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Le tableau suivant indique les revétements BALINIT® et le type de remplissage (alimentaire ou non alimentaire) .

appropriés pour le type d'application (boites en deux ou dans un processus typique de formation d’emballages Argentine
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Utilisation des solutions de revétement BALINIT

pour améliorer la productivité des lignes Aérosols et flacons Conteneurs %= -
de production d’emballages métalliques de parfum/spray
Boites de conserve en deux piéces embouties et repassées (D&l)
Les outils de formage pour les emballages métalliques sont  Principaux avantages de I'utilisation des revétements Boites de conserve
associés a une série de mécanismes de défaillance tels BALINIT en combinaison avec des outils d’emballage 1. Selon la forme finale de la boite, un morceau de téle circulaire ou rectangulaire est introduit
que l'usure et 'accumulation de matériau a la surface des en métal dans I'unité d’emboutissage des contenants.
outils. Oerlikon Balzers propose une gamme de revete- o , o » _ 2. Un poincon forme la tole afin de générer la hauteur du contenant.
ments BALINIT congus spécifiquement pour éviter ces B Elimination de 'accumulation d’aluminium sur les outils 3. D¢ bord du bord d | q is |atéral Co , haité
défaillances aux différentes étapes de la production. - Découpe et bordage u ord du corps et per age es parois latérales, si nécessaire et souhaité.
m Elimination de l'usure et du grippage des outils, principa- 4. Ajout du couvercle apres le remplissage des boites.

Ces solutions peuvent étre appliquées a la fois sur les lement dans la fabrication de boites de conserve en acier
opérations de découpe et sur les outils de formage tel que pour divers produits alimentaires et non alimentaires
les bodyformers. Les opérations de pliages, de sertissage,
de tombée de bord sont aussi concernées. Ceci est valable  ® Processus de production stable et controlé
pour les outils entrant dans la fabrication des boites en 2 ou
3 parties, en aluminium ou en acier. B Moins de piéces de rebut, d’'ou une plus grande

productivité e

Boites en acier soudées en trois parties
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Les refendeurs bénéficiant Couronnes

4 des revétements BALINIT

Double sertissage
de I'extrémité inférieure.

L'utilisation de revétements
BALINIT® permet d’augmenter
la productivité en maintenant
le tranchant des lames sur une
longue période. Un ré-affitage
moins fréquent est nécessaire,
ce qui permet d’obtenir une
meilleure rentabilité.

I,

3.
Perlages des parois latérales
pour des raisons d’esthétique
et de stabilité structurelle.

. . = Capsules métalliques
Yy m— et fermetures






