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DESCRIPCION
TiTULO DE LA INVENCION: METODO DE FABRICACION DE LAMINAS DE
ACERO PARA CONTENEDORES

CAMPO TECNICO
[0001]
La presente invencion se relaciona con un método para producir una

lamina de acero para contenedores que es excelente en términos de adhesién de
pelicula.

TECNICAANTECEDENTE
[0002]

Los contenedores de metal utilizados para bebidas y alimentos se

clasifican en términos generales en latas de 2 piezas y latas de 3 piezas. Las latas
de dos piezas, tipificadas por una lata DI, se fabrican mediante estirado y
planchado, y luego la superficie interna de la lata se somete a pintado y la
superficie externa se somete a pintado e impresion. Una lata de tres piezas se
fabrica mediante un proceso que incluye pintado sobre la superficie que
corresponde a la superficie interna de las latas de impresion sobre la superficie
de la lamina que corresponde a la superficie externa de las latas, seguido por

soldadora de la porcién de cuerpo de lata.

[0003]

Las latas de cualquier tipo requiere esencialmente que se desarrolle un
proceso de pintado antes o después de maquinizacion y formacién. Para el
pintado, se utilizan pintados con base en disolvente o con base en agua. Esto
luego se sigue por horneado. En los procesos de pintado, los residuos (por
ejemplo disolventes residuales) que resultan de pintados se desechan como
residuos industriales, y los gases residuales (principalmente gas de didéxido de
carbono) se liberan en la atmosfera.

En afos recientes, se han hecho esfuerzos para reducir dichos residuos
industriales y gases residuales para la conservacion del ambiente mundial. Bajo
estas circunstancias, las técnicas de laminacion de peliculas han estado atrayendo

la atencién como una forma para reemplazar el pintado y su uso se esta
. extendiendo rapidamente.



.[0004]

‘ Mientras tanto, las ldAminas de acero utilizadas como un material base para
‘una pelicula laminada se proporcionan en muchos casos con una pelicula de
- cromato formada por tratamiento de cromado electrolitico. Sin embargo, en afos
recientes, en medio de crecientes llamados en Europa y América para hacer
_ restricciones en el uso de sustancias perjudiciales tales como plomo y cadmio asi
- como también la consideracion de las condiciones de trabajo en las plantas de
~fabricacion, subsiste la demanda de un recubrimiento producido sin el uso de

~ cromato y sin reducir la facilidad de mecanizacion en la fabricacion de latas.

' [0005]

Bajo dichas circunstancias, se ha propuesto una lamina de acero para
~ contenedores que comprende un recubrimiento compuesto de Zr al cual se
adhieren cantidades dadas de metal de Zr y metal de F a través de inmersion o
tratamiento con electrélisis de la lamina de acero en una solucién que contiene
iones de Zr, iones de F, iones de amonio, e iones de nitrato (Bibliografia de
Patente 1). La Bibliografia de Patente 1 indica que la lamina de acero para
contenedores exhibe excelente adhesién de pelicula.

LISTA de CITACION
BIBLIOGRAFIA de PATENTE
[0006]
Bibliografia de Patente 1: JP 2010-013728 A
RESUMEN de LA INVENCION
PROBLEMAS TECNICOS

[0007]

En el mercado de contenedores para bebida, es cada vez mas fuerte la
competencia en términos de calidad entre las laminas de acero para contenedores
y dichos materiales como tereftalato de polietileno, vidrio, y papel, y por lo tanto
ahora también se requieren laminas de acero para contenedores que tengan aun
mas aun mejor adhesion de pelicula. En particular, la pelicula en la porcién de
cuello de una lata sometida a estrechamiento es generalmente responsable de

llegar a desprenderse vy, por lo tanto, subsiste una demanda de una lamina de



acero para contenedores en la que no ocurre el desprendimiento de la pelicula en

dicha porcién bajo condiciones duras.

Desde un punto de vista de comercializacién, es importante que una
lamina de acero que tiene propiedades deseadas se pueda fabricar de forma
contindia sin inconsistencias en la calidad entre los lotes. En particular, en un caso
donde una lamina de acero se somete a tratamiento de superficie utilizando una
solucion que contiene los componentes dados, uso repetido, si es posible, de la
misma solucién durante un periodo de tiempo extendido es de gran importancia

desde el punto de vista ambiental y de costos.

Los inventores de la presente invencion producen de forma continua
laminas de acero mediante el método para producir lamina de acero para
contenedores descrito en la Bibliografia de Patente 1, que estudia la adhesién de
pelicula en la porcién de cuello, y encuentra que mientras que las laminas de
acero inicialmente producidas exhiben adhesion de pelicula deseada, esta se

degrada en razon a la produccién continua.

[0008]
En vista de lo anterior, un objeto de la presente es proporcionar un
método para producir de forma continua y consistente laminas de acero para

contenedores que exhiban excelente adhesion de pelicula.

SOLUCION A LOS PROBLEMAS
[0009]

Para alcanzar el anterior objetivo, los presentes inventores han llevado a
cabo estudios intensos y encuentran que es efectivo el uso de una solucion que
contiene por lo menos un componente que acelera la reaccidon seleccionado del
grupo que consiste de iones de Al, iones de borato, iones de Cu, iones de Ca,

metal de Al, y metal de Cu.

De acuerdo con lo anterior, los inventores de la presente invencion
encuentran que se pueden resolver los problemas al adoptar las caracteristicas

descritas adelante.

[0010]




(1) Un metodo para producir una lamina de acero para contenedores, que
- comprende someter una lamina de acero a inmersioén o tratamiento con electrélisis
“en una solucién que contiene iones de Zr y iones de F y por lo menos un
- componente que acelera la reaccion seleccionado del grupo que consiste de iones
- de Al, iones de borato, iones de Cu, iones de Ca, metal de Al, y metal de Cu para’

f formar un recubrimiento que contiene Zr sobre una superficie de la lamina de

~ acero.

[0011]
(2) El método para producir una lamina de acero para contenedores de acuerdo

con (1), en donde una relacion molar entre los iones de Zr y el componente que

acelera la reaccion (moles de iones de Zr/moles de componente que acelera la

reaccion) es 0.002 a 2.

(3) ElI método para producir una ldmina de acero para contenedores de acuerdo
con (1) o (2), en donde una cantidad de recubrimiento adherido que contiene Zr es
1 mg/m? a 100 mg/m? en términos de metal de Zr y 0.1 mg/m? o menos en

términos de F.

[0012]
(4) El método para producir una ldmina de acero para contenedores de acuerdo

con uno cualquiera de (1) a (3), en donde la solucion contiene adicionalmente
iones de fosfato, y en donde una cantidad de P en el recubrimiento que contiene

Zr es 0.1 mg/m? a 50 mg/m?>.

(3) El método para producir una lamina de acero para contenedores de acuerdo
con uno cualquiera de (1) a (4), en donde la solucién contiene adicionalmente
resina fendlica, y en donde una cantidad de C en el recubrimiento que contiene Zr

es 0.1 mg/m? a 50 mg/m?.

[0013]
(6) El método para producir una ldmina de acero para contenedores de acuerdo

con uno cualquiera de (1) a (5), en donde la solucidn contiene adicionalmente

iones de amonio y/o iones de nitrato.

