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DESCRIPCION

Receptéculo para un interruptor en el frente de un
aparato y método de produccion.

La presente invencidn se refiere a un frente de apa-
rato segun las partes introductorias de las reivindica-
ciones 18, 20 y 21 asi como a un método de producir
el frente de aparato.

En el caso de frentes de hornos de coccién eléctri-
cos o analogos a menudo se disponen los denomina-
dos mandos de interruptor rebajados por razones esté-
ticas y funcionales. En ese caso se disponen impresio-
nes para cada recepticulo de interruptor en el frente
de aparato, siendo las impresiones de didmetro lige-
ramente mayor que el botén de interruptor cilindrico,
que se rebaja en ellas unos pocos milimetros, para un
interruptor rotativo. De esta manera se forma la im-
pronta de un interruptor rotativo que no se coloca en
el frente de aparato, sino rebajado en él. Las venta-
jas de los mandos de interruptor rebajados en térmi-
nos de ingenierfa de produccién vienen dadas por el
hecho de que, entre otras cosas, se puede usar man-
dos de interruptor relativamente econémicos, que no
se tienen que desbarbar o acabar de otro modo en su
borde circundante que mira al frente de aparato, dado
que este borde se cubre con el frente de alojamiento
estampado.

Un dispositivo interruptor convencional en un hor-
no de coccidn eléctrico se conoce por DE-PS 810 183,
en el que para el interruptor rotativo redondo se dis-
pone en cada caso solamente un paso para su eje rota-
cional a través del frente de interruptor. Los mandos
rotativos, que tienen un didmetro sustancialmente ma-
yor que su eje rotacional, estdn colocados en el frente
de caja de superficie lisa, con lo que estdn vinculadas
dichas desventajas relativas al costo, en términos de
ingenieria de produccién, en el procesado del mando
rotativo. Un dispositivo interruptor idéntico se conoce
igualmente por DE 43 31 551 Al.

Un método para produccién de un frente de in-
terruptor de material pldstico con receptaculos de in-
terruptor embutidos profundamente se conoce por DE
38 40 542 C1. En ese caso el pléstico se deforma isos-
taticamente con la ayuda de un fluido a presién, don-
de una impronta en color de la superficie de mate-
rial plastico permanece sustancialmente libre de dis-
torsion.

Si se forman impresiones de ese tipo para recep-
cién de mandos de interruptor rebajados en frentes
de aparatos de chapas metdlicas tales como aluminio,
acero inoxidable o andlogos, existe el riesgo de que
durante el método de embuticién profunda necesario
para dicha finalidad, se produzca una ligera distorsion
del entorno visible del mando de interruptor rotativo
en el frente de aparato. Si el frente de aparato es pu-
lido o dotado de una configuracién rectificada, esta
distorsion puede dar lugar a efectos perturbadores vi-
sibles en la superficie de metal o en la configuracién
rectificada.

Otra posibilidad para ilustrar mandos de interrup-
tor rebajados consiste en proporcionar un paso circu-
larmente redondo en el frente de interruptor, a través
del que se mete el mando rotativo. En ese caso el pa-
so tiene un didmetro minimamente mds grande que el
mando rotativo. En el lado trasero del frente de apara-
to para cada interruptor se ha dispuesto un receptaculo
separado o sujecion para el que se precisa, por ejem-
plo, un ojete de chapa con estructura trasera. Esta for-
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ma de construccidn, sin embargo, tiene la desventaja
de un costo de construccién adicional de la sujecién
de interruptor en una chapa adicional que se conecta
en el lado trasero con el frente de aparato.

Por lo tanto, la presente invencion se basa en la
tarea de evitar las desventajas de la técnica actual y
de facilitar un frente de aparato con un receptaculo
de interruptor, asi como un método para producir un
frente de aparato, en el que el montaje de mandos de
interruptor rebajados se hace posible sin que en ese
caso se puedan ver distorsiones en el frente de apara-
to.

Esta tarea se logra con las caracteristicas de las
reivindicaciones independientes. Las caracteristicas
de desarrollos ventajosos de la invencién son eviden-
tes por las reivindicaciones dependientes.

Segtin una primera alternativa del método segtin la
invencién para producir un frente de aparato para un
interruptor rotativo estampando una impronta circu-
larmente redonda en una chapa metalica para recep-
cién de un interruptor rotativo, se forma inicialmente
un paso central para recepcion de un eje rotacional del
interruptor rotativo y posteriormente al menos cua-
tro cortes o perforaciones en la chapa metdlica, que
se extienden desde un borde interior de la impron-
ta prevista. Solamente después se forma la impron-
ta.

En este método segtn la invencion, se excluye casi
cualquier distorsién de la regién delantera visible al-
rededor del interruptor rotativo, dado que en la embu-
ticién profunda de la chapa delantera sustancialmente
la seccidn dentro de la impronta entre los cortes o per-
foraciones se somete a un estiramiento selectivo, pero
no la regién alrededor de la impronta.

