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DESCRIPCION
TiTULO DE INVENCION: LAMINA DE ACERO PARA CONTENEDORES Y
METODO PARA FABRICAR LA MISMA

CAMPO TECNICO

[0001]

La presente invencion se relaciona con una lamina metalica que se utiliza
después de haber sido formada en contenedores tales como latas, en particular
con una lamina de acero para contenedores que tiene excelente adhesividad con
una resina organica tal como una pelicula plastica, y un método para fabricar la

misma.

TECNICAANTECEDENTE

[0002]

Las laminas metalicas tales como una lamina de acero plateada con estarno
y una lamina de acero electroliticamente tratada con acido crémico llamada lamina
de acero libre de estafio se utiliza para diversas latas metalicas tales como latas
para bebida, latas para alimentos, latas para cubos, y latas de 18 litros. Entre
estas, la lamina de acero se fabrica al someter las laminas de acero a un
tratamiento electrolitico en un bafio que contiene cromo hexavalente, y se
caracterizan en que tienen excelente adhesividad de resina con un material de

recubrimiento o similares.

[0003]

En los ultimos afios, ha habido una tendencia para que se restrinja el uso
de cromo hexavalente en todo el mundo debido a un aumento en la preocupacion
con respecto al ambiente, y se ha solicitado un material alternativo con respecto a
la ldamina de acero libre de estafio, que se fabrica al utilizar bafio de cromo
hexavalente. En la medida en que un material alternativo a la lamina de acero libre
de estario, no utilice cromo, por ejemplo, la Bibliografia de Patente 1 describe una
lamina de acero para contenedores que se somete a un tratamiento electrolitico en
una solucién de acido tungstico. Ademas, la Bibliografia de Patente 2 describe un
material metalico con superficie tratada en el que se forma una capa de
tratamiento de superficie inorganico que contiene Zr, O, y F como un componente

principal y sustancialmente no contiene un i6n de fosfato que se forma en una



superficie del mismo.

[0004]

A la fecha, diversas latas metdlicas se han fabricado convencionalmente al
formar un recubrimiento sobre una lamina metalica, tal como una lamina de acero
libre de estano y al formar la lJAmina metalica recubierta resultante en un cuerpo de
lata. Sin embargo, en afios recientes, un método en el que una lamina metalica
laminada (lamina metalica recubierta con resina) que se obtiene al laminar una
lamina metalica con una resina tal como una pelicula de plastico en lugar del
recubrimiento que se forma en un cuerpo de lata, se ha utilizado frecuentemente
como para reducir la cantidad de desperdicio relacionado con la fabricacién. En la
lamina metalica laminada, es necesario que la resina y la lamina metdlica se
adhieran fuertemente entre si. En particular, en una lamina metalica laminada, que
se utiliza para elaborar una lata de bebida o una lata para alimento, la porcién del
cuello de la lata se somete a estirado y planchado, y después que se ha cargado
la lata con sus contenidos, la lata resultante se somete a un proceso de
esterilizacion en retorta, se requiere fuerte adhesividad de resina para que una
porcién de adhesion de resina con lamina de acero se somete a un alto grado de
formacion sin pelado incluso en un alto ambiente humedo a alta temperatura.
Cuando una lamina de acero para latas se somete a alta indice de procesamiento,‘
una lamina de acero para contenedores que es excelente en términos de
capacidad de soldadura, resistencia a la corrosion y adhesividad de material de
recubrimiento y, adicionalmente, excelente en términos de adhesividad de pelicula,
particularmente, se ha requerido adhesividad de pelicula en una porcién altamente
formada (en lo sucesivo, denominada como adhesividad de pelicula altamente

formada

LISTA DE CITACION

BIBLIOGRAFIA DE PATENTE
[0005]
Bibliografia de patente 1: JP-A-2004-285380
Bibliografia de patente 2: JP-A-2005-97712

RESUMEN DE LA INVENCION
PROBLEMAS TECNICOS



[00086]
Un objeto de la invencién es proporcionar una lamina de acero para
contenedores, que es mas excelente en términos de adhesividad de pelicula

altamente formada.

SOLUCION A LOS PROBLEMAS

[0007]

Con el fin de lograr el objeto descrito anteriormente, los inventores de la
presente invencién de forma diligente llevan a cabo una investigacion. Como
resultado, se encontré que una pelicula de compuesto de Zr que se forma sobre
una lamina de acero por inmersion o tratamiento electrolitico de la lamina de acero
en una solucidén que contiene iones de Zr, iones F y un hidroxiacido, es excelente
en téerminos de adhesividad de pelicula altamente formada, y por lo tanto, se lleva

a cabo la invencion.

[0008] ‘
4} Una lamina de acero para contenedores que tiene una pelicula de
compuesto de Zr que se forma sobre una lamina de acero al sumergir o tratar
electroliticamente la lamina de acero en una solucién que contiene iones de Zr,
iones de F y un hidroxiacido,

en donde la cantidad de adhesién de la pelicula de compuesto de Zr esta
dentro de un rango de 0.1 mg/m? a 100 mg/m? como una cantidad de Zr metalico y

esta dentro de un rango de 0.1 mg/m? o menos como una cantidad de F.

(2) La lamina de acero para contenedores de acuerdo con (1),
en donde la solucion contiene adicionalmente iones de fosfato, y
la cantidad de adhesién de la pelicula de compuesto de Zr es 0.1 mg/m? a

50 mg/m? como una cantidad de P.

(3) La ldmina de acero para contenedores de acuerdo con (1) o (2),
en donde la cantidad de adhesion de la pelicula de compuesto de Zr es

0.05 mg/m? a 50 mg/m? como una cantidad de C de un precipitado de hidroxiacido.

(4) La lamina de acero para contenedores de acuerdo con uno cualquiera de
(1)a (@), |

en donde la lamina de acero es una lamina de acero tratada en la superficie



que tiene una capa de tratamiento de superficie que contiene 5 mg/m? a 1,000
mg/m? de Ni o 100 mg/m? a 15,000 mg/m? de Sn, en por lo menos una superficie

de la misma.

(5) La lamina de acero para contenedores de acuerdo con uno cualquiera de
(1) a(4),

en donde la lamina de acero es una ldmina de acero tratada en la superficie
que tiene una capa de Ni subyacente que es una capa que se platea con niquel o
una capa que se platea con aleacion de Fe-Ni y contiene 5 mg/m? a 150 mg/m? de
Ni, y una capa que se platea con islas de estafio que es el remanente de una capa
que se platea con Sn y no se alea, la capa que se platea con islas de estafio se
forma al platear 300 mg/m? a 3,000 mg/m? de Sn sobre la capa de Ni subyacente,
y alear una parte o la totalidad de la capa de Ni subyacente y una parte de la capa

que se platea con Sn mediante un tratamiento de fusién con estafo.

(6) La lamina de acero para contenedores de acuerdo con uno cualquiera de
(1) a (),

en donde el hidroxiacido es por lo menos uno seleccionado de entre un
acido citrico, un acido tartarico, un acido glicdlico, un acido lactico, un Acido

glicérico y un acido mandélico.

