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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 Kar-
tonbahn, gemäß Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 2.
�[0002] In Maschinen zur Herstellung einer Material-
bahn werden zahlreiche Transportbänder, insbesondere
Gewebebänder, eingesetzt. Diese werden während des
laufenden Betriebs der Maschine verunreinigt, beispiels-
weise durch Fasern der Materialbahn, Klebstoffe oder
sonstigen Zuschlagstoffe, die die Maschen und Poren
der Transportbänder zusetzen. Um einen störungsfreien
Produktionsablauf gewährleisten zu können, werden die
Transportbänder mittels einer Reinigungsvorrichtung
gereinigt. Es sind Reinigungsvorrichtungen bekannt, die
eine mit einem unter Druck stehenden Reinigungsmedi-
um beaufschlagbare Düse umfassen. Die Düse ist quer
zur Laufrichtung des Transportbandes verlagerbar und
bringt das Reinigungsmedium gleichmäßig auf die
Transportbandoberfläche auf. Weiterhin sind Reini-
gungsvorrichtungen bekannt, die einen sich quer zur
Laufrichtung des Transportbandes erstreckenden Dü-
senbalken umfassen, an dem mehrere Düsen ange-
bracht sind, mittels derer ein Reinigungsmedium auf das
Transportband aufgebracht werden kann. Es hat sich ge-
zeigt, daß die Transportbänder -quer zur Laufrichtung
gesehen- ungleichmäßig stark verunreinigt werden, das
heißt, das Transportband kann beispielsweise in den
Randbereichen besonders stark verschmutzt sein, wäh-
rend in der Transportbandmitte lediglich eine geringe
Verschmutzung gegeben sein kann. Die gleichmäßige
Reinigungswirkung der bekannten Reinigungsvorrich-
tungen kann in solchen Fällen nicht immer ein zufrieden-
stellendes Reinigungsergebnis erbringen, was zu Stö-
rungen des Produktionsablaufs und insbesondere zu ei-
nem Qualitäts# verlust des fertigen Produkts führen kann
(siehe EP-�A-�383486).
�[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zu schaffen, das diesen Nachteil nicht aufweist.
�[0004] Zur Lösung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
vorgeschlagen, das die in Anspruch 1 bzw. 2 genannten
Merkmale aufweist. Es zeichnet sich dadurch aus, daß
das Transportband über die Breite mit unterschiedlicher
Intensität gereinigt wird. Das Transportband wird wäh-
rend eines Reinigungsvorgangs -quer zur Laufrichtung
des Transportbandes gesehen- an verschiedenen Stel-
len mit jeweils einer definierten, vorzugsweise an den
Verschmutrungsgrad des jeweiligen Transportbandab-
schnitts angepaßten Intensität gereinigt. Es ist aber auch
möglich, daß grundsätzlich die Ränder des Transport-
bandes mit einer größeren Intensität gereinigt werden,
als der dazwischenliegende Transportbandabschnitt
oder umgekehrt. Durch das Reinigen des Transportban-
des mit unterschiedlicher Intensität kann ein besonders
gutes Reinigungsergebnis erzielt werden, so daß eine
Störung des Produktionsablaufs durch ein nicht ausrei-
chend gründlich gereinigtes Transportband praktisch

