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DESCRIPCION

Troquel para usar mientras se rebaja un recipiente metdlico, sistema de matriz para rebajar un recipiente metalico y
método para rebajar un recipiente metalico

Antecedentes de la invencién

Es bien conocido rebajar la pared lateral superior de los recipientes metalicos estirados y planchados con un troque de
rebaje para estrechar la abertura de los recipientes metalicos para aceptar una tapa o para formar el recipiente metalico
en una botella. Para rebajar la pared lateral superior de los recipientes metalicos estirados y planchados se necesita un
troquel (“knockout”), que funciona en armonia con la matriz de rebaje.

Del documento FR 2 876 305 A1 se conoce un sistema de matriz para rebaje de un recipiente metalico que comprende:
un recipiente metalico que tiene: una abertura y una pared lateral del recipiente, en el que la pared lateral del recipiente
tiene: un primer diametro interior; un segundo didmetro interior; y una transiciéon suave entre el primer diametro interior y
el segundo diametro interior, una matriz de rebaje; un troquel que tiene una superficie de soporte, teniendo la superficie
de soporte un primer diametro exterior de troquel capaz de soportar el primer didametro interior de la pared lateral del
recipiente cuando el troquel se inserta en la abertura del recipiente metalico y cuando el recipiente metalico esta siendo
rebajado con la matriz de rebaje; un segundo diametro exterior de troquel capaz de soportar el segundo diametro interior
de la pared lateral del recipiente cuando el troquel se inserta en la abertura del recipiente metalico y cuando el recipiente
metalico esta siendo rebajado con la matriz de rebaje, y en el que el primer diametro exterior de troquel es mayor que el
segundo diametro exterior de troquel; y una transicidon suave entre el primer didmetro exterior de troquel y el segundo
diametro exterior de troquel.

Del documento FR 2 876 305 A1 se conoce también un método de rebaje de un recipiente metalico que comprende mover
una matriz de rebaje sobre un extremo abierto de un recipiente metalico, donde la matriz de rebaje comprende una
superficie de trabajo, y donde el recipiente metalico comprende una abertura; y una pared lateral, donde la pared lateral
tiene un primer diametro interior; un segundo diametro interior; y una transiciéon suave entre el primer didmetro interior y
el segundo didmetro interior; la insercion de un troquel en la abertura del recipiente metalico, en la que el troquel tiene un
primer diametro exterior capaz de soportar el primer diametro interior de la pared lateral cuando el troquel se inserta en la
abertura del recipiente metalico y cuando la matriz de rebaje esta sobre el extremo abierto del recipiente metalico; un
segundo diametro exterior de troquel capaz de soportar el segundo diametro interior de la pared lateral cuando el troquel
se inserta en la abertura del recipiente metalico y cuando la matriz de rebaje esta sobre el extremo abierto del recipiente
metalico, en el que el primer diametro exterior de troquel es mayor que el segundo diametro exterior de troquel; y una
transicion suave entre el primer diametro exterior de troquel y el segundo diametro exterior de troquel; retirar la matriz de
rebaje del recipiente metalico; y retirar el troquel del recipiente metalico.

Breve descripcién de la invencion

La invencion se dirige a un sistema de matriz como se define en la reivindicacion 1. El sistema de matriz comprende un
recipiente metalico, una matriz de rebaje y un troquel. El recipiente metalico tiene una abertura y una pared lateral del
recipiente. La pared lateral del recipiente tiene un primer diametro interior y un segundo diametro interior, en el que el
primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0254 mm (0,001 pulgadas) mayor que el segundo
diametro interior de la pared lateral del recipiente. La matriz de rebaje tiene una superficie de trabajo que comprende un
terreno. El troquel tiene una superficie de soporte. La superficie de soporte tiene un primer diametro exterior del troquel
capaz de soportar el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente cuando el troquel se inserta en la abertura
del recipiente metalico y cuando el recipiente metédlico esta siendo rebajado con la matriz de rebaje; y un segundo
diametro exterior del troquel capaz de soportar el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente cuando el
troquel se inserta en la abertura del recipiente metalico y cuando el recipiente metalico esta siendo rebajado con la matriz
de rebaje. El primer diametro exterior del troquel es mayor que el segundo diametro exterior del troquel.

El recipiente metalico puede ser cualquier tipo de recipiente metalico, incluyendo latas y vasos de bebidas, latas de aerosol
y recipientes de alimentos. El recipiente metalico puede fabricarse mediante cualquier proceso conocido en la técnica,
incluyendo, entre otros, los siguientes: embuticién y planchado; extrusidon por impacto; conformacién por centrifugado;
embuticién y redistribucion; y embuticién profunda.

Una pared lateral del recipiente es el cuerpo del mismo, como se muestra en la figura 2.

Una matriz de rebaje es una matriz utilizada para estrechar el diametro de un recipiente metalico mediante un movimiento
axial con respecto al recipiente metalico.

Una superficie de trabajo de la matriz de rebaje es la superficie de la matriz de rebaje que entra en contacto directo con
un recipiente metélico cuando la matriz de rebaje esta estrechando un diametro del recipiente metalico.

Un terreno es la porcidn del diametro interior de la superficie de trabajo de la matriz de rebaje que tiene el diametro interior
mas pequefo.
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Un troquel, también conocido como piloto, encaja dentro del recipiente metalico durante el rebaje y proporciona una
superficie de soporte contra la cual la superficie de trabajo de la matriz de rebaje empuja el recipiente metalico durante el
rebaje. En algunas formas de realizacion, el troquel ayuda a retirar el recipiente de la matriz después del rebaje. El troquel
se mueve coaxialmente con respecto al matriz de rebaje.

Una superficie de soporte del troquel es capaz de sostener el recipiente metalico durante el estrechamiento y evita que el
recipiente metalico se arrugue, se doble, se rompa u otros defectos cuando el recipiente metalico se esta estrechando
con la matriz de rebaje.

