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DESCRIPCION

Lata de aerosol de aluminio y botella de aluminio
y método de fabricacidn a partir de una bobina de ali-
mentacién de material.

Antecedentes de la invencion

Campo de la invenciéon

La presente invencion se refiere a una lata de alu-
minio de una pieza de acuerdo con el predmbulo de la
reivindicacion 1 (ver por ejemplo el documento US-
A-5718 352) y aun método de formacién de un perfil
saliente en una lata de este tipo, como se define en la
reivindicacién 8.

Descripcion de los antecedentes

Tradicionalmente, las latas de bebidas comienzan
como discos de bobina de material de alimentacién de
aluminio que son procesados en la forma de una lata
de bebida. Los lados de estas latas tienen aproxima-
damente 0,13 mm de espesor. En general, el cuerpo
de una lata de bebida, excluyendo la parte superior, es
de una pieza.

Por el contrario, las latas de aerosol se fabrican
tradicionalmente de una de dos maneras. En primer
lugar, se pueden fabricar de tres piezas de acero, una
pieza superior, una pieza inferior, y una pared lateral
cilindrica que tiene una costura de soldadura que se
extiende a lo largo de la longitud de la pared lateral.
Estas tres piezas se montan para formar la lata. Las
latas de aerosol se pueden fabricar también a partir de
un proceso conocido como una extrusién de impacto.
En un proceso de extrusién por impacto, un martinete
hidréulico perfora un trozo de aluminio para comen-
zar a formar la lata. Los lados de la lata se pueden
adelgazar hasta aproximadamente 0,40 mm a través
de un proceso de embuticién que alarga las paredes
de la lata. Los bordes brutos de la pared son recor-
tados y la lata se pasa a través de una serie de tro-
queles de rebaje para formar la parte superior de la
lata. Aunque las latas de aerosol fabricadas de acero
son menos costosas que las latas de aerosol fabricadas
por un proceso de extrusién por impacto, las latas de
acero son estéticamente menos deseables que las latas
de aerosol fabricadas con un proceso de extrusién por
impacto.

Por una variedad de razones, las latas de aerosol
de aluminio son significativamente mds caras de pro-
porcionar que las latas de bebidas de aluminio. En
primer lugar, se utiliza mds aluminio en una lata de
aerosol que en una tala de bebida. En segundo lugar,
la produccidn de latas de aluminio mediante extrusion
por impacto esta limitada por la velocidad maxima del
martinete hidraulica de la prensa. Tedricamente, la ve-
locidad maxima del martinete es 200 pasadas/minuto.
En la préctica, la velocidad es 180 trozos/minuto. Las
latas de bebidas se fabrican a una velocidad de 2.500
latas/minuto.

Un problema con el que se enfrenta la industria de
latas de aerosol es la produccién de una lata de aero-
sol de aluminio que funcione tan bien o mejor que
las latas de aerosol tradicionales, pero que sea econd-
micamente competitiva con el coste de produccién de
latas de aerosol de acero y latas de bebidas de alumi-
nio. Otro problema es producir una lata de aerosol que
tenga la calidad de impresion y disefio demandada por
los disefiadores de productos finales de alta calidad.
Las latas de bebidas tradicionales estdn limitadas en
la claridad de impresién y disefio que se pueden im-
primir sobre las latas. Las latas de bebidas estan limi-
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tadas también en el nimero de colores que se pueden
utilizar en el diseflo de las latas. Por lo tanto, existe
una necesidad de una lata de aerosol de aluminio que
tiene los atributos de resistencia y calidad, siendo pro-
ducida al mismo tiempo a un costo que es competitivo
con las latas de aerosol de acero.

La produccioén de latas de aluminio a partir de una
bobina de material de alimentacién de aleacién de
aluminio de la serie 3000 resuelve algunos de estos
problemas. La bobina de material de alimentacién de
aleacién de aluminio de la serie 3000 se puede confi-
gurar en una lata utilizando un proceso de embuticién
y de estiramiento inverso, que es significativamente
mas rapido y de coste mds efectivo que la produccién
de lata de aluminio de extrusién por impacto. Adicio-
nalmente, la aleacién de aluminio de la serie 3000 es
menos costosa, de coste mds efectivo, y permite una
impresion y graficos de mejor calidad que el uso de
aluminio puro.

