SPRUHGERATE & CHEMISCHE PRODUKTE FUR DIE HOLZVERARBEITENDE INDUSTRIE

Kantenbearbeitung in Finishqualitat
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Das sind wir

Seit nunmehr 30 Jahren entwickelt und produziert die Firma
RIEPE® in Biinde elektronisch gesteuerte Spruhsysteme sowie
die dazugehdrigen chemischen Produkte flr die holzbearbeitende

Industrie.

Des Weiteren sind wir Hersteller elektronischer Metall-Suchgerate
zum Schutz Ihrer Werkzeuge. Schwabbelscheiben und weitere
nutzliche Produkte fur Ihre Produktion finden Sie in unserer

Produktpalette.

Unsere chemischen Produkte fUr die elektronisch gesteuerten
Sprihsysteme sowie fUr den speziellen Anwendungsfall werden
von uns entwickelt und hergestellt.

Wir liefern unsere Produkte u.a. an die fuhrenden Hersteller von
Holzbearbeitungsmaschinen. Profitieren auch Sie von unserer
langjéhrigen Erfahrung und unserem Know-How, wenn es um den
Einsatz und die Montage elektronisch gesteuerter Spriihsysteme
oder Metall-Suchgeréte in den verschiedensten Einsatzgebieten
geht.

Das Unternehmen RIEPE® zeichnet sich besonders durch die
hohe Qualitat ihrer Produkte, den Service und die Kundennahe

aus.

Diese Faktoren haben uns zu dem weltweiten Marktfihrer

gemacht.



WARUM SOLLTEN SIE SICH FUR RIEPE® PRODUKTE ENTSCHEIDEN?

Warum sollten Sie sich fiir RIEPE® Produkte entscheiden?

Die Firma RIEPE® hat die Kantenbearbeitung in Finishqualitat
durch langjahrige Entwicklung erméglicht.

Trennmittel, Antistatik-Kihlmittel und Reinigungsmittel sind
speziell fir die RIEPE®-SprUhsysteme von RIEPE® entwickelt.

Mittlerweile werden die RIEPE® Produkte weltweit durch ein
groBes Handlernetz vertrieben, so dass Sie nicht nur innerhalb
von Europa, sondern auch weltweit die Original RIEPE®

Produkte vor Ort beziehen kénnen.

In sehr enger Zusammenarbeit mit den fiihrenden Maschinen-
herstellern, Kantenbandherstellen und Klebstoffherstellern
passen wir unsere Produkte immer den neuesten

Anforderungen an.

Mit den Original RIEPE® Produkten werden Sie Ihre Produktion

kosteneffizient auf einen neuen Stand der Technik bringen.

Insbesondere der Einsatz der Spriihsysteme in Kombination mit
den speziellen RIEPE® Trenn-, Antistatik-Kiihl- und Reinigungs-

mitteln sorgt fur effektive und wartungsfreie Arbeitsvorgénge.

Gerne stehen wir lhnen mit Rat und Tat zur Seite, wenn es um
die Erzielung der Finishqualitat geht.

Wir bieten Ihnen nicht nur die richtigen Produkte, sondern auch

das technische Know-How.

Weltweit setzen unsere Kunden ihr Vertrauen in uns und unsere
Produkte.

Entscheiden auch Sie sich fur den Einsatz von Original RIEPE®

Produkten in lhrer Produktion!




WIE VERMEIDET MAN UNERWUNSCHTE KLEBSTOFFRESTE

Wie vermeidet man unerwiunschte Klebstoffreste an der
Ober- und Unterseite von Mobelteilen?

Austretende Klebstoffreste nach dem Aufbringen der Kunst-

stoff- oder Furnierkante sind unangenehme Erscheinungen am

Méobelteil. Diese Klebstoffreste verbinden sich sehr schnell mit
dem Werkstlick und sind dann nur mit zeitraubender Hand-
arbeit zu entfernen.

