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DESCRIPCION
Placa de revestimiento para aparellaje eléctrico.
Campo técnico al que se refiere la invencion

La presente invencion se refiere en general a una placa de revestimiento para aparellaje eléctrico que tiene en la
parte trasera unos medios de montaje para su montaje sobre una parte delantera de un aparellaje eléctrico, y que
presenta por lo menos una abertura para dar acceso a por lo menos una parte funcional del aparellaje eléctrico.

Antecedentes tecnolégicos

Los aparellajes eléctricos conocidos comprenden un mecanismo de aparellaje eléctrico fijado sobre un soporte de
aparellaje eléctrico. Este soporte se presenta en forma de un marco destinado a ser aplicado en una caja de
encastre o sobresaliente en la que esta alojado dicho mecanismo de aparellaje eléctrico.

Un embellecedor especifico para la funcion del aparellaje eléctrico estd montado en la cara delantera del mecanismo
de aparellaje eléctrico. Puede tratarse, por ejemplo, de un botdn para interruptor o de una toma eléctrica.

Alrededor de este embellecedor, el aparellaje eléctrico comprende una placa de revestimiento destinada a
enmascarar el mecanismo de aparellaje, el soporte de aparellaje eléctrico y la caja de encastre o sobresaliente.

Esta placa de revestimiento permite integrar de manera estética el aparellaje eléctrico en la pared que lo acoge.

Cuando se trata de un aparellaje eléctrico encastrado, la placa de revestimiento toma apoyo contra la pared de
encastrado.

Las placas de revestimiento estan realizadas principalmente en material plastico moldeado con el fin de reducir su
coste de fabricacion. Sin embargo, el moldeo de un material plastico reduce las posibilidades de acabado estético.

Ademaés, estas placas de revestimiento de plastico moldeado no presentan una gran resistencia mecénica a la
flexién o la traccion.

Se conocen, por ejemplo, a partir de los documentos GB 438 576 y GB 532 404 unas placas de revestimiento para
aparellaje eléctrico del tipo interruptor mural que presentan una abertura destinada a dar acceso al botdn-pulsador
de este interruptor. En este caso, las placas de revestimiento no comprenden medios de montaje propios y
solamente estan aplicadas contra la pared mediante un reborde del aparellaje eléctrico que se apoya en su cara
frontal.

Las placas de revestimiento que se describen en cada uno de estos dos documentos comprenden una placa
metalica de la cual una solamente de las caras frontal o posterior y el contorno estan recubiertas con un material
plastico.

Con ello mejora la resistencia mecéanica de la placa de revestimiento, pero las posibilidades de acabado estético
siguen siendo limitadas.

Ademas, estas placas de revestimiento no son faciles de colocar en el aparellaje.

Por dltimo, la presencia de una placa metdlica visible en la cara delantera o en la cara posterior produce una
sensacion de inseguridad en el usuario. En el caso del documento GB 438 576, la placa metélica es accesible en la
cara delantera, y el usuario estd obligado a entrar en contacto con ella cuando utiliza el aparellaje eléctrico
correspondiente. En el caso del documento GB 532 404, la placa metdlica es accesible en la cara posterior, y el
usuario puede temer un mal aislamiento si los hilos eléctricos de conexién entran en contacto con esta placa.

Objeto de la invencion

Con respecto al estado de la técnica mencionado, la presente invencion propone una nueva placa de revestimiento
para aparellaje eléctrico cuya solidez esté reforzada y cuyo aspecto estético puede variar ampliamente con respecto
al acabado de un material plastico moldeado.

Con este fin, se propone seguin la invencion una placa de revestimiento para aparato eléctrico como se describe en
la reivindicacion 1.

La placa de acabado asi obtenida incorpora en su material de estructura una placa metalica completamente rodeada
por este material de estructura, y por lo tanto presenta una resistencia mecéanica elevada al tiempo que ofrece
multiples posibilidades estéticas.
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Ademaés, al no ser accesible para el usuario ninguna parte metalica de la placa de revestimiento, éste tiene una
mayor sensacion de seguridad, tanto en la instalacion de la placa de revestimiento como en la utilizacion del
aparellaje eléctrico correspondiente.

Otras caracteristicas ventajosas y no limitativas de la placa de revestimiento segun la invencion se describen en las
reivindicaciones 2 a 11.