Desafortunadamente, surgen ciertos obstaculos en
el rebaje de una lata de aleacién de aluminio de la
serie 3000. La aleacién de aluminio de la serie 3000
es un material mas duro que el aluminio puro. Por lo
tanto, las latas fabricadas de aleacién de aluminio de
la serie 3000 son mas rigidas y tienen mds memoria.
Esto es ventajoso porque las latas son mds resistentes
al dentado, pero plantea problemas en el rebaje de las
latas por medios tradicionales debido a que las latas
se adhieren en los troqueles de rebaje tradicionales y
atascan las mdquinas de rebaje tradicionales. La solu-
cion a estos obstaculos se incorpora en el método de
la presente invencion.

Resumen de la presente invencion

Esta invencion se refiere a un método de fabrica-
cién y de rebaje de una lata de aerosol de aluminio a
partir de un disco de una bobina material de alimen-
tacion de aleacion de aluminio, donde el método esta
disefiado, entre otras cosas, para prevenir que la lata
se adhiera en los troqueles de rebaje. Adicionalmente,
esta invencidn se refiere a una lata de aerosol de alu-
minio propiamente dicha, que tiene un perfil configu-
rado de forma exclusiva y que esté fabricada a partir
de aleacién de aluminio de la serie 3000.

La lata de aluminio de una pieza de la presente in-
vencion se define en la reivindicacién 1. Una porcién
inferior, que se extiende desde el extremo inferior de
la lata, tiene un perfil configurado en forma de U alre-
dedor de su periferia y un perfil configurado en forma
de béveda a lo largo del resto de la porcién inferior.
De una manera preferida, la porcién de pared gene-
ralmente vertical tiene aproximadamente 0,20 mm de
espesor y la porcién inferior tiene aproximadamente
0,51 mm de espesor en la zona del perfil configurado
en forma de U.

La presente invencion se refiere también a un mé-
todo de formacién de un perfil saliente en una lata de
aluminio fabricada de una aleacién de aluminio de la
serie 3000 como se define en la reivindicacién 8. Esta
invencién resuelve los problemas de un rebaje de una
lata de aleacién de aluminio de la serie 3000 incre-
mentando el nimero de troqueles de rebaje utilizados
y reduciendo el grado de deformacién que es impar-
tido con cada troquel. Una lata de aerosol tradicional,
fabricada de aluminio puro, que tiene entre 45 mm y
66 milimetros de didmetro, requiere el uso de 17 o
menos troqueles de rebaje. Una lata fabricada por la
presente invencion, de didmetros similares, fabricada
a partir de una aleacién de aluminio de la serie 3000
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requiere el uso, por ejemplo, de treinta 0 mds troque-
les de rebaje. En general, el nimero de troqueles que
se necesitan para rebajar una lata de la presente in-
vencion depende del perfil de la lata. La presente in-
vencion procesa la lata de aluminio de una manera se-
cuencial a través de un niimero suficiente de troqueles
de rebaje con el fin de efectuar la deformacion radial
incremental maxima de la lata en cada troquel de re-
baje, asegurando al mismo tiempo que la lata perma-
nezca de manera que se puede retirar facilmente desde
cada troquel de rebaje.

Existen varias ventajas de la lata y método de la
presente invencion. En general, el proceso es mds ra-
pido, menos costoso, y mas eficiente que el método
tradicional de produccién de latas de aerosol mediante
extrusién por impacto. El método de produccién des-
crito utiliza una aleacion de aluminio reciclable, me-
nos costosa, en lugar de aluminio puro. La lata descri-
ta es mds deseable que una alta de acero por una varie-
dad de razones. El aluminio es resistente a la humedad
y no sufre corrosion u oxidacién. Ademads, debido a la
configuracion del saliente de una lata de acero, la con-
figuracion de la caperuza es siempre la misma y no se
puede variar para dar a los clientes un aspecto indivi-
dualizado. Esto no sucede con la presente invencion,
en la que el saliente de la lata se puede configurar a
medida. Finalmente, las latas de aluminio son maés de-
seables desde el punto de vista estético. Por ejemplo,
las latas se pueden cepillar y/o se puede formar un
cuello roscado en la parte superior de la lata. Estas y
otras ventajas y beneficios serdn evidentes a partir de
la descripcion de las formas de realizacion preferidas.
Breve descripcion de los dibujos