Los cortes pueden tener, por ejemplo, un contor-
no en forma de rifién y seguir el recorrido anular de
la impronta. Las hojas, que subdividen los cortes, se
estiran durante la embuticién profunda.

Segtn la invencion, en el caso de un método al-
ternativo para producir un frente de aparato con re-
ceptaculo para un interruptor rotativo estampando una
impronta circularmente redonda en una chapa metali-
ca para recepcion de un interruptor rotativo, se for-
ma inicialmente un paso central para recepcién de un
eje rotacional del interruptor rotativo asi como, en un
caso dado, agujeros de sujecioén para sujecion del in-
terruptor en una chapa metdlica de un frente de apara-
to. En ese caso, el paso central tiene un didmetro sus-
tancialmente mds pequefio que la impronta prevista.
Ademds, en la chapa metdlica se forman varios pasos
radiales y/o radiales inclinados, que se extienden des-
de un aro alrededor del paso central a la proximidad
del radio exterior de la impronta a formar posterior-
mente. Finalmente, en la chapa metélica del frente de
aparato se forma la impronta dispuesta concéntrica-
mente con respecto al paso.

En el caso de este método segun la invencidn es
ventajoso que la chapa metdlica esté selectivamente
debilitada en la regién de la impronta por medio de la
perforacién, de modo que en el proceso de estampado
posterior se estiren sustancialmente solamente las ho-
jas entre las perforaciones, pero no el material fuera
de la impronta. De esta manera, la chapa metalica, que
también permanece visible después de haber montado
el interruptor, se somete a ninguna distorsién. Esto es
especialmente ventajoso en el caso de frentes de apa-
ratos de chapa rectificada de acero o aluminio en la
que una distorsioén del material darfa lugar a efectos
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opticos perturbadores en la imagen rectificada cerca
de los interruptores rotativos.

Otro método alternativo para producir un recepta-
culo de interruptor en forma de una impronta circu-
larmente redonda en una chapa metdlica propone que,
antes o después de la produccién de agujeros de su-
jecién para sujecion de un interruptor, se forme en la
chapa metalica un cuarto corte con dimensiones mas
pequefias que la impronta prevista, que tiene una re-
gidén central asi como cortes, que salen de ella, en for-
ma de secciones lobulares, que estdn separados por
lengiietas de chapa, y que posteriormente se forme la
impronta en la chapa metdlica.

Las lengiietas metdlicas obtienen sustancialmente
su forma durante el proceso de embuticién profunda
para producir la impronta. Se ensancha simplemente
la regién central en el centro de la impronta, a través
de la que se extiende el eje rotacional del interruptor.
La chapa delantera alrededor de la impronta perma-
nece libre de toda distorsién y por lo tanto permanece
visualmente sin distorsion.

Otro método alternativo para producir un recep-
taculo de interruptor en forma de una impronta cir-
cularmente redonda en una chapa metélica propone
que, antes o después de la produccién de agujeros
de sujecion para sujecidon de un interruptor, se forme
en la chapa metdlica un quinto corte con dimensio-
nes mds pequefas que la impronta prevista, que tiene
una regién central asi como cortes, que estin conti-
guos, en forma de segmentos circularmente anulares,
y que posteriormente se forme la impronta en la chapa
metdlica. Preferiblemente, se prevén ademads al menos
dos terceros cortes, cuyo limite exterior en cada caso
sigue aproximadamente el recorrido de un borde inte-
rior de la impronta.

Se ensancha sustancialmente la region central en
el centro de la impronta, a través de la que se extien-
de el eje rotacional del interruptor, durante el proceso
de embuticién profunda para producir la impronta. La
chapa delantera alrededor de la impronta permanece
libre de cualquier distorsién y por lo tanto permanece
visualmente sin distorsion.

Segtin una forma de realizacién del método segtin
la invencidn la impronta se forma por medio de un
método de embuticién profunda que tiene la ventaja
de un estampado, que se puede producir de forma ra-
pida y simple, para realizacién de mandos de interrup-
tor rebajados. El método de embuticién profunda es
especialmente adecuado para produccion en serie de
grandes lotes de chapas de frente de aparato. En ese
caso, se introduce con cuidado un troquel de metal a
alta presion en la chapa metélica, donde se produce la
impronta deseada en la superficie de metal.

Otra forma de realizacién segin la invencién pro-
pone que la impronta tenga una profundidad de hasta
10% de su didmetro exterior. En el caso de un didme-
tro tipico del interruptor rotativo de aproximadamen-
te 40 milimetros, la impronta puede tener, por ejem-
plo, una profundidad preferida de aproximadamente 3
milimetros. Esta profundidad de 3 milimetros es sufi-
ciente para producir la impronta 6ptica de un interrup-
tor “rebajado” en el frente de aparato. El estampado
de esta forma segtn la invencién no produce, en el
caso de produccién en la herramienta de embuticién
profunda, ninguna distorsién efectiva en la superficie
visible del frente de interruptor. Con ello se puede
producir una impronta de hasta 3 a 4 milimetros de
profundidad con herramientas relativamente simples
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sin “estiramiento” lateral de la chapa, por lo que se
excluye una distorsion, por ejemplo, de configuracio-
nes rectificadas en acero inoxidable o aluminio.

