweise durch Fasern der Materialbahn, Klebstoffe
oder sonstigen Zuschlagstoffe, die die Maschen und
Poren der Transportbander zusetzen. Um einen sto-
rungsfreien Produktionsablauf gewahrleisten zu kon-
nen, werden die Transportbander mittels einer Reini-
gungsvorrichtung gereinigt. Es sind Reinigungsvorrich-
tungen bekannt, die eine mit einem unter Druck stehen-
den Reinigungsmedium beaufschlagbare Dise umfas-
sen. Die Duse ist quer zur Laufrichtung des Transport-
bandes verlagerbar und bringt das Reinigungsmedium
gleichmaRig auf die Transportbandoberflache auf. Wei-
terhin sind Reinigungsvorrichtungen bekannt, die einen
sich quer zur Laufrichtung des Transportbandes er-
streckenden Disenbalken umfassen, an dem mehrere
Disen angebracht sind, mittels derer ein Reinigungs-
medium auf das Transportband aufgebracht werden
kann. Es hat sich gezeigt, dal die Transportbander
-quer zur Laufrichtung gesehen- ungleichmaRig stark
verunreinigt werden, das heifit, das Transportband kann
beispielsweise in den Randbereichen besonders stark
verschmutzt sein, wahrend in der Transportbandmitte
lediglich eine geringe Verschmutzung gegeben sein
kann. Die gleichmaRige Reinigungswirkung der be-
kannten Reinigungsvorrichtungen kann in solchen Fal-
len nicht immer ein zufriedenstellendes Reinigungser-
gebnis erbringen, was zu Stérungen des Produktions-
ablaufs und insbesondere zu einem Qualitats# verlust
des fertigen Produkts flihren kann.

[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die diesen
Nachteil nicht aufweisen.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
vorgeschlagen, das die in Anspruch 1 genannten Merk-
male aufweist. Es zeichnet sich dadurch aus, dal3 das
Transportband Uber die Breite mit unterschiedlicher In-
tensitat gereinigt wird. Das Transportband wird wahrend
eines Reinigungsvorgangs -quer zur Laufrichtung des
Transportbandes gesehen- an verschiedenen Stellen
mit jeweils einer definierten, vorzugsweise an den Ver-
schmutzungsgrad des jeweiligen Transportbandab-
schnitts angepaldten Intensitat gereinigt. Es ist aber
auch mdglich, dald grundséatzlich die Rander des Trans-
portbandes mit einer gréfReren Intensitat gereinigt wer-
den, als der dazwischenliegende Transportbandab-
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schnitt oder umgekehrt. Durch das Reinigen des Trans-
portbandes mit unterschiedlicher Intensitat kann ein be-
sonders gutes Reinigungsergebnis erzielt werden, so
dall eine Stérung des Produktionsablaufs durch ein
nicht ausreichend griindlich gereinigtes Transportband
praktisch ausgeschlossen werden kann. Weiterhin kann
der Verbrauch des Reinigungsmediums verringert wer-
den.

[0005] Es wird eine Ausfihrungsform des Verfahrens
bevorzugt, die sich dadurch auszeichnet, dall das
Transportband mit einem unter Druck stehenden, gas-
férmigen oder fliissigen Reinigungsmedium gereinigt
wird und daB die Reinigungsintensitat durch Einstellen
des Drucks des Reinigungsmediums beeinfluf3t wird. Je
gréRer der Druck des Reinigungsmediums ist, desto h6-
her kann die Reinigungswirkung werden und umge-
kehrt. Dadurch kénnen lediglich gering verschmutzte
Transportbandbereiche mit einem unter einem geringe-
ren Druck stehenden Reinigungsmedium und die star-
ker verschmutzten Transportbandbereiche mit einem
unter einem entsprechend hdheren Druck stehenden
Reinigungsmedium beaufschlagt werden. Durch einen
geringen Druck des Reinigungsmediums wird das
Transportband einer relativ kleinen Beanspruchung un-
terworfen, was insbesondere bei empfindlichen Trans-
portbdndern deren Lebensdauer verlangert.