(7) El método para producir una lamina de acero para contenedores de acuerdo



con uno cualquiera de (1) a (6), en donde la lamina de acero es una lamina de
acero tratada en la superficie que comprende sobre por lo menos un lado de la
misma una capa de tratamiento de superficie que contiene 10 mg/m? a 1000
mg/m® de Ni en términos de metal de Ni, o 100 mg/m? a 15000 mg/m? de Sn en
terminos de metal de Sn.

[0014]

(8) El método para producir una lamina de acero para contenedores de acuerdo
con uno cualquiera de (1) a (7), en donde la lamina de acero se platea con Ni o
una aleacién de Fe-Ni sobre una superficie de esta y formada asi con una capa de
Ni base, y se proporciona un plateado de Sn sobre la capa de Ni base, de tal
manera que parte de la placa de Sn y parte o la totalidad de la capa de Ni base se
someten a aleacion mediante tratamiento de fusiéon con estafio para formar una
capa de plateado de Sn que contiene islas de Sn, en donde la capa de Ni base
contiene 5 mg/m? a 150 mg/m? de Ni en términos de metal de Ni, y en donde la
capa de plateado de Sn contiene 300 mg/m? a 3000 mg/m? de Sn en términos de
metal de Sn.

[0015]

(9) El método para producir una lamina de acero para contenedores de acuerdo
con uno cualquiera de (1) a (8), comprende adicionalmente, después de formar el
- recubrimiento que contiene Zr sobre la superficie de la lamina de acero, limpiar
- mediante inmersidén en o rociado con agua caliente a una temperatura de 40° C o

 mas durante 0.5 segundos 0 mas.

- EFECTOS VENTAJOSOS de LA INVENCION
[0016]

La presente invencion proporciona un método para producir de forma
continua y consistente ldminas de acero para contenedores que exhiban excelente

' adhesion de pelicula.
DESCRIPCION DE LAS MODALIDADES

[0017]
Un meétodo para producir una lamina de acero para contenedores se

‘describe en detalle adelante.



La presente invencién se caracteriza porque la solucion utilizada para
formar el recubrimiento que contiene Zr sobre la superficie de la lamina de acero
contiene por lo menos un componente que acelera la reacciéon seleccionado del
grupo que consiste de iones de A (aluminio), iones de borato, iones de Cu (cobre),

iones de Ca (calcio), metal de Al (aluminio), y metal de Cu (cobre).

Los presentes inventores estudian la invencion descrita en la Bibliografia
de Patente 1 y encuentran que la inmersion o tratamiento con electrolisis (en
particular, la electrélisis catédica) de la lamina de acero en una solucién durante
un largo tiempo resulta en la reduccion en la cantidad de recubrimiento que se
adhiere y, por lo tanto, la degradacion de las propiedades de la lamina de acero.
Aunque la razén de lo anterior no se entiende completamente, se asume que la
concentracion de iones de F libres en la solucién aumenta a medida que el tiempo
pasa, inhibiendo la formacién del recubrimiento. Asi, los presentes inventores
~encuentran que los componentes que aceleran la reacciéon anteriores, si se
agregan a la solucion, forman complejos con iones de F, y por lo tanto se reduce la
concentracion de iones de F libres, de tal manera que progresa de forma

suficiente la formacién del recubrimiento.

De aqui en adelante, la lamina de acero y la solucidon utilizada en la
presente invencion se describen en detalle.

[0018]
<;‘Lémina de Acero>

La utilizada en la invencién no se limita especificamente y puede ser
cualquier lamina de acero utiliza normalmente como material para contenedores.
El método para producir dicha lamina de material y las propiedades de la misma
taﬁnpoco se limitan especificamente; la lamina de material se produce a través de
un proceso que parte con una etapa para producir lingote normal, seguido por
dichas etapas como laminado en caliente, decapado, laminado en frio, recocido, y
laminado en temple.

[0019]

Para asegurar la resistencia a la corrosion requerida de los contenedores,

la ldamina de acero se forma preferiblemente con una capa de tratamiento de
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superficie sobre la superficie de la misma.

De acuerdo con una primera configuracion de la capa de tratamiento de
superficie, se aplica preferiblemente una capa de tratamiento de superficie que
contiene uno o ambos de Ni (niquel) y Sn (estafio); el método de aplicacion no se
limita especificamente. Se puede hacer uso de técnicas conocidas tales como
electroplateado, precipitacion de vapor por vacio, y pulverizacion, donde el
plateado se puede realizar seguido por tratamiento con calor cin el fin de
proporcionar una capa de difusion. Aplicar aleacion de plateado con Fe-Ni en lugar

de plateado con Ni no cambia la esencia de la presente invencién.

[0020]

En la capa de tratamiento de superficie asi proporcionada que contiene
- uno o mas de Niy Sn, es preferible que Ni esté contenido en una cantidad de 10
mg/m? a 1000 mg/m? en términos de metal de Ni, y Sn en una cantidad de 100

mg/m? a 15000 mg/m? en términos de metal de Sn.

[0021]

El Sn exhibe una mayor facilidad de mecanizado, capacidad de soldadura
‘excelente y resistencia a la corrosion, y se debe producir para tales efectos, el Sn
preferiblemente esta contenido preferiblemente en una cantidad de 100 mg/m? o
imés en términos de metal de Sn. Para asegurar la capacidad de soldadura
éuficiente, se proporciona preferiblemente Sn en una cantidad de 200 mg/m? o
mas y, para asegurar suficiente facilidad de mecanizado, en una cantidad de 1000
mg/m® o mas. Aunque se incrementan los efectos de Sn para facilidad mejorada
de mecanizado y capacidad de soldadura como se incrementa la cantidad de Sn
adherido, proporcionar Sn en una cantidad que excede 15000 mg/m® es
econdémicamente desventajoso porque los efectos para mejorar la resistencia a la
corrosion se saturan en ese rango. Asi, la cantidad de adhesién de Sn se
mantiene preferiblemente en 15000 mg/m? o menos en términos de metal de Sn.
El tratamiento de reflujo, cuando se realiza después de plateado con Sn, forma
una capa de aleacion de SN, que mejora adicionalmente la resistencia a la
corrosion.

[0022]

El Ni produce efectos en la adhesioén de pintado, la adhesion de pelicula,
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la resistencia a la corrosion, y la capacidad de soldadura, y para tal fin, se
proporciona Ni preferiblemente en una cantidad de 10 mg/m? o mas en términos
de metal de Ni. Aunque los efectos de Ni para mejorar adhesion de pelicula, la
resistencia a la corrosién, y se incrementa la capacidad de soldadura cuando se
incrementa la cantidad de Ni adherido, proporcionar Ni en una cantidad que
excede 1000 mg/m? no es econdmico porque dichos efectos mejorados se saturan
en ese rango. Asi, la cantidad de Ni adherido se mantiene preferiblemente en 10

mg/m? o mas de '® mg/m? o menos en términos de metal de Ni.