Preferiblemente, la impronta tiene una base plana
asi como un borde redondeado entre la chapa de fren-
te de aparato y la impronta circundante. Este borde
redondeado puede ser realizado por un troquel de for-
ma correspondiente de la herramienta de embuticion
profunda y tiene la ventaja de una menor carga de ma-
terial con relacion a un borde afilado. Preferiblemen-
te, el borde entre la superficie cilindrica circunferen-
cial interior y base de la impronta también puede ser
redondeado, por lo que también aqui se produce una
deflexién suave en el grano de la chapa metélica 'y por
ello una menor carga de material.

Las perforaciones radiales o radiales inclinadas se
pueden producir de forma simple por medio de un
proceso de troquelado. La perforacién central para el
eje de interruptor asi como los agujeros de sujecion
opcionales se pueden producir de la misma manera.
Tal método de troquelado es especialmente adecuado
para produccién en serie con lotes grandes. Sin em-
bargo, también son posibles otros métodos para for-
mar los agujeros y las perforaciones, por ejemplo cor-
te con laser o corte hidraulico o analogos.

En el caso de otra forma de realizacién del mé-
todo segun la invencién se forman respectivas per-
foraciones mds grandes alrededor de los agujeros de
sujecion, que se disponen a un mayor didmetro que
la perforacion central para el eje de interruptor, y se
extienden en cada ejemplo alrededor de los agujeros
de sujecioén a lo largo del didmetro exterior de la im-
pronta. Estas perforaciones en forma de L emanan as{
igualmente del aro que rodea la perforacion central,
pero se extienden en cada caso alrededor de un agu-
jero de sujecién y se extienden a lo largo de la cir-
cunferencia exterior de la impronta, por lo que surge
generalmente un perfil en forma de L, en cuyo angulo
interior se dispone el agujero de sujecion. Este con-
torno especial tiene la ventaja de un alivio sustancial
de la tension de los agujeros de sujecion en el proce-
so de embuticién profunda, por lo que casi se excluye
una distorsion longitudinal de los agujeros. Esto tie-
ne la ventaja que la posicién exacta de montaje, que
es predeterminado por el paso central para el eje de
interruptor asi como por los agujeros de sujecion, del
interruptor rotativo no puede ser desplazada por una
posible distorsién de los agujeros de sujecién. Debi-
do al alivio de los agujeros de sujecidn estos siempre
permanecen en su posicion exactamente prevista.

Preferiblemente las hojas entre las perforaciones
alargadas tienen entre 1 y 3 milimetros de ancho, de
modo que se pueden someter a un estiramiento con-
trolado durante el proceso de embuticién profunda.
En el caso de un didmetro tipico del interruptor de
aproximadamente 40 milimetros y por ello un dia-
metro ligeramente mayor de la impronta es posible
disponer, por ejemplo, 14 perforaciones radiales o ra-
diales inclinadas que en el caso de un didmetro del
aro, que rodea la perforacion central, de aproximada-
mente 20 milimetros tienen en cada caso una longitud
de aproximadamente 8 a 9 milimetros y una anchura
de aproximadamente 2 milimetros por dentro a 4 mi-
limetros por fuera. Las hojas dispuestas entremedio
con una anchura de aproximadamente 1,5 milimetros
aseguran que, en el caso del proceso de embuticion
profunda para produccién de la impronta, sustancial-
mente sélo las hojas se sometan a un proceso de es-
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tirado, pero no el aro interior alrededor de la perfo-
racion central o la regién de la chapa metdlica en la
proximidad inmediata de la impronta.

Los frentes de aparatos producidos por el método
segun la invencidn son especialmente adecuados para
la realizacion de los denominados interruptores rota-
tivos rebajados, cuyos bordes inferiores se cubren con
el frente de aparato. En ese caso, el frente de aparato
de chapa metdlica con los receptdculos de interruptor
puede estar provisto de una configuracion rectificada
que no se distorsiona ni deteriora de otro modo por
la produccién de las impresiones necesarias para los
recepticulos de interruptor. Ademads, un frente puli-
do o cepillado de chapa de aluminio o chapa de acero
inoxidable no se somete a ninguna distorsion visible
debido a los receptaculos de interruptor.

Otras ventajas y formas de realizacién preferidas
se pueden deducir de la descripcién de las figuras.