La invencion también se refiere a un procedimiento de fabricacion de una placa de acabado para una placa de
revestimiento como se describe en la reivindicacién 12.

Otras caracteristicas ventajosas y no limitativas del procedimiento segun la invencidon se describen en las
reivindicaciones 13y 14.

La invencion también se refiere a un dispositivo tal como se describe en la reivindicacién 15, para la fabricacion de
una placa de acabado segun este procedimiento.

Descripcion detallada de un ejemplo de realizacién

La descripcion que sigue con referencia a los dibujos adjuntos, dada a modo de ejemplo no limitativo, explica
claramente en qué consiste la invencion y como se puede realizar.

En los dibujos adjuntos:

- lafigura 1 es una vista esquematica en perspectiva de la cara delantera de la placa de revestimiento segin
un primer modo de realizacién de la invencion;

- lafigura 2 es una vista esquematica en perspectiva explosionada de la placa de revestimiento de la figura 1;

- lafigura 3 es una vista en perspectiva de la cara posterior de la subplaca de la placa de revestimiento de la
figura 1;

- lafigura 4 es una vista esquematica de la cara posterior de la placa de acabado de la placa de revestimiento
de la figura 1;

- lafigura 5 es una vista esquematica de la cara delantera de la placa de acabado de la placa de revestimiento
de la figura 1;

- la figura 6 es una vista esquematica en seccion segun el plano P de la placa de acabado de la placa de
revestimiento de la figura 5;

- lafigura 7 es una vista en detalle de la zona A de la figura 6;

- las figuras 8 y 9 son unas vistas en detalle, en seccion, de la placa de revestimiento segun otros modos de
realizaciéon de la invencion;

- la figura 10 es una vista esquematica, en perspectiva, del molde utilizado para fabricar la placa de acabado
de la placa de revestimiento segun la invencion;

- lafigura 11 es una vista esquematica en perspectiva del soporte utilizado para fabricar la placa de acabado
de la placa de revestimiento segun la invencion;

- la figura 12 es una vista esquematica en perspectiva de la etapa de ensamblaje del molde y del soporte
durante la fabricacion de la placa de acabado de la placa de revestimiento segun la invencion;

- la figura 13 es una vista esquematica en perspectiva por la parte superior del molde y del soporte
ensamblados, y

- lafigura 14 es una vista esquematica en perspectiva lateral del molde y del soporte ensamblados de la figura
11.

En la figura 1, se ha representado una placa de revestimiento 100 para aparellaje eléctrico (no mostrado). Esta placa
de revestimiento 100 comprende una subplaca 120 en la que esta fijada una placa de acabado 110.

Esta placa de acabado 110 y la subplaca 120 presentan cada una una forma rectangular y sustancialmente las
mismas dimensiones. La placa de acabado 110 y la subplaca 120 se superponen de este modo casi perfectamente
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(véase la figura 1) para formar la placa de revestimiento 100 que tiene en la presente memoria una forma
globalmente paralelepipédica.

La subplaca 120 de esta placa de revestimiento 100 comprende en la parte trasera unos medios de montaje 127
(visibles en la figura 3) para el montaje de dicha placa de revestimiento 100 en una parte delantera de un aparato
eléctrico (no representado).

El montaje de la placa de revestimiento 100 es pues muy facil para el usuario.

La placa de acabado 110 y la subplaca 120 presentan cada una una abertura 112, 122 circular centrada cuya
superposicién cuando estan ensambladas forman una abertura 101 pasante circular centrada de la placa de
revestimiento 100.

Esta abertura 101 de la placa de revestimiento 100 esta destinada a dar acceso a una parte funcional del aparellaje
eléctrico en el que esta montada dicha placa de revestimiento 100. Da acceso por ejemplo a una tecla de mando de
un interruptor eléctrico o a un pocillo de una toma de corriente. Sin embargo, puede tratarse de cualquier otra parte
funcional tal como un mando de un variador u otro. La parte funcional viene dada por el embellecedor del aparellaje
eléctrico.

La placa de revestimiento 100 presenta en este caso una longitud igual a aproximadamente 10 centimetros y una
anchura igual a aproximadamente 8,2 centimetros.

Las aberturas 101, 112, 122 respectivas de la placa de la revestimiento 100, de la placa de acabado 110 y de la
subplaca 120 tienen un diametro D1 igual a aproximadamente 53 milimetros.