Para que la presente invencién se comprenda y se
lleve a la practica mds facilmente, se describird la pre-
sente invencion, para fines de ilustracién y no de limi-
tacion, en combinacion con las siguientes figuras, en
las que:

La figura 1 es una vista de un ejemplo de una la-
ta de aluminio formada por el método de la presente
invencidn, en particular en la seccion transversal.

La figura 2 es una vista de la seccién transversal
de la porcidén inferior de la lata de aluminio de la fi-
gura 1.

La figura 3 es un ejemplo de una bobina de mate-
rial de alimentacion de aleacion de aluminio utilizado
para esta invencion.

La figura 4 es un ejemplo de la bobina de material
de alimentacién de aleacién de aluminio de la figura
3 que muestra discos de metal perforados a partir del
mismo.

La figura 5 es un disco de metal individual de la
figura 4 fabricado de una aleacién de aluminio de la
serie 3000.

La figura 6 ilustra el disco de la figura 5 embutido
en una copa.

Las figuras 7 A-C ilustran la progresién de la copa
de la figura 6 que es sometida a un proceso de embuti-
cién inversa para convertirse en una segunda copa que
tiene un didmetro mds estrecho después de la termina-
cion del proceso de embuticién inversa

La figura 8 muestra un ejemplo de una parte infe-
rior configurada en la segunda copa de la figura 7C.

Las figuras 9 A-9 D ilustran la progresion de la
segunda copa de la figura 7C o de la figura 8 a través
de un proceso de estiramiento e igualacion.

La figura 10 A muestra el perfil saliente resultante
de una lata de aluminio después de que la lata de la
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figura 9 D ha pasado a través de treinta y cuatro tro-
queles de rebaje utilizados de acuerdo con una forma
de realizacién de la presente invencion.

La figura 10 B ilustra el saliente resultante de la
lata de la figura 10 A después de que ha pasado a tra-
vés del dltimo troquel de rebaje de acuerdo con una
forma de realizacion de la presente invencion.

Las figuras 11 A-11 D son una secuencia de vis-
tas, parcialmente en seccidn transversal, de la lata de
aluminio de la figura 10 B cuando es sometida a un
ejemplo de un proceso de moleteado del cuello.

La figura 12 A es una lata de aluminio de la figura
11 D que tiene un saliente cénico.

La figura 12 B es una lata de aluminio de la figura
11 D que tiene un saliente redondeado.

La figura 12 C es una lata de aluminio de la figura
11 D que tiene un saliente plano.

La figura 12 D es una lata de aluminio de la figura
11 D que tiene un saliente ovalado.

Las figuras 13 a 47 son una secuencia de vistas
en la seccidn transversal que ilustran treinta y cinco
troqueles utilizados de acuerdo con una forma de rea-
lizacién de la presente invencion.

La figura 48 muestra una vista en la seccién trans-
versal de las guias centrales de los primeros catorce
troqueles de rebaje utilizados de acuerdo con una for-
ma de realizacién de la presente invencion.

La figura 49 muestra una vista en la seccién trans-
versal de las gufas centrales para quince troqueles de
rebaje de entra los treinta y cuatro troqueles utiliza-
dos para una forma de realizacién de la presente in-
vencion.

La figura 15 ilustra un ejemplo de un soporte
de troquel con una conexién de aire comprimido de
acuerdo con la presente invencion.

La figura 51 muestra una lata de aluminio de la
presente invencién que tiene una parte exterior cepi-
llada, parcialmente en la seccidn transversal.