ausgeschlossen werden kann. Weiterhin kann der Ver-
brauch des Reinigungsmediums verringert werden.
�[0005] Dabei wird die Reinigungsintensität durch eine
gezielte Vorgabe der Zeitdauer beeinflußt, in der ein de-
finierter Bereich des Transportbandes gereinigt wird. In
einer anderen Ausführungsform der Erfindung ist vorge-
sehen, daß die Reinigungsintensität durch Einstellen des
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Reinigungsvor-
gängen liegenden Zeitintervalls beeinflußt wird, in dem
ein und derselbe Bereich des Transportbandes gereinigt
wird. Die Reinigungsintensität wird um so höher, desto
länger die Zeitdauer der Reinigung und/�oder je kürzer
das Zeitintervall zwischen zwei Reinigungsvorgängen
ist.
�[0006] Es wird eine Ausführungsform des Verfahrens
bevorzugt, die sich dadurch auszeichnet, daß das Trans-
portband mit einem unter Druck stehenden, gasförmigen
oder flüssigen Reinigungsmedium gereinigt wird und daß
die Reinigungsintensität durch Einstellen des Drucks des
Reinigungsmediums beeinflußt wird. Je größer der
Druck des Reinigungsmediums ist, desto höher kann die
Reinigungswirkung werden und umgekehrt. Dadurch
können lediglich gering verschmutzte Transportbandbe-
reiche mit einem unter einem geringeren Druck stehen-
den Reinigungsmedium und die stärker verschmutzten
Transportbandbereiche mit einem unter einem entspre-
chend höheren Druck stehenden Reinigungsmedium be-
aufschlagt werden. Durch einen geringen Druck des Rei-
nigungsmediums wird das Transportband einer relativ
kleinen Beanspruchu ng unterworfen, was insbesondere
bei empfindlichen Transportbändern deren Lebensdauer
verlängert.
�[0007] Besonders bevorzugt wird eine Ausführungs-
form des Verfahrens, die sich dadurch auszeichnet, daß
der Reinigungsbereich des Transportbandes mit Unter-
druck beaufschlagt wird und daß der Druck in Abhängig-
keit von der gewünschten Reinigungsintensität einge-
stellt wird. Mit zunehmenden Unterdruck kann auch be-
sonders hartnäckig an dem Transportband haftender
Schmutz sicher abgelöst werden, so daß ein gewü nsch-
tes Reinigungsergebnis erzielt wird. Besonders vorteil-
haft bei der Steuerung der Besaugung ist, daß dadurch
der Unterdruckbedarf und somit die Kosten für dessen
Bereitstellung verringert werden können.
�[0008] Schließlich wird eine Ausführungsform des Ver-
fahrens bevorzugt, die sich dadurch auszeichnet, daß
die auf den zu reinigenden Transportbandbereich aufge-
brachte Menge des Reinigungsmediums eingestellt wird.
Die Reinigungswirkung kann mit größerwerdender Men-
ge des auf das Transportband aufgebrachten Reini-
gungsmediums ansteigen. Durch die Vorgabe der für die
Reinigung des Transportbandes eingesetzten Menge
des flüssigen oder gasförmigen Reinigungsmediums,
beispielsweise in Abhängigkeit des Verschmutzungsgra-
des des zu reinigenden Transportbandbereichs, kann die
für eine gründliche Reinigung benötigte Menge des Rei-
nigungsmediums reduziert werden.
�[0009] Weitere vorteilhafte Ausführungsformen erge-
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ben sich aus den übrigen Unteransprüchen.
�[0010] Das erfindungsgemäße Verfahren nach einem
der Ansprüche 1 bis 7 wird auch zum Einstellen des
Feuchteprofils des Transportbandes verwendet. Da-
durch, daß das Transportband -quer zu dessen Laufrich-
tung betrachtet- abschnitts-/�bereichsweise mit unter-
schiedlicher Intensität gereinigt wird, kann der Feuchte-
gehalt im Transportband eingestellt werden. Dadurch
kann das Feuchteprofil einer Materialbahn, die nach der
Reinigung des Transportbandes von diesem gestützt
wird, beeinflußt und vorzugsweise ebenfalls eingestellt-
werden. Die Einstellung des Feuchteprofils, also des
Wassergehalts des Transportbandes/der Materialbahn
-quer zu dessen/ �deren Laufrichtung gesehen-�erfolgt
nach einem vorgegebenen Profil, wobei die Intensität der
Reinigung des Transportbandes entsprechend ange-
paßt wird.
�[0011] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
einzigen Figur näher erläutert Diese zeigt eine schema-
tische Seitenansicht einer Vorrichtung zum Reinigen ei-
nes Transportbandes einer nicht dargestellten Maschine
zur Herstellung einer Materialbahn. Die Vorrichtung wird
im folgenden kurz als Reinigungsvorrichtung 1 bezeich-
net.
�[0012] Die Reinigungsvorrichtung 1 kann für belieblge
Transportbänder einer Maschine zur Herstellung einer
Materialbahn eingesetzt werden, beispielsweise für
Siebbänder beziehungsweise Filze einer Sieb- bezie-
hungsweise einer Pressen- oder Trockenpartie einer Pa-
pier- oder Kartonherstellungsmaschine. Mit dem Begriff
"Transportbänder" sind auch die Siebe oder Filze ange-
sprochen, die innerhalb eines der Pressen- und der Trok-
kenpartie vorgeordneten Formers eingesetzt werden.
Rein beispielhaft wird davon ausgegangen, daß es sich
hier um Transportbänder einer Papierherstellungsma-
schine handelt.
�[0013] Die Reinigungsvorrichtung 1 umfaßt eine einen
Düsenkopf 3 aufweisende Düseneinrichtung 5. Der Dü-
senkopf 3 weist mindestens eine -nicht dargestellte- �Dü-
se auf, die ein poröses Transportband 7 mit einem flüs-
sigen Reinigungsmedium, beispielsweise Wasser, oder
einem gasförmigen Reinigungsmedium, beispielsweise
Dampf, beaufschlagt Im folgenden wird beispielhaft da-
von ausgegangen, daß es sich bei dem Reinigungsme-
dium um eine Flüssigkeit handelt, die unter einem Druck
von 100 bar bis 1000 bar steht Weiterhin ist ein in der
Figur teilweise dargestellter Anschluß 6 vorgesehen, an
den ein mit einer Pumpe verbindbarer Druckschlauch zur
Versorgung der Düseneinrichtung 5 mit dem Reinigungs-
medium angeschlossen werden kann.
�[0014] In einem anderen Ausführungsbeispiel kann
der Düsenkopf 3 um seine Längsachse 9 rotierbar aus-
gebildet werden und eine Düsenanordnung aufweisen,
die eine oder mehrere Treibdüsen umfaßt, aus denen
das Reinigungsmedium tangential zur Transport-
bandoberfläche austritt und die der Erzeugung einer Ro-
tationsbewegung dienen, außerdem eine oder mehrere
Reinigungsdüsen, die das Transportband mit dem Rei-

