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DESCRIPCION
Copa metélica cénica y procedimiento para formar la misma
Campo

La invencién se refiere en general a copas metélicas y a procedimientos para formar las mismos. Mas
especificamente, la invencién se refiere a copas para bebidas formados a partir de un metal. Varias realizaciones
de la invencién prevén una copa para bebidas de pared delgada que se puede apilar con vasos de construccion
similar.

Antecedentes

Los vasos y recipientes desechables para bebidas existentes generalmente estan compuestos de material plastico.
Las copas o vasos de plastico se fabrican a partir de operaciones de moldeo por inyeccién o termoformado,
mediante las cuales se pueden formar muchos vasos livianos y desechables. Los recipientes para bebidas
metaélicos existentes generalmente comprenden latas para bebidas que incluyen un cierre de extremo fijado al
extremo superior de una lata llena.

La patente de EE. UU. 4.366.696 de Durgin et al., describe una lata encajable y un procedimiento para formarla a
partir de una pieza en bruto. Sin embargo, Durgin et al. no revelan varias caracteristicas de la presente divulgacion,
incluyendo, por ejemplo, una geometria cénica o escalonada como se muestra y describe aqui y procedimientos
para formar la misma.

La patente de EE. UU. 4.914.937 de Bulso et al., revela un procedimiento para formar un recipiente cénico. Bulso
et al. proporcionan una copa de paredes rectas y un procedimiento para formar el mismo, pero carece de varias
ensefianzas de la presente divulgacién.

La patente de EE. UU. 6.463.776 de Enoki et al., revela un procedimiento de fabricacién de latas con forma de
botella con un cuello y una porcién de hombro. Enoki et al. no revelan varias caracteristicas y procedimientos de
la presente divulgacién. Por ejemplo, Enoki et al. no logran proporcionar un recipiente en forma de copa con
paredes laterales cénicas y rectas.

La solicitud estadounidense 2013/160517 A1 divulga un procedimiento para expandir el diametro de un recipiente
metalico dando como resultado un recipiente metélico.

Resumen

Por ello, desde hace tiempo existe una necesidad no satisfecha de proporcionar una copa de metal que sea
reutilizable y reciclable. También ha existido la necesidad de proporcionar una copa metélica cénica que sea
apilable para mejorar el envio y almacenamiento de una pluralidad de copas. Estos problemas se resuelven
mediante las reivindicaciones de procedimiento independientes 1 y 6 y una reivindicaciéon independiente 11 para
una copa. Otras realizaciones son objeto de las reivindicaciones dependientes.

El resumen de la invencién no pretende ni debe interpretarse como representativo del alcance y extensién total de
la presente divulgacién. La presente divulgacion se establece en varios niveles de detalle en el resumen, asi como
en los dibujos adjuntos y la descripcidn detallada, y no se pretende limitar el alcance de la invencidn reivindicada
mediante la inclusién o no inclusién de elementos, componentes, etc. en este resumen. Los aspectos adicionales
de la invencién se haran més evidentes a partir de la descripcién detallada, particularmente cuando se toma junto
con los dibujos.

Breve descripcién de los dibujos

Los expertos en la materia reconoceran que la siguiente descripcién es meramente ilustrativa de los principios de
la invencién, que pueden aplicarse de diversas maneras para proporcionar muchas realizaciones alternativas
diferentes. Esta descripcién se realiza para ilustrar los principios generales de las ensefianzas de esta invencién y
no pretende limitar la invencion tal como se define en las reivindicaciones adjuntas.

Los dibujos adjuntos, que se incorporan y constituyen una parte de la especificacién, ilustran realizaciones de la
invencién y junto con la descripcién general de la invencién dada anteriormente y la descripcion detallada de los
dibujos dada a continuacién, sirven para explicar los principios de la invencion.
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Se debe entender que los dibujos no estdn necesariamente a escala. En ciertos casos, es posible que se hayan
omitido detalles que no son necesarios para la comprensién de la divulgacién o que hacen que otros detalles sean
dificiles de percibir. Debe entenderse, por supuesto, que la invencién no estd necesariamente limitada a las
realizaciones particulares aqui ilustradas.

F

g. 1 es una vista en elevacién frontal de una preforma en una etapa de formado.

Fig. 2 es una vista en elevacién frontal de una preforma en una etapa de formado.

Fig. 3 es una vista en elevacién frontal de una copa embutida recta.

Fig. 4 es una vista en elevacion frontal de un recipiente metalico apilable segun la invencién.