La figura 52 muestra una lata de aluminio de la
presente invencién que tiene un cuello de aluminio
roscado, parcialmente en seccion transversal; y

La figura 53 muestra una lata de aluminio de la
presente invencién que tiene un suplemento exterior
de plastico roscado en el cuello de la lata, parcialmen-
te en la seccidn transversal.

Descripcion de las formas de realizacion preferi-
das

Para facilitar la descripcién y la ilustracidn, la pre-
sente invencion se describird con respecto a la fabrica-
cién y rebaje de una lata de aerosol de aluminio embu-
tida y estirada, pero se entiende que su aplicacién no
estd limitada a una lata de este tipo. La presente inven-
cion se puede aplicar también a un método de rebaje
de otros tipos de aluminio, botellas de aluminio, enva-
ses metalicos y formas. Se apreciara que la frase “lata
de aerosol” es utiliza a través de la descripcién por
conveniencia para significar no sélo latas, sino tam-
bién botellas de aerosol, envases de aerosol, botellas
no de aerosol y envases no de aerosol.

La presente invencion es una lata de aerosol y un
método para la fabricacién de latas de aleacion de alu-
minio que funcionan tan bien o mejor que las latas de
aluminio tradicionales, que permiten una impresion
y un disefo de alta calidad sobre las latas, que tie-
nen formas personalizadas, y que con de coste com-
petitivo con la produccién de latas de bebidas de alu-
minio tradicionales y otras latas de aerosol de acero.
Los mercados de destino para estas latas son, entre
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otros, el cuidado personal, las bebidas energéticas, y
los mercados farmacéuticos.

Una lata de aerosol de aluminio 10 de una pieza,
como se ve en la figura 11, tiene una porcién de pa-
red 12 generalmente vertical. La porcién de pared 12
generalmente vertical estd constituida por un extremo
superior 14 y un extremo inferior 16. El extremo supe-
rior 14 tiene un perfil predeterminado 18, y un cuello
19 que ha sido moleteado. De una manera alternativa,
el cuello puede estar roscado (ver las figuras 52 y 53).
La lata de aluminio 10 tiene también una porcién in-
ferior 20 que se extiende desde el extremo inferior 16.
Como se muestra en la figura 2, la porcién inferior 20
tiene un perfil 22 en forma de u alrededor de la perife-
ria de la porcién inferior 20 y un perfil 24 en forma de
béveda que estd libre de pliegues a lo largo del resto
de la porcién inferior 20. El perfil 22 en forma de U
tiene un espesor con preferencia de 0,51 mm.

La lata de aluminio 10 de la presente invencién
estd fabricada a partir de una bobina de material de
aleacion de aluminio 26 como se muestra en la figura
3. Como se conoce, a bobina de material de alimen-
tacion de aleacién de aluminio 26 estd disponible en
una variedad de anchuras. Es deseable disefiar la linea
de produccion de la presente invencién para utilizar
una de las anchuras disponibles en el comercio con el
fin de eliminar la necesidad de procesos costosos de
corte.

La primera etapa en una forma de realizacién pre-
ferida de la presente invencion consiste en disefiar y
perforar discos 28 a partir de la bobina de material de
alimentacién 26, como se muestra en la figura 4. Es
deseable disefiar los discos 28 para reducir al minimo
la cantidad de material de alimentacion 26 inutilizado.
La figura 5 muestra uno de los discos de metal 28 per-
forado a partir de una bobina de material de alimenta-
cién de aleacion de aluminio 26. El disco 28 estd em-
butido en una copa 30, como se muestra en la figura 6,
utilizando cualquiera de los métodos comtinmente co-
nocidos de fabricacién de una copa de aluminio, pero
utilizando de una manera preferida un método similar
al método de las patentes de los Estados Unidos U.
S. 5.394.727 y 5.487.295, que se incorporan aqui por
referencia.