nigungsmedium beaufschlagen. Die Rotation des Dü-
senkopfes kann auch auf andere Weise als durch die
Verwendung von Treibdüsen bewirkt werden.
�[0015] Die Düseneinrichtung 5 ist von einer mantelför-
migen Saugglocke 11 vollständig umgeben. Das Innere
der Saugglocke 11 ist mit einer Absaugleitung 13 ver-
bunden und bildet einen der Düseneinrichtung 5 zuge-
ordneten Saugraum 15. Die Absaugleitung 13 wird an
einem Traversierwagen 17 angebracht und steht mit ei-
ner nicht dargestellten Unterdruckquelle in Strömungs-
verbindung. Der Traversierwagen 17 ist entlang einer
sich quer zur Laufrichtung des Transportbandes 7 er-
streckenden -stark schematisiert dargestellten- Traverse
19 verlagerbar. Der Traversierwagen 17 und die Traver-
se 19 bilden eine Traversiereinheft 20.
�[0016] Wie aus der Figur ersichtlich, ist die Reini-
gungsvorrichtung, 1 einer Umlenkrolle 21 zugeordnet,
um die das Transportband 7 herumgeführt wird. Die sich
über einen Teilbereich der Umfangsfläche 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 angepaßt, so daß der Spalt zwischen der Saug-
glocke 11 und dem Transportband 7 im wesentlichen
konstant ist. Der Abstand zwischen der Saugglokke 11
und dem Transportband 7 ist einstellbar, worauf noch
näher eingegangen wird.
�[0017] Im folgenden wird die Funktionsweise der Rei-
nigungsvorrichtung 1 näher erläutert. Das über die Um-
lenkrolle 21 geführte Transportband 7 wird von der Dü-
seneinrichtung 5 mit unter Druck stehender Reinigungs-
flüssigkeit (Düsenstrahl 25) beaufschlagt. Hierbei wer-
den Grobpartikel und Schmutz vom Transportband 7 ge-
löst und durch die Saugglocke 11 von der Oberfläche
des Transportbandes 7 abgeführt. Durch den definierten
Abstand zwischen der Saugglocke 11 und dem Trans-
portband 7 wird definiert sogenannte Falschluft von der
Umgebung in den Saugraum 15 eingesogen, die
Schmutz und Reinigungsflüssigkeit mit sich reißt. Diese
werden weiter über die Absaugleitung 13 aus dem Sau-
graum 15 abgeführt. Die durch das Ansaugen von
Falschluft gebildete Strömung ist mit Pfeilen 27 ange-
deutet Durch das Einstellen des Abstands zwischen der
Saugglocke 11 und dem Transportband 7 kann die Strö-
mung gezielt verändert werden. Dadurch, daß eine de-
finierte Luftströmung 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 mündet, auf einem hö-
heren Niveau h2 angeordnet werden, als die Düsenein-
richtung 5, die auf einen in der Figur mit h1 angedeuteten
Niveau angeordnet ist. Dadurch sind in vorteilhafter Wei-
se universelle Einbaupositionen der von dem Traversier-
wagen 17 und der Traverse 19 gebildeten Traversierein-
helt 20 möglich, so daß eine kompakte Bauweise der
Maschine realisiert werden kann.
�[0018] Mit der anhand der Figur erläuterten Reini-
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gungsvorrichtung 1 beziehungsweise mit derverfahrba-
ren Düseneinrichtung 5 kann das Transportband 7 quer
über die Breite mit unterschiedlicher Intensität gereinigt
werden. Zu diesem Zweck kann der Druck des Reini-
gungsmediums, hier der Reinigungsflüssigkeit, in Ab-
hängigkeit von der gewünschten Reinigungsintensität
eingestellt werden. Die Einstellung des Drucks der Rei-
nigungsflüssigkeit kann beispielsweise mittels einer in
der Figur nicht dargestellten Steuerung/ �Regelung erfol-
gen, die die Förderleistung der der Versorgung der Dü-
seneinrichtung 5 mit der Reinigungsflüssigkeit dienen-
den Pumpe steuert. Durch einen geringen Druck wird die
Wirkung des Düsenstrahls 25 und somit die Reinigungs-
intensität verringert. Entsprechend wird die Reinigungs-
intensität mit steigendem Druck erhöht.
�[0019] Die Intensität der Reinigung des Transportban-
des 7 kann auch über das Variieren derTraversierge-
schwindigkeit der Düseneinrichtung 5 beeinflußt, vor-
zugsweise eingestellt werden. Bei einer hohen Traver-
siergeschwindigkelt ist die Verweildauer des Düsen-
strahls 25 auf ein und derselben Stelle des.Transport-
bandes 7 gegenüber einer niedrigeren Traversierge-
schwindigkeit verkürzt, das heißt, daß bei einer hohen
Geschwindigkeit eine geringere Reinigungswirkung vor-
liegt, als bei einer niedrigen Geschwindigkeit. In einem
anderen Ausführungsbeispiel ist vorgesehen, daß zur
Beeinflussung der Reinigungsintensität sowohl der
Druck der Reinigungsflüssigkeit als auch die Traversier-
geschwindigkeit variiert werden.
�[0020] Eine weitere Möglichkeit, die Reinigungswir-
kung der Reinigungsvorrichtung 1 einzustellen besteht
darin, die Absaugleistung der Absaugeinrichtung zu va-
riieren, beispielsweise dadurch, daß in die Absaugleltung
13 ein Ventil eingebracht wird, mittels dessen das aus
dem Saugraum 15 abgesaugte Volumen einstellbar ist.
Das in der Figur nicht dargestellte Ventil kann beispiels-
weise als Proportionalventil ausgebildet werden, das stu-
fenlos einstellbar ist. Um die Reinigungswirkung zu er-
höhen, können auch zusätzliche Reinigungsdüsen vor-
gesehen werden, die getrennt voneinander aktivierbar
und deaktivierbar sind, so daß je nach Bedarf eine oder
mehrere der zusätzlichen Düsen vor oder während eines
Reinigungsvorgangs zugeschaltet/�abgeschaltet werden
kann/können.
�[0021] Es wird deutlich, daß sowohl zwei der vorste-
hend beschriebenen Möglichkeiten zur Beeinflussung
der Reinigungsintensität der Reinigungsvorrichtung 1 als
auch mehrere der beschriebenen Beeinflussungsmög-
lichkeiten gleichzeitig angewandt werden können, um ein
gewünschtes Reinigungsergebnis zu erzielen. Dadurch
kann, je nachdem wie stark das Transportband 7 -über
die Breite gesehen- verschmutzt ist, die Wirkung der Rei-
nigungsvorrichtung 1, das heißt die Intensität mit der das
Transportband gereinigt wird, eingestellt werden. Da-
durch ist eine Verringerung des Reinigungsmediums
und/ �oder Unterdruckbedarfs gegenüber bekannten Rei-
nigungsvorrichtungen möglich.
�[0022] Aus der Beschreibung zu der Figur ergibt sich