La invencioén se explica a continuacién en base al
dibujo acompafiante, en el que:

La figura 1 representa un detalle de un frente de
aparato con perforacion e impronta para montaje del
interruptor, en vista esquematica.

La figura 2 representa una vista en perspectiva del
detalle segtn la figura 1.

La figura 3 representa un detalle de una ilustra-
cién esquemadtica en seccién transversal a través de
un frente de aparato estampado.

Y las figuras 4 a 6 muestran respectivamente vis-
tas esquematicas en planta de formas alternativas de
realizacién de una perforacién para montaje de un in-
terruptor en un frente de aparato.

La figura 1 representa un detalle de un frente de
aparato previsto para montar varios interruptores ro-
tativos. El frente de aparato consta de una chapa me-
talica fina 4, que, por ejemplo, puede ser de aluminio
o acero inoxidable que se pule o dota de una confi-
guracion rectificada. Un paso central 10 o un eje ro-
tacional de un interruptor rotativo estan rodeados por
una seccién anular interior 18, cerca de la que, hacia
fuera, hay varias perforaciones alargadas orientadas
radialmente o inclinadas radialmente. Fuera de la sec-
cién anular interior 18 se han previsto igualmente dos
agujeros de sujecion 12 dispuestos de manera opuesta
que pueden servir para conexion roscada del interrup-
tor rotativo. Sin embargo, estos agujeros de sujecién
12 sélo son opcionales y no absolutamente necesarios
para la conexién roscada del interruptor rotativo. Este
se puede fijar igualmente con una conexion roscada
central en el paso central 10.

La envuelta de las secciones semicirculares dis-
puestas hacia dentro de las perforaciones 14, 16 for-
ma el borde exterior de la seccion anular interior 18,
que estd dispuesta concéntricamente alrededor del pa-
so central 10. La envuelta de las secciones semicircu-
lares dispuestas hacia fuera de las perforaciones alar-
gadas 14 tiene un didmetro ligeramente mds pequefio
que la impronta 2, que es claramente reconocible en
las figuras 2 y 3. Aparte de varias perforaciones alar-
gadas 14 dispuestas radialmente o inclinadas radial-
mente, se han previsto dos perforaciones en forma de
L 16, en cuyo 4dngulo se ha dispuesto uno de los dos
agujeros de sujecién. Una seccién mds larga de cada
perforacién en forma de L 16 se extiende a lo largo
del borde interior 22 de la impronta 2 (véase también
la figura 2). Las perforaciones en forma de L 16 se
curvan alejandose a una seccién mads corta, que se
extiende igualmente inclinada radialmente como las
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perforaciones restantes 14 de modo que la seccién se-
micircular interior esté contigua a la seccién anular
interior 18.

Se ha previsto una primera hoja 24 entre perfora-
ciones contiguas 14, 16; estas hojas reciben sustan-
cialmente todo el estiramiento durante el proceso de
embuticién profunda para producir la impronta 2. El
contorno especial de las perforaciones en forma de L
16 resulta de la necesidad de que los contornos y la
geometria de la seccién anular interior 18, los aguje-
ros de sujecion 12 y el paso central 10 no cambien en
la medida de lo posible durante el proceso de embuti-
cién profunda para producir la impronta 2, con el fin
de poder asegurar una colocacion unica y el montaje
correcto de los interruptores rotativos.

Las perforaciones 14, 16, el paso central 10 y los
agujeros de sujecion opcionales 12 se pueden formar
ventajosamente en la chapa metélica por medio de un
proceso de troquelado. Este método tiene la ventaja
de un nivel relativamente bajo de esfuerzo de produc-
cién y bajos costos de produccidén resultantes. Ade-
mads, de esta manera se puede procesar gran nimero
de chapas de frente en sucesion rapida. Sin embargo,
es igualmente posible la produccion de los agujeros y
perforaciones por medio de corte con laser y/o corte
hidraulico. Simplemente es esencial que las perfora-
ciones 14, 16 se formen antes de estampar la chapa
metdlica 4 en el proceso de embuticién profunda.

Tipicamente varios interruptores rotativos de ese
tipo, que estdn dispuestos adyacentes uno a otro y/o
uno encima de otro y que se denominan mandos de
interruptor “rebajados”, estdn dispuestos en el frente
de aparato de un aparato eléctrico, por ejemplo una
cocina eléctrica.

La figura 2 representa un detalle en perspectiva de
la chapa metdlica 4, que estd provista de una impronta
2, de un frente de aparato. Las mismas partes que en
la figura 1 llevan los mismos nimeros de referencia
y por lo tanto no se explican de nuevo. El borde inte-
rior 22 de la impronta 2 es estrechamente contiguo a
la envuelta de las secciones semicirculares exteriores
de las perforaciones 14. La seccién mads larga de las
perforaciones en forma de L 16 en cada caso es direc-
tamente contigua a los bordes interior y exterior 20,
22 de la impronta 2.