En algunas realizaciones, capaz de soportar significa que durante el rebaje y cuando el troquel esta insertado o
parcialmente insertado en el recipiente metélico, la holgura entre el troquel y las porciones de la pared lateral del recipiente
metalico que esta siendo rebajado por la matriz de rebaje es de 0,0127 mm (0,0005 pulgadas) o menos mientras la matriz
de rebaje esta estrechando dichas porciones. El espacio libre maximo entre la abertura y las porciones de la pared lateral
del recipiente metalico que esta siendo rebajado por la matriz de rebaje que es capaz de soportar dependera de la
aleacion, el temple, el espesor y la variacion del espesor del recipiente metalico.

En algunas realizaciones, capaz de soportar significa que durante el rebaje y cuando el troquel es insertado o parcialmente
insertado en el recipiente metalico el espacio libre entre el troquel y las porciones de la pared lateral del recipiente metalico
que esta siendo rebajada por la matriz de rebaje es 0,0762 mm (0,003 pulgadas) o menos mientras la matriz de rebaje
estéa estrechando dichas porciones.

En algunas realizaciones, capaz de soportar significa que durante el rebaje y cuando el troquel es insertado o parcialmente
insertado en el recipiente metalico, el espacio libre entre el troquel y las porciones de la pared lateral del recipiente metalico
que esta siendo rebajado por la matriz de rebaje es 0,0508 (0,002 pulgadas) o menos mientras la matriz de rebaje esta
estrechando dichas porciones.

En algunas realizaciones, capaz de soportar significa que durante el rebaje y cuando el troquel es insertado o parcialmente
insertado en el recipiente metalico el espacio libre entre el troquel y las porciones de la pared lateral del recipiente metalico
siendo rebajado por la matriz de rebaje es 0,0381 mm (0,0015 pulgadas) o menos mientras la matriz de rebaje esta
estrechando dichas porciones.

En algunas realizaciones, capaz de soportar significa que durante el rebaje y cuando el troquel es insertado o parcialmente
insertado en el recipiente metalico, el espacio libre entre el troquel y las porciones de la pared lateral del recipiente metalico
que esta siendo rebajad por la matriz de rebaje es 0,0254 mm (0,001 pulgadas) o menos mientras la matriz de rebaje esta
estrechando dichas porciones.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente esta mas
cerca de la abertura del recipiente metalico que el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas
realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro exterior del troquel es capaz de pasar a través del segundo
diametro interior de la pared lateral después del rebaje cuando se extrae el troquel del recipiente metalico. En algunas
realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0381 mm
(0,0015 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del
sistema de matriz, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0508 mm (0,002 pulgadas)
mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del sistema de matriz,
el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0635 mm (0,0025 pulgadas) mayor que el
segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer
diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0762 mm (0,003 pulgadas) mayor que el segundo diametro
interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro interior de la
pared lateral del recipiente es al menos 0,1016 mm (0,004 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared
lateral del recipiente. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro interior de la pared lateral del
recipiente es al menos 0,127 mm (0,005 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del
recipiente.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, la matriz de rebaje comprende ademas un relieve; en donde la superficie
de trabajo comprende ademas una porcion de radio de cuello y una porcion de radio de hombro; en donde el terreno, la
porcion de radio de cuello y la porcion de radio de hombro tienen cada una un diametro interior; en donde el terreno esta
entre la porcién de radio de cuello y el relieve y el diametro interior del terreno es un diametro minimo de la matriz de
rebaje; en donde los diametros interiores de la porcién de radio de cuello y la porcién de radio de hombro son mayores
que el diametro interior del terreno; en donde el relieve comprende una superficie de relieve; donde el diametro interior de
la superficie de relieve es al menos 0,254 mm (0,01 pulgadas) mayor que el diametro interior de la porcidn de terreno;
donde el diametro interior de la superficie de relieve no es mayor que un didmetro maximo para reducir pero no eliminar
el contacto por friccion entre el recipiente metélico y la superficie de relieve mientras se mantiene el rendimiento de rebaje
cuando se rebaja el recipiente metalico; y donde la matriz de rebaje esta dimensionado de manera que cuando se rebaja
el recipiente metalico, toda el terreno y el relieve se desplazan en relaciéon con el recipiente metalico en una direccién
axial y al menos una porcién de relieve se desplaza hacia la abertura del recipiente metalico . En algunas realizaciones
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del sistema de matriz, el recipiente metalico tiene un fondo cerrado. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el
recipiente metalico se ha formado por estirado y planchado.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, hay una transicién suave entre el primer diametro interior de la pared
lateral del recipiente y el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. Una transicién suave significa una
conicidad lineal de un grosor de pared lateral a otro.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro exterior de troquel es al menos 0,0254 mm (0,001
pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer
diametro exterior de troquel es al menos 0,0381 mm (0,0015 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.
En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer didmetro exterior de troquel es al menos 0,0508 mm (0,002
pulgadas) mayor que el segundo didmetro exterior de troquel. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer
diametro exterior de troquel es al menos 0,0635 mm (0,0025 pulgadas) mayor que el segundo didmetro exterior de troquel.
En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer didmetro exterior de troquel es al menos 0,0762 mm (0,003
pulgadas) mayor que el segundo didmetro exterior de troquel. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer
diametro exterior de troquel es al menos 0,1016 mm (0,004 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.
En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro exterior de troquel es al menos 0,127 mm (0,005
pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.