das oben angesprochene Verfahren ohne weiteres. Es
besteht darin, das Transportband über die Breite mit un-
terschiedlicher Intensität zu reinigen.
�[0023] Das erfindungsgemäße Verfahren wird weiter-
hin zum Einstellen des Feuchteprofils des Transportban-
des 7 verwendet. Durch ein aufeinander Abstimmen der
Traversiergeschwindigkeit, des Drucks des Reinigungs-
mediums, der Zeitdauer der Reinigung, der Dauer des
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Reinigungsvor-
gängen liegenden Zeitintervalls, dem Zuschalten weite-
rer Reinigungsdüsen und/�oder der Steuerung/�Regelung
der Absaugleistung der Absaugeinrichtung ist es mög-
lich, einen exakten Wassergehalt im Transportband 7
quer über die Breite einzustellen. Dadurch kann ein di-
rekter Einfluß auf das Feuchteprofil einer Materialbahn
genommen werden, die nach dem Reinigen des Trans-
portbandes 7 von diesem gestützt wird. Es ist dadurch
aber auch möglich, das mit Hilfe von geeigneten Einrich-
tungen eingestellte und mittels Querprofilmeßgeräten
überwachte Feuchteprofil der Materialbahn zu beeinflus-
sen. Das Einstellen des Feuchteprofils eines Transport-
bandes, beispielsweise eines Preßfilzes einer Pressen-
partie, kann manuell oder automatisch, einem vorgege-
benen Profil folgend, durch Steuerung/�Regelung der Rei-
nigungsintensität erfolgen. Die Intensität, mit der das
Transportband 7 in bestimmten Bereichen gereinigt wird,
ist vorzugsweise abhängig vom Grad der Verschmut-
zung. Es hat sich gezeigt, daß häufig die Ränder des
Transportbandes 7 stärker verschmutzt werden, als der
dazwischenliegende Transportbandabschnitt, so daß
diese mit einer größeren Intensität gereinigt werden müs-
sen. Dies kann mit einer der oben beschriebenen
Maßnahmen realisiert werden.
�[0024] Zusammenfassend ist festzuhalten, daß durch
das Reinigen des Transportbandes 7 über die Breite mit
unterschiedlicher Intensität die Betriebskosten der Rei-
nigungsvorrichtung 1 und somit der Maschine zur Her-
stellung einer Materialbahn bei gleichbleibend gutem
Reinigungsergebnis verringert werden können.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Reinigen eines Transportbandes ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, wobei das
Transportband über die Breite mit unterschiedlicher
Intensität gereinigt wird, und
wobei die Reinigungsintensität durch Vorgabe einer
bestimmten Zeitdauer beeinflusst wird, in der ein de-
finierter Bereich des Transportbandes gereinigt wird,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Reinigung mit über die Breite des Trans-
portbandes unterschiedlicher Intensität zur Einstel-
lung des dem Wassergehalt des Transportbandes
entsprechenden vorgegebenen Feuchteprofils quer
zur Laufrichtung des Transportbandes genutzt wird,
indem durch ein aufeinander Abstimmen der Zeit-
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dauer der Reinigung und der Traversiergeschwin-
digkeit einer quer zur Laufrichtung des Transport-
bandes verfahrbar gelagerten Düseneinrichtung
zum Ausstoßen eines Reinigungsmediums und/
oder des Drucks des Reinigungsmediums und/ �oder
des Zuschaltens weiterer Reinigungsdüsen und/
oder der Steuerung/ �Regelung der Absaugleistung
einer Absaugeinrichtung ein exakter Wassergehalt
im Transportband quer über die Breite eingestellt
wird.