Durch die Montage der RIEPE® Sprihsysteme garantieren wir

Ihnen eine absolut klebstofffreie Werkstlickkante.
Unsere Spriihsysteme auf einem Blick:

1. Vor der Formatbearbeitung wird durch das elektronisch
gesteuerte Trennmittel-Spriihgerat das Trennmittel
LPZ/® (hauchduinn) auf die Ober- und Unterseite der
Werkstlcke (Kantenbereich) gespriht. Dadurch wird
verhindert, dass sich austretende Klebstoffreste mit dem
Werkstuck verbinden.

2. Vor dem Schwabbelaggregat wird durch das elektronisch
gesteuerte Reinigungsmittel-Sprihgerat das Reinigungsmittel
LP163/93% auf Ober- und Unterseite der Plattenkante

(Kantenband) gespriiht. Durch das Aufbringen des Reinigungs-
mittels mit nachfolgendem Schwabbeln werden das im Einlauf
aufgespruhte Trennmittel und die losen Klebstoffreste entfernt.

Des Weiteren wird der Kantenbandradius poliert und passt

sich dem Glanz der Oberflache wieder an.

3. Die perfekte Erganzung zu den Trenn- und Reinigungsmittel-
Spriihgeraten ist das Antistatik-Kthimittel-Sprihgeréat. Durch
den Einsatz dieses Sprihgerates nach der Kantenbandver-
klebung hartet die Klebstofffuge in der Oberflache schneller
aus. Die Belagbildung an den Werkzeugen wird deutlich
verringert. Der Klebstoff wird nicht mehr auf dem Kantenband
abgelegt. Das Kantenband wird auBerdem statisch entladen.

Tastrollen und Werkstucke bleiben frei von Frasspanen.

4. Das Antistatik-Kuhimittel-Spriihgerat kann mit einer zusatz-
lichen FeindUse ausgerUstet werden. Mit dieser Feindlse wird
das spezielle Trenn-/Gleitmittel NFLY® seitlich auf die Kanten-
bandoberflache gespruht. Dadurch werden Beschadigungen

auf empfindlichen Kantenbandern (Acryl/Alu) verhindert.

Diese Beschadigungen werden durch Tastkufen hervorgerufen.
Des Weiteren wird verhindert, dass Schutzfolien von den
Kantenbandern durch die Fraswerkzeuge abgeldst werden.

5. Bei Fehlverklebungen ist die Andruckrolle nur zeitintensiv und
mit Muhe zu reinigen. Das Trennmittel-Spruhgerat fur die
Andruckrolle bietet eine saubere Losung. Im Zeitintervall wird
das Trennmittel NFLY® auf die Hauptandruckrolle gespruht.
Dadurch wird verhindert, dass sich der Klebstoff an der
Andruckrolle festsetzt.

6. Die Kantenband-Eckverklebung stellt besonders bei dicken
Werkstiicken ein Problem dar. Das Trennmittel LP113/03® wird
auf die bereits verklebte Langskante im Eckbereich gespruht,
um ein Anhaften der bei der Querverklebung austretenden
Klebstoffreste im Eckbereich zu vermeiden.

7. Fur Kantenbearbeitungsmaschinen, die nicht mit Fligefrasern
im Einlauf ausgestattet sind, kommt unser Trennmittel-Rollen-
auftragsgerat zum Einsatz. Die FeindUse spruht das Trenn-
mittel sehr fein auf die Auftragsrollen. Diese wiederum
Ubertragen das Trennmittel exakt im Randbereich auf das
Werkstlck. Somit wird verhindert, dass das Trennmittel
stirnseitig an das Werksttick gelangt und die Verklebung

negativ beeinflusst.

8. Bei Furnier-/Ummantelungsmaschinen spriht das elektro-
nisch gesteuerte Sprihgerat Uber Feindlsen ein Wasser-
Luftgemisch auf den Furnierstreifen. Das Brechen des Furniers

in den Problemzonen wird somit verhindert.

Fir jedes der o0.g. Spriihgerate haben wir spezielle Flissigkeiten
entwickelt. Nur mit diesen Flissigkeiten arbeiten die Sprih-
gerate wartungsfrei und fiihren in lhrer Produktion zu einem

absoluten Erfolg. Das bestatigt unsere langjahrige Erfahrung.