[0021] En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer didmetro interior de la pared lateral del recipiente no es
mas de 0,1524 mm (0,006 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas
realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente no es mayor de 0,127 mm
(0,005 pulgadas) que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del sistema
de matriz, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente no es mayor de 0,1016 mm (0,004 pulgadas) que el
segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro exterior de troquel no es mas de 0,1524 mm (0,006
pulgadas) mayor que el segundo didmetro exterior de troquel. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer
diametro exterior de troquel no es mas de 0,127 mm (0,005 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.
En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro exterior de troquel no es méas de 0,1016 mm (0,004
pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, la transicién entre el primer diametro interior de la pared lateral del
recipiente y el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente coincide sustancialmente con la transicién entre
el primer diametro exterior del troquel y el segundo diametro exterior del troquel. "Coincide sustancialmente" significa que
el perfil del troquel en la transicidn refleja la transicion del diametro interior de la pared lateral del recipiente, es decir, que
la distancia entre el didmetro exterior del troquel y el diametro interior de la pared lateral del recipiente permanece
constante a lo largo de la altura de sus respectivas transiciones. En algunas realizaciones del sistema de matriz, la pared
lateral del recipiente tiene un tercer diametro interior y la superficie de soporte del troquel tiene un tercer didmetro exterior
del troquel capaz de soportar el tercer diametro interior de la pared lateral del recipiente cuando el troquel se inserta en la
abertura del recipiente metalico y cuando el recipiente metalico esta siendo rebajado con la matriz de rebaje.

En algunas realizaciones, la pared lateral del recipiente de diametro interior es cénica y/o comprende multiples segmentos
conicos.

La invencion también se dirige a un método como el definido en la reivindicacién 7. El método de rebaje de un recipiente
metalico comprende: (A) mover una matriz de rebaje sobre un extremo abierto de un recipiente metalico, en donde la
matriz de rebaje comprende una superficie de trabajo que tiene un terreno, y en donde el recipiente metalico comprende;
(i) una abertura; y (ii) una pared lateral, en donde la pared lateral tiene: (a) un primer diametro interior; y (b) un segundo
diametro interior; en el que el primer diametro interior es al menos 0,0254 mm (0,001 pulgadas) mayor que el segundo
diametro interior; (B) insertar un troquel en la abertura del recipiente metalico, en el que el troquel comprende: (i) un primer
diametro exterior de troquel capaz de soportar el primer diametro interior de la pared lateral cuando el troquel se inserta
en la abertura del recipiente metalico y cuando la matriz de rebaje esta sobre el extremo abierto del recipiente metalico; y
(ii) un segundo diametro exterior de troquel capaz de soportar el segundo diametro interior de la pared lateral cuando el
troquel se inserta en la abertura del recipiente metalico y cuando la matriz de rebaje esta sobre el extremo abierto del
recipiente metélico, donde el primer diametro exterior de troquel es mayor que el segundo diametro exterior de troquel,
(C) retirar la matriz de rebaje del recipiente metalico; y (D) retirar el troquel del recipiente metalico; donde al retirar el
troquel del recipiente metalico el primer diametro exterior de troquel pasa a través del segundo diametro interior de la
pared lateral.

En una realizacion del método, la insercidon del paso de troquel (B) ocurre antes de mover la matriz de rebaje sobre el
extremo abierto del recipiente metalico (A).

En una realizacion del método, la retirada de la matriz de rebaje del recipiente metalico (C) se produce antes de la retirada
del troquel del recipiente metalico (D).
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En una realizacién del método, el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente esta mas cerca de la abertura
del recipiente metalico que el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente.

En algunas realizaciones del método, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0381 mm
(0,0015 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del
método, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0508 mm (0,002 pulgadas) mayor que
el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del método, el primer diametro
interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,0635 mm (0,0025 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior
de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del método, el primer diametro interior de la pared lateral del
recipiente es al menos 0,0762 mm (0,003 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del
recipiente. En algunas realizaciones del método, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos
0,1016 mm (0,004 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas
realizaciones del método, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente es al menos 0,127 mm (0,005
pulgadas) mayor que el segundo didmetro interior de la pared lateral del recipiente.

En una realizacion del método, la matriz de rebaje comprende ademas un relieve y la superficie de trabajo de la matriz de
rebaje comprende ademas una porcion de radio de cuello y una porcién de radio de hombro; en donde el terreno, la
porcion de radio de cuello y la porcién de radio de hombro tienen cada una un diametro interior; en donde el terreno esta
entre la porcién de radio de cuello y el relieve y el diametro interior del terreno es un diametro minimo de la matriz de
rebaje; en donde los diametros interiores de la porcion de radio de cuello y de la porcion de radio de hombro son mayores
que el diametro interior del terreno; en donde el relieve comprende una superficie de relieve; en el que un diametro interior
de la superficie de relieve es al menos unos 0,254 mm (0,01 pulgadas) mayor que el diametro interior de la porcion de
terreno; en el que el diametro interior de la superficie de relieve no es mayor que un didmetro maximo para reducir, pero
no eliminar, el contacto por friccion entre el recipiente metalico y la superficie de relieve, manteniendo al mismo tiempo el
rendimiento de rebaje cuando se rebaje el recipiente metalico y en el que la matriz de rebaje esta dimensionada para que,
al rebajar el recipiente metalico, toda la superficie y el relieve se desplacen con respecto al recipiente metalico en una
direccion axial y al menos una porcion del relieve se desplace hacia la abertura del recipiente metalico.

En algunas realizaciones del método, el recipiente metalico tiene un fondo cerrado. En algunas realizaciones del método,
el recipiente metalico se formé por estirado y planchado.

En algunas realizaciones del método, hay una transiciéon suave entre el primer diametro interior de la pared lateral del
recipiente y el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente.

En algunas realizaciones del método, el primer diametro exterior de troquel es al menos 0,0254 mm (0,001 pulgadas)
mayor que el segundo diametro exterior de troquel. En algunas realizaciones del método, el primer diametro exterior de
troquel es al menos 0,002 pulgadas mayor que el segundo diametro exterior de troquel.