2. Verfahren zum Reinigen eines Transportbandes ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, wobei das
Transportband über die Breite mit unterschiedlicher
Intensität gereinigt wird,�
und wobei die Reinigungsintensität durch Einstellen
des zwischen zwei aufeinander folgenden Reini-
gungsvorgängen liegenden Zeitintervalls beein-
flusst wird, in dem ein und derselbe Bereich des
Transportbandes gereinigt wird,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Reinigung mit über die Breite des Trans-
portbandes unterschiedlicher Intensität zur Einstel-
lung des dem Wassergehalt des Transportbandes
entsprechenden vorgegebenen Feuchteprofils quer
zur Laufrichtung des Transportbandes genutzt wird,
indem durch ein aufeinander Abstimmen der Dauer
des zwischen zwei aufeinanderfolgenden Reini-
gungsvorgängen liegenden Zeitintervalls und der
Traversiergeschwindigkeit einer quer zur Laufrich-
tung des Transportbandes verfahrbar gelagerten
Düseneinrichtung zum Ausstoßen eines Reini-
gungsmediums und/�oder des Drucks des Reini-
gungsmediums und/ �oder des Zuschaltens weiterer
Reinigungsdüsen und/�oder der Steuerung/�Rege-
lung der Absaugleistung einer Absaugeinrichtung
ein exakter Wassergehalt im Transportband quer
über die Breite eingestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß
mit kürzer werden dem Zeitintervall die Reinigungs-
intensität erhöht wird.