ELEKTRONISCH GESTEUERTES TRENNMITTEL-SPRUHGERAT
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Elektronisch gesteuertes Trennmittel-Sprihgerat

Vor der Formatbearbeitung wird durch unser elektronisch gesteuertes Trennmittel-Spriihgerat das Trennmittel LPZ/I®
(hauchduinn) auf die Ober- und Unterseite der Werkstlcke (Kantenbereich) gespriht. Dadurch wird verhindert, dass sich

austretender Klebstoff mit dem Werkstick verbindet.

Ein hauchdinner Auftrag unseres Trennmittels im Kantenbereich (Verbrauch pro Feindiise unter 1 Liter bei 5000

laufenden Metern) gewahrleistet den vollen Erfolg.

Das elektronisch gesteuerte Trennmittel-Sprihgerat bendtigt lediglich einen Druckluftanschiuss von 3 bar und einen
230V/24V Anschluss.

Unsere Spezial-Trennmittel sind auf alle im Handel befindlichen Klebstoffe abgestimmt. Auf der Abbildung 1 sehen Sie den
Einbau in der Verkleidung, direkt vor der Formatbearbeitung, mit entsprechender Halterung. Unsere Feindlsen sind Staub

unempfindlich und kénnen daher unmittelbar vor den Werkzeugen eingesetzt werden.

Auf der Abbildung 2 sehen Sie den Einbau auBerhalb der Verkleidung, vor der Formatbearbeitung mit entsprechender
Halterung. Auf der gegenUberliegenden Maschinenseite wird das Gerat durch eine entsprechende Halterung mit dem Lineal
verbunden. Auch Sonderhalterungen fUr Ihre speziellen Anforderungen haben wir im Sortiment.

Fur Post- oder Softforming-Maschinen kommt unser hochhitzebestandiges Trennmittel TH97® zum Einsatz. Das Spezial-

Trennmittel kann problemlos HeiBzonen durchlaufen, ohne dabei seine Wirkung zu verlieren.

Passende Trennmittel , o , o
Trennmittel TH97™ -hochhitzebestéandig-

Trennmittel LPZ/II® Einsatzgebiet: Heizonen
Einsatzgebiet: Einlauf der Maschine Beispiel: Postforming | Softforming
Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter

Farbe: transparent Farbe: transparent



ELEKTRONISCH GESTEUERTES TRENNMITTEL-SPRUHGERAT




ELEKTRONISCH GESTEUERTES REINIGUNGSMITTEL-SPRUHGERAT
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Elektronisch gesteuertes Reinigungsmittel-
Spruhgerat

Mit diesem Geréat wird das Reinigungsmittel LP163/93® auf Ober- und Unterseite des Werkstiicks sowie auf das Kanten-
band gespruht. Durch das Aufbringen des Reinigungsmittels und das nachfolgende Schwabbeln werden das im Einlauf der

Maschine aufgebrachte Trennmittel und die losen Klebstoffreste entfernt.

Des Weiteren wird die Klebstofffuge und das Kantenband gekuhit. Durch den Flissigkeitsauftrag wird die Warmeentwick-
lung beim Schwabbeln erheblich reduziert. Klebstoffverschmierungen aus der Fuge bleiben aus. Der Kantenbandradius wird
durch das Spezial-Reinigungsmittel LP163/93® feucht geschwabbelt, dadurch wird die Erwarmung des Thermoplasten
deutlich verringert und ein Schmieren des Kunststoffes wird vermieden.

AuBerdem wird der Radius poliert und passt sich im Glanz der Oberflache an. Verklebungen an den Schwabbelscheiben

bleiben restlos aus! Ergebnis: Eine absolut saubere Plattenkante!

Dieses Ergebnis kann nur erzielt werden, wenn die Schwabbelscheibe in der gesamten Breite ohne Oszillation auf der Platte
zum Einsatz kommt. Die Schwabbelscheibe muss 3° geneigt zum Werkstlck, starr (ohne Oszillation), mit nur leichtem Druck

zum Einsatz kommen! Die Drehrichtung dabei im Gleichlauf, um die Warmeentwicklung zu verringern!

Verbrauch pro Feindiise unter 1 Liter bei 5000 laufenden Metern. Das elektronisch gesteuerte Reinigungsmittel-Sprih-

gerat benotigt lediglich einen Druckluftanschluss von 3 bar und einen 230V/24V Anschluss.