En algunas realizaciones del método, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente no es méas de 0,1524
mm (0,006 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones
del método, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente no es mas de 0,127 mm (0,005 pulgadas) mayor
que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del método, el primer diametro
interior de la pared lateral del recipiente no es mayor de 0,1016 mm (0,004 pulgadas) que el segundo diametro interior de
la pared lateral del recipiente.

En algunas realizaciones del método, el primer diametro exterior de troquel no es mas de 0,1524 mm (0,006 pulgadas)
mayor que el segundo diametro exterior de troquel. En algunas realizaciones del método, el primer diametro exterior de
troquel no es mas de 0,127 mm (0,005 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel. En algunas
realizaciones del método, el primer diametro exterior de troquel no es mas de 0,1016 mm (0,004 pulgadas) mayor que el
segundo diametro exterior de troquel.

En algunas realizaciones del método, la transicién entre el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente y el
segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente coincide sustancialmente con la transicion entre el primer
diametro exterior de troquel y el segundo didametro exterior de troquel.

En algunas realizaciones del método, la pared lateral del recipiente tiene un tercer diametro interior y en el que la superficie
de soporte del troquel tiene un tercer diametro exterior de troquel capaz de soportar el tercer diametro interior de la pared
lateral del recipiente cuando el troquel se inserta en la abertura del recipiente metalico y cuando el recipiente metalico
esta siendo rebajado con la matriz de rebaje.

Una forma de realizacion de un troquel comprende: un primer diametro exterior de troquel capaz de soportar un primer
diametro interior de una pared lateral de un recipiente metalico cuando el troquel se inserta en una abertura del recipiente
metalico y cuando el recipiente metalico esta siendo rebajado con una matriz de rebaje; y un segundo diametro exterior
de troquel capaz de soportar un segundo diametro interior de la pared lateral cuando el troquel se inserta en la abertura
del recipiente metalico y cuando el recipiente metalico esta siendo rebajado con la matriz de rebaje, donde el primer
diametro exterior de troquel es al menos 00254 mm (0,001 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.
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En algunas realizaciones del troquel, el primer diametro exterior del troquel es capaz de pasar a través del segundo
diametro interior de la pared lateral después del rebaje al extraer el troquel del recipiente metalico.

En algunas realizaciones del troquel, el primer diametro exterior del troquel es al menos 0,002 pulgadas mayor que el
segundo diametro exterior del troquel.

En algunas realizaciones del troquel, el recipiente metalico tiene un fondo cerrado. En algunas realizaciones del troquel,
el recipiente metalico se formd por estirado y planchado.

En algunas realizaciones del troquel, hay una transicion suave entre el primer diametro exterior del troquel y el segundo
diametro exterior del troquel.

En algunas realizaciones del troquel, el primer didmetro exterior del troquel no es mas de 0,1524 mm (0,006 pulgadas)
mayor que el segundo diametro exterior del troquel.

En algunas realizaciones del troquel, el primer diametro exterior del troquel no es mas de 0,127 mm (0,005 pulgadas)
mayor que el segundo diametro exterior del troquel. En algunas realizaciones del troquel, el primer diametro exterior del
troquel no es mas de 0,1016 mm (0,004 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior del troquel.

En algunas realizaciones del troquel, la transicién entre el primer didmetro exterior del troquel y el segundo didmetro
exterior del troquel coincide sustancialmente con la transicion entre el primer didmetro interior de la pared lateral y el
segundo diametro interior de la pared lateral.

En algunas realizaciones del troquel, el troquel tiene un tercer didametro exterior de troquel capaz de soportar un tercer
diametro interior de la pared lateral cuando el troquel se inserta en la abertura del recipiente metalico y cuando el recipiente
metalico esta siendo rebajado con la matriz de rebaje.

Breve descripcion de las figuras

La figura 1 es un sistema de matriz que incluye una vista lateral de un recipiente metélico preformado, una vista en seccion
transversal lateral de una matriz de rebaje y una vista en seccion transversal lateral de troquel segun una realizacion;

La figura 2 es una vista en seccion lateral del recipiente metalico preformado de la figura 1;

La figura 3 es una vista lateral en seccion transversal de la matriz de rebaje de la figura 1;

La figura 4 es una vista lateral en seccion transversal del troquel de la figura 1;

La figura 5 es una vista en seccion lateral parcial del recipiente metalico preformado, la matriz de rebaje y el troquel de la
figura 1 cuando la matriz de rebaje esta a punto de estrechar el recipiente metalico preformado;

La figura 6 es una vista en seccion lateral parcial del recipiente metalico preformado, la matriz de rebaje y el troquel de la
figura 1 mientras la matriz de rebaje esta estrechando el recipiente metélico;

La figura 7 es una vista lateral en seccion transversal de un recipiente metalico preformado segun otra realizacion;

La figura 8 es una vista lateral en seccion transversal de un troquel segun otra realizacion;

La figura 9 es una vista transversal parcial del recipiente metalico preformado de la figura 7, el troquel de la figura 8 y una
matriz de rebaje cuando la matriz de rebaje esta a punto de estrechar el recipiente metalico preformado; y

La figura 10 es una vista transversal parcial del recipiente metalico preformado de la figura 7, el troquel de la figura 8 y
una matriz de rebaje cuando la matriz de rebaje esta estrechando el recipiente metalico.

Descripcion detallada de la invencion

A los efectos de esta especificacion, términos como superior, inferior, inferior, superior, inferior, superior, etc. son relativos
a la posicidn de un recipiente metalico acabado en el que la base del recipiente metalico esta soportada en una superficie
plana, independientemente de la orientacion del recipiente metalico durante los pasos o procesos de fabricacion o
formacion. Un recipiente metalico acabado es un recipiente metalico que no se sometera a pasos adicionales de
conformacion antes de ser utilizado por un consumidor final. En algunas realizaciones, la parte superior del recipiente
tiene una abertura.