(7) Un método para fabricar una lamina de acero para contenedores, el método
comprende:

formar la pelicula de compuesto de Zr sobre la lamina de acero en la
solucion de acuerdo con uno cualquiera de (1) a (6); y luego,

lavar la lamina de acero resultante con agua que tiene una temperatura de

80° C o mayor.

EFECTO VENTAJOSO DE LA INVENCION

[0009]

De acuerdo con la invencién, es posible proporcionar una lamina de acero
para contenedores que sea excelente en términos de capacidad de soldadura,'
resistencia a la corrosion vy adhesividad de material de recubrimiento, y
adicionalmente, excelente en términos de adhesividad de pelicula altamente
formada; un método para fabricar la misma; y la lata metalica y la tapa de lata que
la utiliza.



DESCRIPCION DE MODALIDADES
[0010]
En adelante, una lamina de acero para contenedores de la invencidén se

describira en detalle.

[0011]

1. La lamina base que se utiliza en la invencion no se limita particularmente,
y se puede utilizar una lamina de acero que se utiliza cominmente como un
material de contenedor. El método de fabricacion, un material, y similares de la
lamina base no estan particularmente limitados, y la lamina base se fabrica
utilizando procesos de fabricaciéon de lingote comln para procesos tales como
laminado en caliente, lavado en acido, laminado en frio, recocido, y laminado al
temple. Se puede utilizar una lamina de acero sin tratamiento de superficie. La
lamina base se puede proporcionar con una capa de tratamiento de superficie que
contiene una o mas clases de Niy Sn. No se limita particularmente el método para

proporcionar la capa de tratamiento de superficie.

[0012]

2. Tratamiento de superficie

Una lamina de acero tratada en la superficie tiene una capa de tratamiento
de superficie que contiene Sn (estafio) o Ni (niquel) sobre por lo menos una
superficie de la lamina de acero. Aunque no se limita particularmente, es preferible
que la capa de tratamiento de superficie contenga 5 mg/m? a 1,000 mg/m? de Ni o

100 mg/m? a 15,000 mg/m? de Sn para una superficie.

[0013]

El Sn exhibe excelente capacidad de formacion, capacidad de soldadura y
resistencia a la corrosion, y es preferible que la cantidad de Sn sea 100 mg/m? o
mas como una cantidad de Sn metdlico para exhibir estos efectos. Es preferible
que se incluya 200 mg/m? o mas de Sn para asegurar suficiente capacidad de
formacion, y que se incluya 1,000 mg/m? o mas de Sn para asegurar suficiente
capacidad de formacion. El efecto de mejorar la excelente capacidad de formacién
y la capacidad de soldadura debido a los aumentos de Sn junto con el incremento
en la cantidad de adhesion de Sn, pero en razén a que el efecto de mejorar la

resistencia a la corrosiéon se ha llegado a saturar en 15,000 mg/m? o mas, la



cantidad de adhesién de 15,000 mg/m? o mas es econémicamente desventajosa.
De acuerdo con lo anterior, es preferible que la cantidad de adhesién de Sn sea
15,000 mg/m? o menos como una cantidad de Sn metalico. Adicionalmente, una
capa de aleacién de estafno se forma al realizar un tratamiento de reflujo después

de plateado con Sn, por lo cual se mejora la resistencia a la corrosion.

[0014]

El Ni exhibe un efecto sobre la adhesividad de material de recubrimiento,
adhesividad de pelicula, resistencia a la corrosién y capacidad de soldadura, y por-
lo tanto es preferible que 5 mg/m? o mas del Ni esté contenido como Ni metalico.
El efecto de mejorar la excelente adhesividad de pelicula, resistencia a la
corrosion y capacidad de soldadura en razéon del incremento de Ni con el
incremento en la cantidad de adhesién de Ni, pero en razén a que el efecto se
llega a saturar en 1,000 mg/m? o mas, la cantidad de adhesién de 1,000 mg/m? o
mas es econdmicamente desventajosa. Adicionalmente, es preferible que la
cantidad de adhesion de Ni se establezca a 10 mg/m? o mas y 1,000 mg/m? o
menos como una cantidad de Ni metalico, a 10 mg/m? o mas y 1,000 mg/m? o

menos como una cantidad de Ni metalico.

[0015]

Especificamente, la capa de tratamiento de superficie es preferiblemente
una capa que se platea compuesta de Ni o Sn. Desde el punto de vista de la
propiedad de recubrimiento uniforme de una pelicula quimica que contiene Zr que
se forma sobre la capa que se platea, la capa que se platea es preferiblemente
una lamina de acero que tiene una capa que se platea que incluye una capa
intermedia formada a partir de una capa Unica de una capa de aleacién de Fe-Sn-
Ni o una capa de aleacién Fe-Sn, o una capa intermedia formada a partir de una
capa compuesta de una capa de aleaciéon de Fe-Ni como la capa mas baja y una
capa de aleacion Fe-Sn-Ni formada sobre una superficie superior de la capa mas
baja, y una capa de Sn metalico formada sobre una superficie superior de la capa

intermedia.

[0016]
Mas especificamente, la lamina de acero tratada en la superficie es una
lamina de acero tratada en la superficie que tiene una capa de Ni subyacente que

es una fase que se platea con Ni o una fase que se platea con aleacion de Fe-Niy



10

contiene 5 mg/m? a 150 mg/m? de Ni, y una capa que se platea con islas de
estafo que es el remanente de una capa que se platea con Sn que no se alea. La
capa que se platea con islas de estafio se forma al platear 100 mg/m? a 3,000
mg/m? de Sn sobre la capa de Ni subyacente, y alear una parte o la totalidad de la
capa de Ni subyacente y una parte de la capa que se platea con Sn mediante un

tratamiento de fusion con estafo.

Cuando la cantidad de adhesién de Sn de la capa que se platea es menor
que 100 mg/m?, existe una tendencia para la reducir la resistencia a la corrosién.
Por otro lado, cuando la cantidad de adhesién de Sn excede 3,000 mg/m?, la capa
que se platea se vuelve muy gruesa, y por lo tanto se puede perder la ventaja de
costos bajos. La cantidad de adhesién de Sn se puede medir mediante un método
de separacion electrolitica o un analisis de superficie utilizando rayos X

fluorescentes.