Das passende Reinigungsmittel

Reinigungsmittel LP163/93®
Einsatzgebiet: Vor Schwabbelscheiben
Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter

Farbe: rot



ELEKTRONISCH GESTEUERTES REINIGUNGSMITTEL-SPRUHGERAT
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Elektronisch gesteuertes Antistatik-Kuhimittel-
Spruhgerat

Klebstofffuge kiihlen — Kantenband statisch entladen
Die perfekte Erganzung zu einem im Einlauf der Maschine befindlichen Trennmittel-Sprihgerat und am Ende der Maschine
befindlichen Reinigungsmittel-Spruhgerét ist das im nebenstehenden Foto abgebildete Antistatik-Kuhimittel-Sprihgerat.

Der Einbau kann nach der letzten Andruckrolle vor den Kappségen oder vor den Radiusfrasen erfolgen.

Das Antistatik-Ktihimittel LP289/99® wird durch unsere Spriihgerate Uber Feindisen nach der Verklebung des Kanten-
bandes direkt auf die Klebstofffuge und auf das Kantenband gespruht.

Dadurch hartet die Klebstofffuge in der Oberflache aus. Die Belagbildung an den Werkzeugen wird deutlich verringert, da-
durch wird der Klebstoff nicht mehr auf dem Kantenband abgelegt. Eine hdhere Standzeit der Werkzeuge ist ebenfalls eine
positive Begleiterscheinung. Des Weiteren wird das Kantenband statisch entladen. Tastrollen und Werkstticke bleiben frei

von Frasspanen.

Durch das Abfrasen (Biindigfrasen) des PVC- oder PP-Kantenbandes kommt es zu einer statischen Aufladung des Kanten-

bandes und der angrenzenden Ober- und Unterseite der Werkstlicke.

Abgefraste Spane haften an dem Kantenband und auf Ober- und Unterseite der Platte, so dass nachfolgende Tastrollen
durch die Spane beeinflusst werden und somit keine préazise Nacharbeit durch Ziehklingen oder Zerspanung erfolgen kann.

Dieses Gerat schafft sofort Abhilfe! !'!

In Kiirze:

e Klebstofffuge hartet schneller aus

e Belagbildung an Werkzeugen wird deutlich verringert

e Ein haufiges Wechseln oder Reinigen der Werkzeuge erUbrigt sich

e Frasspane haften weder am Kantenband noch an Ober- und Unterseite des Werkstlcks

e Spane werden statisch entladen und gelangen leichter in die Absaugung

ELEKTRONISCH GESTEUERTES ANTISTATIK-KUHLMITTEL-SPRUHGERAT



ELEKTRONISCH GESTEUERTES ANTISTATIK-KUHLMITTEL-SPRUHGERAT
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Das passende Antistatik-Kihimittel

Antistatik-Kihimittel LP289/99®
Einsatzgebiet: Nach der Kantenbandverklebung
Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter

Farbe: blau

11



RIEPE
KANTENBANDBENETZUNG (ACRYL / ALUMINIUM)
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Kantenbandbenetzung (Acryl / Aluminium)

Das Antistatik-Kthlmittel Spriihgerat kann mit einer zusatzlichen Feindlse ausgerUstet werden. Mit dieser Feindlse wird
das Trennmittel NFLY® seitlich auf die Kantenbandoberfache gespruht. Dadurch werden Beschadigungen durch

Tastschuhe auf empfindlichen Kantenbéandern (Acryl) verhindert.

Des Weiteren wird verhindert, dass sich aufgebrachte Schutzfolien von den Kantenbandern l6sen.