La figura 1 muestra un sistema de matriz 1 segun una realizacion de la invencion. En esta realizacion, el sistema de matriz
1 comprende un recipiente metalico 10, una matriz de rebaje 16 y un troquel 18. El recipiente metalico 10 tiene una
abertura 12 y una pared lateral del recipiente 14. La abertura 18 comprende una superficie de soporte 20.

La figura 2 ilustra el recipiente metalico 10 con mas detalle. El recipiente metalico 10 tiene un fondo cerrado que forma
una base 15. La pared lateral 14 del recipiente tiene un primer diametro interior 22 y un segundo diametro interior 24,
donde el primer diametro interior 22 de la pared lateral 14 del recipiente es al menos 0,0254 mm (0,001 pulgadas) mayor
que el segundo diametro interior 24 de la pared lateral 14 del recipiente. La porcion de la pared lateral 14 del recipiente
10 que tiene el primer diametro interior 22 se denomina pared delgada 33. La parte de la pared lateral 14 del recipiente
10 que tiene el segundo diametro interior 22 se denomina pared gruesa 34. Hay una transicion suave 36 entre el primer
diametro interior 22 de la pared lateral del recipiente 14 y el segundo diametro interior 24 de la pared lateral del recipiente
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14 y también entre la pared delgada 33 y la pared gruesa 34. En algunas realizaciones, el primer diametro interior 22 de
la pared lateral del recipiente 14 es al menos 0,0381 mm (0,0015 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior 24 de
la pared lateral del recipiente 14. En algunas realizaciones, el primer diametro interior 22 de la pared lateral del recipiente
14 es al menos 0,0508 mm (0,002 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior 24 de la pared lateral del recipiente
14. En algunas realizaciones, el primer diametro interior 22 de la pared lateral del recipiente 14 es al menos 0,0635 mm
(0,0025 pulgadas) mayor que el segundo didmetro interior 24 de la pared lateral del recipiente 14. En otras realizaciones,
el primer diametro interior 22 de la pared lateral del recipiente 14 es al menos 0,0762 mm (0,003 pulgadas) mayor que el
segundo diametro interior 24 de la pared lateral del recipiente 14. En algunas realizaciones, el primer diametro interior 22
de la pared lateral del recipiente 14 es al menos 0,1016 mm (0,004 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior 24
de la pared lateral del recipiente 14. En algunas realizaciones, el primer diametro interior 22 de la pared lateral del
recipiente 14 es al menos 0,127 mm (0,005 pulgadas) mayor que el segundo didametro interior 24 de la pared lateral del
recipiente 14.

Como puede observarse en la realizacion ilustrada, el segundo diametro interior 24 de la pared lateral del recipiente 14
estd mas cerca de la abertura 12 del recipiente metalico 10 que el primer diametro interior 22 de la pared lateral del
recipiente 14.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente no es mas de
0,1524 mm (0,006 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas
realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro interior de la pared lateral del recipiente no es mayor de 0,127 mm
(0,005 pulgadas) que el segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente. En algunas realizaciones del sistema
de matriz, el primer didmetro interior de la pared lateral del recipiente no es mayor de 0,1016 mm (0,004 pulgadas) que el
segundo diametro interior de la pared lateral del recipiente.

La matriz de rebaje 16, ilustrada en la figura 3, tiene una superficie de trabajo 26 que comprende un terreno 28, una
porcion de radio de cuello 40 y una porcién de radio de hombro 42. También se muestra un relieve 38. El terreno 28 esta
entre la porcién de radio de cuello 48 y el relieve 38. Los diametros interiores de la porcion de radio de cuello 40 y de la
porcion de radio de hombro 42 son mayores que el diametro interior del terreno 28. El diametro interior del terreno 28 es
un diametro minimo de la matriz de rebaje 16.

Como se muestra en la Figura 4, el troquel 18 tiene una superficie de soporte 20. La superficie de soporte 20 tiene un
primer diametro exterior de troquel 30 capaz de soportar el primer diametro interior 22 de la pared lateral del recipiente 14
cuando el troquel 18 se inserta en la abertura 12 del recipiente metalico 10 y cuando el recipiente metalico 10 se esta
rebajando con la matriz de rebaje 16; y un segundo diametro exterior de troquel 32 capaz de soportar el segundo diametro
interior 24 de la pared lateral del recipiente 14 cuando el troquel 18 se inserta en la abertura 12 del recipiente metalico 10
y cuando el recipiente metalico 10 se esta rebajando con la matriz de rebaje 16. Como puede observarse en la figura 4,
el primer didmetro exterior de troquel 30 es mayor que el segundo didmetro exterior de troquel 32. Sin embargo, el primer
diametro exterior de troquel 30 es capaz de pasar a través del segundo diametro interior 24 de la pared lateral 14 después
del rebaje cuando se extrae el troquel 18 del recipiente metélico 10. A pesar de que el primer diametro exterior de troquel
30 es mayor que el segundo diametro interior 24 de la pared lateral 14 después del rebaje, el primer diametro exterior de
troquel 30 es capaz de pasar a través del segundo diametro interior 24 de la pared lateral 14 después del rebaje sin dafar
el recipiente metalico 10 porque habra un cierto grado de retroceso por resorte en la pared lateral 14 del recipiente metalico
10. La cantidad de retroceso estara determinada por el grosor, el temple, el diametro del recipiente y la aleacién del metal
que compone el recipiente metalico 10. El primer diametro exterior de troquel 30 es al menos 0,0254 mm (0,001 pulgadas)
mayor que el segundo diametro exterior de troquel 24. En algunas realizaciones, el primer diametro exterior de troquel es
al menos 0,0381 mm (0,0015 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel. En algunas realizaciones, el
primer diametro exterior de troquel es al menos 0,0508 mm (0,002 pulgadas) mayor que el segundo didametro exterior de
troquel. En algunas realizaciones, el primer diametro exterior de troquel es al menos 0,0635 mm (0,0025 pulgadas) mayor
que el segundo diametro exterior de troquel. En algunas realizaciones, el primer diametro exterior de troquel es al menos
0,0762 mm (0,003 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel. En algunas realizaciones, el primer
diametro exterior de troquel es al menos 0,004 pulgadas mayor que el segundo diametro exterior de troquel.