[0023]

Las cantidades de metal de Ni y metal de Sn en la capa de tratamiento de
superficie superior se puede medir mediante, por ejemplo, espectrometria de
fluorescencia de rayos X. En este caso, una curva de calibracién que representa la
cantidad de metal de Ni se determina por anticipado utilizando una muestra que
" tiene una cantidad de Ni adherido del que se conoce la cantidad de metal de Ni
" con el fin de determinar relativamente la cantidad de metal de Ni utilizando la
. curva de calibracion. Lo mismo sucede con la cantidad de metal de Sn, una curva

de calibracién para la cantidad de metal de Sn se determina por anticipado
.utilizando una muestra que tiene una cantidad de Sn adherido de la que se conoce
la cantidad de metal de Sn con el'fin de determinar relativamente la cantidad de
‘metal de Sn utilizando la curva de calibracion.

[0024]

‘ Una segunda configuracion de la capa de tratamiento de superficie se
ejemplifica por una capa de plateado de material compuesto que comprende una
capa de Ni base proporcionada sobre la superficie de una Idmina de acero y una
cé_;pa de plateado de islas de estafio formadas sobre la capa de Ni base.

La capa de Ni base aqui es una capa de plateado que contiene Ni formado
so'bre por lo menos un lado de la lamina de acero y puede ser una capa de
pléteado de metal de Ni de metal de Ni o una aleacién de capa de plateado de Fe-
Ni formada de una aleacion de placa de Fe-Ni. La capa de plateado de islas de
estafio es preferiblemente una capa de plateado de aleacion formada al
proporcionar una placa de Sn sobre la capa de Ni base y permitir que parte o la
totalidad de la capa de Ni base se alee con parte de la capa de plateado de Sn a

través de tratamiento de fusiéon con estafio. En razén a que es dificil formar las
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islas de Sn como se describié anteriormente al proporcionar una placa de Sn
sobre la capa de plateado compuesta solamente de Ni y aplicar tratamiento de
fusion con estafio, una aleacién de capa de plateado de Fe-Ni es preferible como

la capa de Ni base. Dicha capa de plateado de Ni y capa de plateado de islas de
estafo se describen en detalle adelante.

[0025]

La capa de Ni base compuesta de Ni o una aleacion de Fe-Ni se
proporciona para mejorar la resistencia a la corrosion. Ya que el Ni es un metal
con alta resistencia a la corrosién, platear la superficie de una lamina de acero
para contenedores con Ni, como se hace en la presente invencion, mejora la

resistencia a la corrosién de una capa de aleacion que contiene Fe y Sn que se
forma en el tratamiento de fusion con estafio.

[0026]

Los efectos para mejorar la resistencia a la corrosién de una capa de
aleacion alcanzados por plateado de Ni depende de la cantidad de Ni aplicado;
'1 cuando la cantidad de metal de Ni en la capa de Ni base es 5 mg/m? o mas, los

efectos para mejorar la resistencia a la corrosién son significativamente mas
‘. grande. Los efectos para mejorar la resistencia a la corrosion se incrementan con
‘-1 la cantidad de Ni en la capa de Ni base, pero cuando la cantidad de Ni en la capa
de Ni base excede 150 mg/mz, no solo son los efectos de mejorar la resistencia a
‘gla corrosion saturada, pero debido a que el Ni es un metal costoso, platear con Ni
en una cantidad que excede 150 mg/m? es desventajoso desde un punto de vista

economico. De acuerdo con lo anterior, la cantidad de Ni en la capa de Ni base es
preferiblemente 5 mg/m? a 150 mg/m>.

[0027]

El el caso cuando se forma la capa de Ni base mediante plateado por
difusion, la superficie de la lamina de acero se platea con Ni, y posteriormente se
realiza tratamiento de difusién en un horno de recocido para formar una capé de
difusion. Antes o después del tratamiento de difusién o simultaneamente con el, se
puede realizar nitruracion. Aun cuando se realiza nitruracion, los efectos de Ni

como la capa de Ni base de la invencion y los efectos de la capa de tratamiento de
nitr}_uracién se pueden producir ambos sin interferencia entre ellos.
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[0028]
_‘ El plateado con Ni y el plateado con una aleacion de Fe-Ni se puede
realfizar mediante, por ejemplo, un método conocido generalmente empleado en

ele¢troplateado (por ejemplo, la electrélisis catddica).

[0029]

El plateado de Ni o plateado con Fe-Ni anterior es seguido por plateado
con Sn. El “plateado con Sn” aqui denota no solo el plateado con metal de Sn sino
el plateado con metal de Sn en el que se han mezclado impurezas irreversibles o
metal de Sn en el que se ha agregado una cantidad de traza de elementos. El
pléteado de Sn se puede realizar mediante cualquier método apropiado que no se
limita especificamente y se puede realizar mediante, por ejemplo, un método de
electroplateado conocido o un método por el cual se sumerge una lamina de acero
en Sn fundido.

[0030]

| La capa de plateado de Sn formada mediante el plateado con Sn descrita
anteriormente se proporciona para mejorar la resistencia a la corrosién y
capacidad de soldadura. Debido a que el Sn en si tiene una alta resistencia a la
corrosién, no solo el metal de Sn sino una aleacién de Sn formada mediante
tratamiento de fusion con estafio (tratamiento de reflujo) descrito mas adelante

puede exhibir excelente resistencia a la corrosién y la capacidad de soldadura.

[0031]

| Tenga en cuenta que, en este caso, se forma la capa de plateado de Sn
con el fin de contener islas de estafio. Esto es porque, si la superficie completa de
una lamina de acero cuando se platea con Sn, la lamina de acero se podria
- éxponer a una temperatura en el punto de fusién (232° C) o a mayor temperatura
durante tratamiento con calor luego de laminacién de pelicula o aplicacién de una
pintado, lo que hace imposible asegurar la adhesion de pelicula debido a la fusion
u oxidacion de Sn. Por lo tanto, se forman islas de Sn, y la base de Fe-Ni, que

corresponde al area marina, se expone (cuya area no se funde) para asegurar la
© adhesidn de pelicula.

[(0032]

La excelente resistencia a la corrosién del Sn empieza a aumentar
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significativamente cuando la cantidad de metal de Sn es aproximadamente 300
mg/m?, y mejora a un indice creciente cuando incrementa el contenido de Sn. de
acuerdo con lo anterior, la cantidad de metal de Sn en la capa de plateado de Sn
que contiene islas de Sn es preferiblemente 300 mg/m? o mas. Adicionalmente,'
debido a que los efectos para mejorar la resistencia a la corrosién se saturan
cuando la cantidad de metal de Sn excede 3000 mg/m?, el contenido de Sn es

preferiblemente no mas de 3000 mg/m? desde un punto de vista econémico.

[0033]

El Sn, que tiene una baja resistencia eléctrica, es blando, se expande
cuando se presuriza entre electrodos durante la soldadura, y asi asegura una
region de energizacion estable, exhibiendo por lo tanto una excelente capacidad
de soldadura. Dicha excelente capacidad de soldadura se puede exhibir cuando el
metal de Sn esta en una cantidad de 100 mg/m? o mas. En el rango por encima de
la cantidad de metal de Sn, donde se exhibe una excelente resistencia a la
corrosion, los efectos para mejorar capacidad de soldadura no se saturan. De
acuerdo con lo anterior, para asegurar excelente resistencia a la corrosién y
capacidad de soldadura, la cantidad de metal de Sn esta preferiblemente en un

rango de no menos de 300 mg/m? y no mas de 3000 mg/m>.