4. Verfahren zum Reinigen eines Transportbandes ei-
ner Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, wobei das
Transportband über die Breite mit unterschiedlicher
Intensität gereinigt wird, nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß
der Reinigungsbereich des Transportbandes mit Un-
terdruck beaufschlagt, und daß der Druck in Abhän-
gigkeit von der gewünschten Reinigungsintensität
eingestellt wird.

5. Verfahren zum Reinigen eines Transportban des ei-

ner Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, wobei das
Transportband über die Breite mit unterschiedlicher
Intensität gereinigt wird, nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
daß
die Ränder des Transportbandes mit einer größeren
Intensität gereinigt werden als der dazwischenlie-
gende Transportbandbereich.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß
das Transportband mit einem unter Druck stehen-
den, � gasförmigen oder flüssigen Reinigungsmedium
gereinigt wird und daß die Reinigungsintensität
durch Einstellen des Drucks des Reinigungsmedi-
ums unter Verwendung einer Steuerung oder Rege-
lung beeinflußt wird

7. Verfahren nach einem dervorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß
die auf den zu reinigenden Transportbandbereich
aufgebrachte Menge des Reinigungsmediums ein-
gestellt wird.

Claims

1. Method of cleaning a transport belt of a machine for
producing a material web, in particular a paper or
board web, the transport belt being cleaned with a
different intensity over the width, and wherein the
cleaning intensity is influenced by predefining a spe-
cific time duration during which a defined region of
the transport belt is cleaned, �
characterized in that
the cleaning with a different intensity over the width
of the transport belt is used for the setting of the
moisture profile transverse to the running direction
of the transport belt predetermined in accordance
with the water content of the transport belt in that
an exact water content is set in the transport belt
transversely over the width by a mutual matching of
the time duration of the cleaning and of the traversing
speed of a nozzle device movably mounted trans-
verse to the running direction of the transport belt for
the discharge of a cleaning medium and/or of the
pressure of the cleaning medium and/or of the con-
nection of further cleaning nozzles and/or of the con-
trol/ �regulation of the suction power of a suction de-
vice.

2. Method of cleaning a transport belt of a machine for
producing a material web, in particular a paper or
board web, the transport belt being cleaned with a
different intensity over the width, and wherein the
cleaning intensity is influenced by setting the time
interval between two successive cleaning operations
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during which one and the same region of the trans-
port belt is cleaned,�
characterized in that
the cleaning with a different intensity over the width
of the transport belt is used for the setting of the
moisture profile transverse to the running direction
of the transport belt predetermined in accordance
with the water content of the transport belt in that
an exact water content is set in the transport belt
transversely to the width by a mutual matching of the
time duration of the time interval between two suc-
cessive cleaning operations and of the traversing
speed of a nozzle device movably mounted trans-
verse to the running direction of the transport belt for
the discharge of a cleaning medium and/or of the
pressure of the cleaning medium and/or of the con-
nection of further cleaning nozzles and/or of the con-
trol/ �regulation of the suction power of a suction de-
vice

3. Method according to claim 2, characterized in that,
as the time interval becomes shorter, the cleaning
intensity is increased.

4. Method of cleaning a transport belt of a machine for
producing a material web, in particular a paper or
board web, the transport belt being cleaned with a
different intensity over the width, according to one
of the preceding claims, characterized in that the
cleaning region of the transport belt has vacuum ap-
plied to it, and in that the pressure is set as a function
of the desired cleaning intensity.