Fig. 5 es una vista en elevacidn transversal del recipiente segln la Fig. 4 y tomada en la seccién A-A.
Fig. 6 es una vista en planta superior del recipiente segun la Fig. 4.

Fig. 7 es una vista en elevacion detallada de una porcién de multiples recipientes apilados.

Fig. 8 es una vista en elevacion detallada de una porcién de un recipiente.

Fig. 9 es una vista en elevacién detallada de una porcién de un recipiente de acuerdo con la Fig. 4.
Fig. 10 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metélica.
Fig. 11 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metélica.
Fig. 12 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metélica.
Fig. 13 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metélica.
Fig. 14 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metélica.
Descripcidn detallada

La figura 1 es una vista en elevacién frontal de una preforma de pared recta 2. La preforma 2 representa una etapa
inicial de formado de una copa metalica.

La preforma de pared recta 2 se forma preferiblemente alimentando una cantidad de metal (por ejemplo, aluminio)
a una prensa de esbozos y formando una copa preliminarmente embutida a partir de una lamina de cuerpo cortada
de una bobina de material metalico. La copa embutida de pared recta resultante comprende preferiblemente un
espesor de pared constante que es aproximadamente igual al calibre de entrada del metal alimentado a la prensa
de esbozos. Luego, la copa preliminarmente embutida se introduce en una formadora donde se plancha el metal.
La preforma de pared recta 2 resultante comprende una pared lateral donde la base comprende un espesor
aproximadamente igual a un calibre de metal entrante, y la pared lateral comprende una porcién de pared delgada
y una porcidn de pared gruesa. La preforma de pared recta 2 comprende un didmetro inicial Di que generalmente
corresponde y es aproximadamente igual al didmetro del punzén que forma la copa. En diversas realizaciones, el
diametro inicial Di esta entre aproximadamente 5,08 cm (2,0 pulgadas) y 15,24 cm (6,0 pulgadas). En realizaciones
preferidas, el didmetro inicial Di esta entre aproximadamente 7,62 (3,0) y 10,16 cm (4,0 pulgadas), y mas
preferiblemente es de aproximadamente 8,3566 cm (3,290 pulgadas).

La preforma de pared recta 2 comprende una altura H1 de entre aproximadamente 7,62 (3,0) y 25,4 cm (10,0
pulgadas). En realizaciones preferidas, la preforma 2 comprende una altura H1 de entre aproximadamente 8,89
(3,5) y 13,97 cm (5,5 pulgadas), y méas preferiblemente de aproximadamente 11,33602 cm (4,463 pulgadas). Una
porcién inferior de la preforma comprende un radio de curvatura resultante de la forma y el contacto del punzdn
utilizado para formar la copa. En diversas realizaciones, este radio R est4 entre aproximadamente 0,0635 cm
(0,025 pulgadas) y 0,635 cm (0,250 pulgadas), y preferiblemente de aproximadamente 0,14986 cm (0,059
pulgadas).

Fig. 2 es una vista en elevacion frontal de una copa de preforma rizada 4 en una fase adicional del formado. La
preforma rizada 4 de la Fig. 2 comprende la preforma de pared delgada 2 de la Fig. 1, y en donde se proporciona
un rizo 6 en el borde superior o labio de la copa. El rizo 6 se proporciona para eliminar un borde afilado, brindar
mayor rigidez y proporcionar un medio para su extraccién desde la herramienta de embuticién. Como se muestra

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2994 252T3

en la Fig. 2, la copa de preforma rizada 4 comprende una altura reducida en comparacién con la preforma 2 de la
Fig. 1. En concreto, la copa de preforma rizada 4 de la Fig. 2 comprende una altura H2 de entre aproximadamente
11,43 (4,5) y 13,97 cm (5,5 pulgadas), y preferiblemente de aproximadamente 12,56538 cm (4,947 pulgadas).

Antes o después de la formacién del rizo 6, la preforma 4 puede lavarse, recubrirse y/o decorarse. Se contempla
que al menos uno del interior y el exterior de la preforma esté recubierto con resina epoxi y/u otros materiales que
seran reconocidos por una persona con conocimientos ordinarios en la materia. La copa esté recubierta para
proteger el aluminio de la oxidacién y evitar que el aluminio se filtre en el contenido de la copa. Se contempla
ademas que el interior y/o el exterior de la copa estén cubiertos con pintura u otro tratamiento ornamental.