[0034]

El plateado con Sn anterior se sigue por tratamiento de fusién con estafio
(tratamiento de reflujo). El tratamiento de fusion con estario se realiza para fundir
Sn, la aleacién fundida de Sn con una lamina de acero base o un metal base (por
ejemplo, capa de Ni base), y formar una capa de aleacion de Sn-Fe o una capa de
aleacién de Sn-Fe-Ni mejorando por lo tanto la resistencia a la corrosién de la
capa de aleacion y también formar una aleacién de islas de estafo. La aleacién de
islas de estafio se puede formar al controlar de forma apropiada el tratamiento de

fusidn con estano.

[0035]
<Solucién (Solucién de tratamiento)>

La lamina de acero se puede proporcionar con un recubrimiento que
contiene Zr mediante un método por el cual la lamina de acero se sumerge o
somete a electrélisis (especialmente catdlisis) en una solucién que contiene iones

de Zr, iones de F, y por lo menos un componente que acelera la reaccion
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seleccionado del grupo que consiste de iones de Al, iones de borato, iones de Cu,

ioneé de Ca, metal de Al, y metal de Cu.

Sin embargo, el método que utiliza inmersibn es desventajoso
industrialmente porque la base se graba y de esta manera se forman varias clases
de recubrimiento, lo que resulta en inconsistencias en la cantidad de recubrimiento
adhérido y, mas aun, un tiempo de tratamiento mas largo. Por otra parte, la
electrélisis catdédica puede producir un recubrimiento formado uniformemente
debido a que la limpieza de superficie realizada por transferencia de carga forzada
y géneraci()n de hidrégeno en la interfaz de lamina de acero combinada con

efectos promueven la adhesion producida por incrementos en el pH.

- Adicionalmente, la coexistencia de iones de nitrato y los iones de amonio
en la solucion permite que la electrdlisis catodica se alcance en un corto periodo
de iiempo de varios segundos a varias décimas de segundos y promueve la
pre¢ipitaci6n de un recubrimiento que contiene Zr que contiene dxidos de Zr y
fosforatos de Zr que tienen excelentes efectos para mejorar la resistencia a la
corfosién y la adhesion, haciendo la electrolisis catodica industrialmente muy
ventajosa. Por lo tanto, es deseable utilizar electrdlisis catddica para proporcionar
el recubrimiento que contiene Zr de la invencion y, en particular, es preferible la
electrélisis catodica en una solucién de tratamiento donde coex1sten iones de
nitrato y iones de amonio.

[0036]

La concentracién de i6n de Zr en la solucién es preferiblemente 0.008
mol/l a 0.07 mol/l y mas preferiblemente 0.02 mol/l a 0.05 mol/l para lograr
prgcipitacién eficiente del recubrimiento que contiene Zr y obtener una lamina de

acero con todavia mejor adhesion de pelicula.

La fuente de suministro de i6n de Zr a la solucidon no se limita
especificamente y se ejemplifica por KoZrFg, NayZrFs, HoZrFs, y (NH,4)ZrFs.

[0037]
Los iones de F en la solucion son necesarios para mantener los iones de

Zr estables en el bafio y la concentracion preferiblemente es 0.024 mol/l a 0.63
mol/l y mas preferiblemente 0.048 mol/l a 0.42 mol/l.
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Se pueden proporcionar los iones de F a la soluciéon en cualquier forma
cc;Smo sea adecuado y se pueden proporcionar en la forma de, por ejemplo, KoZrFs,
NaxZrFe, HoZrFg, o (NH4)ZrFs, que también sirven como material de Zr, oenla
fdrma de NaF, HF, (NH,)F, en forma separada de la fuente de suministro de i6n de
Zr.

[0038]

El componente que acelera la reaccién se ejemplifica por iones de Al,
iones de borato, iones de Cu, iones de Ca, metal de Al, y metal de Cu. Los iones
de Zr en la solucién forman complejos con iones de F y existen de forma estable
como tales. Como el recubrimiento contiene precipitados de Zr, se liberan los iones
de F coordinados con los iones de Zr, y la concentracion de los iones de F libres
se incrementa con el paso del tiempo. Como se incrementa la concentracion de los
iones de F libres, se reduce la eficiencia de precipitacion del recubrimiento que
contiene Zr, haciendo imposible la adhesion de pelicula estable. Sin embargo, el
componente agregado a la solucion facilita la formacion de complejos con iones de
F, limitando el aumento en la concentracion de los iones de F libres en la solucion.
La adicién de iones de borato o metal de Al, entre otros, es preferible para los
efectos destacados producidos de este modo de tal manera que se forma un
recubrimiento con textura fina que tiene una aspereza uniforme, y se obtiene una

lamina de acero con una adn mejor adhesién de pelicula.

El componente que acelera la reaccion esta contenido en una solucion

I'p‘referiblemente en una cantidad de 0.002 a 2 y mas preferiblemente 0.02 a 0.2 en

términos de relacion molar entre iones de Zr y el componente que acelera la

reaccion (moles de iones de Zr/moles de componente que acelera la reaccion).

: [0039]

La fuente de suministro de i6n Al a la solucién no se limita especificamente

'y se ejemplifica por Al(SO4)s.

La fuente de suministro de i6n borato a la solucién no se limita

- especificamente y se ejemplifica por H;BOs.

La fuente de suministro de ié6n Cu a la solucidn no se limita
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especificamente y se ejemplifica por CuSO,4 y CuCls.

La fuente de suministro de i6n Ca a la solucibn no se limita
especificamente y se ejemplifica por CaCl,.

En el caso cuando se utiliza metal de Al, se pueden utilizar de forma
adecuada las particulas de este, por ejemplo, que tienen un diametro de 3 mm y

una pureza de 99% o mas.

En el caso cuando se utiliza metal de Cu, se puede utilizar de forma
adecuada una lamina de cobre o particulas de cobre, por ejemplo, que tienen una

pureza de 99% o mas.

[0040]

| Las cantidades molares de los componentes individuales en la solucion se
pueden medir de forma apropiada con un instrumento de medicién conocido (por
ejehqplo, un espectrofotémetro de absorcién atomica).

[0041]
El disolvente en la soluciéon normalmente es agua. El disolvente puede

contener, por ejemplo, un disolvente organico, dado que no se deterioran los

|
efectos producidos por la invencion.

[0042]
| La solucion puede contener adicionalmente iones de fosfato. Cuando la
solucion contiene iones de fosfato, el recubrimiento que contiene Zr contiene P

(fosforo), que mejora la resistencia a la corrosion y la adhesion.

La concentracion de iones de fosfato en la solucién se ajusta de forma
apropiada de tal manera que el recubrimiento que contiene Zr descrito mas
adelante contiene una cantidad dada de P y es tipicamente aproximadamente
0.007 mol/l a 0.15 mol/l.

[0043]
La solucién puede contener adicionalmente resina fenodlica. Cuando la

solucion contiene resina fendlica, el recubrimiento que contiene Zr contiene C
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(carbono), que mejora adicionalmente la resistencia a la corrosion y la adhesion.