En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro exterior de troquel no es mas de 0,1524 mm (0,0060
pulgadas) mayor que el segundo didmetro exterior de troquel. En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer
diametro exterior de troquel no es mas de 0,127 mm (0,005 pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.
En algunas realizaciones del sistema de matriz, el primer diametro exterior de troquel no es méas de 0,1016 mm (0,004
pulgadas) mayor que el segundo diametro exterior de troquel.

Como puede observarse en las figuras 5 y 6, la transicion 36 entre el primer diametro interior 22 de la pared lateral del
recipiente 14 y el segundo diametro interior 24 de la pared lateral del recipiente 14 coincide sustancialmente con la
transicion 39 entre el primer didmetro exterior de troquel 30 y el segundo didmetro exterior de troquel 32.

En el funcionamiento del sistema de matriz 1, en la figura 1, para el rebaje del recipiente metélico 10, segun una
realizacion, el troquel 18 se inserta en la abertura 12 del recipiente metalico 10. A continuacién, la matriz de rebaje 16 se
desplaza sobre la abertura 12 del recipiente metalico 10. La figura 5 muestra el troquel 18 dentro del recipiente metalico
10, con el troquel de cierre 16 a punto de deslizarse sobre el recipiente metalico 10. A medida que la matriz de rebaje 16
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se desplaza sobre la abertura 12 del recipiente metalico 10, el primer diametro exterior de troquel 30 soporta el primer
diametro interior 22 de la pared lateral 14 del recipiente metalico 10 y el segundo diametro exterior de troquel 32 soporta
el segundo diametro interior 24 de la pared lateral 14 del recipiente metalico 10, como se muestra en la figura 6. A
continuacion, la matriz de rebaje 16 se retira del recipiente metalico 10. Por ultimo, se retira el troquel de troquel 18 del
recipiente metalico 10, en el que al retirar el troquel de troquel 18 del recipiente metalico 10 el primer diametro exterior de
troquel 20 pasa a través del segundo diametro interior 24 de la pared lateral 14.

En algunas realizaciones, la matriz de rebaje 16 comienza a desplazarse sobre la abertura 12 del recipiente metalico 10
después de que el troquel 18 comienza a insertarse en el recipiente metalico 10 pero antes de que el troquel 18 se inserte
completamente en el recipiente metalico 10.

En algunas realizaciones, la matriz de rebaje 16 comienza a desplazarse sobre la abertura 12 del recipiente de metal 10
después de que el troquel 18 comienza a insertarse en el recipiente metélico 10 pero antes de que el troquel 18 se inserte
completamente en el recipiente metalico 10. Una vez que el troquel 18 esta completamente insertado en el recipiente
metalico 10, deja de moverse mientras la matriz de rebaje 16 completa el final de su carrera y comienza a moverse fuera
del recipiente metalico. Entonces el troquel 18 sale del recipiente metalico 10.

En las figuras 7 y 8, respectivamente, se muestran realizaciones alternativas de un recipiente metalico 100y de un troquel
180. El recipiente metalico 100 tiene una pared lateral de recipiente 140 y la pared lateral de recipiente tiene un primer
diametro interior 220, un segundo didmetro interior 240 y un tercer diametro interior 250. La superficie de soporte 200 de
la pieza de troquel 180 tiene un primer diametro exterior de troquel 300 capaz de soportar el primer didmetro interior 220
de la pared lateral del recipiente 140 cuando la pieza de troquel 180 se inserta en la abertura 120 del recipiente metalico
100 y cuando el recipiente metalico 100 esta siendo rebajado con una matriz de rebaje. La superficie de soporte 200 del
troquel 180 también tiene un segundo diametro exterior del troquel 320 capaz de soportar el segundo diametro interior
240 de la pared lateral del recipiente 140 cuando el troquel 180 se inserta en la abertura 120 del recipiente metalico 100
y cuando el recipiente metalico 100 esta siendo rebajado con una matriz de rebaje. Por ultimo, la superficie de soporte
200 tiene un tercer diametro exterior de troquel 325 capaz de soportar el tercer diametro interior 250 de la pared lateral
del recipiente 140 cuando el troquel 180 se inserta en la abertura 120 del recipiente metalico 100 y cuando el recipiente
metalico 100 esta siendo rebajado con una matriz de rebaje.

La figura 9 muestra el troquel de troquel 180 dentro del recipiente metalico 100, con una matriz de rebaje 160 a punto de
deslizarse sobre el recipiente metalico 100. En funcionamiento, a medida que la matriz de rebaje 160 se desplaza sobre
la abertura 120 del recipiente metalico 100, el primer diametro exterior de troquel 300 soporta el primer diametro interior
220 de la pared lateral 140 del recipiente metalico 100 y el segundo diametro exterior de troquel 320 soporta el segundo
diametro interior 240 de la pared lateral 140 del recipiente metalico 100 y el tercer diametro exterior de troquel 325 soporta
el segundo diametro interior 250 de la pared lateral 140 del recipiente metalico 100, como se muestra en la figura 10.