La Fig. 3 es una vista en elevacién frontal de una copa embutida recta 8 formada a partir de la copa de preforma
rizada 4 de la Fig. 2. Como se muestra, la copa embutida recta 8 comprende un rizo 6 en un extremo superior o
labio de la copa.

La copa embutida recta 8 comprende ademas una pluralidad de secciones 10a, 10b, 10c, 10d, 10e, donde cada
una de las secciones comprende secciones de pared recta de didmetro sucesivamente mas pequefio y altura
variable, como se muestra en la Fig. 3. La Fig. 3, asi como otras figuras de la presente divulgacion, se proporcionan
con dimensiones. Estas dimensiones se proporcionan s6lo a modo de ejemplo e ilustran copas y caracteristicas
de acuerdo con ciertas realizaciones. Se reconocerd expresamente que los dispositivos, invenciones y
caracteristicas no estan limitados a las dimensiones proporcionadas en los dibujos, y se contemplan diversas
modificaciones y proporciones. La copa recta 8 de la Fig. 3 comprende una fase intermedia del proceso de formado
de una copa.

Como se muestra en la Fig. 3, la copa embutida recta 8 comprende una pluralidad de secciones 10, en donde cada
una de las secciones 10 comprende un diametro sucesivamente més pequefio desde un extremo superior a un
extremo inferior de la copa embutida recta 8, en donde la seccién mas superior 10a comprende el didmetro mas
grande, y la seccién mas inferior 10e comprende el diametro mas pequefio. Las secciones comprenden alturas
variables, donde las alturas relativas se pueden caracterizar como: 10c > 10d > 10b > 10e > 10a. Como se muestra
en la Fig. 3, la copa embutida recta 8 comprende cinco secciones y cuatro nervaduras. El nimero de secciones y
nervaduras puede variar segun los requisitos del consumidor. Las alturas de las secciones también pueden variar
segun los requisitos del consumidor.

Las Figs. 4 y 5 ilustran una copa metalica cénica terminada 20 de acuerdo con una realizaciéon de la presente
divulgacién. La copa cénica 20 se forma a partir de la copa embutida recta 8 de la Fig. 3 expandiendo cada una de
las secciones de paredes rectas 10 a un diametro mayor (en comparacién con el que se muestra en la Fig. 3)
utilizando una matriz (no mostrada) con un perfil cénico.

Como se muestra ademas en la Fig. 4, la copa cdnica terminada 20 se expande hasta una altura final H3 que es
mayor que H2. En concreto, la copa coénica terminada 20 comprende una altura H3 que estd comprendida entre
aproximadamente 11,43 (4,5) y 16,51 cm (6,50 pulgadas), y preferiblemente de aproximadamente 13,5382 cm
(5,330 pulgadas). La altura final H3 se produce mediante una matriz de expansién durante un proceso de
conformado final. En el extremo superior de la copa cénica 20 se dispone una abertura 7, en donde la abertura
esta desprovista de un cierre, un sello, etc. La abertura esta al menos parcialmente definida por la circunferencia
de la porcién rizada 6, y en donde la porcion rizada 6 comprende al menos una porcién de una interfaz de usuario
en donde la boca de un usuario est destinada a entrar en contacto con la porcién rizada 6 mientras bebe.

La Fig. 5 es una vista en elevacién en seccién transversal de la copa cénica metélica 20 como se muestra en la
Fig. 4, y en donde la seccién transversal se toma en la linea A-A de la Fig. 4. Como se muestra en la Fig. 5, la
copa cénica 20 comprende un perfil cénico que comprende multiples secciones escalonadas 10a, 10b, 10¢, 10d,
10e, en donde cada seccidn sucesiva comprende un diametro mas pequefio por medio de un escalén 22. Ademas,
cada seccién comprende una pared lateral en angulo o cénica formada por una matriz de expansién cénica.