5. Method of cleaning a transport belt of a machine for
producing a material web, in particular a paper or
board web, the transport belt being cleaned with a
different intensity over the width, according to one
of the preceding claims, characterized in that the
edges of the transport belt are cleaned with a greater
intensity than the transport belt region lying between
them.

6. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the transport belt is cleaned
with a gaseous or liquid cleaning medium, under
pressure, and in that the cleaning intensity is influ-
enced by setting the pressure of the cleaning medi-
um, using open-�loop or closed loop control.

7. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the quantity of cleaning me-
dium applied to the transport belt region to be
cleaned is set.

Revendications

1. Procédé pour nettoyer une bande de transport d’une

machine de fabrication d’une nappe de matériau, en
particulier une nappe de papier ou de carton, la ban-
de de transport étant nettoyée sur toute sa largeur
avec une intensité différente, et
dans lequel l’intensité de nettoyage est influencée
par l’indication préalable d’une durée déterminée du-
rant laquelle une zone définie de la bande de trans-
port est nettoyée, �
caractérisé en ce que
le nettoyage utilisé a lieu avec une intensité différen-
te sur la largeur de la bande de transport pour établir
transversalement à la direction de déplacement un
profil d’humidité prédéterminé correspondant à la te-
neur en eau de la bande de transport du fait que, par
ajustement mutuel de la durée temporelle du net-
toyage et de la vitesse de traversée d’un dispositif
de buses monté de manière déplaçable transversa-
lement à la direction d’avance de la bande de trans-
port pour éjecter un fluide de nettoyage et/ou de la
pression du fluide de nettoyage et/ou de la mise en
service d’autres buses de nettoyage et/ou de la com-
mande/régulation de la puissance d’aspiration d’un
dispositif d’aspiration, on établit une teneur en eau
exacte dans la bande de transport transversalement
sur la largeur.

2. Procédé pour nettoyer une bande de transport d’une
machine de fabrication d’une nappe de matériau, en
particulier une nappe de papier ou de carton, la ban-
de de transport étant nettoyée sur toute sa largeur
avec une intensité différente, et
dans lequel l’intensité de nettoyage est influencée
par le réglage de l’intervalle de temps entre deux
opérations de nettoyage successives, durant lequel
une seule et même zone de la bande de transport
est nettoyée,�
caractérisé en ce que
le nettoyage utilisé a lieu avec une intensité différen-
te sur la largeur de la bande de transport pour établir
transversalement à la direction de déplacement un
profil d’humidité prédéterminé correspondant à la te-
neur en eau de la bande de transport du fait que, par
ajustement mutuel de la durée de l’intervalle tempo-
rel situé entre eux de opération de nettoyage suc-
cessif et de la vitesse de traversée d’un dispositif de
buses monté de manière déplaçable transversale-
ment à la direction d’avance de la bande de transport
pour éjecter un fluide de nettoyage et/ou de la pres-
sion du fluide de nettoyage et/ou de la mise en ser-
vice d’autres buses de nettoyage et/ou de la com-
mande/régulation de la puissance d’aspiration d’un
dispositif d’aspiration, on établit une teneur en eau
exacte dans la bande de transport transversalement
sur la largeur.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que  l’intensité de nettoyage est augmentée
d’autant plus que l’intervalle de temps est réduit.
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4. Procédé pour nettoyer une bande de transport d’une
machine de fabrication d’une nappe de matériau, en
particulier une nappe de papier ou de carton, la ban-
de de transport étant nettoyée sur toute sa largeur
avec une intensité différente, selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que  la zone de nettoyage de la bande de transport
est soumise à une pression négative et en ce que
la pression est réglée en fonction de l’intensité de
nettoyage souhaitée.

5. Procédé pour nettoyer une bande de transport. d’une
machine de fabrication d’une nappe de matériau, en
particulier une nappe de papier ou de carton, la ban-
de de transport étant nettoyée sur toute sa largeur
avec une intensité différente, selon l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que  les bords de la bande de transport sont nettoyés
avec une plus grande intensité que la zone intermé-
diaire de la bande de transport.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la bande de
transport est nettoyée avec un fluide de nettoyage
gazeux ou liquide sous pression et en ce que l’in-
tensité de nettoyage est influencée par le réglage de
la pression du fluide de nettoyage en utilisant une
commande ou une régulation.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la quantité de
fluide de nettoyage apportée sur la zone de la bande
de transport à nettoyer est réglée.
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