La concentracion de resina fendlica en la solucién se ajusta de forma
apropiada de tal manera que el recubrimiento que contiene Zr descrito mas
adelante contiene una cantidad dada de C y es tipicamente aproximadamente 0.5
g/l a 45 g/.

[0044]

La concentracion de iones de amonio o iones de nitrato en la solucién se
puede ajustar segin sea apropiado de acuerdo con las instalaciones de
produccion e indice de produccion (capacidad). Una concentracién de i6n de
a:monio en un rango de aproximadamente 100 ppm en masa a 10000 ppm en peso
es particularmente preferible, y una concentracién de ién de nitrato en un rango de
éproximadamente 1000 ppm en peso a 20000 ppm en peso es particularmente
preferible para obtener una lamina de acero que tiene una ain mejor adhesién de

pelicula.

[0045]

<Condiciones de Tratamiento>

' De acuerdo con la invencién, una lamina de acero se sumerge en 0 se
somete a tratamiento con electrélisis en la anterior solucion para formar un
recubrimiento que contiene Zr.

La lamina de acero se sumerge en una solucion bajo condiciones que
varian con, por ejemplo, la composicién de la solucién utilizada y preferiblemente
durante un periodo de 1 segundo a 10 segundos y mas preferiblemente 3
segundos a 5 segundos para formar una cantidad deseada de recubrimiento que

;contiene Zr adherido con una cantidad de adhesidon deseada.

El tratamiento con electrélisis se realiza bajo condiciones que varian con,
por ejemplo, la composicién de la solucién utilizada; para formar una cantidad
deseada de recubrimiento que contiene Zr adherido con una cantidad de adhesién
.deseada, la densidad de corriente es preferiblemente 0.01 A/dm? a 20 A/dm? y
‘mas preferiblemente 0.5 A/dm? a 10 A/Jdm?. La electrdlisis se realiza durante un
periodo de tiempo que se selecciona como 6ptimo para la densidad de corriente,

_preferiblemente 0.01 segundos a 10 segundos, mas preferiblemente 1 segundo a
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5 segundos.

[0046]

<Recubrimiento que Contiene Zr>

El recubrimiento que contiene Zr formado en el tratamiento anterior
contiene depdsitos de iones de Zr en la solucién (compuestos de Zr). La funcion
de los compuestos de Zr es asegurar la resistencia a la corrosion y la adhesion.
Se considera que los compuestos de Zr se componen principalmente de 6xidos
hidratados de Zr, que incluyen 6xidos de Zr y hidroxidos de Zr, y fosforatos de Zr y

posee excelente resistencia a la corrosion y la adhesion.

Asi, cuando aumenta la cantidad de recubrimiento que contiene Zr, la
resistencia a la corrosién y la adhesién comienzan a mejorar y, cuando la cantidad
del recubrimiento que contiene Zr alcanza 1 mg/m? o mas, la resistencia a la
corrosion y la adhesion alcanzada no poseen ningtin problema en el uso practico.
Adicionalmente, aunque los efectos para mejorar la resistencia a la corrosién y la
aghesién también se incrementan a medida que se aumenta el recubrimiento que
‘contiene Zr, cuando la cantidad del recubrimiento de Zr excede 100 mg/m? en
términos de metal de Zr, el recubrimiento que contiene Zr crece excesivamente
gfueso, de tal manera que la recubrimiento que contiene Zr adherido en si misma
se degrada, mientras que aumenta la resistencia eléctrica, posiblemente
reduciendo la capacidad de soldadura. De acuerdo con lo anterior, la cantidad de
recubrimiento que contiene Zr adherido es preferiblemente 1 mg/m? a 100 mg/m?
en términos de metal de Zr. En particular, una cantidad de 1 mg/m? a 10 mg/m? es’

mas preferible, y 1 mg/m? a 8 mg/m? es atin mas preferible.

[0047]

| Aunque se exhibe excelente resistencia a la corrosion y la adhesion
cuando aumenta la cantidad fosforatos de Zr, dichos efectos se pueden reconocer
de forma distintiva cuando la cantidad de P en el recubrimiento que contiene Zr es
0.1 mg/m? o mas. Adicionalmente, aunque los efectos para mejorar la resistencia a
la porrosién y la adhesién también se incrementan en la medida en aumenta la
cantidad de P, cuando la cantidad de P excede 50 mg/m? la adhesién del
rec‘-ubrimi'ento que contiene Zr en si misma se degrada mientras que aumenta la

resistencia eléctrica, posiblemente degradando la capacidad de soldadura. Por lo
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‘tanto, la cantidad de P en el recubrimiento que contiene Zr es preferiblemente 0.1
mg/m? a 50 mg/m?. En particular, una cantidad de 0.1 mg/m? a 10 mg/m? es mas

preferible, y 0.1 mg/m? a 8 mg/m? es atin mas preferible.

1[0048]

| El recubrimiento que contiene Zr, incluso cuando solo se utiliza
individualmente, tiene excelentes propiedades practicas mientras que un
recubrimiento de resina fendlica, cuando solo se utiliza individualmente, solo
exhibe un cierto grado de efectos y no tiene suficientes desempefios practicos. Sin
embargo, una combinacién de un compuesto de Zr y una resina fendlica

‘combinados exhiben alin mejores desempefios practicos.

[0049]
La funcién de la resina fendlica es asegurar la adhesién. La resina fendlica,
en si misma una sustancia organica, tiene excelente adhesion a una pelicula

‘ .
‘laminada.

Asi, cuando aurﬁenta la cantidad de recubrimiento de resina fendlica, la
adhesion comienza a mejorar y, cuando la cantidad de C en el recubrimiento que
ccontiene Zr alcanza 0.1 mg/m? o mas, el grado de adhesioén alcanzada no posee
‘problemas en el uso practico. Los efectos para mejorar la adhesion también se
incrementan en la medida en que adicionalmente aumenta la cantidad de C, pero
cuando la cantidad de C excede 50 mg/mz, se incrementa la resistencia eléctrica,
posiblemente degradando la capacidad de soldadura. Por lo tanto, la cantidad de
C en el recubrimiento que contiene Zr es preferiblemente 0.1 mg/m? a 50 mg/m?.
En particular, una cantidad de 0.1 mg/m? a 10 mg/m? es mas preferible, y 0.1
mg/m? a 8 mg/m? es alin mas preferible.

[0050]
En razén a que los iones de F estan contenidos en la solucién, una

pequena cantidad de iones de F se incorporan en el recubrimiento junto con los

compuestos de Zr. Aunque los atomos de F en el recubrimiento no afectan

significativamente la adhesion de pelicula normal (primera adhesion), los atomos
de F pueden degradar la adhesion (segunda adhesién) durante tratamiento de
esterilizacion a alta temperatura tal como tratamiento de retorta y la resistencia a la

corrosién o corrosion bajo el recubrimiento. Se considera que esto es atribuible al
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hecho de que los atomos de F en el recubrimiento se disuelven en vapor o una
solucion corrosiva y rompen el enlace con un recubrimiento organico o corroen la
lamina de acero base.