Como variante, la placa de revestimiento puede comprender una o varias aberturas de cualquier forma. En
particular, puede comprender una abertura rectangular que da acceso a varias partes funcionales de un aparellaje
eléctrico de multiples puestos, por ejemplo tres pocillos de tomas de corriente o dos teclas de mando de
interruptores eléctricos. También puede comprender varias aberturas circulares destinadas a dar acceso a las partes
funcionales de un aparellaje eléctrico de mdltiples puestos.

Cabe destacar que, segun la invencién, la placa de acabado 110 de esta placa de revestimiento 100 tiene un grosor
comprendido entre 2,5 y 5 milimetros y comprende una placa metalica 140 de armadura embebida en un material de
estructura aislante moldeado.

Dicha placa de acabado 110 es entonces ventajosamente fina y resistente.

Como se muestra en las figuras 1y 2, la abertura de salida 112 de la placa de acabado 110 en la cara delantera 114
de ésta esta rodeada en este caso por un chaflan 119.

Como se muestra mas particularmente en las figuras 6 y 7, fuera de la zona de la placa de acabado 110 que
comprende este chaflan 119, el grosor E2 de la placa de acabado es uniforme e igual a aproximadamente 4
milimetros. El grosor de la placa de acabado disminuye en el chaflan 119 y alcanza un grosor minimo E1 igual a
aproximadamente 2,5 milimetros a nivel del canto interno 112A que define la abertura 112 de dicha placa de
acabado 110.

Preferentemente, dicho material de estructura de dicha placa de acabado es una mezcla que comprende unos
aglutinantes endurecibles con agua y con aire, que presentan después de su endurecimiento unas propiedades por
lo menos comparables a las de la piedra natural, tal como se describe en la patente europea EP 1 524 250 (véase
en particular el parrafo 28 que da ejemplos precisos de composiciones de esta mezcla).

Esta mezcla comprende, en particular, cal hidraulica y yeso para moldear, cargas minerales, un adyuvante
fluidificante, un adyuvante reductor de agua, un adyuvante retardador de fraguado, un agente anti-burbujeo y un
incorporador de aire.

Las cargas minerales pueden ser calcareas o siliceas.

La proporcion en peso de la cal hidraulica y la del yeso de moldeo est4 comprendida entre 25 y 75% del peso total
de estos dos constituyentes y la cantidad de carga mineral afiadida estd comprendida entre 0,5 y 6 veces el peso
total de la cal hidraulica y del yeso de moldeo.

Esta mezcla es un material mineral cuyo aspecto y propiedades pueden ajustarse para copiar los de diferentes
piedras naturales, por ejemplo calcareas o el marmol. Permite moldear piezas de forma compleja con un aspecto de
superficie muy satisfactorio. Su tiempo de fraguado se reduce ventajosamente y no sufre microfisuracion en el
secado.
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Ademas, se pueden afiadir otros adyuvantes para hacer que la mezcla sea hidréfuga y oledfuga. Asi, se pueden
limitar de forma ventajosa las manchas de la placa de acabado 110 en la utilizacién del aparellaje eléctrico asociado
por el usuario.

Esta mezcla puede asimismo comprender pigmentos de modo que se tinte en la masa.

De forma ventajosa, esta mezcla se puede utilizar para realizar una placa de revestimiento que tenga un aspecto de
cualquier tipo de hormigén: hormigdn en bruto, hormigén blanco, hormigén encerado, etc.

Esto permite de forma ventajosa una gran variedad de aspectos estéticos posibles para esta placa de acabado 110.

Como muestran las figuras 5 y 6, el material de estructura de la placa de acabado 110 rodea completamente la placa
metalica 140 rigida.

El material de estructura recubre por lo tanto ambas caras y el contorno de la placa metalica 140.

La misma estd embebida en el material de estructura a una distancia H de la cara trasera 116 de la placa de
acabado 110 preferentemente igual a 1,25 mm (véase la figura 7).

La placa de acabado 110 presenta asi una solidez éptima.

Ademas, al no ser accesible para el usuario ninguna parte metalica de esta placa de acabado, éste tiene una mayor
sensacion de seguridad, tanto en la instalacién de la placa de revestimiento como en la utilizacion del aparellaje
eléctrico correspondiente.

La placa metalica 140 esta por ejemplo realizada en acero, preferentemente en acero inoxidable y tiene por ejemplo
un grosor E3 igual a 1 milimetro.