Se proporcionan varios didmetros internos de una pluralidad de secciones 10. En realizaciones preferidas, una
copa cobnica terminada 20 comprende una pluralidad de secciones 10 que comprenden diametros relativos
caracterizados como: 10a > 10b > 10c > 10d > 10e. Se proporcionan didmetros especificos y se ilustran midiendo
desde una porcidn superior de cada seccidn respectiva 10. La pluralidad de secciones 10 comprenden alturas
variables, donde las alturas relativas se pueden caracterizar como: 10c > 10d > 10b > 10e > 10a. Un diametro
interno de una seccién rizada 6, que también comprende una interfaz para beber, comprende un diametro de entre
aproximadamente 5,08 (2,0) y 12,7 cm (5,0 pulgadas), y preferiblemente de aproximadamente 8,3566 cm (3,290
pulgadas). Los detalles Y y Z se indican en la Fig. 5, y se muestran en detalle en las Figs. 9 y 8, respectivamente.
En la Fig. 5 se ilustran varios angulos de expansion, donde cada seccién 10 se expande hacia afuera a lo largo de
una altura de la seccién 10. Como se muestra, cada secciéon 10 comprende un angulo de expansion diferente
(expresado como un porcentaje del didmetro sobre la altura de la seccién). Sin embargo, en realizaciones
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alternativas, se contempla que cada seccién 10 comprenda el mismo angulo de expansién. En la realizacion
representada, los angulos de expansién relativos se pueden expresar como: 10e > 10b > 10d > 10c. La seccién
superior 10a proporcionada en la figura 5 comprende una seccién de pared recta que carece de &angulo de
expansién.

Las secciones de pared rectas de la Fig. 5 se contemplan como estando formadas embutiendo la copa y
proporcionando una expansién o aumento de diametro a cada una de las secciones. En algunas realizaciones, se
contempla que cada una de las secciones se forme utilizando un embutidor y, posteriormente al formado inicial de
cada una de las secciones embutidas, se proporcionan una o mas matrices de expansién para expandir cada una
de las secciones. En otras realizaciones, se contempla que la embuticién y la expansién de las secciones de pared
rectas se realicen de manera alternada, en donde se embute una primera seccidn y luego se expande, luego se
embute y se expande una segunda seccién, etc. También se contempla que el nimero de operaciones de
embuticién y expansién no necesite ser igual. Por ejemplo, se pueden proporcionar multiples pasos de expansion
en una porcidén formada a partir de una Unica operacién de embuticién. Ademas, es posible que una seccion esté
embutida y no provista de una operacién de expansidn correspondiente.

La figura 6 es una vista en planta superior de una copa cénica terminada 20 segun la realizacién de la Fig. 4. Se
muestran en vista en planta mdaltiples secciones escalonadas 10, y una parte inferior de la copa cbnica 20
comprende un domo o pie 24.

La Fig. 7 es una vista detallada de dos copas cénicas terminadas 20 dispuestas en una disposicidén apilada, y en
donde las respectivas porciones rizadas 6 de cada copa cénica 20 estan provistas de una altura de separacién o
distanciacién. Se proporciona una altura de separacién que comprende una altura o distancia entre los extremos
superiores sucesivos de las porciones rizadas 6. En la realizacién representada, la altura de separacioén esta entre
aproximadamente 0,00 cm (pulgadas) y aproximadamente 2,54 cm (1,0 pulgadas). Preferiblemente, la altura de
separacidn es de aproximadamente 0,7112 cm (0,28 pulgadas). La altura de separacién proporciona al usuario la
capacidad de agarrar y separar copas o0 vasos apilados, por ejemplo. Aunque varias realizaciones contemplan una
altura de separacion, dicha caracteristica de separacion no es necesaria y realizaciones alternativas contemplan
que dicha separacién no se proporcione.

La Fig. 8 es una vista en elevacién transversal detallada de una copa cénica terminada 20 que muestra la porcién
superior de la copa incluyendo el rizo 6. La Fig. 8 es una vista detallada del detalle Z de la Fig. 5. Como se muestra
en la Fig. 8, una porcién rizada 6 de la copa comprende un radio de curvatura de entre aproximadamente 0,0254
cm (0,010 pulgadas) y 0,635 cm (0,250 pulgadas). En la realizacién representada, un radio de curvatura preferido
comprende una curvatura de aproximadamente 0,1016 cm (0,040 pulgadas). La Fig. 8 también proporciona un
escalén 22 entre las secciones adyacentes 10a, 10b de una copa cénica 20. Como se muestra, el escaldén
comprende un primer radio de curvatura de aproximadamente 0,1016 cm (0,040 pulgadas) y un segundo radio de
aproximadamente 0,1016 cm (0,040 pulgadas), donde los dos radios de curvatura comprenden cada uno una
transicién o desviacién de una pared lateral adyacente de las secciones 10a, 10b. Aunque en la Fig. 8 sélo se
representa un escaldn 22, se contempla que cada escaldén 22 de la copa cbnica 20 se proporcione comprendiendo
las mismas dimensiones que el escalén 22 mostrado en la Fig. 8. El escalén 22 puede ser de cualquier dimensién
o combinacién de uno o mas radios.