Como se muestra en la figura 7 A, 1a copa 30 es en-
tonces perforada desde la parte inferior para comen-
zar a embutir el fondo de la lata a través de las paredes
laterales (una embuticion inversa). Como se muestra
en la figura 7 B, a medida que la carrera continta, la
parte inferior de la copa 30 es embutida mds profun-
da, de manera que las paredes de la copa desarrollan
un labio. Como se muestra en la figura 7 C, la termi-
nacién de la carrera elimina el labio en su totalidad
resultando una segunda copa 34 que es tipicamente
de didmetro mas estrecho que la copa original 30. La
segunda copa 34 puede ser embutida una o mds veces
adicionales, resultando un diametro cada vez mas es-
trecho. La copa 34 resultante tiene la porcion de pared
vertical 12 y el extremo inferior 16 con la porcién de
fondo 20. La porcién de fondo 20 puede estar confi-
gurada como se muestra en las figuras 8 y 2. Aunque
se pueden utilizar otras configuraciones, la configura-
cién de boveda ilustrada alli se utiliza particularmente
para envases que estdn presurizados.

Como se muestra en las figuras 9 A a 9 D, la por-
cion de pared vertical es estirada varias veces hasta
que tiene una altura y un espesor deseados, con prefe-
rencia 0,21 mm de espesor. La porcién de pared verti-
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cal 12 deberia tener un espesor suficiente para resistir
la presion interna para el uso pretendido. Por ejem-
plo, algunos productos de aerosol requieren una lata
que resista una presion interior de 270 psi o DOT 2Q.
El proceso de estiramiento compacta también la pa-
red haciendo que se vuelva mds robusta. El extremo
superior 14 del porcién de pared vertical 12 es recor-
tado para producir una lata de aluminio 10, como se
muestra en la figura 9 D.

De acuerdo con una forma de realizacién de la
presente invencion, la lata 10 estd fijada a un primer
mandril y es pasada a través de una primera serie de
troqueles de rebaje. Posteriormente, la lata 10 es fija-
da a un segundo mandril y es pasada a través de una
segunda serie de troqueles de rebaje. En la forma de
realizacion ilustrada, la lata 10 pasard a través de has-
ta mds de treinta troqueles de rebaje. Estos troqueles
de rebaje configuran la lata 10 como se muestra en las
figuras 10 A y 10 B. Cada troquel esta disefiado pa-
ra impartir una forma deseada al extremo superior 14
de la porcidén de pared 12 generalmente vertical de la
tapa 10, de manera que al final del proceso de reba-
je (figura 10 B), el extremo superior 14 tiene el perfil
deseado 18 y el cuello 19.

La lata 10, mostrada parcialmente en la figura 10
B, se muestra totalmente en la figura 11 A. Como se
muestra en las figuras 11 A a 11 D, el cuello 19 de
la lata 10 estd moleteado a través de una serie de eta-
pas de moleteado. La lata de aerosol 10 resultante de
la presente invencién (como se muestra en las figuras
11 D y 1) tiene el perfil saliente 18 predeterminado,
el cuello moleteado 19 y estd adaptada para recibir un
dispositivo de distribucién de aerosol. Como se mues-
tra en las figuras 12 A a 12 D, el perfil saliente 18 pre-
determinado puede tener una variedad de formas, que
incluyen la forma de un saliente cénico, un saliente
redondeado, un saliente plano y un saliente ovalado,
respectivamente. La lata de aluminio resultante pue-
de tener entre 100 y 200 mm de altura y entre 45 y
66 mm de didmetro. La lata de aluminio puede es-
tar personalizada en una variedad de maneras. Una
manera seria afladir textura a la superficie de la lata,
por ejemplo, cepillando la superficie de la lata, como
se muestra en la figura 51. Adicionalmente, se puede
adaptar el perfil saliente predeterminado para recibir
un dispositivo de distribucion de aerosol. El perfil sa-
liente predeterminado se puede extender también en
un cuello o puede llevar un cuello, roscado o no (ver
las figuras 52 y 53). Un cuello de aluminio sin ros-
cado puede llevar un suplemento exterior de plastico
roscado, como se muestra en la figura 53.