‘ Debido a que la degradacion de dichas propiedades llega a ser evidente
cuando la cantidad de F (cantidad de atomos de F) en el recubrimiento excede 0.1
mg/mz, la cantidad de F es preferiblemente 0.1 mg/m? o menos. Una cantidad de
0.01 mg/m? o menos, en particular, es mas preferible; la cantidad minima no se

limita especificamente pero es preferiblemente 0.

Para establecer la cantidad de F a 0.1 mg/m? o menos, el tratamiento de
limpieza se realiza mediante inmersién en o rociado de agua caliente después de
la formacion del recubrimiento que contiene Zr; la cantidad de F se puede reducir

al elevar la temperatura de tratamiento o extender el tiempo de tratamiento.

Asi, para establecer la cantidad de F en el recubrimiento a 0.1 mg/m? o
menos, es preferible inmersion en o rociado de agua caliente a 40° C o mas

durante 0.5 segundos o mas.

[0051]

Las cantidades de metal de zirconio (Zr), P (fésforo), y F (fltor) contenidas
en el recubrimiento que contiene Zr de la invencién se pueden medir mediante
analisis cuantitativo tales como espectrometria de fluorescencia de rayos X. Por
otra parte, la cantidad de C (carbono) se puede medir mediante sustraccion de la
éantidad de C que existe en la ld&mina de acero utilizando un analizador TOC

(carbono organico total).
EJEMPLOS

[0052]

Los ejemplos de la invencion y los Ejemplos Comparativos se describen
adelante. Las condiciones utilizadas alli y los resultados obtenidos se muestran en
la Tabla 1.

[0053]

<Capa de Tratamiento de Superficie sobre Lamina de Acero>
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Los métodos, (método de tratamiento 0) a (método de tratamiento 3)
descrntos adelante se utilizan para proporcionar una capa de tratamiento de

superficie sobre una lamina de acero que tiene un espesor de 0.17 mm a 0.23 mm.

(método de tratamiento 0) una lamina de material laminada en frio, luego recocida

-y laminada al temple se desengrasa y decapa para producir una lamina de acero.

(método de tratamiento 1) una lamina en bruto laminada en frio, luego recocida y
ajustada por presion se desengrasa, decapa y platea con Sn utilizando un baiio de

ferrostan para producir una lamina de acero plateada con Sn.

(método de tratamiento 2) una lamina en bruto laminada en frio, luego recocida y
ajustada por presion se desengrasa, decapa y platea con Ni utilizando un bafo de

Watts para producir una lamina de acero plateada con Ni.

(meétodo de tratamiento 3) un material base de acero laminado en frio (lamina de
acero) que tiene un espesor de 0.17 mm a 0.23 mm se desengrasa, decapa,
platea con Ni utilizando un bafio Watts, formado con una capa de difusion de Ni
durante el recocido, desgrasado y decapado, plateado con Sn utilizando un bafo
de ferrostan, y posteriormente se somete a tratamiento de fusién con estafio para
producir una lamina de acero plateada con Niy Sn que tiene una capa de aleacion
de SN.

En el caso cuando el tratamiento (método de tratamiento 3) se realiza,

- mediante observacion de la superficie con un microscopio éptico para evaluar el

estado de las islas de Sn confirma la formacion de islas distribuidas sobre la

superficie total.

[0054]

Posteriormente, las laminas de acero obtenidas mediante los anteriores

metodos (método de tratamiento 0) a (método de tratamiento 3) se someten a

electrélisis catédica bajo las condiciones de electrélisis catédica mostradas en la
Tabla 1 para formar un recubrimiento que contiene Zr, después de lo cual se
realiza el lavado con agua descrito adelante para producir laminas de acero para

contenedores.
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(Tratamiento de Lavado con Agua) La inmersion se realiza en agua caliente a 40°
'C 0 mas durante 3 segundos.

La composicién de solucién en la Tabla 1 muestra las concentraciones de

los componentes individuales en la soluciéon acuosa.

La resina fendlica utilizada en la Tabla 1 es resina fendlica soluble en agua

modificada con N,N-dietanolamina (peso - peso molecular promedio: 5000).

El metal de Al utilizado en la Tabla 1 esta en la forma de particulas que
tienen un didmetro de 3 mm y de una pureza de 99% o mas; el metal de Cu

utilizado es una lamina de cobre que tiene una pureza de 99% o mas.

En la Tabla 1, la fuente de suministro de idn borato es borato; la fuente de
suministro de i6n de calcio es cloruro de calcio; la fuente de suministro de i6n de

cobre es cloruro de cobre; y la fuente de suministro de i6n de aluminio es Alx(SOa)s.

[0055]

Las cantidades de Ni adherido y Sn en la capa de plateado base y las
cantidades de Zr, P, y F en el recubrimiento que contiene Zr se obtienen mediante
compéracién con la lamina de calibracién en la que las cantidades de elementos
adheridos se conocen a traves de analisis quimico mediante espectrometria de
fluorescencia de rayos X. La cantidad de C se mide mediante sustraccién de la
cantida‘d de C que existe en la lamina de acero utilizando un analizador TOC
(carbon"'o organico total).

[0056] |

<Adhesion de Pelicula Inicial>

Cada uno de los materiales de prueba obtenidos en los Ejemplos y
Ejemplos Comparativos en la Tabla 1 se laminan en ambos lados con una pelicula
PET de 20 MM de espesor a 200° C y se somete a estirado y planchado para
formar una lata, que luego se somete a un proceso de estrechamiento antes de
ser someti_do a un tratamiento de retorta de 30 minutos a 120° C para realizar

evaluacion:con base en el estado de desprendimiento de la pelicula en ia porcion
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de cuello de la lata.

Las muestras sin desprendimiento se marcan con ©; las muestras con
ligero desprendimiento que no poseen problemas en uso practico se marcan con
O; las muestras con desprendimiento parcial que poseen problemas en uso
précﬁco se marcan con A; Yy las muestras con desprendimiento en la mayor parte

se marcan con X. Todos los resultados se muestran en la Tabla 3.

Para uso practico, se requieren las clasificaciones representadas por “©“ y
“O“_

[0057]
<Trata“_miento Continuo>

La produccion de laminas de acero se continGa durante 3 dias
consecutivos bajo tratamiento con condiciones de electrélisis en los Ejemplos y
Ejemplos Comparativos descritos en la Tabla 1, y la adhesion de pelicula de las
laminas: de acero finalmente obtenidas se evalan mediante el mismo método

como se utiliza en la <Adhesion de Pelicula Inicial> anterior.