[0006] Besonders bevorzugt wird eine Ausflihrungs-
form des Verfahrens, bei der die Reinigungsintensitat
durch eine gezielte Vorgabe der Zeitdauer beeinflu3t
wird, in der ein definierter Bereich des Transportbandes
gereinigt wird. In einer anderen Ausfiihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dal} die Reinigungsintensitat
durch Einstellen des zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Reinigungsvorgangen liegenden Zeitintervalls be-
einflult wird, in dem ein und derselbe Bereich des
Transportbandes gereinigt wird. Die Reinigungsintensi-
tat wird um so héher, desto langer die Zeitdauer der Rei-
nigung und/oder je kirzer das Zeitintervall zwischen
zwei Reinigungsvorgangen ist.

[0007] Besonders bevorzugt wird eine Ausfiihrungs-
form des Verfahrens, die sich dadurch auszeichnet, daf}
der Reinigungsbereich des Transportbandes mit Unter-
druck beaufschlagt wird und daf® der Druck in Abhan-
gigkeit von der gewlnschten Reinigungsintensitat ein-
gestellt wird. Mit zunehmenden Unterdruck kann auch
besonders hartnackig an dem Transportband haftender
Schmutz sicher abgeldst werden, so daf ein gewlinsch-
tes Reinigungsergebnis erzielt wird. Besonders vorteil-
haft bei der Steuerung der Besaugung ist, dal dadurch
der Unterdruckbedarf und somit die Kosten fiir dessen
Bereitstellung verringert werden kdénnen.

[0008] SchlieBlich wird eine Ausfihrungsform des
Verfahrens bevorzugt, die sich dadurch auszeichnet,
daR die auf den zu reinigenden Transportbandbereich
aufgebrachte Menge des Reinigungsmediums einge-
stellt wird. Die Reinigungswirkung kann mit grof3er wer-
dender Menge des auf das Transportband aufgebrach-
ten Reinigungsmediums ansteigen. Durch die Vorgabe
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der fur die Reinigung des Transportbandes eingesetz-
ten Menge des flissigen oder gasférmigen Reinigungs-
mediums, beispielsweise in Abhangigkeit des Ver-
schmutzungsgrades des zu reinigenden Transport-
bandbereichs, kann die flr eine griindliche Reinigung
bendtigte Menge des Reinigungsmediums reduziert
werden.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen erge-
ben sich aus den lbrigen Unteranspriichen.

[0010] Das erfindungsgemafie Verfahren nach einem
der Anspriche 1 bis 7 kann auch zum Einstellen des
Feuchteprofils des Transportbandes verwendet wer-
den. Dadurch, daf das Transportband -quer zu dessen
Laufrichtung betrachtet- abschnitts-/bereichsweise mit
unterschiedlicher Intensitat gereinigt wird, kann der
Feuchtegehalt im Transportband beeinfluft, vorzugs-
weise eingestellt werden. Dadurch kann das Feuchte-
profil einer Materialbahn, die nach der Reinigung des
Transportbandes von diesem gesttitzt wird, beeinfluf3t
und vorzugsweise ebenfalls eingestellt werden. Die Ein-
stellung des Feuchteprofils, also des Wassergehalts
des Transportbandes/der Materialbahn -quer zu des-
sen/deren Laufrichtung gesehen- kann beispielsweise
nach einem vorgegebenen, definierten Profil erfolgen,
wobei die Intensitat der Reinigung des Transportbandes
entsprechend angepal3t wird.