La Fig. 9 es una vista en elevacién transversal detallada de una copa cénica terminada 20 que muestra la porcién
inferior de la copa cénica 20 que comprende un domo 24. La Fig. 9 es una vista detallada del detalle Y de la Fig.
5. La figura 9 incluye varias dimensiones y detalles de una copa cdnica 20.

Como se muestra, la copa cénica 20 comprende un domo 24 en una porcidn inferior de la preforma 20. Una porcién
inferior 10e de la copa comprende un diametro exterior de entre aproximadamente 3,81 (1,50) y 8,89 cm (3,50
pulgadas), y preferiblemente de aproximadamente 5,96646 cm (2,349 pulgadas). Se proporciona un radio de
curvatura R2 como transicién entre la seccién inferior 10e y el domo, en donde el radio de curvatura R2 comprende
un radio de entre aproximadamente 0,0254 ¢cm (0,010 pulgadas) y aproximadamente 0,635 cm (0,250 pulgadas).
Preferiblemente, el radio de curvatura es de aproximadamente 0,254 c¢cm (0,10 pulgadas). Entre el radio R2 y el
domo 24 se dispone una superficie plana de apoyo 30, comprendiendo la superficie plana 30 un apoyo o soporte
para la preforma terminada 20. La superficie plana 30 comprende generalmente una superficie anular con un ancho
de entre aproximadamente 0,00254 cm (0,0010 pulgadas) y 0,3175 cm (0,125 pulgadas), y preferiblemente de
aproximadamente 0,21336 cm (0,084 pulgadas). La superficie plana 30 se extiende hacia una seccién de domo 24
que comprende multiples radios de curvatura. Una porcién central de la caracteristica de domo 24 comprende un
radio de aproximadamente 38,1 cm (15,0 pulgadas), y la porcién de domo 24 se transforma en una superficie plana
30 como se muestra. La porcién de domo 24 y sus dimensiones pueden variar. En otras realizaciones no se
proporciona una superficie de apoyo plana.
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Como se muestra en la Fig. 9, una seccién inferior 10e de la copa comprende un calibre o espesor de pared de
aproximadamente 0,02286 cm (0,0090 pulgadas), y una seccién adyacente 10d, comprende un calibre o espesor
de pared de aproximadamente 0,01016 cm (0,0040 pulgadas). La seccién inferior 10e comprende una seccidn de
calibre mejorado y, por lo tanto, comprende una durabilidad mejorada ya que la seccién inferior 10e esta destinada
a entrar en contacto con otra superficie, como cuando la copa se coloca sobre una superficie, se cae, etc. En
ciertas realizaciones, la copa comprende un Unico espesor de metal.

La Fig. 10 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metalica. Como se
muestra, el procedimiento de la Fig. 10 comprende un primer paso 50 de proporcionar una bobina de material
metalico a partir de la cual se formara una copa. Preferiblemente, la bobina proporcionada en el paso 50 comprende
una bobina de material de aluminio. Se proporciona un segundo paso 52 en el que se forma al menos una copa a
partir de un corte de cuerpo de la bobina. La copa se forma preferiblemente mediante una operacidén de corte y
embuticiéon. Posteriormente, se proporciona un paso de re-embuticién 54 en donde la copa se somete a al menos
una operacion de re-embuticién. Los pasos del procedimiento 50, 52 y 54 proporcionan una copa inicial que esta
lista para un procesamiento posterior de acuerdo con los procedimientos de la presente divulgacién.

La copa obtenida a partir del paso de re-embuticién 54 se somete ademés a pasos de formado y acabado como
se muestra y describe en este documento. En la Fig. 10, la copa se somete a una operacién de recorte en la que
se corta o recorta un extremo superior abierto de la copa para eliminar material en el paso 58. Posteriormente, en
el paso 60, el extremo superior recortado de la copa se dota de al menos un rizo (véase 6 de la Fig. 2, por ejemplo).
Posteriormente, y con referencia ahora al paso 62, se realiza al menos una operacién de embuticién escalonada
en donde se forman multiples secciones de paredes rectas en la copa (ver Fig. 3, por ejemplo). Luego, la copa se
expande mediante al menos una operacién de expansién en el paso 64. En algunas realizaciones, el paso de
expansién 64 comprende expandir cada una de las secciones de pared recta a un didmetro mayor utilizando una
0 méas matrices con un perfil cénico. Luego se realiza una operacién de domo 66 para proporcionar un domo en
una porcién inferior de la copa. El domo probablemente se proporciona para mejorar la integridad estructural y la
estabilidad de la copa. La serie de pasos descritos en este documento y referenciados como secuencia 56
comprende pasos que se contempla como reordenados o eliminados dependiendo del disefio, el requisito del
cliente y/o la tecnologia de méquina. Se contempla que uno o més de los pasos indicados en 56 puedan eliminarse
0 re-secuenciarse.