[0017]

El tratamiento de fusidn con estafio que se lleva a cabo después de que el
plateado de Sn se realiza sobre la lamina de acero o se ha realizado la lamina de
acero plateada en la que el plateado se basa en niquel también se conoce como
un tratamiento de reflujo. Después de que se ha llevado a cabo el plateado con
Sn, el tratamiento de fusién con estafio se realiza para obtener un brillo superficial
al aumentar la temperatura a 232° C, que es el punto de fusién de Sn, o mas para
fundir el Sn sobre la superficie de la lamina de acero. Ademas, cuando se realiza
el tratamiento de fusidén con estafio la capa de placa de estaiio, el Sn en la
superficie se funde, el Sn fundido se alea con la lamina de acero subyacente o el
metal subyacente y la capa de aleacién de Sn-Fe o se forma la capa de aleacién
de Sn-Fe-Ni, con lo que se mejora la resistencia a la corrosion de la capa de
aleacion. Adicionalmente, si el tratamiento de fusion con estafio se controla
apropiadamente, es posible formar islas de estafio. De esta manera, es posible
fabricar una lamina de acero tratada en la superficie que tiene una estructura que
se platea en la que se expone la capa que se platea con aleacion de Fe-Ni o la
capa que se platea con aleacion de Fe-Ni-Sn, que no contiene metal de Sn y que
es excelente en términos de adhesividad de material de recubrimiento y
adhesividad de pelicula material de recubrimiento adhesividad y adhesividad de

pelicula.
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[0018]

3. Recubrimiento de Conversién Quimica

Una pelicula de compuesto de Zr de la invencién que contiene un
hidroxiacido y un compuesto de Zr se proporciona directamente sobre la lamina de
acero o se proporciona sobre una capa supérior de la capa de tratamiento de la
superficie que contiene una o mas clases de Ni y Sn para obtener una lamina de
acero recubierta con conversiéon quimica. Ejemplos del método para proporcionar
el recubrimiento de conversién quimica incluyen un método en el que se sumerge
la lamina de acero en una solucién acida acuosa en la que se disuelven iones de
Zr, iones F y un hidroxiacido, y un método que utiliza un tratamiento electrolitico
catédico. En el tratamiento de inmersion, varias clases de peliculas se forman por
ataque quimico de la capa subyacente y se alarga el tiempo de procesamiento.
Por lo tanto, el tratamiento de inmersion es industrialmente desventajoso. Por otro
lado, en el tratamiento electrolitico catédico, se puede obtener una pelicula
uniforme puede debido a la transferencia de carga obligatorio junto con la limpieza
de superficie debida a la generacion de hidrégeno en una interfaz de la lamina de
acero y un efecto que promueve la adhesion debido a un aumento en el pH.
Adicionalmente, en el tratamiento electrolitico catodico, si los iones de &cido nitrico
e iones amonio coexisten en un liquido de tratamiento, es posible promover la
precipitacion de una pelicula de compuesto de Zr, que contiene un 6xido de Zr o
6xido de Zr-P y que tiene un excelente efecto para mejorar la resistencia a la-
corrosion o la adhesividad, al desarrollar un tratamiento durante un corto periodo
de tiempo de varios segundos a varias decenas de segundos. Asi, el tratamiento
electrolitico catédico es industrialmente ventajoso. De acuerdo con lo anterior, en
el suministro de la pelicula de Zr de la invencién, el tratamiento electrolitico
catoédico es deseable y, en particular, es preferible el tratamiento electrolitico
catddico en un liquido de tratamiento en la que los iones de acido nitrico e iones

amonio coexisten.

[0019]

El compuesto de Zr tiene una funcion de asegurar la resistencia a la
corrosion y la adhesividad. Se considera que el compuesto de Zr es un compuesto
de oxido de Zr hidratado de un 6xido de Zr y un hidroxido de Zr, y un éxido de Zr-P,
y estos compuestos Zr tienen excelente resistencia a la corrosion y adhesividad.
De acuerdo con lo anterior, a medida que aumenta el grosor de pelicula de Zr,

comienza a aumentar la resistencia a la corrosién o adhesividad, y cuando la
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cantidad de Zr metalico se convierte en 0.1 mg/m? o mas, se la resistencia a la-
corrosion y la adhesividad estan en niveles que no tiene problemas practicos.
Adicionalmente, a medida que aumenta adicionalmente la cantidad de pelicula Zr,
el efecto de mejorar la resistencia a la corrosion y adhesividad también aumenta,
pero cuando una cantidad de la pelicula de Zr como la cantidad de Zr metalico
excede 100 mg/m?, la pelicula de Zr se vuelve demasiado gruesa, y por lo tanto, la
adhesividad de la pelicula Zr en si misma se deteriora, y también aumenta la
resistencia eléctrica, lo cual resulta en el deterioro de la capacidad de soldadura.
Por lo tanto, la cantidad de adhesién de la pelicula de Zr se establece dentro de un
rango de 0.1 mg/m? a 100 mg/m? como una cantidad de metal Zr.

Es preferible que la cantidad de adhesion de la pelicula de zirconio esté
dentro de un rango de 0.1 mg/m? a 9 mg/m? como una cantidad de zirconio
metalico. Mas preferiblemente, la cantidad de adhesion de la pelicula de zirconio
esta dentro de un rango de 1 mg/m? a 8 mg/m? como una cantidad de zirconio
metalico. Si la cantidad de adhesion de la pelicula de zirconio se establece dentro
de este rango, es posible asegurar la resistencia a la corrosion después que se ha
realizado tratamiento de retorta, y también es posible obtener una pelicula que

tenga alta homogeneidad y excelente capacidad de formacion.

[0020]

Ademas, cuando de incrementa el 6xido de Zr-P, se exhibe mas excelente
resistencia a la corrosion y adhesividad, y el efecto se reconoce claramente
cuando la cantidad de P metalico es 0.1 mg/m? o mas. Adicionalmente, en la
medida en que se aumenta la cantidad de una pelicula de acido fosférico, el efecto
para mejorar la resistencia a la corrosiéon y adhesividad también se incrementa,
pero cuando la cantidad de la pelicula de acido fosférico excede 50 mg/m? como
una cantidad de P, la pelicula de acido fosforico se vuelve muy gruesa, y por lo
tanto, se deteriora la adhesividad de la pelicula fésforo en si misma, y también se
incrementa la resistencia eléctrica, lo que resulta en el deterioro de capacidad de
soldadura. Por lo tanto, es preferible que la cantidad de adhesion de la pelicula de
acido fosforico esté dentro de un rango de 0.1 mg/m? a 50 mg/m? como una
cantidad de P. Es preferible que la cantidad de adhesién de la pelicula de acido
fosforico esté dentro de un rango de 0.1 mg/m? a 8 mg/m? como una cantidad de P
metalico. Mas preferiblemente, la cantidad de adhesidon de la pelicula de &cido

fosforico estd dentro de un rango de 1 mg/m? a 6 mg/m? como la cantidad de P
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metalico. Si la cantidad de adhesién de la pelicula de acido fosférico se establece
dentro de un rango de 1 mg/m? a 6 mg/m?, es posible asegurar resistencia a la
corrosion después de tratamiento de retorta, y también es posible obtener una

pelicula que tenga alta homogeneidad.