Alternativamente, la placa metalica puede estar realizada en cualquier acero tratado contra la corrosion, por ejemplo
por galvanizacion, o en otros metales o aleaciones como el aluminio o el bronce.

Como se representa en la figura 5, esta placa metélica 140 presenta, en este caso, una forma similar a la forma de
la placa de acabado 110, que en este caso es rectangular. Tiene preferentemente una longitud y una anchura
ligeramente inferiores a las dimensiones de la placa de acabado 110, por ejemplo una longitud igual a
aproximadamente 9,4 centimetros y una anchura igual a aproximadamente 7,6 centimetros.

Tiene asimismo una abertura 142 cuyas dimensiones son ligeramente superiores a las dimensiones de la abertura
101 de la placa de revestimiento. Esta abertura 142 esta centrada y es circular, con un didmetro ligeramente superior
al diametro de la abertura 112 de la placa de acabado 110, por ejemplo igual a 6 centimetros.

Por otra parte, esta placa metdlica 140 comprende, en este caso, unos orificios 143 pasantes, repartidos en su
superficie, cuyo didmetro es habitualmente de unos milimetros, por ejemplo 5 milimetros.

La placa metdlica 140, como esta embebida en el material de estructura, los orificios 143 estan rellenados con este
material de estructura de modo que se refuerce la cohesion del material de estructura y de la placa metélica 140 en
la placa de acabado 110.

La subplaca 120 de la placa de revestimiento 100 comprende una pared de soporte 121 bordeada por una pared
lateral 123 caediza que se extiende a partir de la cara trasera 126 de dicha pared de soporte 121, de manera
sustancialmente perpendicular a ésta.

La subplaca 120 esté realizada preferentemente en material plastico, por ejemplo por moldeo. Alternativamente, se
puede realizar en metal.

La placa de acabado 110 se fija a la cara delantera 125 de la pared de soporte 121 de la subplaca 120.

Segun un primer modo de realizacion representado en la figura 2, la placa de acabado 110 esta fijada a la cara
delantera 125 de la pared de soporte 121 de la subplaca 120 mediante unas pastillas 130 de material adhesivo de
doble cara (véanse las figuras 2 y 4).

Una cara adhesiva de cada una de estas pastillas 130 esta pegada sobre la cara trasera 116 de la placa de acabado
110 (figura 4) y la otra cara adhesiva de cada una de estas pastillas 130 estd pegada sobre la cara delantera 125 de
la subplaca 120.

Alternativamente, como se representa en las figuras 8 y 9, la placa de acabado 110 puede ser atornillada sobre la
subplaca 120.
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Segun un segundo modo de realizacion representado en la figura 8, la placa de acabado 110 comprende por lo
menos un orificio 151 que atraviesa todo el grosor de esta placa de acabado 110, atravesando el material de
estructura que rodea dicha placa metélical40 asi como dicha placa metalica 140, por ejemplo a la altura de uno de
los orificios 143 de la placa metalica 140. Otro orificio 152 fileteado atraviesa la pared de soporte 121 de la subplaca
120 enfrentada al orificio 151 de la placa de acabado 110.

Un tornillo de fijacion 150 atraviesa ambos orificios 151, 152 para fijar la placa de acabado 110 sobre la cara
delantera 125 de la pared de soporte 121 de la subplaca 120.

Una parte del orificio 151 de la placa de acabado 110 que desemboca en la cara delantera 114 de la placa de
acabado 110 se ensancha de modo que aloje la cabeza de dicho tornillo de fijacién 150, de manera que ésta aflora
en la cara delantera 114 de la placa de acabado 110.

Segun un tercer modo de realizacion representado en la figura 9, la placa de acabado 110 comprende por lo menos
un orificio 161 no pasante, que desemboca en la cara trasera 116 de la placa de acabado 110 y atraviesa la placa
metalica 140, por ejemplo a la altura de uno de los orificios 143 de ésta. Este orificio 143 de la placa metalica 140
estd entonces fileteado. La subplaca 120 comprende un orificio 162 pasante enfrente de dicho orificio 161 de la
placa de acabado 110.

Un tornillo de fijacién 160 atraviesa ambos orificios 161, 162 para fijar la placa de acabado 110 sobre la subplaca
120.