Das passende Trennmittel
Trennmittel NFLY®

Einsatzgebiet: Andruckrolle | Gleitschuhe | Werkzeug |
Kantenband / Schutzfolie

Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter | Spraydose

Farbe: grin



KANTENBANDBENETZUNG (ACRYL / ALUMINIUM)
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Elektronisch gesteuertes Spriihgerat flir Andruck-
rolle und Gleitschuhe sowie Post-/Softforming

Mit diesem elektronisch gesteuerten Sprihgerat wird Uber eine FeindUse das Trennmittel NFLY® auf die Andruckrolle ge-
spruht. Dieses erfolgt in einstellbaren Zeitabstanden (Intervall). Die Dauer der Bestaubung betragt jeweils 3 Sekunden.
Dadurch wird verhindert, dass sich der Klebstoff an den Andruckrollen festsetzt. Des Weiteren wird das Trennmittel von
der Kante Ubernommen und auf die nachfolgenden Andruckrollen bzw. Gleitschuhe Ubertragen. Die Andruckrollen und die

Gleitschuhe bleiben frei von Klebstoffresten. Gleichzeitig erfolgt die Kihlung der Gleitschuhe.

Ergebnis:
Eine erhebliche Qualitatsverbesserung. Das Reinigen der Andruckrollen und Gleitschuhe entfallt.

POSTFORMING:
Bei der POSTFORMING-Bearbeitung wird das Trennmittel NFLY® vor den Gleitschuhen direkt auf die Deckschicht gespruht.
Das Spezial-Trennmittel wird auf die Gleitschuhe Ubertragen und bildet einen Gleitfilm. Es wird verhindert, dass sich aus-

tretende Klebstoffreste an den Gleitschuhen und am Werkstlick festsetzen.
Eine erhebliche Produktionsverbesserung bei dem Postforming-Verfahren wird hierdurch erzielt.

Dieses Prinzip findet auch seine Anwendung bei dem Softforming-Verfahren.

Das passende Trennmittel
Trennmittel NFLY®

Einsatzgebiet: Andruckrolle | Gleitschuhe | Werkzeug |
Kantenband / Schutzfolie

Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter | Spraydose

Farbe: grin

ELEKTRONISCH GESTEUERTES SPRUHGERAT FUR ANDRUCKROLLE UND GLEITSCHUHE



ELEKTRONISCH GESTEUERTES SPRUHGERAT FUR ANDRUCKROLLE UND GLEITSCHUHE
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TRENNMITTEL-SPRUHGERAT FUR VORDER- UND HINTERKANTE (KANTENBAND ECKVERKLEBUNG)
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Trennmittel-Sprihgerat fir Vorder- und Hinterkante
(Kantenband Eckverklebung)

Das Trennmittel LP113/03% wird auf die bereits verklebte Langskante im Eckbereich gespruht, um ein Anhaften der bei der

Querverklebung austretenden Klebstoffreste im Eckbereich zu vermeiden.

Auf Abbildung 1 sehen Sie eine Feindlse, mit der in Laufrichtung das Trennmittel LP1 13/03® auf die Hinterkante gespruht

wird.

Auf der Abbildung 2 wird die Vorder- und Hinterkante mit dem speziellen Trennmittel LP 1 13/03® bespruht.

Das passende Trennmittel

Trennmittel LP113/03®
Einsatzgebiet: Kantenband Eckverklebung
Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter

Farbe: transparent



TRENNMITTEL-SPRUHGERAT FUR VORDER- UND HINTERKANTE (KANTENBAND ECKVERKLEBUNG)
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ELEKTRONISCH GESTEUERTES TRENNMITTELAUFTRAGSGERAT (AUFTRAG DURCH ROLLE)
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Elektronisch gesteuertes Trennmittelauftragsgerat

(Auftrag durch Rolle)

Bei speziellen Anforderungen (z.B. Maschinen ohne Formatbearbeitung) kommt das auf der Abbildung zu sehende Rollen-
Auftragsgerat vor dem Kanteneinzug der Maschine zum Einsatz. Die Trennmittel-Auftragsrolle wird Uber eine Feindlse mit

dem Trennmittel LPZ/II® benetzt. Diese Ubertragt das Trennmittel exakt auf das Werkstiick im Randbereich.

Dadurch wird verhindert, dass das Trennmittel stirnseitig an das Werkstlck gelangt und die Verklebung negativ beeinflusst.

Die austretenden Klebstoffreste kénnen sich durch den aufgebrachten Trennmittelfilm nicht mehr mit dem Werksttick

verbinden.

Dieses Rollenauftragssystem ist in 2 unterschiedlichen GréBen verfugbar.