[0021]

La solucion para formar el recubrimiento de conversidon quimica utilizada en
la invencion se caracteriza porque contiene un hidroxiacido. Hidroxiacido es un
término general para un compuesto organico que tiene un grupo carboxilo y un
grupo hidroxilo alcohélico en una molécula, y por lo menos se puede utilizar una
clase de acido seleccionado entre un acido citrico, un acido tartarico, un acido
glicélico, un acido lactico, un acido glicérico, un acido mandélico, y similares, en la
invencién. Cuando la ldmina de acero se sumerge o trata electroliticamente en la
solucion de la invencién, un precipitado del hidroxiacido se genera junto con el
compuesto de Zr sobre la lamina de acero. En la pelicula adhesiva de la invencion,
en razén a que el precipitado del hidroxiacido compone la pelicula junto con el

compuesto de Zr, la adhesividad de pelicula altamente formada de esta es alta.

[0022]

Cuando la cantidad de adhesién del precipitado de hidroxiacido es menor
que 0.05 mg/m2 como la cantidad de C, no es suficiente el efecto para mejorar la
adhesividad de resina que es la adhesividad de resina del material recubierto o la
adhesividad de pelicula, y cuando la cantidad de adhesidén del precipitado de
hidroxiacido excede 50 mg/m?, ocurre falla cohesiva en la pelicula, y por lo tanto
hay una preocupacién de que por el contrario se puede reducir la adhesividad de:
resina. Por lo tanto, es preferible que la cantidad de adhesion del precipitado de
hidroxiacido esté dentro de un rango de 0.05 mg/m? a 50 mg/m?. En este caso, la
cantidad de C contenida en el precipitado de hidroxiacido se puede medir al utilizar
TOC (analizador de carbono organico total), y al sustraer una cantidad de C que
existe en la lamina de acero. Es preferible que la cantidad de adhesién del
precipitado de hidroxiacido esté dentro de un rango de 0.05 mg/m? a 8 mg/m?
como una cantidad de C. Mas preferiblemente, la cantidad de adhesién del
precipitado de hidroxiacido esta dentro de un rango de 0.1 mg/m? a 6 mg/m? como
una cantidad de C. Cuando la cantidad de adhesién del precipitado de hidroxiacido
se establece dentro de este rango, se hace alta la adhesividad de pelicula
altamente formada.
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[0023]

En razén a que el F esta contenido en una solucién acuosa para formar un
recubrimiento de conversién quimica, el F se introduce en el recubrimiento de
conversién quimica junto con el compuesto de Zr. El F contenido en la pelicula no
tiene un efecto sobre la adhesividad del material de recubrimiento o la adhesividad
de pelicula (adhesividad principal), pero llega a provocar el deterioro de la
adhesividad (adhesividad secundaria) o resistencia a herrumbre, o anti-
corrosividad bajo pelicula de la recubrimiento durante un tratamiento de
esterilizaciébn a alta temperatura tal como un tratamiento de retorta. Eso se
considera que es porque el F contenido en la pelicula se elude a vapor de agua o
un liquido corrosivo, y descompone un enlace con una pelicula organica o corroe
una lamina de acero subyacente. Cuando la cantidad de F contenido en la pelicula
excede 0.1 mg/m?, empieza a ser evidente el deterioro de estas caracteristicas.
Por lo tanto, es preferible que la cantidad de F se establezca en 0.1 mg/m? o
menos. A fin de que la cantidad de F se pueda establecer en 0.1 mg/m? o menos,
después que se forma la pelicula quimica, la pelicula se somete a un tratamiento
de lavado tal como un tratamiento de inmersién en agua caliente o un tratamiento
de rociado. Si la tempefatura del tratamiento se hace alta o se alarga el tiempo del
tratamiento, se puede reducir la cantidad de F. De acuerdo con lo anterior, con el
proposito de establecer la cantidad de F contenido en la pelicula a 0.1 mg/m? o
menos, es preferible realizar el tratamiento de inmersion en agua caliente a 80° C

0 mas, o el tratamiento de rociado.

[0024]

La cantidad de Zr metdlico, la cantidad de P y la cantidad de F que estan
contenidas en el recubrimiento de conversidon quimica relacionado con la
invencion, se puede medir mediante un método de analisis cuantitativo tal como
analisis de rayos X fluorescentes.

[0025]

Ademas, en el liquido de tratamiento del tratamiento electrolitico catédico,
se puede ajustar la concentracién de iones amonio de manera apropiada dentro
de un rango de masa de aproximadamente 100 ppm a 10.000 ppm en masa y la
concentracion de iones de acido nitrico se puede ajustar de manera apropiada

dentro de un rango de aproximadamente 1,000 ppm de masa a 20,000 ppm en
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masa que depende de la instalacién de produccién o indice de produccién
(capacidad). En el tratamiento electrolitico catddico, la densidad de corriente
puede ajustarse dentro de un rango de 0.05 A/dm? a 50 A/dm? y el tiempo
electrolitica se puede establecer dentro de un rango de 0.01 segundos a 10

segundos.

[0026]
4. Recubrimiento de Resina Organica (Laminado)

Una lamina de acero recubierta con resina se puede fabricar a partir de la
lamina de acero para contenedores de la invencién al cubrir el recubrimiento de.
conversién quimica con una resina. Como se describi6é anteriormente, la ldamina de
acero para contenedores de la invencion exhibe excelente adhesividad de pelicula
e adhesividad de pelicula altamente formada en una porcién altamente formada.
Esto se considera debido a que el precipitado de hidroxiacido tiene una gran
cantidad de grupos funcionales y se combina quimicamente con la pelicula de
resina (resina organica).

Aunque no se limitan particularmente, los ejemplos de la resina que se
recubre sobre la lamina de acero original para contenedores o la lamina de acero
tratada en la superficie incluyen diversas resinas termoplasticas o resinas
termoestables. Ejemplos de la resina incluyen peliculas de resina con base en
olefina, tales como polietileno, polipropileno, copolimero de etileno-propileno,
copolimero de acetato de etilen- vinilo, copolimero de éster etilen-acrilico y un
iondémero, peliculas de poliéster tales como tereftalato de polibutileno, peliculas de
poliamida tales como nylon 6, nylon 6,6, nylon 11 y nylon 12, y peliculas de resina
termoplastica no estiradas o bi-axialmente estiradas, tales como pelicula de
cloruro de polivinilo y la pelicula de cloruro de polivinilideno. En el caso donde se
utiliza un adhesivo en el momento de laminacién, es preferible utilizar un adhesivo
con base en uretano, un adhesivo con base en epoxi, un adhesivo con base en
resina de olefina modificada acida, un adhesivo con base en copoliamida, un
adhesivo con base en copoliéster, o similares (grosor : 0.1 um a 5.0 um).
Adicionalmente, como el adhesivo, se puede aplicar un material de recubrimiento
termoendurecible sobre un lado de la lamina de acero tratada en la superficie o un

lado de la pelicula con un grosor que varia de 0.05 mp a 2 ym.