Las muestras cuya adhesion de pelicula no cambia se marcan con “0*; las

muestras.cuya adhesién de pelicula se degrada se marcan con “X.”
[0058]

[Tabla 1]



25
Tabla 1
Capa de Tratamiento de L . . . .
B - Superficie B Electrélisis catédica B 7Recubr|m|‘ento que contiene Zr B Evaluacnéni
: Compone|
Cantidad : , Adhe .
’ S
No. Tratamien| N ( ? Estado de iones agfje?:?a DendSIda Tledl'gpo zr F adherido| P c sion C:g E(!;gd
mg/m de islas| Composicion de solucion | de Zren : " .| @dherido 2, | adherido |adherido| de .
to 2 mg/m| de Sn solucion reaccion [Corriente|electrélisi (m /mz) (mg/m®) (mgim?) | (mg/m?)pelicu continua
2 en (Aldm?)s  (sec) 9 9 gmyp cion
(mol/l) . la
- solucion
iones  de|
Ejempl [Tratamien| hexafluorozirconato de borato 0.010
o '] o | = |~ | ~ botasio 10.6g/ 0037 1919 6 2 192 | fenos | - | °
mol/l
. . . Al
Ejempl [Tratamien} _ | __ hexafluorozirconato de . 0.010 _ _
[¢] 2 to0 potasio 10.6g/I 0,037 metalico 8 2 182 menos ° °
150 g/l
. . . Cu
Ejempl [Tratamien| hexafluorozirconato de . 0.010 _ _
o 3 to 1 — [1000] — potasio 10.6g/! 0,037 metalico 6 2 18 menos °© °©
150 g/l
iones de
Ejempl [Tratamien hexafluorozirconato de calcio 0.010
o | 4] to1 — 1000} — potasio 10.6g/l 0.037 15035 8 2 189 menos - - ° °
Imol/t
ones de
Ejempl[ . [Tratamien| hexafluorozirconato de cobre 0.010 _ _
o |5 ot 10000 — botasio 10.6g/1 0.037 3058 6 2 188 | enos ° °
imol/l
. . . . ones de|
Ejempl|  [Tratamien| __ hexafluorozirconato de - 0.010 _ _
[¢) 6 to1 1000 potasio 10.6g/I 0,037 gl:nr'll‘rglz 6 2 16.9 menos ° °




lones .de|
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|Ejempl [Tratamien| ‘hexafluorézirconato  —  de 0.010 ]
7 — 1000 . 0,037 |porato 38,2 - -
o to1 potasio 10.6g/1 18.3 molll menos
. . . jones de
el o [T — oo — peatuersna <8 oo howo wa | 000 | -
P 9 0.25 mol/l
. . hexafluorozirconato de ones de
EJeg‘p' 9 Trat‘?’;’e“ 500 | — potasio  1.60/l + 4cido 0,005 borato 1.2 24 %2;0"5 7.9 —
fosférico 1.2g/l mol/l
. | R hexafluorozirconato de| Al
Eiempl 4 [Tratamien 500 | — potasio  1.6g/l + 4cido| 0,005 metdlico 25 | 000 _ 52
fosfoérico 0.7g/l 1.8 g/l
hexafluorozirconato de Al
Ejempl [Tratamien| potasio 18.3g/l + A&cido - 0010 _
o || 3 |70 1000 fosforico 6.9g/ + nitrato de| 01065 [metdlico 8 | menos | O
. 1.8 g/l
amonio 1.1g/l
hexafluorozirconato de
) . potasio 10.6g/t + Acido] ones de
EJeg“"' 12 Trattg';"e“ 70 |1000 fosforico 1.2 gl + resing 0,037 borato 1.2 19,2 212;0‘; 67 112
fendlica 0.7 g/l + nitrato de mol/l
lamonio 1.1g/l
hexafluorozirconato de |
X . jones de|
- ! . potasio 10.6g/l + &cido|
empl 13 Trattj’;'e“ 70 {1000 fosforico 1.2 gl + resina 0,037 g%rf‘;’ 142 2{2{10‘; 52 8,7
fenolica 0.7 g/l + nitrato de| on|/|
amonio 1.1g/l
hexafluorozirconato de|
- | . potasio 10.6g/l + acido iones de|
SJemel 14 [Tratamien 7o 11000 fosférico 1.2 gfi + resing 0,037 |oorato 19 a2 | 29101 435 | 192
fendlica 0.7 g/l + nitrato de| mol/l
iamonio 1.1g/l
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Comp ratamien hexafluorozirconato de 0.010
ar. to 1 — |1000 otasio 10.6g/l 0,087 189 menos _ -
. hexafluorozirconato de|
Cg'r“p Trattgrg‘e” 500 | — botasio  1.6g/ + resing 0,005 24,2 21'2:]0‘; - 10,9
| fendlica 0.7 g/l
hexafluorozirconato de
. potasio 10.6g/l + Acido
Comp| 3 [Tra@men 79 1000 fosferico 12 g/l + resina 0,037 191 | 2010 | g5 | 115
' fenolica 0.7 g/l + nitrato de)
amonio 1.1g/t
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[0059]

Como se muestra en la Tabla 1, las laminas de acero para contenedores
obtenidas por el método de acuerdo con la invencién exhiben excelente adhesion
de pelicula inicial. En los Ejemplos, las cantidades de adhesion de los
componentes disminuyen poco después del tratamiento continuo, y la adhesién de
pelicula permanece estable, permitiendo que se realice el tratamiento continuo
deseable.

Se confirma que el Ejemplo 12, es la relacién molar entre el componente
' que acelera la reaccion y los iones de Zr (moles de iones de Zr/moles de
- componente que acelera la reacciéon) esta en un rango de 0.002 a 2, es mas
excelente en términos de adhesion de pelicula que' los Ejemplos 13 y 14, donde

la relacion molar no esta dentro de este rango.

En los Ejemplos Comparativos 1 a 3 que no contiene componente que
acelera la reaccién, la adhesion de pelicula inicial es excelente, pero las
cantidades de componentes adheridos se reducen en gran medida después del
tratamiento continuo, de tal manera que la adhesion de pelicula degradada, indica

inferioridad en términos de tratamiento continuo.



29

REIVINDICACIONES:

[Reivindicacion 1]

Un método para producir una lamina de acero para contenedores, que
comprende someter una lamina de acero a inmersioén o tratamiento con electrélisis
en una solucion que contiene iones de Zr y iones de F y por lo menos un
componente que acelera la reaccién seleccionado del grupo que consiste de iones
de Al, iones de borato, iones de Cu, iones de Ca, metal de Al, y metal de Cu para

formar un recubrimiento que contiene Zr sobre la superficie de la lamina de acero.

[Reivindicacion 2]

El método para producir una lamina de acero para contenedores de
acuerdo con Reivindicacién 1, en donde una relacién molar de los iones de Zr con
el componente que acelera la reaccion (moles de iones de Zr/moles de

componente que acelera la reaccion) es 0.002 a 2.

[Reivindicacion 3]

El método para producir una ldmina de acero para contenedores de
acuerdo con Reivindicacién 1 o 2, en donde la cantidad de recubrimiento que
contiene Zr adherido es 1 mg/m? a 100 mg/m? en términos de metal de Zr y 0.1
mg/m? o menos en términos de F.

- [Reivindicacion 4]

El método para producir una lamina de acero para contenedores de
~acuerdo con una cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 3, en donde la solucion
contiene adicionalmente iones de fosfato, y en donde una cantidad de P en el

‘recubrimiento que contiene Zr es 0.1 mg/m? a 50 mg/m>.

[Reivindicacion 5]

El método para producir una lamina de acero para contenedores de
acuerdo con una cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 4, en donde la solucion
contiene adicionalmente resina fendlica, y en donde una cantidad de C en el

recubrimiento que contiene Zr es 0.1 mg/m? a 50 mg/m?.

[Reivindicacion 6]

El meétodo para producir una ldmina de acero para contenedores de
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acuerdo con una cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 5, en donde la solucion

contiene adicionalmente iones de amonio y/o iones de nitrato.