Das passende Trennmittel

Trennmittel LPZ/II®
Einsatzgebiet: Einlauf der Maschine
Gebinde: 30 Liter | 200 Liter | 1000 Liter

Farbe: transparent



ELEKTRONISCH GESTEUERTES TRENNMITTELAUFTRAGSGERAT (AUFTRAG DURCH ROLLE)
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ANORDNUNG DER RIEPE® SPRUHGERATE AN DER KANTENBEARBEITUNGSMASCHINE
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Anordnung der RIEPE® Spriihgerate an der

Kantenbearbeitungsmaschine
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Auf der Skizze abgebildet sehen Sie die verschiedenen

Positionen der einzelnen RIEPE® Spriihgerate.

Die Grundlage fur die Erzielung der Finishqualitét sind die
Geréte 2 und 6. Weitere Optionen zur Verbesserung der
Finishqualitét werden durch die Sprihgerate 1, 3, 4 und 5

erzielt.

Verschiedenste Klebstoffe, Kanten und Maschinen stellen

diverse Anforderungen.

Wir bieten Ihnen individuelle, abgestimmte Ldsungen fur
lhre Bedurfnisse zur Erzielung der Finishqualitat an.

@ Elektronisch gesteuertes Trennmittel-Sprihgeréat
fir Vorder und Hinterkante (Kantenband Eckver-
klebung
—» Trennmittel LP113/03°

@ Elektronisch gesteuertes Trennmittel-Sprihgeréat
—p Trennmittel LPZ/II® oder TH97® (hochhitzebestandig)

@ Elektronisch gesteuertes Spriihgerat fir Andruck-
rolle und Gleitschuhe
—» Trennmittel NFLY®

@ Elektronisch gesteuertes Antistatik-Kihimittel-
Spriihgerat
—> Antistatik Kiihimittel LP289/99°

@ Elektronisch gesteuertes Spriihgerat fiir Kanten-
band Acryl/Aluminium und Schutzfolie
—» Trennmittel NFLY®

(6) Elektronisch gesteuertes Reinigungsmittel-
Sprihgerat.
—p Reinigungsmittel LP163/93%



ORIGINAL RIEPE® TRENN- UND REINIGUNGSMITTEL FUR SPRUHGERATE

Original RIEPE® Trenn- und Reinigungsmittel

flr Spruhgerate

@ TRENNMITTEL LPZ/II®

Einsatzgebiet:
Gebinde in Liter: 30| 200 | 1000
Farbe:

Einlauf der Maschine
transparent

Durch das Aufbringen des Trennmittels LPZ/I® auf Ober- und
Unterseite des Werksticks wird verhindert, dass sich austretende

Klebstoffreste mit dem WerkstUck verbinden.

@ TRENNMITTEL TH97® hochhitzebestandig

Einsatzgebiet: HeiBzonen

Beispiel: Postforming / Softforming
Gebinde in Liter: 30| 200 | 1000
Farbe: transparent

Mit diesem hochhitzebestéandigen Trennmittel THO7® kann das
Werkstlick HeiBzonen durchlaufen, ohne dass die Wirkung des

Trennmittels herabgesetzt wird.

@ REINIGUNGSMITTEL LP163/93®
Einsatzgebiet:
Gebinde in Liter: 30| 200 | 1000
Farbe: rot

vor Schwabbelscheiben

Durch das Aufbringen des Reinigungsmittels LP163/93% vor den
Schwabbelscheiben werden das zuvor aufgebrachte Trennmittel
und die losen Klebstoffreste entfernt. Des Weiteren werden die
Kante und die Klebstofffuge gekuhlt. Der Radius des abgefrasten
Kantenbandes passt sich im Glanz der Oberflache an.

@ ANTISTATIK-KUHLMITTEL LP289/99°
Einsatzgebiet:
Gebinde in Liter: 30| 200 | 1000
Farbe: blau

nach der Kantenbandverklebung

Durch das Aufbringen des Antistatik-Kthimittels LP289/99°® wird
das Kantenband statisch entladen und gleichzeitig die Klebstoff-
fuge gekuhlt. Tastrollen und WerkstUcke bleiben frei von Frasspa-
nen. Der Klebstoff hartet schneller aus. Die Belagbildung an den
Werkzeugen wird deutlich verringert und somit auch die Standzeit
der Werkzeuge erhdht. Ein haufiges Wechseln oder Reinigen der
Werkzeuge erUbrigt sich.