Posteriormente a la secuencia ilustrada como 56 en la Fig. 10, la copa se somete a un paso de lavado 68. Después
del lavado, la copa se decora en el paso 70, se le aplica una capa inferior en el paso 72 y/o se le aplica un
recubrimiento interno ("RI") en el paso 74. Se contempla que la pluralidad de pasos del procedimiento indicados
con el numero 76 en la figura 10 se reordenen o eliminen dependiendo del disefio, el requisito del cliente y/o la
tecnologia de maquina. Por ejemplo, dependiendo de las necesidades y requisitos del cliente, el procedimiento
puede finalizar después de un paso de decoracién 70.

La Fig. 11 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metalica. Como se
muestra, se proporciona un paso inicial 80 en el que se proporciona una bobina revestida en forma de material de
stock o de partida. Preferiblemente, la bobina en el paso 80 comprende aluminio revestido. Sin embargo, varias
realizaciones proporcionan y contemplan una bobina "revestida” que comprende un epoxi, pelicula, polimero u otra
"pintura” curada, laminada o extruida sobre una superficie del metal utilizando varios procedimientos. En el paso
82 se forma al menos una copa a partir de la bobina, forméndose la copa a partir de una ldmina de cuerpo de
material cortado de la bobina y una matriz de embuticién. La copa inicial formada en el paso 82 se somete luego
a al menos una operacién de re-embuticién en el paso 84. Una vez formada una copa inicial, el proceso avanza al
paso 88 donde una porcién superior abierta de la copa se recorta en el paso 88, posteriormente se le proporciona
un rizo en el paso 90, se somete a una operacién de re-embuticién escalonada en el paso 92 para formar al menos
una porcién de pared recta, se expande en didmetro en el paso 94 y se le proporciona un domo inferior a través
de una operacién de domo en el paso 96. Los pasos 88 a 96 de la figura 11 se denominan colectivamente secuencia
86. Se contempla que los pasos de esta secuencia 86 se reordenen o eliminen dependiendo del disefio, los
requisitos del cliente y/o la maquinaria.

Posteriormente a los pasos del procedimiento de la secuencia representada 86, la copa se somete a una operacién
de enjuague o lavado 100 y a un paso de decoracién 102. En la Fig. 11, el lavado y la decoracidn se representan
como una secuencia final 98 en la que se termina la copa. También se contempla, sin embargo, que la secuencia
98 se pueda proporcionar posteriormente al paso de re-embuticién 84 y antes de la secuencia 86.

La Fig. 12 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metalica segun otra
realizacién de la presente divulgacion. Como se muestra en la Fig. 12, se proporcionan una pluralidad de pasos
iniciales de formado de copa en los que se proporciona una bobina 104. En el paso 106 se forma al menos una
copa a partir del material de la bobina, preferiblemente mediante una operacién de corte y embuticion. Se
proporciona un paso de re-embuticion 108 para formar alin mas la copa, que luego se proporciona dentro de una

6
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formadora en el paso 110 para formar la altura final de la copa. Luego se recorta una porcién superior de la copa
en el paso 112. A continuacién, la copa recortada se somete preferentemente a una operaciéon de lavado 114.
Posteriormente al lavado se proporciona una secuencia de decoracién y/o recubrimiento 116, comprendiendo la
secuencia de decoracién los pasos de decorar la copa en el paso 118, proporcionar una capa inferior 120 y/o
proporcionar un recubrimiento interno a la copa en el paso 122. Uno o més de los pasos de la secuencia de
recubrimiento 116 pueden reordenarse, eliminarse y/o moverse después de un paso de enjuague 132.

Preferiblemente, después de la secuencia de recubrimiento 116, se proporcionan pasos de formado final 124. Los
pasos de formado final comprenden preferiblemente al menos uno de proporcionar un rizo a la porcién recortada
de la copa en el paso 126, realizar al menos una operacién de embuticién escalonada 128 para formar una o mas
secciones de pared recta en la copa, y realizar un paso de expansién 130 para expandir el didmetro de la(s)
seccidn(es) de pared recta. Se contempla reordenar o eliminar los pasos de formado final 124 dependiendo de los
requisitos del usuario. Se prevé un paso de enjuague 132 como paso de acabado. Sin embargo, como se sefialé
anteriormente, uno o0 mas pasos de la secuencia de recubrimiento 116 pueden reordenarse de manera tal que
ocurran después del paso de enjuague 132. La Fig. 12 contempla proporcionar un domo en una porcion inferior de
la copa. Se proporciona una operaciéon de domo 134 y se contempla que ocurra durante la operacién de formado
110 o antes del enjuague como una operacién final separada.