Ejemplos

En una realizacion de ejemplo, la porciéon de pared gruesa del recipiente metalico tiene un grosor de 0,006 pulgadas y la
porcion de pared fina del recipiente metalico tiene un grosor de 0,1016 mm (0,004 pulgadas). En otro ejemplo, la porcion
de pared gruesa del recipiente metalico tiene un grosor de 0,2032 mm (0,008 pulgadas) y la porciéon de pared fina del
recipiente metalico tiene un grosor de 0,1524 mm (0,006 pulgadas). En otro ejemplo, la porcién de pared gruesa del
recipiente metalico, que comprende una lata 211, tiene un espesor de 0,14732 mm (0,0058 pulgadas) y la porciéon de
pared delgada del recipiente metalico tiene un espesor de 0,09652 mm (0,0038 pulgadas). En otro ejemplo, la porcion de
pared gruesa del recipiente metalico tiene un grosor de 0,1524 mm (0,006 pulgadas) y la porcién de pared delgada del
recipiente metélico tiene un grosor de 0,09652 mm (0,0038 pulgadas). En otro ejemplo, la parte de la pared gruesa del
recipiente metalico tiene un grosor de 0,14732 mm (0,0058 pulgadas) y la parte de la pared fina del recipiente metalico
tiene un grosor de 0,12192 mm (0,0048 pulgadas). En un ultimo ejemplo, la porciéon de pared gruesa del recipiente
metalico, que comprende una lata 211, tiene un grosor de 0,16002 mm (0,0063 pulgadas) y la porcion de pared fina del
recipiente metalico tiene un grosor de 0,10414 mm (0,0041 pulgadas).

Aunque se han descrito en detalle varias realizaciones de la presente divulgacion, es evidente que los expertos en la
materia podran realizar modificaciones y adaptaciones de dichas realizaciones. Sin embargo, debe entenderse
expresamente que tales modificaciones y adaptaciones estan dentro del alcance definido por las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema de matriz (1) para el cierre de un recipiente metalico (10, 100) que comprende:

(A) un recipiente metalico (10, 100) que tiene:

(i) una abertura (12, 120); y

(i) una pared lateral del recipiente (14, 140), en la que la pared lateral del recipiente (14, 140) tiene:

(a) un primer diametro interior (22, 220);

(b) un segundo diametro interior (24, 240); y

(c) una transicion suave entre el primer diametro interior (22, 220) y el segundo diametro interior (24, 240), en la

que el primer diametro interior (22, 220) de la pared lateral del recipiente (14, 140) es al menos 0,025 mm (=0.001
pulgadas) mayor que el segundo diametro interior (24, 240) de la pared lateral del recipiente (14, 140), donde la porcion
de la pared lateral (14) del recipiente (10) que tiene el primer diametro interior (22, 220) es una pared delgada, y donde la
porcion de la pared lateral (14) del recipiente (10) que tiene el segundo didmetro interior (24, 240) es una pared gruesa;

(B) una matriz de rebaje (16, 160) que tiene una superficie de trabajo (26, 60) que comprende un terreno (28, 280);
(C) un troquel (18, 180) que tiene una superficie de soporte, la superficie de soporte tiene:
(i) un primer diametro exterior del troquel (30, 300) capaz de soportar el primer diametro interior (22, 220) de la

pared lateral del recipiente (14, 140) cuando el troquel (18, 180) se inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metalico
(10, 100) y cuando el recipiente metalico (10, 100) esta siendo rebajado con la matriz de rebaje (16, 160);

(ii) un segundo diametro exterior de troquel (32, 320) capaz de soportar el segundo diametro interior (24, 240) de
la pared lateral del recipiente (14, 140) cuando el troquel (18, 180) se inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metalico
(10, 100) y cuando el recipiente metalico (10, 100) esta siendo rebajado con la matriz de rebaje (16, 160), y donde el
primer didmetro exterior de troquel (30, 300) es mayor que el segundo diametro exterior de troquel (32, 320); y

(iii) una transicion suave entre el primer didmetro exterior de troquel (30, 300) y el segundo didmetro exterior de
troquel (32, 320); y
(D) una holgura entre el diametro exterior del troquel (18, 180) y el diametro interior de las porciones de la pared

lateral (14, 140) del recipiente metalico (10, 100) que va a ser rebajado por la matriz de rebaje (16, 160) cuando el troquel
(18, 180) se inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metalico (10, 100), en la que la holgura comprende una distancia
de 0,0762 mm (=0.003 pulgadas) o menos y en la que la distancia entre el diametro exterior del troquel (18, 180) y el
diametro interior de la pared lateral del recipiente (14, 140) permanece constante a lo largo de una altura de la transicion
del recipiente metalico (10, 100) y a lo largo de una altura de la transicion del troquel (18, 180).

2. El sistema de matriz (1) de la reivindicacion 1, donde el segundo diametro interior (24, 240) de la pared lateral
del recipiente (14, 140) esta mas cerca de la abertura (12, 120) del recipiente metalico (10, 100) que el primer diametro
interior (22, 220) de la pared lateral del recipiente (14, 140).

3. El sistema de matriz (1) de la reivindicacion 1 o 2, donde el primer diametro interior (22, 220) de la pared lateral
del recipiente (14, 140) es al menos 0,05 mm (=0,002 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior (24, 240) de la
pared lateral del recipiente (14, 140).

4, El sistema de matriz (1) de una de las reivindicaciones 1 a 4, donde el recipiente metalico (10, 100) tiene un
fondo cerrado y/o en el que el recipiente metalico (10, 100) se ha formado por estirado y planchado.

5. El sistema de matriz (1) de una de las reivindicaciones 1 a 4, donde el primer diametro exterior de troquel (30,
300) es al menos 0,025 mm (=0,001 pulgadas) y preferentemente al menos 0,05 mm (=0,002 pulgadas) mayor que el
segundo didmetro exterior de troquel (32, 320).