@) | (6) TRENNMITTEL NFLY®
Einsatzgebiet: Andruckrolle | Gleitschuhe | Werkzeug |
Kantenband / Schutzfolie
Gebinde in Liter: 30| 200 | 1000 |

Spraydose

Farbe: grn

e Durch das Aufbringen des Trennmittels NFLY® auf die
Andruckrolle wird verhindert, dass sich der Klebstoff an der
Andruckrolle festsetzt. Des Weiteren wird das Trennmittel von
der Kante Ubernommen und auf die Gleitschuhe Ubertragen.

o Das Trennmittel NFLY® kommt ebenfalls bei der Werkzeug-

benetzung zum Einsatz.

o Das Trennmittel NFLY® kann direkt auf die Fliche des Kanten-
bandes gespriiht werden, um Beschadigungen auf dem
Kantenband zu vermeiden (Acryl/Aluminium). Des Weiteren
wird verhindert, dass sich aufgebrachte Schutzfolien von dem

Kantenband ablésen!

(1) TRENNMITTEL LP113/03°
Einsatzgebiet:
Gebinde in Liter: 30| 200 | 1000
Farbe:

Kantenband Eckverklebung
transparent
Das Trennmittel wird auf die bereits verklebte L&ngskante im

Eckbereich gespriht, um ein Anhaften der bei der Querverklebung
austretenden Klebereste im Eckbereich zu vermeiden.

Die Spriihgeréte arbeiten wartungsfrei nur mit diesen,

dafiir speziell entwickelten Flissigkeiten!

Dies bestatigt unsere langjahrige Erfahrung. Auf unseren
Produkten kann bedenkenlos lackiert werden.

Der Verbrauch pro Feindiise liegt unter einem Liter fiir
5000 laufende Meter.
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SPRUHEINRICHTUNG
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Spruheinrichtung

Die Abbildung zeigt das Sprihsystem mit Elektronik. Ein

RIEPE® Spruhgeréat zur nachtraglichen Montage besteht u.a. aus
einer Elektronik mit Sensor. Hierbei ist es nicht notwendig, in das
Maschinenprogramm einzugreifen. Der Sensor sieht Anfang und

Ende des Werkstlcks und gibt das Signal zum Sprihen.

Dieses Gerat zum NachrUsten bendtigt nur einen Druckluft-
anschluss sowie einen 230V/24V Anschluss.

Die von uns speziell entwickelten Feindisen zeichnen sich vor
allem durch den niedrigen Verbrauch und die absolute Betriebs-
sicherheit aus. Verbrauch pro Feindiise unter 1 Liter fiir 5000

laufende Meter.

230V ~

an/off

=

25 mm

|

@ Q @ ©@® ® ®

i

Manometer

Magnetventil

Elektronik

Absperrhahne

Sensor

Feindiise

Ruickschlagventil

Saugschlauch

(@) 2 Liter Behalter



FURNIERBEFEUCHTUNG

Furnierbefeuchtung

Problemléser fiir Profilummantelungen

(Ummantelungsmaschinen und Kantenverklebung)

Mit diesem elektronischen Bestaubungsgerat wird Uber
FeindUsen ein Wasser-Luftgemisch auf den Furnierstreifen
gespruht. Unmittelbar vor dem Aufbringen auf die Profilleiste
wird der Furnierstreifen mikrofein angefeuchtet und dadurch
so elastisch, dass ein Brechen in den Problemzonen
verhindert wird.