[0011] Zur Lésung der genannten Aufgabe wird auch
eine Vorrichtung vorgeschlagen, die die in Anspruch 10
genannten Merkmale aufweist. Die Reinigungsvorrich-
tung umfalt eine Diseneinrichtung mit mindestens ei-
ner Dise, mittels derer das Transportband mit einem
unter Druck stehenden Reinigungsmedium beauf-
schlagbar ist. Die Reinigungsvorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daf} die Diseneinrichtung so ausgebildet
ist, dall das Transportband -lber die Breite gesehen-
mit unterschiedlicher Intensitat gereinigt wird. Dadurch
kann ein gutes Reinigungsergebnis sichergestellt und
gleichzeitig der Verbrauch des firr die Reinigung des
Transportbandes eingesetzten Reinigungsmediums re-
lativ klein gehalten, vorzugsweise minimiert werden.
[0012] In einem besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel der Reinigungsvorrichtung ist vorgese-
hen, daf der Druck des Reinigungsmediums in Abhan-
gigkeit von der gewlinschten Reinigungsintensitat ein-
stellbar ist. Dadurch, dal® der Druck des Reinigungsme-
diums, beispielsweise bei einer geringen Reinigungsin-
tensitat, kleiner ist als der Druck beziehungsweise die
Druckbereiche, die bei einer intensiveren Reinigung er-
forderlich sind, kann die Belastung des Transportban-
des zumindest bereichsweise verringert werden. Wei-
terhin ist es mdglich, die Betriebskosten der Reini-
gungsvorrichtung zu senken.

[0013] Darlber hinaus wird ein Ausfihrungsbeispiel
der Reinigungsvorrichtung bevorzugt, das sich dadurch
auszeichnet, dall die Dlseneinrichtung quer zur Lauf-
richtung des Transportbandes verfahrbar gelagert und
daR deren Traversiergeschwindigkeit zur Beeinflussung
der Reinigungsintensitat einstellbar ist. Die Bereiche
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des Transportbandes, die mit einer relativ geringen In-
tensitat gereinigt werden sollen, werden beispielsweise
schneller von der Duseneinrichtung Uberfahren bezie-
hungsweise passiert, als die Bereiche, die einer inten-
siveren Reinigung unterzogen werden.

[0014] AuRerdem wird ein Ausflihrungsbeispiel der
Reinigungsvorrichtung vorgeschlagen, das sich da-
durch auszeichnet, dal der Druck des Reinigungsme-
diums mittels einer Steuerung und/oder Regelung ein-
stellbar ist, die die Drehzahl einer der Versorgung der
Diiseneinrichtung mit dem Reinigungsmedium dienen-
den Pumpe steuert/regelt. Die Steuerung, beispielswei-
se eine speicherprogrammierbare Steuerung (SPS), er-
mdglicht eine Automatisierung der Einstellung der Rei-
nigungsintensitat des Transportbandes beziehungswei-
se mindestens eines Transportbandbereichs.

[0015] Bevorzugt wird auch ein Ausflihrungsbeispiel
der Reinigungsvorrichtung, das sich dadurch auszeich-
net, dal® ein mit der Diseneinrichtung zusammenwir-
kender, Uber eine Absaugleitung mit einer Absaugein-
richtung in Strdmungsverbindung stehender Saugraum
vorgesehen ist und da die Absaugleistung der Absau-
geinrichtung in Abhangigkeit der gewiinschten Reini-
gungsintensitat einstellbar ist. Unter Absaugleistung
wird hier das in einem definierten Zeitraum aus dem Rei-
nigungsbereich abgesaugte Luftvolumen verstanden.
Durch diese MalRnahme kénnen die Betriebskosten der
Reinigungsvorrichtung verringert werden. Bei einem
vorteilhaften Ausflihrungsbeispiel der Vorrichtung ist
vorgesehen, dall die Absaugleistung mittels eines -bei-
spielsweise in der Absaugleitung vorgesehenen- Ventils
stufenlos einstellbar ist.

[0016] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben
sich aus den Ubrigen Unteranspriichen.

[0017] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
einzigen Figur naher erlautert. Diese zeigt eine sche-
matische Seitenansicht einer Vorrichtung zum Reinigen
eines Transportbandes einer nicht dargestellten Ma-
schine zur Herstellung einer Materialbahn. Die Vorrich-
tung wird im folgenden kurz als Reinigungsvorrichtung
1 bezeichnet.

[0018] Die Reinigungsvorrichtung 1 kann fiir beliebi-
ge Transportbander einer Maschine zur Herstellung ei-
ner Materialbahn eingesetzt werden, beispielsweise fiir
Siebbander beziehungsweise Filze einer Sieb- bezie-
hungsweise einer Pressen- oder Trockenpartie einer
Papier- oder Kartonherstellungsmaschine. Mit dem Be-
griff "Transportbander" sind auch die Siebe oder Filze
angesprochen, die innerhalb eines der Pressen- und
der Trockenpartie vorgeordneten Formers eingesetzt
werden. Rein beispielhaft wird davon ausgegangen,
daf} es sich hier um Transportbander einer Papierher-
stellungsmaschine handelt.