Adicionalmente, los materiales de recubrimiento termoplasticos o

termoendurecibles se pueden utilizar solos o en una combinacién de dos o mas
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clases. Ejemplos de materiales de recubrimiento termoplasticos o
termoendurecibles incluyen un material de recubrimiento de epoxi modificado, tal
como epoxi fenol y amino-epoxi; material de recubrimiento de vinilo tal como
copolimero de cloruro de vinilo- acetato de vinilo, copolimero de cloruro de vinilo-
acetato de vinilo saponificado y copolimero de cloruro de vinilo-acetato de vinilo-
anhidrido maleico; material modificado recubrimiento de vinilo modificado, tal
como material de recubrimiento de vinilo con epoxi modificada, epoxi amino
modificada o epoxi fenol modificado; material de recubrimiento acrilico, y caucho.
sintético basado en material de recubrimiento, tal como copolimero con base en

estireno-butadieno.

Es preferible que el grosor de la capa de recubrimiento de resina se pueda
establecer dentro de un rango de 3 ym a 50 pm, y mas preferiblemente dentro de
un rango de 5 pm a 40 ym. Esto es porque cuando el grosor es menor que el
rango, se vuelve insuficiente la resistencia a la corrosién, y cuando el grosor
excede el rango, surge una tendencia de un problema sobre un aspecto de la

capacidad de formacion.

[0027]

La formacién de la capa de resina de recubrimiento sobre la lamina de
acero recubierta con conversion quimica de la invencion se puede realizar
mediante medios arbitrarios. Por ejemplo, la formacion se puede realizar mediante
un método de recubrimiento por extrusion, un método de adhesién térmica pelicula
moldeadé, un método de adhesion térmica de pelicula biaxialmente estirada, o
similares. En el caso del método de recubrimiento por extrusion, una resina se
recubre por extrusién sobre la ldamina de acero tratada en la superficie en un
estado fundido y se adhiere térmicamente a la ldmina de acero para formar la capa
de recubrimiento con resina. Es decir, la resina se funde y se amasa mediante una
extrusora, y luego la resina se extrude a partir de una matriz en T en un estado de
pelicula fina. La pelicula de resina fundida que se extrude y la lamina de acero
tratada en la superficie se hacen pasar a través de un par de rodillos de laminacién
para ser presionadas e integradas entre si mientras se enfria, y luego la lamina de
acero resultante se enfria rapidamente. En el caso de capas de recubrimiento de
resina con mdultiples recubrimientos por extrusion, se utilizan extrusoras maltiples
para las respectivas capas. Las resinas de las respectivas extrusoras se hacen

para reunirse en matrices multiples y de capa muliltiple, y luego se realiza el
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recubrimiento por extrusién de manera similar al caso de la resina de capa Unica.
Ademas, la lamina de acero tratada en la superficie se puede hacer pasar
verticalmente entre un par de rodillos de laminacion, y una tela de resina fundida
se puede suministrar a ambos lados de la lamina de acero tratada en la superficie
para formar una capa de recubrimiento con resina en ambas superficies de la

lamina de acero tratada en la superficie.

La lamina de acero recubierta con resina obtenida se puede aplicar a una
lata de tres piezas que tiene una articulacion lateral o una lata sin costuras (lata de
dos piezas). Ademas, la lamina de acero recubierta con resina se puede aplicar a
una lata con tapa abrefacil del tipo abrelatas fijo, una lata con tapa abrefacil del

tipo de abertura completa, o similar.

[0028]

5. Lata metalica y Tapa de lata

Como el método para fabricar la lata metalica, se puede utilizar un método
arbitrario para fabricar una lata siempre y cuando la iata e forme a partir de la
lamina de acero recubierta con resina descrita anteriormente. La lata metalica una
lata de tres piezas puede tener una articulacion lateral, pero generalmente, es
preferible una lata sin costuras (lata de dos piezas). La lata sin costuras se fabricar
un metodo de formaciéon conocido, tales como procesamiento de estirado y re-
estirado; procesamiento de doblado y alargamiento al estirar y re-estirar
(procesamiento de alargamiento); procesamiento doblado, alargamiento vy
planchado al estirar o re-estirar, o procesamiento de estirado o planchado; y
procesamiento de estrechamiento de una porcién de cuello, de tal manera que la
superficie recubierta con resina organica de la lamina de acero recubierta con

resina es el lado de superficie interna de la lata.

[0029]

La tapa de lata se puede fabricar mediante un método arbitrario y conocido,
siempre que la tapa de lata se forme a partir de la lamina de acero recubierta con
resina descrita anteriormente. En general, la tapa de lata se puede fabricar
mediante el método de formar tapa de lata abrefacil del tipo abrelatas fijo o la tapa

abrefacil puede ser del tipo de apertura completa.

La descripcién anterior se proporciona como un ejemplo de la modalidad de
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la invencién, y se pueden hacer diversas modificaciones dentro del alcance de las

reivindicaciones de la invencion.

EJEMPLOS
[0030]
En adelante, se muestran los ejemplos y la invencion se describe en

detalle. La invencidon no se limita a estos.

[0031]

Capa de Tratamiento de Superficie sobre Lamina de acero

Una capa de tratamiento de superficie se proporciona sobre una lamina de
acero que tiene un grosor de lamina de 0.17 mm a 0.23 mm al utilizar los

siguientes métodos de tratamiento (1) a (6).

(Método de Tratamiento 1) Una lamina base, que se recoce y se templa
después de laminado en frio, se desengrasa y se lava con acido. Luego, se realiza
plateado con Sn utilizando un bafio de ferrostan, por lo cual se fabrica una lamina

de acero plateada con Sn.

(Método de Tratamiento 2) Después de laminado en frio, se realiza
plateado con Ni utilizando un bafio de Watts, y una capa difusa de Ni se forma

durante recocido, por lo cual se fabrica un acero pateado con Ni.

(Metodo de Tratamiento 3) Una lamina base, que se recoce y se templa
despuées de laminado en frio, se desengrasa y se lava con acido. Luego, se realiza
plateado con Sn utilizando un bafio de ferrostan, y luego se realiza un tratamiento
de reflujo, por lo cual se fabrica una lamina de acero plateada con Sn que tiene

una capa de aleacion de estario.

(Método de Tratamiento 4) Una lamina base, que se recoce y se templa
después de laminado en frio, se desengrasa y se lava con acido. Luego, se realiza
plateado con aleacion de Fe-Ni utilizando un bafio de acido sulfirico-acido
clorhidrico, y continuamente, se realiza plateado con Sn utilizando un bafo de

ferrostan, por lo cual se fabrica lamina de acero plateada con Niy Sn.

(Método de Tratamiento 5) Una lamina base, que se recoce y se templa



19

despues de laminado en frio, se desengrasa y se lava con acido. Luego, se realiza
plateado con aleacién de Sn-Ni utilizando un bafio de acido sulfurico-acido

clorhidrico, por lo cual se fabrica una lamina de acero plateada con Niy Sn.

(Método de tratamiento 6)

Después de laminado en frio, un material a base de acero (lamina de
acero) que tiene un grosor de 0.17 mm a 0.23 mm se desengrasa y se lava con
acido. Luego, se realiza plateado con Ni utilizando un bafio de Watts, una capa
difusa de Ni se forma mediante recocido, y continuamente, se realiza plateado con
Sn utilizando un bafio de ferrostan. Luego, se realiza un tratamiento de fusion con
estafio. Por lo cual, se fabrica una lamina de acero plateada con Sn que tiene una

placa de aleacién de Sn-Ni.