La Fig. 13 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento para formar una copa metalica. Como se
muestra en la Fig. 13, se proporciona una copa en el paso 140 y se forma preferiblemente a partir de una bobina
de aluminio en bruto. Luego, la copa se re-embute en el paso 142, en donde la copa se somete a una o mas
operaciones de re-embuticién. Luego, la copa se alimenta a una maquina formadora 144 para formar una altura 'y
un didmetro de copa finales. Posteriormente, la copa se recorta en el paso 146, en donde se recorta el exceso de
altura de copa creado a partir de la operaciéon de re-embuticién y/o formado de cuerpo. Se proporciona una
secuencia de limpieza y decoracidén 150 en la que la copa se somete al menos a uno de un paso de enjuague en
152 y un paso de decoraciéon 154. Los pasos de la secuencia de limpieza y decoracién 150 se pueden mover
después del paso de expansidén 162 o de domo 164 proporcionado en la Fig. 13.

A continuacién, la copa avanza hasta la secuencia de acabado 156, en donde la secuencia de acabado comprende
proporcionar un rizo a la porcién recortada de la copa en el paso 158, proporcionar una operacién de re-embuticién
escalonada 160, proporcionar una operacién de expansion 162 y proporcionar un domo en una porcién inferior de
la copa en el paso 164. Aunque el paso de formacién de domo 164 se contempla como un paso final en la Fig. 13,
también se contempla que el paso de formacién de domo puede ocurrir dentro de la formadora en el paso 144,
haciendo que la operacién de expansién 162 sea el paso final de la realizacién de la Fig. 13. Los pasos de la
secuencia de acabado 156 de la Fig. 13 pueden reordenarse o eliminarse dependiendo del disefio, el requisito del
cliente y/o la tecnologia de maquina.

La figura 14 es un diagrama de flujo que representa un procedimiento de formacién de una copa metélica. Como
se muestra en la Fig. 14, se proporciona una copa a partir de una pieza de material en bruto. Como se muestra,
un paso inicial 170 comprende proporcionar una pieza de material (por ejemplo, aluminio). La pieza se extruye por
impacto en el paso 172 para formar una copa. Un extremo superior de la copa se recorta a una altura preferida en
el paso 174 y posteriormente se cepilla y se lava en los pasos 176 y 178, respectivamente. En algunas
realizaciones, se proporciona un paso de planchado de la copa extruida por impacto después de la extrusién por
impacto (paso 172) y antes del recorte (paso 174). Luego se proporciona una copa lavada 178 y se somete a una
secuencia de recubrimiento y decoracién 180 como se muestra. La secuencia de recubrimiento y decoracién 180
de la Fig. 14 comprende los pasos de decorar la copa 182, proporcionar una capa inferior a la copa 184 y
proporcionar un recubrimiento interno (por ejemplo, recubrimiento por rociado) a la copa 186. Los pasos de la
secuencia de recubrimiento y decoracién 180 pueden reordenarse y/o pueden proporcionarse posteriormente al
paso de enjuague 198.

Después de la secuencia de recubrimiento y decoraciéon 180, el procedimiento de la Fig. 14 procede a una
secuencia de acabado 188 que comprende los pasos de rizar una porcién superior recortada de la copa en el paso
190, realizar una operacién de embuticién escalonada 192, proporcionar una operacién de expansién utilizando
una o mas matrices de expansién 194 y formar un domo 196 en una porcién inferior de la copa. Los pasos de la
secuencia de acabado pueden reordenarse o eliminarse segun la preferencia del usuario, el disefio, los requisitos
del cliente y/o la tecnologia de méquina disponible. Posteriormente a la secuencia de acabado 188, la copa se lava
y/o enjuaga en el paso 198.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para formar una copa metélica conica (20), comprendiendo el procedimiento:

- proporcionar un material de stock;

- formar al menos una copa mediante una operacién de corte y embuticién;

- realizar una operacién de re-embuticién en la copa para proporcionar a la copa una altura predeterminada (H2) y
un espesor de pared,

- posterior a la operacidén de re-embuticién, recortar la copa a una segunda altura (H2);

- rizar el borde superior de la copa recortada para formar un labio;

- formar una pluralidad de secciones de pared recta de didmetro sucesivamente méas pequefio desprovistas de un
angulo de expansién en la copa mediante la embuticién de la copa;

- expandir cada una de las una 0 mas secciones de pared recta utilizando una o mas matrices con un perfil cénico
de manera que cada seccidn, excepto la seccidén superior, comprenda una pared lateral en angulo o cénica que
tenga un angulo de expansién formado por la matriz de expansién cénica; y

- formar un domo (24) en el fondo de la copa.