Se indicardn algunas dimensiones, a modo de
ejemplo, con referencia a la figura 3, que represen-
ta una seccion transversal de un frente de aparato de
chapa metdlica 4 con la impronta 2 formada en él. Las
mismas partes que en las figuras 1 y 2 llevan los mis-
mos nimeros de referencia y en parte no se explican
de nuevo. A continuacidén, como también en la des-
cripcién restante y las reivindicaciones, por razones
de sencillez los términos “interruptor rotativo” y “bo-
ton rotativo” se usan como sindénimos, es decir en el
caso de uso del término “interruptor rotativo” a me-
nudo se extiende solamente el botdn rotativo que esta
colocado en el interruptor rotativo y Unicamente es vi-
sible desde fuera.

Un botén rotativo tipico de un interruptor rotati-
vo 8 para un electrodoméstico tal como una cocina o
andlogos puede tener, por ejemplo, un didmetro D1
de aproximadamente 40 milimetros. En este caso el
didmetro interior D2 de la impronta tiene que ser li-
geramente mayor con el fin de poder recibir el botén
rotativo del interruptor rotativo 8 sin contacto. La pro-
fundidad T de la impronta 2 puede ser hasta 10% de
su didmetro D2, en el caso presente hasta 4 milime-
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tros, sin que se espere distorsion de la chapa metalica
4. Una profundidad T de la impronta 2 de menos de 4
milimetros en un grosor de hoja tipico de aproxima-
damente 1 milimetro puede excluir asi con seguridad
un deterioro visual de un frente de aparato pulido o
rectificado de chapa de acero inoxidable o chapa de
aluminio como consecuencia de la distorsién durante
la embuticién profunda.

En el caso de un didmetro del paso central 10
de aproximadamente 12 milimetros, la seccién anu-
lar interior 18, que es contigua a la envuelta de las
secciones semicirculares dispuestas hacia dentro de
las perforaciones radiales y/o radiales inclinadas 14,
puede tener un didmetro exterior de aproximadamente
20 milimetros. Los puntos centrales de los dos aguje-
ros de sujecion dispuestos de manera opuesta estan a
aproximadamente 28 milimetros uno de otro; los agu-
jeros de sujecién pueden tener un didmetro, por ejem-
plo, de 3 a 4 milimetros. En el caso del didmetro de
interruptor tipico D1 de aproximadamente 40 milime-
tros y asi didmetro ligeramente mayor de la impronta
2 es posible prever en total aproximadamente 14 per-
foraciones radiales o radiales inclinadas 14, 16, que
en cada caso tienen una longitud de aproximadamente
8 a 10 milimetros y una anchura de aproximadamente
2 milimetros por dentro a 4 milimetros por fuera. Las
primeras hojas 24 dispuestas entremedio con una an-
chura de aproximadamente 1,5 milimetros aseguran
que, en el caso del proceso de embuticién profunda
para producir la impronta 2, sustancialmente sélo las
primeras hojas 24 se sometan a un proceso de estira-
do, pero no la seccién anular interior 18 alrededor del
paso central 10 o la regién de la chapa metdlica 4 en
el exterior inmediato cerca de la impronta.

Otras formas alternativas de receptiaculos de in-
terruptor en un frente de aparato se ilustran en las fi-
guras 4 a 6. En ese caso, las mismas partes que en
las figuras antes descritas 1 a 3 llevan basicamente los
mismos nimeros de referencia y por lo tanto no se
explican de nuevo.

El receptaculo de interruptor ilustrado en la figura
4 tiene, como el recepticulo de interruptor ilustrado
en las figuras 1y 2, un paso central 10 para un eje ro-
tacional 6 de un interruptor rotativo 8 (véase para ello
la figura 3). Este paso central 10 estd rodeado igual-
mente por una seccién anular interior 18, en la que,
sin embargo, simplemente cuatro cortes 26, 28 estdn
contiguos hacia fuera. Igualmente, se ha previsto dos
agujeros de sujecion 12 opuestos fuera de la seccién
anular interior 18 y pueden servir para la conexién
roscada del interruptor rotativo 6. Estos agujeros de
sujecion 12 son opcionales y no absolutamente nece-
sarios para la conexion roscada del interruptor rotati-
vo 6. Este se puede fijar igualmente por una conexién
roscada central en el paso central 10.

Dos primeros cortes opuestos 26 que tienen un
contorno en forma de rifién, se han dispuesto simé-
tricamente con respecto a un eje a través del punto
central del paso central 10 y se han girado 90° con
relacién a un eje que se extiende simultdneamente a
través de los agujeros de sujecién 12. Un borde inte-
rior de cada primer corte 26 forma un limite exterior
de la seccion anular interior 18 de la chapa metalica 'y
sigue una linea circular concéntrica con el paso cen-
tral 10 o con la impronta 2. Un borde exterior de cada
primer corte 26 se extiende a lo largo de la impronta 2
o en un radio que es solamente minimamente menor
que ésta. Un semicirculo, que cierra la forma de rifién
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de los primeros cortes 26, es tangencialmente conti-
guo al segmento circularmente exterior o los bordes
interiores.