En el caso cuando se realiza plateado con Sn después de plateado con
base en Ni, se confirma el estado de formacién de Sn en forma de isla mediante la
observaciéon de la superficie de la lamina de acero plateada utilizando un
microscopio o6ptico, y se confirma que se forman completamente islas en los

Ejemplos 7 y 8.

[0032]

Método para Formar Recubrimiento de Conversién Quimica

Después de proporcionar la capa de tratamiento de superficie mediante el
tratamiento descrito anteriormente, un recubrimiento de conversién quimica se

proporciona mediante los siguientes métodos de tratamiento.

(Método A) La lamina de acero descrita anteriormente se sumerge en un
liquido de tratamiento en el que 4,000 ppm de masa de fluoruro de Zr, 300 ppm de
masa de acido fosférico, 700 ppm de masa de resina fendlica y 10,000 pprh de
masa de nitrato de amonio se disuelven, por lo cual se forma una pelicula de

resina fenolica compuesta de Zr (ejemplo comparativo).

(Método B) La lamina de acero descrita anteriormente se sumerge en un
liquido de tratamiento en el que 1,500 ppm de masa de fluoruro de Zr, 400 ppm de
masa de acido fosférico, 500 ppm de masa de resina fendlica y 5,000 ppm de.
masa de nitrato de amonio se disuelven, y se realiza un tratamiento electrolitico

catddico, por lo cual se proporciona una pelicula de resina fendlica compuesta de
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Zr (ejemplo comparativo). La densidad de corriente (A/dm?) y el tiempo (segundos)
en el tratamiento electrolitico catédico se muestran en la Tabla 1. E “-” representa

no tratado o no detectado en la Tabla.

(Metodo C) La lamina de acero descrita anteriormente se sumerge en un
liquido de tratamiento en el que 1,500 ppm de masa a 4,300 ppm de masa de
fluoruro de potasio zirconio, 300 ppm de masa a 1,500 ppm de masa de acido
fosférico, el hidroxiacido mostrado en la Tabla 1 de la concentracién mostrada en
la Tabla 1 y 1,000 ppm de masa a 7,000 ppm de masa de nitrato de amonio se
disuelven, y se trata electroliticamente con catodo, por lo cual se proporciona una
pelicula de precipitado de hidroxiacido- compuesto de Zr (ejemplo). La densidad
de corriente (A/dm?) y el tiempo (segundos) en el tratamiento electrolitico catddico

se muestran en la Tabla 1.

[0033]

Tratamiento de Lavado con Agua |

Después que se forma pelicula quimica mediante el tratamiento descrito
anteriormente, el tratamiento de lavado con agua se realiza a la temperatura

descrita en la Tabla 1 para controlar la cantidad de F contenida en la pelicula.

[0034]

En los ejemplos, la cantidad de Ni metalico y la cantidad de contenido de
Sn metélico en la capa de tratamiento de superficie se miden de acuerdo con un
método de rayos X fluorescentes y se especifican utilizando una curva de
calibracion. Ademas, la cantidad de Zr metalico, la cantidad de P y la cantidad de
F contenido en la pelicula de compuesto de Zr se miden mediante un método de
analisis cuantitativo tal como un analisis de rayos X fluorescentes. La cantidad de
C contenida en el precipitado de hidroxiacido se mide al utilizar TOC (analizador
de carbono organico total), y al sustraer la cantidad de C que existe en la lamina
de acero.

[0035]

Evaluacion del Desemperio

La evaluacion del desempefio relacionada con los items respectivos (A) a
(G) mostrada adelante se realiza con respecto a materiales de prueba en los que

se realiza el tratamiento anteriormente. En la adhesividad de pelicula altamente
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formada de (A), la relacion de area de pelado de los ejemplos es menor del 1%, y
es excelente la adhesividad de pelicula. Sin embargo, la relacién de area de
pelado en todos los ejemplos comparativos es del 1% o mas, y surge un problema
con respecto a la adhesividad de pelicula en una porcién altamente formada. Con
respecto a los items respectivos de (B) a (G), los ejemplos son excelentes de

manera similar a los ejemplos comparativos.

[0036]

(A) Se evalla la Adhesividad de pelicula altamente formada mediante el
siguiente ensayo.

Una pelicula de tereftalato de polietileno por copolimerizacion acido
isoftlico que tiene una relacion de estiramiento de 3.1x3.1 con un grosor de 20
Mm, un grosor de 25 um, una relacion de copolimerizaciéon de 12% en moles y un
punto de fusion de 224° C, se lamina en ambas superficies de cada uno de los
materiales de prueba bajo condiciones de laminacion de tal manera que el grado
de orientaciéon biaxial (valor BO) de la pelicula llega a ser 150, es decir, bajo
condiciones de laminacién en de una velocidad de carga de la lamina de acero de
40 m/min, una longitud de linea de contacto entre rodillos de un rodillo de caucho
de 17 mm, y el tiempo tomado desde la compresion hasta el enfriamiento en agua
de 1 seg., por lo que se fabrican las placas de acero recubiertas con resina de los
ejemplos y los ejemplos comparativos. Aqui, la longitud de la linea de contacto
entre rodillos representa una longitud de una porcién en la que el rodillo de caucho
y la lamina de acero entran en contacto uno entre si en una direccion de
transporte. La ldmina de acero recubierta con resina obtenida se somete a
procesamiento de estirado y planchado para fabricar un cuerpo de lata, y se ha
formado la porcion de cuello del tambor de lata del cuerpo de lata (procesamiento
de estrechamiento de cuello). Luego, el cuerpo de lata se somete a un tratamiento
de retorta a 120° durante 30 minutos, y se observa el estado de pelado de pelicula
de resina en la porcién de cuello del tambor de lata. La evaluacién se realiza con’
base en una relacion de area de pelado utilizando sistema de cinco grados (A:
relacion de area de pelado es 0%, B: relacion de area de pelado es menor del 1%,
C: relacion de area de pelado es de 1% a 2%, D: relacién de area pelado excede
2%, pero es igual a o inferior al 10%, y E: relacion de area de pelado excede el
10%). Los resultados se muestran en la Tabla 1.

[0037]
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(B) Capacidad de formacién

Una pelicula PET que tiene un grosor de 20 um se lamina sobre ambas
superficies de cada uno de los materiales de prueba a 200° C, el material de
prueba resultante se somete en forma de etapas a formacion de fabricacién de lata
cuyos procesamiento de estirado y procesamiento de planchado, y craqueo,
agrietamiento, y flotando pelado de la pelicula se observan. La formaciéon se
evalla sobre la base de las relaciones de area de craqueo, flotacion y pelado, y

como resultado, no se reconocieron craqueo, flotacién ni pelado.