[0019] Die Reinigungsvorrichtung 1 umfafit eine ei-
nen Diisenkopf 3 aufweisende Diiseneinrichtung 5. Der
Diisenkopf 3 weist mindestens eine -nicht dargestellte-
Duse auf, die ein pordses Transportband 7 mit einem
flissigen Reinigungsmedium, beispielsweise Wasser,
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oder einem gasférmigen Reinigungsmedium, beispiels-
weise Dampf, beaufschlagt. Im folgenden wird beispiel-
haft davon ausgegangen, daf} es sich bei dem Reini-
gungsmedium um eine Flissigkeit handelt, die unter ei-
nem Druck von 100 bar bis 1000 bar steht. Weiterhin ist
ein in der Figur teilweise dargestellter Anschluf® 6 vor-
gesehen, an den ein mit einer Pumpe verbindbarer
Druckschlauch zur Versorgung der Diseneinrichtung 5
mit dem Reinigungsmedium angeschlossen werden
kann.

[0020] In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel kann
der Disenkopf 3 um seine Langsachse 9 rotierbar aus-
gebildet werden und eine Disenanordnung aufweisen,
die eine oder mehrere Treibdisen umfaldt, aus denen
das Reinigungsmedium tangential zur Transport-
bandoberflache austritt und die der Erzeugung einer
Rotationsbewegung dienen, auRerdem eine oder meh-
rere Reinigungsdisen, die das Transportband mit dem
Reinigungsmedium beaufschlagen. Die Rotation des
Dusenkopfes kann auch auf andere Weise als durch die
Verwendung von Treibdiisen bewirkt werden.

[0021] Die Diseneinrichtung 5 ist von einer mantel-
férmigen Saugglocke 11 vollstdndig umgeben. Das In-
nere der Saugglocke 11 ist mit einer Absaugleitung 13
verbunden und bildet einen der Duseneinrichtung 5 zu-
geordneten Saugraum 15. Die Absaugleitung 13 wird
an einem Traversierwagen 17 angebracht und steht mit
einer nicht dargestellten Unterdruckquelle in Stré-
mungsverbindung. Der Traversierwagen 17 ist entlang
einer sich quer zur Laufrichtung des Transportbandes 7
erstreckenden -stark schematisiert dargestellten- Tra-
verse 19 verlagerbar. Der Traversierwagen 17 und die
Traverse 19 bilden eine Traversiereinheit 20.

[0022] Wie aus der Figur ersichtlich, ist die Reini-
gungsvorrichtung 1 einer Umlenkrolle 21 zugeordnet,
um die das Transportband 7 herumgefiihrt wird. Die sich
Uber einen Teilbereich der Umfangsflache der Umlen-
krolle 21 erstreckende Saugglocke 11 ist in einem Ab-
stand zur Umlenkrolle 21 angeordnet. Ein dem Trans-
portband 7 zugewandter Endbereich 23 der Saugglocke
11 ist der kreiszylindrischen Umfangsform der Umlen-
krolle 21 angepafdt, so dal der Spalt zwischen der
Saugglocke 11 und dem Transportband 7 im wesentli-
chen konstant ist. Der Abstand zwischen der Saugglok-
ke 11 und dem Transportband 7 ist einstellbar, worauf
noch naher eingegangen wird.