Auf der Abbildung sehen Sie ein Gerat mit Feindlisen und
zugehoriger Elektronik. Der Furnierstreifen wird von Beginn
bis Ende exakt angefeuchtet. Bei gréBeren Abmessungen
(Ummantelungen) kdnnen entsprechend mehr Feindlsen
geschaltet werden.
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Spezial-Schwabbelscheiben sowie
Lamellenrader fur Ihre Kantenverarbeitung




TECHNISCHE INFORMATION SCHWABBELSCHEIBEN

Technische Information Schwabbelscheiben

Anordnung der Schwabbelscheiben in Verbindung mit RIEPE® Eine absolut saubere Plattenkante, in Verbindung mit den Original
Trenn- & Reinigungsmitteln: RIEPE® Trenn- & Reinigungsmitteln, kann nur erzielt werden, wenn

die Schwabbelscheibe in der gesamten Breite ohne Oszillation auf
Einstellung der Schwabbelscheiben der Platte zum Einsatz kommt.

e ca. 3° zur Platte geneigt (vertikal)

e ca. 10° zum Trager (falls moglich) Die Schwabbelscheibe muss ca. 3° geneigt zum Werksttck, starr
* ca. 1400 U/min. des Motors (falls moglich) (ohne Oszillation), mit nur leichtem Druck zum Einsatz kommen.

© ohne Ostzillation Drehrichtung im Gleichlauf, um die Warmeentwicklung zu verrin-
 Drehrichtung im Gleichlauf gern.
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RIEPE

TUCH-SISAL-LAMELLENRADER 3:1 TLG.
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Spezial-Schwabbelscheiben sowie
Lamellenrader fur Ihre Kantenverarbeitung

Tuch-Sisal-Lamellenrader
3:1 tig.

Bei den Tuch-Sisal-Lamellenrddern handelt es sich um Bursten
mit einem gegossenen Aufnahmekern. Die Lamellen sind in der
Reihenfolge 3 x Tuch und 1 x Sisal angeordnet. Das Tuch in der
Lamelle dient zur Aufnahme des zuvor aufgebrachten Spezial-
Reinigungsmittels LP163/93%. Mit dem Sisal wird das Kantenband
poliert.

Der Einsatz der Tuch-Sisal-Lamellenréder bei der Verarbeitung von
allen Thermoplastkanten in Verbindung mit dem Spezial-
Reinigungsmittel LP163/93® fuhrt zu folgendem Ergebnis:

¢ Verdichtung des Materials
¢ Aufpolieren der Kante
* Verbesserung der WeiBbrucherscheinung

¢ Kantenbandradius passt sich im Glanz der Oberflache an

Die Tuch-Sisal-Lamellenrader sind fur jede Art von Thermoplast-
kanten geeignet. Sie weisen auBerdem eine sehr hohe Standzeit

auf.

Der Einsatz der Tuch-Sisal-Lamellenréder bei der Verarbeitung von
Diinnkanten fuhrt zu folgendem Ergebnis:

¢ Abtragung des Uberstehenden Kantenmaterials

¢ Entgratung des Kantenbandes (griffig)

Verfligbare GroBen:
AuBendurchmesser i 160 mm : 160 mm i 190 mm : 190 mm
Breite 25mm: 20mm: 20mm: 20 mm
Bohrung 50mm: 40mm: 50 mm: 40 mm

(Weitere MaBe auf Anfrage)




SCHWABBELSCHEIBEN TUCH

Schwabbelscheiben Tuch

Die bei uns erhéltlichen Schwabbelscheiben Tuch zeichnen sich

durch eine starke Stoffqualitat aus.

Sie bestehen aus 2 x 14 Lagen Tuch und sind somit in sich sehr
stabil.

Ein Auseinanderfalten der Schwabbelscheibe auf dem Kanten-
bandradius wird somit vermieden.

In Verbindung mit dem Spezial-Reinigungsmittel LP1 63/93° wird
der Radius der Kante poliert und passt sich im Glanz der Oberfla-
che an. Auch die Standzeit der Schwabbelscheibe wird durch das
Reinigungsmittel LP1 63/93° deutlich erhéht.

Ergebnis:

* Verdichtung des Materials

* Aufpolieren der Kante

* Verbesserung der WeiBbrucherscheinung

¢ Kantenbandradius passt sich im Glanz der Oberflache an

Verfligbare GroBen:
AuBendurchmesser { 160 mm : 160 mm i 190 mm : 190 mm
Breite 25mm:i 20mm: 20mm: 20 mm
Bohrung 50mm: 40mm: 50mm: 40 mm

(Weitere MaBe auf Anfrage)
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