(C) Capacidad de soldadura

Al utilizar de una maquina de soldadura de costura con alambre, cada uno
de los materiales de prueba se somete a soldadura al cambiar la corriente y bajo
una condicion de una velocidad de soldadura de alambre de 80 m/min. Luego, la
capacidad de soldadura se juzga completamente y se evalla con base en el
tamario del rango de corriente apropiado incluyendo el valor de corriente minima a
el que se obtiene una suficiente resistencia de la soldadura y un valor de corriente
maxima en el que se comienza a observar un defecto de soldadura, tal como polvo
y salpicaduras de soldadura. El rango de corriente apropiado del lado secundario
era 1500 A o mas.

(D) Adhesividad Principal del Material de Recubrimiento

Una resina fendlica epoxi se aplica a cada uno de los materiales de prueba
y se hornea a 200° C durante 30 minutos. Luego, un corte en forma de rejilla se
hace en la pelicula de recubrimiento resultante con una profundidad que alcanza
la lamina de acero y un intervalo de 1 mm, el pelado de la pelicula de
recubrimiento se realiza con una cinta de desprendimiento, y se observa el estado.
de pelado. Como resultado de la evaluacion basada en una relacion de area de

pelado, la proporcién de area de pelado es 0%.

(E) Adhesividad Secundaria del Material de Recubrimiento

Una resina fendlica epoxi se aplica a cada uno de los materiales de prueba
y se hornea a 200° C durante 30 minutos. A partir de entonces, un corte en forma
de rejilla se hace en la pelicula de recubrimiento resultante con una profundidad
que alcanza la ldmina de acero y un intervalo de 1 mm, el material de prueba se
somete a un tratamiento de retorta a 125° C durante 30 minutos, y se realiza el

secado. Luego, el desprendimiento de la pelicula de recubrimiento se realiza con
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una cinta de desprendimiento, y se observa el estado de pelado. Como resultado
de la evaluacion basada en una relacién de area de pelado con un sistema de

cuatro grados, la relacion de area de pelado es 0%.

(F) Resistencia a la Corrosiéon Bajo pelicula de Recubrimiento

Una resina fendlica epoxi se aplica a cada uno de los materiales de prueba
y se hornea a 200° C durante 30 minutos. Luego, un corte transversal se realiza
en la pelicula de recubrimiento resultante con una profundidad que alcanza la
lamina de acero, el material de prueba se sumerge en un liquido de ensayo que es
un liquido mezclado de 1.5% en masa de un acido citrico 1.5% en masa de la sal
a 45° C durante 72 horas, y se realiza lavado y secado. Luego, el pelado de
pelicula de recubrimiento se realiza con una cinta de desprendimiento, y se
observa el estado de corrosion bajo la pelicula de recubrimiento en la porcion de
corte transversal y el estado de corrosién en una parte de lamina plana. Como
resultado de la evaluacién basada tanto en el ancho de corrosiéon bajo el
recubrimiento de pelicula y la relacion de area de corrosion de la parte de lamina
plana, se encontré que la anchura de la corrosion bajo la pelicula de recubrimiento
es de menos de 0.2 mm, y se encontré que la relacion del area de la corrosion de

la porcién plana es 0%.

(G) Resistencia al Herrumbre de retorta

Cada uno de los materiales de prueba se somete a un tratamiento de
retorta a 125° C durante 30 minutos, y se observa el grado de ocurrencia de
herrumbre. Como resultado de la evaluacién basada en una relaciéon de area de‘
ocurrencia de herrumbre, se encontré que la relacién del area de ocurrencia de

herrumbre es 0%.

[0038]
[Tabla 1]
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. - . . . - . Evaluaci
| Numeros Pelicula quimica (Zr, acido fosférico, pelicula de precipitado de compuesto organico) 6n
NG Método de | La Meto Cantidag | Santidad Adhesii
m Cantid | Cantid | formacion | densid do Cantidad | Cantidad | Cantidad |de adhesion Clase vy dad  de
er | Método de ad de|ad de|de ad de | Tiempo de de de de adhesion c en concentra pelicula
os | tratamiento Sn Ni Recubrimi | corrien | electrolitic | lavad | adhesién | adhesién | adhesion |[de C en recipitad cién de altament
gmg/m Smg/m ento de |te . o (seg.) [¢) de . Zr | de , F | de ) P | resina g P de hidroxiacid
) ) conversio (A/Jdm con | (mg/m®) (mg/m*) (mg/m®) fen6l|c2a hidroxiacid | © formada
nquimica |) agua (mg/m®) o (mg/m?)
o 0.01 o _ _
1 15 950 120 A - - 85°C | 4 menos 1 2 Cc
o 0.01 0 _ _
. 2 |1 188 - B 2 2 85°C | 12 menos 18 15 c
jemplo _ _ N _ _
comparati 3 |56 950 120 A 40°C | 4 0.02 1 2 D
vos 4 |1 188 - B 2 2 40°C | 12 0.03 18 15 - - D
N 0.01 ) _
5 [3 7800 |24 A - - 40°C |4 menos 0.2 2 - E
6 |2 - 450 A - = 40°C | 15 0.09 24 5 - - [
0.01 o Acido
1 |5 950 120 c - - 85°C | 4 : 1 - 1.5 glicdlico A
menos 2.5/
j 0.01 Acido
| Elemplos | 5 | 4 188 |- c 2 2 85°C | 12 ' °l4s - 14 glicslico | A
menos 22.1g/l
o 0.01 ) Acido
3 |3 7800 |24 Cc 3.5 0.4 85°C | 4 menos 18 - 14 lactico B
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15.0g/1

Acido

1150 |15 . - 50°C | 10 0.09 1 15 glicdlico
2.5g/1

950 28 2 5 0.01 18 Alch?

. 80°C | 4 - 24 glicdlico
menos 21.5g/1

0.01 Acido

450 | 290 60 2 83°C | 83 memos |45 41 glicolico
47 591

0.01 Acido

1000 | 50 3 0.1 45°C | 0.2 rores |0 0.1 glicslico
0.2g/l

0.01 Acido

2800 |50 5 0.2 80°C |21 menos 0.8 0.5 glicélico

1.0g/1
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REIVINDICACIONES

[Reivindicacién 1]

Una lamina de acero para contenedores que tiene una pelicula de
compuesto de Zr que se forma sobre una lamina de acero al sumergir o tratar
electroliticamente la lamina de acero en una solucion que contiene iones de Zr,
iones de F y un hidroxiacido,

en donde la cantidad de adhesién de la pelicula de compuesto de Zr esta
dentro de un rango de 0.1 mg/m? a 100 mg/m? como una cantidad de Zr metalico y

esta dentro de un rango de 0.1 mg/m? o menos como una cantidad de F.

[Reivindicacién 2]

La lamina de acero para contenedores de acuerdo con Reivindicacion 1,

en donde la solucion contiene adicionalmente iones de fosfato, y

la cantidad de adhesién de la pelicula de compuesto de Zr es 0.1 mg/m? a
50 mg/m? como una cantidad de P.