[0023] Im folgenden wird die Funktionsweise der Rei-
nigungsvorrichtung 1 naher erlautert. Das Uber die Um-
lenkrolle 21 geflihrte Transportband 7 wird von der Di-
seneinrichtung 5 mit unter Druck stehender Reinigungs-
flissigkeit (DUsenstrahl 25) beaufschlagt. Hierbei wer-
den Grobpartikel und Schmutz vom Transportband 7
geldst und durch die Saugglocke 11 von der Oberflache
des Transportbandes 7 abgefiihrt. Durch den definier-
ten Abstand zwischen der Saugglocke 11 und dem
Transportband 7 wird definiert sogenannte Falschluft
von der Umgebung in den Saugraum 15 eingesogen,
die Schmutz und Reinigungsflissigkeit mit sich reift.
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Diese werden weiter Uber die Absaugleitung 13 aus
dem Saugraum 15 abgeftihrt. Die durch das Ansaugen
von Falschluft gebildete Strdmung ist mit Pfeilen 27 an-
gedeutet. Durch das Einstellen des Abstands zwischen
der Saugglocke 11 und dem Transportband 7 kann die
Stromung gezielt verandert werden. Dadurch, daf eine
definierte Luftstrémung von der Umgebung in den Sau-
graum 15 eingelassen wird, kann eine an dem Traver-
sierwagen 17 angebrachte, nicht dargestellte Ablauflei-
tung, in die die Absaugleitung 13 miindet, auf einem hé-
heren Niveau h, angeordnet werden, als die Dlsenein-
richtung 5, die auf einen in der Figur mit h; angedeute-
ten Niveau angeordnet ist. Dadurch sind in vorteilhafter
Weise universelle Einbaupositionen der von dem Tra-
versierwagen 17 und der Traverse 19 gebildeten Tra-
versiereinheit 20 mdoglich, so daR eine kompakte Bau-
weise der Maschine realisiert werden kann.

[0024] Mit der anhand der Figur erlauterten Reini-
gungsvorrichtung 1 beziehungsweise mit der verfahrba-
ren DUseneinrichtung 5 kann das Transportband 7 quer
Uber die Breite mit unterschiedlicher Intensitat gereinigt
werden. Zu diesem Zweck kann der Druck des Reini-
gungsmediums, hier der Reinigungsfliissigkeit, in Ab-
hangigkeit von der gewilinschten Reinigungsintensitat
eingestellt werden. Die Einstellung des Drucks der Rei-
nigungsflussigkeit kann beispielsweise mittels einer in
der Figur nicht dargestellten Steuerung/Regelung erfol-
gen, die die Forderleistung der der Versorgung der Dii-
seneinrichtung 5 mit der Reinigungsfliissigkeit dienen-
den Pumpe steuert. Durch einen geringen Druck wird
die Wirkung des Dusenstrahls 25 und somit die Reini-
gungsintensitat verringert. Entsprechend wird die Rei-
nigungsintensitat mit steigendem Druck erhéht.

[0025] Die Intensitat der Reinigung des Transport-
bandes 7 kann auch Uber das Variieren der Traversier-
geschwindigkeit der Diseneinrichtung 5 beeinfluft, vor-
zugsweise eingestellt werden. Bei einer hohen Traver-
siergeschwindigkeit ist die Verweildauer des Disen-
strahls 25 auf ein und derselben Stelle des Transport-
bandes 7 gegeniiber einer niedrigeren Traversierge-
schwindigkeit verkiirzt, das heif3t, dal® bei einer hohen
Geschwindigkeit eine geringere Reinigungswirkung
vorliegt, als bei einer niedrigen Geschwindigkeit. In ei-
nem anderen Ausflihrungsbeispiel ist vorgesehen, daf}
zur Beeinflussung der Reinigungsintensitat sowohl| der
Druck der Reinigungsflussigkeit als auch die Traversier-
geschwindigkeit variiert werden.

[0026] Eine weitere Moglichkeit, die Reinigungswir-
kung der Reinigungsvorrichtung 1 einzustellen besteht
darin, die Absaugleistung der Absaugeinrichtung zu va-
riieren, beispielsweise dadurch, daB} in die Absauglei-
tung 13 ein Ventil eingebracht wird, mittels dessen das
aus dem Saugraum 15 abgesaugte Volumen einstellbar
ist. Das in der Figur nicht dargestellte Ventil kann bei-
spielsweise als Proportionalventil ausgebildet werden,
das stufenlos einstellbar ist. Um die Reinigungswirkung
zu erhdéhen, kdnnen auch zusétzliche Reinigungsdiisen
vorgesehen werden, die getrennt voneinander aktivier-
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bar und deaktivierbar sind, so dal} je nach Bedarf eine
oder mehrere der zusétzlichen Disen vor oder wahrend
eines Reinigungsvorgangs zugeschaltet/abgeschaltet
werden kann/kénnen.