La presente invencién comprende también un mé-
todo de formacion de un perfil saliente en una lata de
aluminio fabricada a partir de una aleacién de alumi-
nio de la serie 3000, por ejemplo 3004. La primera
etapa de este método implica fijar la lata de aluminio
a un mandril. La lata es pasada entonces de forma se-
cuencial a través de una primera serie de hasta treinta
y ocho troqueles de rebaje inclusive, que estan dis-
puestos en una mesa de rebaje en un patrén circular.
La lata es transferida entonces a un segundo mandril.
Mientras se encuentra sobre el segundo mandril, la la-
ta es pasada secuencialmente a través de una segunda
serie de hasta veintiocho mandriles de rebaje inclusi-
ve, que estdn dispuestos en un patrén circular sobre
una segunda mesa de rebaje. Este método incluye re-
cortar el cuello después de que la lata ha pasado a tra-
vés de un cierto nimero predeterminado de troqueles
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de rebaje. Es decir, que uno de los troqueles de reba-
je es sustituido por una estacion de recorte. El recorte
elimina el exceso de material y los bordes irregula-
res en el cuello de la lata y ayuda a prevenir que la
lata se adhiera a los troqueles de rebaje restantes. Se
utilizaran un ndmero suficiente de troqueles de rebaje
para efectuar la deformacion radial incremental méxi-
ma de la lata en cada troquel de rebaje que es posible
asegurando al mismo tiempo que la lata permanece
de manera que se puede retirar facilmente fuera de
cada troquel de rebaje. Es deseable efectuar la defor-
macioén radial incremental maxima para una produc-
cidn eficiente de latas. Se plantea un problema cuando
la deformacién es demasiado grande, provocando de
esta manera que la lata se adhiera dentro del troquel
de rebaje y atasque la mdquina de rebaje de troque-
les. En general, se puede conseguir al menos 2° de
deformacion radial con cada troquel después del pri-
mer troquel, que puede impartir menos que 2° de la
deformacion.

La forma y el grado de cono impuestos por cada
troquel sobre la lata se muestran en las figuras 13 a
47. El método de la presente invencion puede utilizar
una guia central estacionaria, como se muestra en la
figura 48 para cada uno de los catorce troqueles de re-
baje. La figura 49 muestra las guias centrales para los
troqueles de rebaje 15 a 34. Se puede utilizar también
aire comprimido para ayudar a retirar la lata desde los
primeros varios troqueles de rebaje. Para otros perfi-
les salientes, se pueden utilizar gufas mdviles y aire
comprimido en todas las posiciones de rebaje. La fi-
gura 50 muestra un soporte de troquel general con una
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conexion de aire comprimido.

Los troqueles de rebaje utilizados en el método y
aparato de la presente invencion difieren de los tro-
queles de rebaje tradicionales de varias maneras. Ca-
da uno de los troqueles imparte un grado menor de
deformacién que los troqueles de rebaje de la técni-
ca anterior. El dngulo en la parte trasera del primer
troquel de rebaje es 0°30°0” (cero grados, treinta mi-
nutos, cero segundos). El dngulo de los dorsos de los
troqueles dos a seis es 3° en lugar de 30° tradiciona-
les. Los troqueles de rebaje de la presente invencién
son también mas largos que los utilizados tradicional-
mente, con preferencia tienen 100 mm de longitud.
Estos cambios reducen al minimo los problemas aso-
ciados con la memoria de las paredes de la lata, cuya
memoria puede provocar que la lata se adhiera en los
troqueles de rebaje tradicionales. Adicionalmente, en
las pruebas realizadas, la parte superior de la lata era
perforada y se adheria sobre la guia central de los tro-
queles tradicionales. Por lo tanto, los primeros catorce
troqueles de rebaje tienen guias centrales no méviles.
Finalmente, la presente invencién utiliza aire compri-
mido para ayudar a forzar las latas fuera de cada uno
de los troqueles de rebaje. El aire comprimido ayuda
también a soportar las paredes de las latas.