Una parte del orificio 162 de la subplaca 120 que desemboca en la cara trasera 126 de la pared de soporte 121 de la
subplaca 120 se ensancha para alojar la cabeza de dicho tornillo de fijacion 160 de modo que ésta aflora en la cara
trasera 126 de la subplaca 120.

Como se representa en la figura 3, la placa de soporte 121 de la subplaca 120 lleva en este caso, en su cara trasera
126, unos medios de encliquetado de la placa de revestimiento 100 sobre la cara delantera de un mecanismo de
aparellaje eléctrico o la de un soporte para mecanismo de aparellaje eléctrico.

Estos medios de encliquetado comprenden, en este caso, cuatro tetones 127 que se extienden a partir de la cara
trasera 126 de la pared de soporte 121, perpendicularmente a ésta y estan repartidos alrededor de la abertura 122
que atraviesa esta pared de soporte 121.

De forma mas precisa, los tetones 127 se presentan en forma de lenglietas que se extienden paralelamente a los
dos lados longitudinales de la pared lateral 123 de la subplaca 120, a uno y otro otro de la abertura 122 de la
subplaca 120, y comprenden en su cara girada hacia esta pared lateral 123 unas garras de enganche sobre el
mecanismo de aparellaje eléctrico o sobre el soporte de aparellaje eléctrico.

Como variante, los medios de montaje de la placa de revestimiento sobre la cara delantera del mecanismo de
aparellaje eléctrico o del soporte para mecanismo de aparellaje eléctrico pueden comprender unas patas de
encliquetado que se extienden a partir de la placa metélica de manera que emergen de la cara trasera de la placa de
acabado. La subplaca comprende entonces unos orificios a través de los cuales pasan estas patas de encliquetado,
de modo que estas patas de encliquetado sobresalen a partir de la cara trasera de la pared de soporte de la
subplaca.

Como variante asimismo, los medios de montaje de la placa de revestimiento en la cara delantera del mecanismo de
aparellaje eléctrico o del suporte para mecanismo de aparellaje eléctrico pueden comprender unas aberturas que
atraviesan dicha placa de revestimiento y estan destinadas a acoger unos tornillos de fijacién de dicha placa de
revestimiento en la cara delantera del mecanismo de aparellaje eléctrico o del soporte para mecanismo de aparellaje
eléctrico.

Sea cual sea el modo de realizacion de la placa de revestimiento 100, la placa de acabado 110 de ésta esta
sometida, cuando se utiliza, a unos esfuerzos de flexion. Por ejemplo, en el caso de un aparellaje eléctrico del tipo
toma de corriente eléctrica, cuando se enchufa y desenchufa dicha toma eléctrica, se ejercen unas tensiones de
flexion sobre dicha placa de acabado 110, perpendicularmente al plano de ésta. La presencia de la placa metalica
140 embebida en el material de estructura de la placa de acabado 110 refuerza su resistencia cuando tiene lugar su
solicitacion en traccion y en flexién.

Dicha placa de acabado 110 se realiza preferentemente segun las siguientes etapas:

- se vierte en el fondo de un molde 200 que comprende por lo menos una cavidad 230 de la placa de acabado
110, el material de estructura en estado liquido para llenar una parte de este molde 200;

- se sujeta de manera amovible por lo menos una placa metalica 140 tal como se ha descrito anteriormente
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sobre unos pasadores de sujecion 320 y de posicionamiento 330 que se extienden a partir de un soporte 300;

- se aplica dicho soporte 300 enfrentado al molde 200, de modo que cada placa metélica 140 se inserta de
forma centrada en la cavidad 230 de la placa de acabado correspondiente de dicho molde 200;

- se vierte el material de estructura en estado liquido sobre dicha placa metélica 140, en dicho molde 200, para
llenarlo completamente;

- una vez solidificado el material de estructura, se desmoldan las placas de acabado 110 obtenidas.

En la préctica, el molde 200 comprende una parte flexible 250 fijada en una base 220 rigida. La parte flexible 250 del
molde 200 comprende preferentemente una pluralidad de cavidades 230 de esta placa de acabado 110, por ejemplo
cuatro cavidades 230, como se representa en las figuras 10 a 14.

Para realizar este molde 200, se utiliza preferentemente un molde madre de aluminio o de acero pulido espejo, con
la forma de cuatro placas de acabado 110, por ejemplo. Este molde madre forma una tapa plana que cierra de forma
estanca la base 220 del molde. Esta base 220 comprende un fondo plano rodeado por un reborde y que comprende
un orificio de entrada a través del cual se puede verter silicona en estado liquido en el interior de la caja formada por
la base 220 y el molde madre, de modo que se recubre dicho molde madre.