[0027] Es wird deutlich, dafl sowohl eine der vorste-
hend beschriebenen Moglichkeiten zur Beeinflussung
der Reinigungsintensitat der Reinigungsvorrichtung 1
allein, als auch mehrere der beschriebenen Beeinflus-
sungsmadglichkeiten gleichzeitig angewandt werden
kénnen, um ein gewlinschtes Reinigungsergebnis zu
erzielen. Dadurch kann, je nachdem wie stark das
Transportband 7 -Uber die Breite gesehen- verschmutzt
ist, die Wirkung der Reinigungsvorrichtung 1, das heif3t
die Intensitat mit der das Transportband gereinigt wird,
eingestellt werden. Dadurch ist eine Verringerung des
Reinigungsmediumsund/oder Unterdruckbedarfs ge-
genuber bekannten Reinigungsvorrichtungen maglich.
[0028] Aus der Beschreibung zu der Figur ergibt sich
das oben angesprochene Verfahren ohne weiteres. Es
besteht darin, das Transportband tber die Breite mit un-
terschiedlicher Intensitat zu reinigen.

[0029] Das erfindungsgemale Verfahren kann wei-
terhin zum Einstellen des Feuchteprofils des Transport-
bandes 7 verwendet werden. Durch ein aufeinander Ab-
stimmen der Traversiergeschwindigkeit, des Drucks
des Reinigungsmediums, der Zeitdauer der Reinigung,
der Dauer des zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Reinigungsvorgangen liegenden Zeitintervalls, dem Zu-
schalten weiterer Reinigungsdisen und/oder der
Steuerung/Regelung der Absaugleistung der Absaug-
einrichtung ist es méglich, einen exakten Wassergehalt
im Transportband 7 quer (ber die Breite einzustellen.
Dadurch kann ein direkter Einflull auf das Feuchteprofil
einer Materialbahn genommen werden, die nach dem
Reinigen des Transportbandes 7 von diesem gestitzt
wird. Es ist dadurch aber auch mdglich, das mit Hilfe
von geeigneten Einrichtungen eingestellte und mittels
QuerprofilmeRgeraten lberwachte Feuchteprofil der
Materialbahn zu beeinflussen. Das Einstellen des
Feuchteprofils eines Transportbandes, beispielsweise
eines Prefifilzes einer Pressenpartie, kann manuell
oder automatisch, vorzugsweise einem vorgegebenen
Profil folgend, durch Steuerung/Regelung der Reini-
gungsintensitat erfolgen.

[0030] Die Intensitat, mit der das Transportband 7 in
bestimmten Bereichen gereinigt wird, ist vorzugsweise
abhangig vom Grad der Verschmutzung. Es hat sich ge-
zeigt, dafl haufig die Rander des Transportbandes 7
starker verschmutzt werden, als der dazwischenliegen-
de Transportbandabschnitt, so dal diese mit einer gro-
Reren Intensitat gereinigt werden missen. Dies kann
mit einer der oben beschriebenen MaRnahmen reali-
siert werden.

[0031] Zusammenfassend istfestzuhalten, daR durch
das Reinigen des Transportbandes 7 Uber die Breite mit
unterschiedlicher Intensitat die Betriebskosten der Rei-
nigungsvorrichtung 1 und somit der Maschine zur Her-
stellung einer Materialbahn bei gleichbleibend gutem
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Reinigungsergebnis verringert werden kénnen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Reinigen eines Transportbandes ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, wobei das
Transportband Giber die Breite mit unterschiedlicher
Intensitat gereinigt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass die Rander des Transportbandes mit ei-
ner grofReren Intensitat gereinigt werden als der da-
zwischenliegende Transportbandbereich.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Transportband mit einem unter
Druck stehenden, gasférmigen oder fliissigen Rei-
nigungsmedium gereinigt wird und dass die Reini-
gungsintensitdt durch Einstellen des Drucks des
Reinigungsmediums beeinflult, vorzugsweise ge-
steuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reinigungsintensitat
durch Steuerung der Zeitdauer beeinfluf3t wird, in
der ein definierter Bereich des Transportbandes ge-
reinigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Reini-
gungsintensitat durch Einstellen des zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Reinigungsvorgangen lie-
genden Zeitintervalls beeinfluf3t wird, in dem ein
und derselbe Bereich des Transportbandes gerei-
nigt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit kiirzer werdendem Zeitintervall
die Reinigungsintensitat erhéht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Reini-
gungsbereich des Transportbandes mit Unterdruck
beaufschlagt, und dass der Druck in Abhangigkeit
von der gewunschten Reinigungsintensitat einge-
stellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die auf den
zu reinigenden Transportbandbereich aufgebrach-
te Menge des Reinigungsmediums eingestellt wird.