6. El sistema de matriz (1) de una de las reivindicaciones 1 a 5, donde la pared lateral del recipiente (14, 140)
tiene un tercer diametro interior (250) y en el que la superficie de soporte del troquel (18, 180) tiene un tercer diametro
exterior de troquel (325) capaz de soportar el tercer diametro interior (250) de la pared lateral del recipiente (14, 140)
cuando el troquel (18, 180) se inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metalico (10, 100) y cuando el recipiente
metalico (10, 100) esta siendo rebajado con la matriz de rebaje (16, 160).

7. Un método de cuarteo de un recipiente metdlico (10, 100) que comprende:

(A) desplazar una matriz de rebaje (16, 160) sobre un extremo abierto de un recipiente metalico (10, 100), donde
la matriz de rebaje (16, 160) comprende una superficie de trabajo (26, 60) que tiene un terreno (28, 280), y donde el
recipiente metalico (10, 100) comprende;

(i) una abertura (12, 120); y

(ii) una pared lateral (14, 140), donde la pared lateral (14, 140) tiene:

(a) un primer diametro interior (22, 220);

(b) un segundo diametro interior (24, 240); y

(c) una transicion suave entre el primer diametro interior (22, 220) y el segundo diametro interior (24, 240), donde

el primer didmetro interior (22, 220) es al menos 0,025 mm (=0,001 pulgadas) mayor que el segundo diametro interior (24,
240), donde la porcién de la pared lateral (14) del recipiente (10) que tiene el primer diametro interior (22, 220) es una
pared fina, y donde la porcién de la pared lateral (14) del recipiente (10) que tiene el segundo didametro interior (24, 240)
es una pared gruesa;

(B) insertar un troquel (18, 180) en la abertura (12, 120) del recipiente metalico (10, 100), donde el troquel (18, 180)
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comprende:

(i) un primer diametro exterior del troquel (30, 300) capaz de soportar el primer diametro interior (22, 220) de la
pared lateral (14, 140) cuando el troquel (18, 180) se inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metalico (10, 100) y
cuando la matriz de rebaje (16, 160) esta sobre el extremo abierto del recipiente metalico (10, 100);

(i) un segundo didmetro exterior de troquel (32, 320) capaz de soportar el segundo diametro interior (24, 240) de
la pared lateral (14, 140) cuando el troquel (18, 180) se inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metalico (10, 100) y
cuando la matriz de rebaje (16, 160) esta sobre el extremo abierto del recipiente metalico (10, 100), donde el primer
diametro exterior de troquel (30, 300) es mayor que el segundo diametro exterior de troquel (32, 320); y

(iii) una transicion suave entre el primer diametro exterior del troquel (30, 300) y el segundo diametro exterior del
troquel (32, 320), y donde un espacio libre entre el diametro exterior del troquel (18, 180) y el diametro interior de las
porciones de la pared lateral (14, 140) del recipiente metélico (10, 100) que va a ser rebajado por la matriz de rebaje (16,
160) cuando el troquel (18, 180) se inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metélico (10 , 100), donde la holgura
comprende una distancia de 0,0762 mm (=0.003 pulgadas) o menos y en la que la distancia entre el didametro exterior del
troquel (18, 180) y el diametro interior de la pared lateral del recipiente (14, 140) permanece constante a lo largo de una
altura de la transicién del recipiente metalico (10, 100) y a lo largo de una altura de la transicién del troquel (18, 180);

(C) retirar la matriz de rebaje (16, 160) del recipiente metalico (10, 100); y

(D) retirar la pieza de troquel (18, 180) del recipiente metalico (10, 100), en el que al retirar la pieza de troquel (18,
180) del recipiente metalico (10, 100) el primer diametro de troquel exterior pasa a través del segundo diametro interior
(24, 240) de la pared lateral (24, 240).

8. El método de la reivindicacion 7, donde insertar la etapa de troquel (B) se produce antes de mover la matriz de
rebaje (16, 160) sobre el extremo abierto de la etapa de recipiente metalico (A).

9. El método de la reivindicacion 7 u 8, donde retirar la matriz de rebaje (16, 160) de la etapa del recipiente metalico
(C) se produce antes de la retirada del troquel (18, 180) de la etapa del recipiente metalico (D).

10. El método de una de las reivindicaciones 7 a 9, donde el segundo diametro interior (24, 240) de la pared lateral
del recipiente (14, 140) esta mas cerca de la abertura (12, 120) del recipiente metalico (10, 100) que el primer diametro
interior (22, 220) de la pared lateral del recipiente (14, 140).

11. El método de una de las reivindicaciones 7 a 10, donde el primer diametro interior (22, 220) de la pared lateral
del recipiente (14, 140) es al menos 0,002 pulgadas mayor que el segundo diametro interior (24, 240) de la pared lateral
del recipiente (14, 140).

12. El método de una de las reivindicaciones 7 a 11, donde el recipiente metalico (10, 100) tiene un fondo cerrado
y/o donde el recipiente metalico (10, 100) se ha formado por estirado y planchado.

13. El método de una de las reivindicaciones 7 a 12, donde el primer didmetro exterior de troquel (30, 300) es al
menos 0,025 mm (=0,001 pulgadas) y preferiblemente al menos 0,05 mm (=0,002 pulgadas) mayor que el segundo
diametro exterior de troquel (32, 320).

14. El método de una de las reivindicaciones 7 a 13, donde la pared lateral del recipiente (14, 140) tiene un tercer
diametro interior (250) y donde la superficie de soporte del troquel (18, 180) tiene un tercer diametro exterior del troquel
(325) capaz de soportar el tercer diametro interior (325) de la pared lateral del recipiente (14, 140) cuando el troquel se
inserta en la abertura (12, 120) del recipiente metélico (10, 100) y cuando el recipiente metalico (10, 100) esta siendo
rebajado con la matriz de rebaje (16, 160).
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