Al polimerizar, la silicona se solidifica en la caja, alrededor del molde madre para formar un molde flexible que
comprende la cavidad de este molde madre. Este molde flexible constituye la parte flexible 250 del molde 200. La
base 220 le proporciona un soporte plano y rigido para esta parte flexible 250 del molde 200.

Para fabricar cuatro placas de acabado 110, el fondo de las cavidades 230 de la parte flexible 250 del molde 200 se
rellena con un grosor predeterminado de material de estructura en estado liquido. Este colado se realiza en frio, en
este caso.

Como se representa en la figura 11, el soporte 300 comprende una bandeja 310 plana, a partir de la cual se
extienden perpendicularmente los pasadores de sujecién 320 y de posicionamiento 330 de las placas metélicas 140
en el soporte 300, que se presentan en forma de varillas metalicas con idénticas longitudes.

Para cada placa metalica 140 a fijar en la bandeja 310 del soporte 300, se prevén por ejemplo dos pasadores de
sujecion 320 imantados permanentemente y dos pasadores de posicionamiento 330 no imantados, dispuestos de
modo que el extremo de cada pasador de sujecion 320 y de posicionamiento 330 entre en contacto con una esquina
de la placa metélica 140.

Los dos pasadores de sujecion 320 de cada placa metdlica 140 entran en contacto con dos esquinas opuestas de
ésta para retenerla y aplicarla contra los extremos de los dos pasadores de posicionamiento 330 de modo que cada
placa metdlica 140 se extienda en un plano paralelo a la bandeja 310 del soporte 300.

Como muestran las figuras 12 a 14, dicho soporte 300 y dicha base 220 del molde 200 comprenden unos medios de
montaje y de centrado de dicha bandeja 310 del soporte 300 sobre esta ultima.

Estos medios de montaje y de centrado de la bandeja 310 del soporte 300 comprenden en este caso tres columnas
210 de centrado que se elevan a partir de la base 220 del molde 200, perpendicularmente a ésta, y estan repartidas
de forma regular alrededor de la parte flexible 250 del molde 200.

Estas columnas 210 cooperan con unos orificios 360 correspondientes dispuestos en la bandeja 310 del soporte 300
(véase la figura 13).

Como muestran las figuras 10 y 12, cada una de las columnas 210 comprende dos partes cilindricas con idéntico eje
que tienen didmetros diferentes. La parte inferior de cada columna 210 se eleva a partir de la base 220 del molde
200 y tiene un didametro superior al diametro del orificio 360 correspondiente de la bandeja 310 del soporte 300. La
parte superior de cada columna 210 se eleva a partir de la parte inferior de esta columna 210 y tiene un diametro
inferior al diametro del orificio 360 correspondiente de la bandeja 310 del soporte 300.

La parte superior de cada columna 210 es asi adecuada para deslizar a través del orificio 360 correspondiente de la
bandeja 310 del soporte 300 hasta que esta bandeja 310 llega a tope con la parte inferior de cada columna 210.

Como muestran las figuras 13 y 14, la bandeja 310 se mantiene entonces por encima del molde 200, a una altitud
predeterminada que esta definida por la altura de la parte inferior de las columnas 210 y que garantiza que cada
placa metélica 140 fijada en los extremos de los pasadores de sujecion 320 y de posicionamiento 330 esta
posicionada en la cavidad 230 correspondiente de la placa de acabado 110 a una distancia de aproximadamente
1,25 milimetros desde el borde libre de la cavidad 230 que delimita la cara posterior 116 de la placa de acabado 110
a realizar.
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Cada placa metédlica 140 esta posicionada asimismo de modo que su abertura central 142 y la cavidad de la
abertura 112 de la placa de acabado a realizar estén dispuestas de forma concéntrica. De este modo, cada placa
metalica 140 esta centrada en altura, en longitud y en anchura dentro de la cavidad 230 correspondiente.

Como muestran en particular las figuras 11 a 14, la bandeja 310 del soporte 300 comprende en este caso, de forma
ventajosa, unas aberturas 340, 350 pasantes que permiten el colado del material de estructura en estado liquido a
través de la bandeja 310 del soporte 300. El material moldeado se vierte por lo tanto facilmente de modo que
recubra las placas metdlicas 140 sujetas por los pasadores de sujecion 320 y de posicionamiento 330 a una altitud
predeterminada en las cavidades 230 del molde 200.