Se ha previsto una seccién de chapa respectiva al-
rededor de cada uno de los dos agujeros de sujecidn
12 y restringe los bordes interiores de dos segundos
cortes opuestos 28, de modo que estos bordes interio-
res describan un radio significativamente mas peque-
o que los bordes interiores de los primeros cortes 26.
El perfil restante de los segundos cortes 28 correspon-
de al de los primeros cortes 26.

Los primeros cortes en forma de rifién 26 asi co-
mo los segundos cortes 28 describen un segmento cir-
cular con un dngulo de abertura de aproximadamente
35 a 40°. Los cortes primero y segundo 26, 28 que
alternan alrededor de la circunferencia de la impron-
ta 2, estdn separados por segundas hojas 29 de metal,
que durante el proceso de embuticién profunda para
formacién de la impronta 2 se someten a la deforma-
cion general més fuerte. La seccion anular interior 18
juntamente con las secciones de chapa alrededor de
los agujeros de sujecién 12 casi no se somete a de-
formacién durante la embuticién profunda. Debido a
la posibilidad de estiramiento de las segundas hojas
relativamente finas 29 se puede evitar sustancialmen-
te cualquier deformacién de la chapa metélica 4 que
rodea la impronta 2.

Las otras formas alternativas, que se representan
en las figuras 5 y 6, de un receptaculo de interruptor
no tienen un paso central circular cerrado para la suje-
cion central de un interruptor rotativo 8. El paso para
el eje rotacional 6 de un interruptor rotativo 8 se for-
ma aqui en cada caso por una regién central 38 con
un didmetro mayor que el paso central 10 (correspon-
diente con las figuras 1 a 4). Los dos agujeros de suje-
cion opuestos respectivos 12 para la conexion roscada
u otra sujecién del interruptor rotativo 8 son necesa-
rios en estas formas de realizacién por contraposicion
a la forma de realizacién antes descrita.

Asi, la figura 5 representa un recepticulo de in-
terruptor con una impronta circular 2 y con un cuarto
corte 32. Este cuarto corte 32 estd formado por seis
lengiietas de chapa 42 que miran hacia dentro hacia
la region central 38 y que estdn respectivamente sepa-
radas por cortes en forma de seccion lobular 34. Los
agujeros de sujecion 12 estdn dispuestos aproximada-
mente en el centro dentro de dos lengiietas de chapa
opuestas 42. Las cuatro lengiietas de chapa restantes
42 sin agujeros de sujecion 12 se pueden hacer lige-
ramente mas estrechas. Los bordes exteriores de las
secciones lobulares 34 estan provistos de un perfil se-
micircular y estdn contiguos al borde anular interior
22 formado por la impronta 2. Los bordes interiores,
que miran hacia dentro, de las lengiietas de chapa 42
describen respectivos segmentos circulares de la re-
gion central circular 38, de modo que en cada caso
se forman bordes con un radio relativamente pequefio
en las transiciones de la region central 38 a la seccién
lobular 34.

Después de formar el cuarto corte 32, se puede
formar la impronta 2 por medio de un proceso de em-
buticién profunda sin el riesgo de deformacion de la
chapa metdlica 4 que rodea la impronta 2. Durante
la embuticién profunda simplemente se ensancha sus-
tancialmente la regién central; las lengiietas de chapa
42 se someten solamente a un estiramiento minimo.

Finalmente, la figura 6 representa una cuarta for-
ma de realizacién de un receptaculo de interruptor se-
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guin la invencién con una impronta circular 2 y con un
quinto corte 36. Respectivos segmentos circularmente
anulares 40, cuyo punto circular central estd dentro de
una region en una linea de conexién entre el agujero
de sujecién y el borde interior 22 de la impronta 2,
estdn dispuestos a una pequefa espaciacion alrededor
de los dos agujeros de sujecién 12 dispuestos cerca
del borde interior 22 de la impronta 2 y uno enfrente
de otro. Los dos segmentos circularmente anulares 40
terminan en un radio cerca del borde interior 22. El
limite exterior de cada segmento circularmente anular
40 interseca la regién central 38 de modo que surge en
general un contorno del quinto corte 36 que a distan-
cia recuerda el denominado intervalo de calibre con la
seccion central abombada.