[Reivindicacién 3]

La lamina de acero para contenedores de acuerdo con Reivindicacion 1 o
2,

en donde la cantidad de adhesion de la pelicula de compuesto de Zr es
0.05 mg/m? a 50 mg/m? como una cantidad de C de un precipitado de hidroxiacido.

[Reivindicacién 4]

La lamina de acero para contenedores de acuerdo con una cualquiera de
las Reivindicaciones 1 a 3,

en donde la lamina de acero es una lamina de acero tratada en la superficie
que tiene una capa de tratamiento de superficie que contiene 5 mg/m? a 1,000
mg/m? de Ni o 100 mg/m? a 15,000 mg/m? de Sn, en por lo menos una superficie
de la misma.

[Reivindicacion 5]

La lamina de acero para contenedores de acuerdo con una cualquiera de
las Reivindicaciones 1 a 4,

en donde la lamina de acero es una lamina de acero tratada en la superficie

que tiene una capa de Ni subyacente que es una capa que se platea con niquel o
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una capa que se platea con aleacién de Fe-Ni y contiene 5 mg/m? a 150 mg/m? de
Ni, y una capa que se platea con islas de estafio que es un remanente de una
capa que se platea con Sn y no se alea, la capa que se platea con islas de estafio
se forma al platear 300 mg/m? a 3,000 mg/m® de Sn sobre la capa de Ni
subyacente, y alear una parte o la totalidad de la capa de Ni subyacente y una
parte de la capa que se platea con Sn mediante un tratamiento de fusién con

estafno.

[Reivindicacién 6]

La lamina de acero para contenedores de acuerdo con una cualquiera de
las Reivindicaciones 1 a 5,

en donde el hidroxiacido es por lo menos uno seleccionado de entre un
acido citrico, un acido tartarico, un acido glicolico, un acido lactico, un acido

glicérico y un acido mandélico.

[Reivindicacion 7]
Un metodo para fabricar una lamina de acero para contenedores, el
método comprende:
formar la pelicula de compuesto de Zr sobre la lamina de acero en la
solucién de acuerdo con una cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 6; y luego,
lavar la lamina de acero resultante con agua que tiene una temperatura de

80° C o mayor .
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[RESUMEN]

Una lamina de acero para contenedores que tiene excelentes calidades de
adhesion de pelicula, y tiene una pelicula compuesta de Zr formado alli luego de
inmersién en o tratamiento electrolitico con una soluciéon que contiene iones de Zr,
iones de F, y acido hidroxilico, dicha pelicula compuesta de Zr se aplica en una
cantidad de tal manera que el contenido de Zr metalico sea 0.1-100 mg/m? y el

contenido de F no sea mayor de 0.1 mg/m?>.
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RECIBODECA 999999999 1517 08/01/2013 2.000.00
RECIBODECA 999999999 2093 09/01/2013 40.000.00
RECIBODECA 999999999 2207 09/01/2013 10.000.00
RECIBODECA 999999999 2208 09/01/2013 10.000.00
RECIBODE CA 999999999 2209 09/01/2013 10.000.00
RECIBODE CA 999999999 2210 - -0om12013 10.000.00

SUPERINTENDENCGIA DE a g
RECIBODE CA 999999999 2211 e Cio 10.000.00

il h/l“”l/lﬂ/l I IHHWI/ HUNWH Hl Il /IHII//IIMI/I//II/II//II IWI//”’
RECIBODECA 999999999 2212 Fecha: 201304 10.000.00

-03 15 43 28 D

Tra 11 P ep 2020 Dl

Act. 411 P'Lf\?TEEs'\f‘sTNET'X” Eve: 378 FASE’?\J%%@ASS R
RECIBODECA 999999999 2213 CION ™ Folios: 35 10.000.00
RECIBODECA 999999999 2214 09/01/2013 ' 10.000.00
RECIBODECA 999999999 2215 09/01/2013 10.000.00
RECIBODECA 999999999 2216 09/01/2013 10.000.00
RECIBODECA 999999999 2266 09/01/2013 524.300.00
RECIBODE CA 999999999 2374 09/01/2013 900.00
RECIBODE CA 999999999 2377 09/01/2013 900.00
RECIBODECA 999999999 3054 14/01/2013 30.000.00
RECIBODECA 999999999 3068 14/01/2013 1.701.000.00
RECIBODECA 999999999 136335 10/12/2012 . 260.100.00
RECIBODE CA 999999999 136336 10/12/2012 260.100.00

+ Enero 16 de 2013 - 11:48:58

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
NIT : 800.176.089-2

-/-
..
f a,..\ RECIBO DE CAJA
Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA
RECIBO DE CA 999999999 136337 10/12/2012 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136338 10/12/2012 ' 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136339 10/12/2012 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136340 10/12/2012 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136341 10/12/2012 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136342 10/12/2012 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136343 10/12/2012 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136344 10/12/2012 260.100.00
*** Conceptos Pagados ***
CANT. RENTISTICO CONCEPTO Vr.UNDITARIO Vr.CONCEPTO
1 560005-01-01 SOLICITUDES 7 TTLOS-TRAMITES DE SOL. DE DISENOS 500.000.00 500.000.00

INDUSTRIALES

$500.000.00

SON: **QUINIENTOS MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***

Responsable:
_****_

L=

Recibo de Caja Aplicado al Expediente No.

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia

Web: www.sic.gov.co e-mai: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Call Center: (571) 6513240
, Enero 16 de 2013 - 11:48:58




TR . I
";‘—Jd% o R TRIAY COMERCIO
Iodustria y C i SUPERINTENDENCIA DE INDUSTR -
= SR AR
PATENTE DE INVENGION [ ] MODELC Mo A e hep. 2020 DIR NUEVASCR

Tra. 11 PATENTEIYH Eve: 378 FASENACIONALI

. Act. 411 PRESENTACION Folios: 33
Indicacién que se solicita una pater 7 -

Datos de identificacién del solicitanté o de la persona que presenta |a solicitud

Descripcién de la invencidn
Dibujos de ser estos pertinentes

OO0

Comprobante de pago de‘las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuénto) )
Completa - D ' - Incompleta D

PATENTE DE INVENCION PCT [ -] MODELO DE UTILIDAD PoT [ Art33 Decison 466500, Cireutar G

Indicacién que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)
Dibujos de ser estos pertinentes

‘ Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa " ,Z,/ ‘Incompleta [ |

BN

DISENO INDUSTRIAL D ' (Art. 119 Decision 436/00)
B Indicacion que se solicita Disefio industrial
D Datos de identificacién del solicitants o de la persona que presenta la solicitud
D Representacion grafica y fotografica del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
disefio- : '

‘ D Comprobante-de pago de las tasas establecidas

L Completa D : * Incompleta D

. ESQUEMA DE TRAZADO ] |  (Art. 92 Decislén 486/00)

Indicacion que se solicita un esquema de trazado
Datos de identificacion del solicitante o de la persbna que presenta la solicitud-
Representacién grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D C lncornvpleta ,:]

HENRNIN

PI102-F08 (2009-11-18)