Vorrichtung zum Reinigen eines Transportbandes
einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, mit einer
mindestens eine Dlise umfassenden Diiseneinrich-
tung, mittels derer das Tranportband (7) mit einem
unter Druck stehenden Reinigungsmedium beauf-
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schlagbar ist, wobei die Dlseneinrichtung (5) so
ausgebildet ist, dass das Transportband (7) - tGber
die Breite gesehen - mit unterschiedlicher Intensitat
gereinigt wird, insbesondere nach einem der An-
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Beeinflussung der Reinigungsintensitéat die Du-
seneinrichtung (5) mindestens zwei getrennt von-
einander aktivierbare und deaktivierbare Dusen
aufweist.

Vorrichtung zum Reinigen eines Transportbandes
einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, mit einer
mindestens eine Dise umfassenden Diseneinrich-
tung, mittels derer das Tranportband (7) mit einem
unter Druck stehenden Reinigungsmedium beauf-
schlagbar ist, wobei die Dlseneinrichtung (5) so
ausgebildet ist, dass das Transportband (7) - Gber
die Breite gesehen - mit unterschiedlicher Intensitat
gereinigt wird, insbesondere nach einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Druck des Reinigungsmediums in Abhangigkeit
von der gewlinschten Reinigungsintensitat einstell-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck des Reinigungsmediums
mittels einer Steuerung und/oder Regelung einstell-
bar ist, die die Drehzahl einer der Versorgung der
Duseneinrichtung (5) mit dem Reinigungsmedium
dienenden Pumpe beeinfluft.

Vorrichtung zum Reinigen eines Transportbandes
einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, mit einer
mindestens eine Diise umfassenden Diseneinrich-
tung, mittels derer das Tranportband (7) mit einem
unter Druck stehenden Reinigungsmedium beauf-
schlagbar ist, wobei die Dlseneinrichtung (5) so
ausgebildet ist, dass das Transportband (7) - Gber
die Breite gesehen - mit unterschiedlicher Intensitat
gereinigt wird, insbesondere nach einem der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Diseneinrichtung (5) quer zur Laufrichtung des
Transportbandes (7) verfahrbar gelagert und dass
deren Traversiergeschwindigkeit zur Beeinflussung
der Reinigungsintensitat einstellbar ist.

Vorrichtung zum Reinigen eines Transportbandes
einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, mit einer
mindestens eine Dise umfassenden Diseneinrich-
tung, mittels derer das Tranportband (7) mit einem
unter Druck stehenden Reinigungsmedium beauf-
schlagbar ist, wobei die Diseneinrichtung (5) so
ausgebildet ist, dass das Transportband (7) - Gber
die Breite gesehen - mit unterschiedlicher Intensitat
gereinigt wird, insbesondere nach einem der An-
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spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
ein mit der Diiseneinrichtung (5) zusammenwirken-
der, Uber eine Absaugleitung (13) mit einer Absau-
geinrichtung in Strémungsverbindung stehender
Saugraum (15) vorgesehen ist und dass die Ab-
saugleistung der Absaugeinrichtung in Abhangig-
keit der gewlinschten Reinigungsintensitat einstell-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Absaugleistung mittels eines in
der Absaugleitung (13) vorgesehenen Ventils vor-
zugsweise stufenlos einstellbar ist.
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