Se ha dispuesto dos terceros cortes opuestos 30
con un perfil en forma de rifién simétricamente con
respecto a un eje a través del punto central de la regién
central 38 y girados 90° con relacién a un eje que se
extiende simultdneamente a través de los agujeros de
sujecion 12. Un borde interior de cada tercer corte 30
estd separado de la regién central 38 por un segmento
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de soporte interior 19, que representa una seccion de
chapa relativamente ancha. El borde interior sigue una
linea circular que es concéntrica con respecto al borde
interior 22 de la impronta 2. Un borde exterior de cada
tercer corte 30 se extiende a lo largo del borde interior
22 de la impronta 2 o en un radio solamente minima-
mente menor que ésta. Un semicirculo, que cierra la
forma de rifién de los terceros cortes 30, es tangen-
cialmente contiguo al segmento circular exterior o los
bordes interiores.

Después de formar el quinto corte 36, la impronta
2 se puede formar por medio de un proceso de em-
buticién profunda sin el riesgo de deformacion de la
chapa metélica 4 que rodea la impronta 2. Durante la
embuticién profunda simplemente se ensancha sus-
tancialmente la regién central; los segmentos de so-
porte interiores 19 se someten solamente a estiramien-
to minimo.

Serd evidente a los expertos que la invencién no
se limita al ejemplo de realizacién ilustrado, sino que
abarca igualmente varias variantes y modificaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Método de producir un frente de aparato con re-
ceptaculo para un interruptor rotativo estampando una
impronta circularmente redonda (2) en una chapa me-
tdlica (4) para recepcién de un interruptor rotativo (8),
en el que antes o después de la produccion de un paso
central (10) -de didmetro mds pequefio que la impron-
ta prevista (2)- para recepcion de un eje rotacional (6)
del interruptor rotativo (8) y en un caso dado antes o
después de la produccién de agujeros de sujecion (12)
para sujetar el interruptor (8), se forma al menos cua-
tro cortes (26, 28, 30) o perforaciones (14, 16) en la
chapa metdlica (4) y se extienden desde una seccién
anular interior (18) alrededor del paso central (10) ala
proximidad del borde exterior de la impronta prevista
(2), formédndose la impronta (2) en la chapa metélica
(4) posteriormente.

2. Método segtin la reivindicacion 1, caracteriza-
do porque los cortes (26, 28, 30) tienen un perfil en
forma de rifién, donde un borde exterior de cada corte
(26, 28) se extiende a lo largo de la impronta (2).

3. Método segun la reivindicacion 1 o 2, caracte-
rizado porque un borde interior de cada uno de los al
menos dos primeros cortes (26) es contiguo a la sec-
cién anular interior (18) y porque un borde interior
de cada uno de los al menos dos segundos cortes (28)
describe un semicirculo alrededor de los agujeros de
sujecion (12).

4. Método segtn la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque en la chapa metdlica (4) se forman varias
perforaciones radiales y/o radiales inclinadas (14, 16),
que se extienden desde una seccién anular interior
(18) alrededor del paso central (10) a la proximidad
del borde exterior de la impronta prevista (2).

5. Método de producir un frente de aparato con re-
ceptaculo para un interruptor rotativo estampando una
impronta circularmente redonda (2) en una chapa me-
télica (4) para recepcion de un interruptor rotativo (8),
en el que antes o después de la produccién de aguje-
ros de sujecion (12) para sujetar el interruptor (8) un
cuarto corte (32) -con dimensiones mas pequefias que
la impronta prevista (2)- para recepcioén de un eje ro-
tacional (6) del interruptor rotativo (8) se forma en la
chapa metdlica (4) y tiene una regién central (38) asi
como cortes, que salen de ella, en forma de secciones
lobulares (34) separadas por lengiietas de chapa (42),
forméandose la impronta (2) en la chapa metélica (4)
posteriormente.

6. Método de producir un frente de aparato con re-
ceptaculo para un interruptor rotativo estampando una
impronta circularmente redonda (2) en una chapa me-
talica (4) para recepcion de un interruptor rotativo (8),
en el que antes o después de la produccion de aguje-
ros de sujecion (12) para sujetar el interruptor (8), se
forma un quinto corte (36) -con dimensiones mas pe-
quefias que la impronta prevista (2)- para recepcion de
un eje rotacional (6) del interruptor rotativo (8) en la
chapa metdlica (4) y tiene una regién central (38) asi
como cortes, que salen de ella, en forma de segmentos
circularmente anulares (40), formandose la impronta
(2) en la chapa metdlica (4) posteriormente.

7. Método segun la reivindicacién 6, caracteriza-
do porque, ademds del quinto corte (36), se forma al
menos dos terceros cortes en forma de 16bulo (30), cu-
yo limite exterior sigue aproximadamente el recorrido
de un borde interior (22) de la impronta (2).

8. Método segin una de las reivindicaciones pre-
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cedentes, caracterizado porque la impronta (2) se
forma por medio de un proceso de embuticién pro-
funda.

9. Método segtin una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizado porque la impronta (2) tiene
una profundidad (T) de hasta 3 milimetros.

10. Método segin una de las reivindicaciones 1
a 8, caracterizado porque la impronta (2) tiene una
profundidad (T) de hasta 10% de su didmetro exterior
(D2).