[Reivindicaciéon 7]

El método para producir una lamina de acero para contenedores de
acuerdo con una cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 6, en donde la lamina de
acero es una lamina de acero tratada en la superficie que comprende sobre por lo
menos un lado de la misma una capa de tratamiento de superficie que contiene 10
mg/m? a 1000 mg/m? de Ni en términos de metal de Ni, 0 100 mg/m? a 15000
mg/m? de Sn en términos de metal de Sn.

[Reivindicacion 8]

El método para producir una lamina de acero para contenedores de

acuerdo con una cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 7, en donde la lamina de
acero se platea con Ni o una aleacién de Fe-Ni sobre una superficie de esta y se
forma con una capa de Ni base, sobre cuya capa de Ni base se proporciona un
plateado de Sn, de tal manera que parte del plateado de Sn y parte o una
totalidad de la capa de Ni base se someten a aleacién mediante tratamiento de
fusion con estafio para formar una capa de plateado de Sn que contiene islas de
Sn, en donde la capa de Ni base contiene 5 mg/m? a 150 mg/m? de Ni en términos
de metal de Ni, y en donde la capa de plateado de Sn contiene 300 mg/m? a 3000
mg/m? de Sn en términos de metal de Sn.

- [Reivindicacién 9]

El metodo para producir una lamina de acero para contenedores de
~acuerdo con una cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 8, comprende
~adicionalmente, después de formar el recubrimiento que contiene Zr sobre la
“superficie de la ldamina de acero, realizar tratamiento de limpieza mediante

inmersion en o mediante rociado con agua caliente a 40° C o mas durante 0.5
-segundos o0 mas.
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RESUMEN

El propdsito de la presente invenciéon es proporcionar un método de
fabricacion de laminas de acero para contenedores que permite la fabricacion
fiable y continua de ldminas de acero, con excelentes calidades de adhesion de
pelicula, para contenedores. El método de fabricacion de laminas de acero para
contenedores es un método en el que se forma una membrana que contiene Zr
sobre la superficie de las ldaminas de acero al sumergir, y/o someter a tratamiento
elecfrolitico, las laminas de acero en una solucién que contiene iones de Zr, iones
de F, y por lo menos un componente que acelera la reaccion seleccionado del
grupo que comprende iones de Al, iones de acido bdrico, iones de Cu, iones de Ca,
Al metalico, o Cu metalico.
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(Firma)
HIROSHI NAKAJIMA
NOTARIO

Hay un sello que dice:

OFICINA DE ASUNTOS LEGALES DE TOKIO
NOTARIO

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU

TOKIO, JAPON




APOSTILLA
(Convencion de La Haya del 5 de Julio de 1961)

1. PAIS: JAPON
ESTE DOCUMENTO PUBLICO
2. HA SIDO FIRMADO POR HIROSH! NAKAYIMA
3. ACTUANDO EN CAPACIDAD DE NOTARIO PUBLICO DE LA
OFICINA DE ASUNTOS LEGALES DE TOKIO

4. LLEVA EL SELLO/TIMBRE DE HIROSH! NAKAYIMA, NOTARIO

CERTIFICADO

5. EN TOKIO 6. MAYO 15, 2008
7. POR EL MINISTRO DE ASUNTOS EXTERIORES
8. 08- N° 002766

9. SELLO/TIMBRE 10. FIRMA

Hay un sello que dice:

———

MINISTERIO DE ASUNTOS EXTERIOR i




| 24016

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

NIT : 800.176.089-2
-/-

e
; H
¥ 1

v

v

S

Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

RECIBO DE CAJA

No. 13 - 004315

Bogota D.C., Enero 16 de 2013 - 11:48:55

RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A.

NI 860.047.372

*** Soporte del Pago ***

TIPO PAGQ BANCOQO CUENTA No PAGO EECHA PAGO VR PAGO
RECIB;O DE CA 999999999 1517 08/01/2013 2.000.00
RECIEO DE CA 999999999 2093 09/01/2013 40.000.00
RECIéO DE CA 999999999 2207 09/01/2013 10.000.00
RECIéO DE CA 999999999 2208 09/01/2013 10.000.00
RECIBO DE CA 999999999 2209 09/01/2013 10.000.00
RECIBO DE CA 999999999 2210 09/01/2013 10.000.00
RECIiBo DE CA 999999999 2211 09/01/2013 10.000.00
RECII‘IBO DE CA 999999999 2212 09/01/2013 10.000.00
RECIPO DE CA 999999999 2213 09/01/2013 10.000.00
RECl;BO DE CA 999999999 2214 09/01/2013 10.000.00
RECiBO DE CA 999999999 2215 09/01/2013 10.000.00
RECiBO DE CA 999999999 2216 09/01/2013 10.000.00
RECJIBO DE CA 999999999 2266 09/01/2013 524.300.00
REC"IBO DE CA 999999999 2374 09/01/2013 900.00
REdIBO DE CA 999999999 2377 09/01/2013 900.00
RECIIIBO DE CA 999999999 3054 14/01/2013 30.000.00
REdIBO DE CA 999999999 3068 14/01/2013 1.701.000.00
RECIBO DE CA 999999999 136335 10/12/2012 260.100.00
RECIBO DE CA 999999999 136336 10/12/2012 260.100.00

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

B Ene}o 16 de 2013 - 11:48:58
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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
RE¢|BO 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
REC‘IBO 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 50005-01-01 SOLICITUDES 7 TTLOS-TRAMITES DE SOL. DE DISENOS 500.000.00 500.000.00

INDUSTRIALES

SON: **QUINIENTOS MIL PES9S MONEDA CORRIENTE***

Responsable:
_***_

. './
Recibo de Caja Aplicado al Expediente No.
|

$500.000.00

T .

Fecha: 2013-04-04 16:27:17 Dep. 2020 DIR NUEVASCR

Tra. 11 PATENTEIYH Eve: 378 FASENA
Act. 411 PRESENTACION Folios: 36 clonau

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
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FFecha: 2013-04-04 16:27:17  Dep. 2020 DIR.NUEVASCR

' S "378 FASENACIONAL!
PATENTE DE INVENCION [ ] MODELODE U  [m 11, PRESENTAGION e.or8 36

Indicacion que se solicita una patente.
Datos de identificacion del solicitante 0 de la persona que presenta Ia solicitud

Descripcién de la invencién
Dibujos de ser estos pertinentes

00000

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

PATENTE DE INVENCION PCT || MoDELO DE UTiLIDAD PoT [ Art3 Decision 486100, Circutar Ui

Indicacién que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espaiol, tal como 'fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

U000

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

Completa * [ ] ‘Incompleta D

. DISENO INDUSTRIAL D ' (Art. 119 Decisién 486/00)
' [:] Indicacién que se solicita Disefio industrial - ST ‘ 7
D Datos de identificacidn del solicitante o de la persona que preseﬁta la solicitud
Representacién grafica y fotogréﬂca del Disefio industrial o njuestra del material que incorpora el
D disefio- : '
L ‘ D Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D ' * Incompleta D

- ESQUEMA DE TRazaDO ] | " (Art.92 Decisién 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

OO0

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa l:, o lncom'pileta D

PI02-F08 (2009-11-18)