2. El procedimiento de la reivindicacién 1, donde el material de stock comprende una bobina de aluminio
(104), y el paso de formar al menos una copa comprende someter al menos una porcién de la bobina de aluminio
(104) a la operacién de corte y embuticion.

3. El procedimiento de la reivindicacién 1, que comprende, ademas, un paso de proporcionar un
revestimiento sobre al menos un interior de la copa.

4. El procedimiento de la reivindicacién 1, que comprende, ademés, realizar al menos uno de un paso de
decoracidn y un paso de revestimiento.

5. El procedimiento de la reivindicacidén 1, donde el paso de rizar el borde superior ocurre antes del paso de
formar una o0 mas secciones de pared recta.

6. Un procedimiento para formar una copa metélica conica (20), comprendiendo el procedimiento:

- proporcionar un material de stock;

- formar al menos una preforma cilindrica a partir del material de stock;

- recortar la preforma cilindrica a una segunda altura (H2);

- rizar un borde superior de la preforma cilindrica recortada para formar un labio;

- formar una copa proporcionando una pluralidad de secciones de pared recta en la preforma cilindrica mediante
una embuticién de la preforma;

- expandir cada una de las secciones de pared recta a un didmetro mayor utilizando una o més matrices con un
perfil conico de manera que cada seccidén, excepto la seccidn superior, comprenda una pared lateral en angulo o
cbnica que tenga un angulo de expansién formado por la matriz de expansién conica; y

- formar un domo (24) en el fondo de la copa.

7. El procedimiento de la reivindicacion 6, donde el material de stock comprende uno de una bobina (104) y
una pieza de aluminio.

8. El procedimiento de la reivindicacién 7, donde el paso de formar la al menos una preforma cilindrica
comprende la extrusién por impacto de una pieza de aluminio.

9. El procedimiento de la reivindicacién 6, que comprende ademas una operacién de re-embuticién para
proporcionar a la copa una altura (H2) y un espesor de pared.

10. El procedimiento de la reivindicacién 6, donde al menos una de las una o mas secciones de pared recta
se forma y se expande utilizando una matriz con un perfil cénico antes de formar una segunda seccién de pared
recta.

11. Una copa metalica cdnica (20) que comprende:

- un extremo superior y un extremo inferior, y una altura (H2) que se extiende entre el extremo superior y el extremo
inferior;

- comprendiendo el extremo superior un labio rizado, parcialmente rizado o estrangulado y una abertura (7);

- una pluralidad de secciones cdnicas dispuestas entre el extremo superior y el extremo inferior, con un escalén
dispuesto entre cada una de las secciones conicas; y

donde cada una de las secciones conicas comprende un espesor de pared sustancialmente constante y un perfil
conico,
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donde las secciones cénicas adyacentes de la pluralidad de secciones cénicas comprenden didmetros
sucesivamente mas pequefios, y donde el escaldn provisto entre cada una de las secciones cénicas comprende
una transicién en didmetro, caracterizandose la copa por que cada seccién, excepto la seccién mas superior,
comprende una pared lateral en angulo que tiene un angulo de expansién.

12. La copa metalica cénica (20) de la reivindicacién 11, donde el extremo inferior comprende una porcién de
domo (24).
13. La copa metalica cdnica (20) segun la reivindicacién 11, donde la altura (H2) estd comprendida entre

aproximadamente 10,16 cm (4,0 pulgadas) y aproximadamente 17,78 cm (7,0 pulgadas).

14. La copa metélica cénica (20) segln la reivindicaciéon 11, donde un espesor de pared minimo de la
pluralidad de secciones cénicas comprende un espesor de menos de aproximadamente 0,01778 cm (0,0070
pulgadas).

15, La copa metalica cénica (20) segun la reivindicacién 12, donde el extremo inferior de la copa comprende
una superficie de apoyo anular (30), y donde la porcién de domo (24) esta dispuesta dentro de la superficie de
apoyo anular (30).
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