11. Método segiin una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizado porque la impronta (2) tiene
una base plana asi como un borde redondeado (20)
entre la chapa metdlica (4) y la impronta circundante
(2).

12. Método segtin una de las reivindicaciones 1 a
4 0 8 a 11, caracterizado porque el paso central (10)
y los agujeros de sujecién (12) se forman por medio
de un proceso de troquelado.

13. Método segiin una de las reivindicaciones 5 a
11, caracterizado porque el cuarto o quinto corte (32
0 36) y los agujeros de sujecién (12) se forman por
medio de un proceso de troquelado.

14. Método segiin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque las perforaciones
(14, 16) o los cortes (26, 28, 30) se forman por medio
de un proceso de troquelado.

15. Método segin una de las reivindicaciones 1 a
4 0 8 a 14, caracterizado porque en cada caso alrede-
dor de los agujeros de sujecién (12) se forman perfo-
raciones mds grandes (16), que se extienden respecti-
vamente alrededor de los agujeros de sujecion (12) a
lo largo del didmetro exterior (D2) de la impronta (2).

16. Método segtin la reivindicacién 15, caracte-
rizado porque las primeras hojas (24) entre las per-
foraciones (14, 16) tienen entre 1 y 3 milimetros de
ancho.

17. Método segtin una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizado porque en el proceso de em-
buticién profunda sustancialmente solamente las ho-
jas primera o segunda (24 o 29) entre las perforacio-
nes (14, 16) o entre la seccién anular interior (18) y el
borde interior (22) se someten a un proceso de estira-
do.

18. Frente de aparato con un recepticulo de in-
terruptor para recibir un interruptor rotativo redon-
do (8), que se puede instalar parcialmente rebajado
en el frente de aparato de chapa metdlica (4), donde
una impronta (2) con un didmetro (D2) mayor que el
interruptor rotativo previsto (8) estd dispuesta en el
frente de aparato, caracterizado porque dentro de la
impronta (2) se forman al menos cuatro perforacio-
nes (14, 16, 26, 28, 30) en la chapa metélica (4) y se
extienden desde una seccidn anular interior (18) alre-
dedor de un paso central (10) para el eje rotacional del
interruptor (6) a la proximidad del borde exterior de
la impronta (2).

19. Frente de aparato segtin la reivindicacién 18,
caracterizado porque dentro de la impronta (2) se
forman varias perforaciones radiales y/o radiales in-
clinadas (14, 16) en la chapa metélica (4) y éstas se
extienden desde una seccidn anular interior (18) alre-
dedor de un paso central (10) para el eje rotacional del
interruptor (6) a la proximidad del borde exterior de
la impronta (2).

20. Frente de aparato con un receptaculo de in-
terruptor para recibir un interruptor rotativo redondo
(8), que puede ser instalado parcialmente rebajado en
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el frente de aparato de chapa metélica (4), donde una
impronta (2) con un didmetro (D2) mayor que el in-
terruptor rotativo previsto (8) estd dispuesta en el fren-
te de aparato, caracterizado porque dentro de la im-
pronta (2) en la chapa metélica (4) se forma un cuarto
corte (32) -con dimensiones méds pequeias que la im-
pronta prevista (2)- para recepcioén de un eje rotacio-
nal (6) del interruptor rotativo (8) y tiene una region
central (38) asi como cortes, que salen de ella, en for-
ma de secciones lobulares (34) separadas por lengiie-
tas de chapa (42).

21. Frente de aparato con un recepticulo de in-
terruptor para recibir un interruptor rotativo redondo
(8), que puede ser instalado parcialmente rebajado en
el frente de aparato de chapa metdlica (4), donde una
impronta (2) con un didmetro (D2) mayor que el in-
terruptor rotativo previsto (8) estd dispuesta en el fren-
te de aparato, caracterizado porque dentro de la im-
pronta (2) en la chapa metélica (4) se forma un quinto
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corte (36) -con dimensiones mds pequefias que la im-
pronta prevista (2)- para recepcion de un eje rotacio-
nal (6) del interruptor rotativo (8) y tiene una regién
central (38) asi como cortes, que estdn contiguos, en
forma de segmentos circularmente anulares (40).

22. Frente de aparato segiin la reivindicacion 21,
caracterizado porque ademds del quinto corte (36)
se disponen al menos dos terceros cortes en forma de
16bulo (30), cuyo limite exterior en cada ejemplo si-
gue aproximadamente el recorrido de un borde inte-
rior (22) de la impronta (2).

23. Frente de aparato segtin una de las reivindica-
ciones 18 a 22, caracterizado porque la impronta (2)
tiene una profundidad (T) de hasta 10% de su didme-
tro exterior (D2).

24. Frente de aparato segtin una de las reivindi-
caciones 18 a 23, caracterizado porque la impronta
(22) tiene respectivamente bordes redondeados (20,
22).
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