Aunque la presente invencidn se ha descrito en co-
nexién con sus formas de realizacién preferidas, los
técnicos ordinarios en la materia reconocerdn que se
pueden realizar muchas modificaciones y variaciones
sin apartarse del alcance de las siguientes reivindica-
ciones.



9 ES 2273015 T3 10

REIVINDICACIONES

1. Una lata de aluminio de una pieza, que com-
prende una porcion de pared (12) generalmente verti-
cal que tiene un extremo superior (14) que define un
perfil saliente (18) predeterminado y un cuello (19),
un extremo inferior (16), y una porcién inferior (20)
que se extiende desde dicho extremo inferior (16) de
dicha porcién de pared (12), teniendo dicha porcién
inferior (20) un perfil predeterminado, caracterizada
porque dicha lata estd formada a partir de un alumi-
nio de la serie 3000 de aproximadamente 0,51 mm de
espesor.

2. La lata de aluminio de la reivindicacion 1, en la
que dicho perfil saliente predeterminado incluye uno
de un saliente conico, un saliente redondeado, un sa-
liente liso, y un saliente ovalado.

3. La lata de aluminio de la reivindicacion 1, en la
que dicha lata tiene entre 100 y 200 mm de altura y
entre 45 y 66 mm de didmetro.

4. La lata de aluminio de la reivindicacion 1, en la
que dicho cuello esta adaptado para recibir un dispo-
sitivo de distribucién de aerosol.

5. La lata de aluminio de la reivindicacién 1, en la
que dicho perfil de dicha porcién inferior incluye un
perfil en forma de U alrededor de la periferia de dicha
porcién inferior y un perfil configurado en forma de
béveda a lo largo del resto de dicha porcidn inferior.

6. La lata de aluminio de la reivindicacion 5, en la
que el perfil configurado en forma de béveda de dicha
porcién inferior estd libre de pliegues.

7. La lata de aluminio de la reivindicacion 5, en la
que dicha porcién de pared generalmente vertical tie-
ne un espesor de aproximadamente 0,21 mm y dicha
porcion inferior tiene un espesor de aproximadamente
0,51 mm en la zona de dicho perfil en forma de U.

8. Un método de formacién de un perfil saliente
en una lata de aluminio de una pieza que esta consti-
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tuida a partir de una aleacién de aluminio de la serie
3000 de aproximadamente 0,51 mm de espesor, que
comprende procesar dicha lata con al menos treinta
troqueles de rebaje diferentes.

9. El método de la reivindicacién 8, en el que di-
cho procesamiento comprende rebajar con troquel la
lata con un primer troquel de rebaje que tiene un 4n-
gulo de 0°30°0” en la parte trasera de dicho primer
troquel.

10. El método de la reivindicacién 9, en el que di-
cho procesamiento comprende rebajar con troquel la
lata con un segundo troquel de rebaje que tiene un an-
gulo de 3° en la parte rasera de dicho segundo troquel.

11. El método de la reivindicacién 10, en el que
dicho procesamiento comprende rebajar con troquel
la lata con un tercer troquel de rebaje que tiene un 4n-
gulo de 3° en la parte trasera de dicho tercer troquel.

12. El método de la reivindicacién 10, en el que
dicho procesamiento comprende rebajar con troquel
la lata con un cuarto troquel de rebaje que tiene un
dngulo de 3° en la parte trasera de dicho cuarto tro-
quel.

13. El método de la reivindicacién 8, en el que di-
cho procesamiento comprende rebajar con troquel la
lata con una serie de catorce troqueles de rebaje que
tienen guias centrales no moviles.

14. El método de la reivindicacién 8, que com-
prende adicionalmente utilizar aire comprimido con
los primeros catorce troqueles para contribuir a la re-
tirada de dicha lata desde cada uno de dichos troque-
les.

15. El método de la reivindicacién 8, en el que ca-
da uno de dichos troqueles de rebaje consigue un gra-
do cénico que estd entre aproximadamente 0°30°0” y
3° desde la pared lateral vertical original de dicha lata.

16. El método de la reivindicacién 8, en el que di-
chos troqueles de rebaje estdn dispuestos en dos tra-
yectorias circulares.
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