A continuacion se espera a que fragle el material de estructura. Este tiempo de fraguado es de 30 a 40 minutos, en
este caso.

A continuacion se separa la bandeja 310 del soporte 300 de la base 220 del molde 200. Al hacerlo, las placas de
acabado 110 retenidas en los extremos de los pasadores de sujecion 320 y de posicionamiento 330 de la bandeja
310 de soporte 300 salen del molde 200.

Finalmente, se separan las placas de acabado 110 de los extremos de los pasadores de sujecion 320 y de
posicionamiento 330. La cara posterior 116 de dichas placas de acabado 110, representada en la figura 4, conserva
la cavidad, los pasadores de sujecién 320 y de posicionamiento 330 en forma de vaciados 117, 118.

La placa de acabado 140 obtenida en el material de estructura descrito anteriormente es lisa y no necesita de forma
ventajosa ninguna rectificacion mecanica. De forma ventajosa, puede ser encerada.

La presente invencién no se limita al modo de realizacion descrito y representado, sino que el experto en la materia
sabré aportarle cualquier variante de acuerdo con su espiritu.

Como variante por ejemplo, dicho material de estructura es un hormigén de cemento, un hormigén de cal, un
cemento o piedra reconstituida. El colado de estos materiales estructurales también se realiza en frio.

También como variante, dicho material de estructura es una resina a base de poliéster, por ejemplo. Entonces, el
colado se realiza en caliente, y se puede calentar el molde para favorecer la polimerizacion de esta resina.

El material de estructura puede asimismo ser hormigoén fibroso que comprende unos refuerzos de fibra de vidrio, de
fibras sintéticas o de fibras metélicas.

Asimismo, se puede prever que los pasadores de sujecion de las placas metélicas sobre el soporte estén imantados
de forma controlada por una corriente eléctrica durante el colado y el fraguado del material de estructura asi como
cuando tiene lugar el desmoldeo. Se pueden desimantar a continuacion para separar las placas de acabado de los
extremos de estos pasadores de sujecion.

Los pasadores de sujecion y de posicionamiento pueden asimismo retener las placas metélicas mediante un pinzado
ligero.

La placa de acabado puede estar fijada sobre la pared de soporte de la subplaca mediante cualquier medio conocido
por el experto en la materia. La subplaca puede comprender, por ejemplo, unas patas de pinzado adaptadas para
pinzar esta placa de acabado sobre la subplaca.

La placa de acabado puede comprender asimismo varias placas metalicas de armadura, por ejemplo dos placas
metalicas dispuestas a uno y otro lado de la abertura de la placa de acabado.
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REIVINDICACIONES

1. Placa de revestimiento (100) para aparellaje eléctrico que comprende en la parte trasera unos medios de
montaje (127) para su montaje en una parte delantera de un aparellaje eléctrico y que presenta por lo menos una
abertura (101) destinada a dar acceso a por lo menos una parte funcional del aparellaje eléctrico, caracterizada por
que comprende una placa de acabado (110) de grosor comprendido entre 2,5 mm y 5 mm, que comprende por lo
menos una placa metélica (140) con una armadura embebida en un material de estructura aislante moldeado, de
manera que esté totalmente recubierta por este material de estructura.

2. Placa de revestimiento (100) segun la reivindicacion anterior, en la que dicho material de estructura de dicha
placa de acabado (110) comprende cal hidraulica y yeso de moldeo, cargas minerales, un adyuvante fluidificante, un
adyuvante reductor de agua, un adyuvante retardador de fraguado, un adyuvante anti-burbujeo, y un incorporador de
aire.

3. Placa de revestimiento (100) segun la reivindicacién 1, en la que dicho material de estructura es un hormigén de
cemento.

4. Placa de revestimiento (100) segun la reivindicacion 1, en la que dicho material de estructura es un hormigén de
cal.

5. Placa de revestimiento (100) segun la reivindicacién 1, en la que dicho material de estructura es un cemento.

6. Placa de revestimiento (100) segun la reivindicacion 1, en la que dicho material de estructura es piedra
reconstituida.

7. Placa de revestimiento (100) segun la reivindicacién 1, en la que dicho material de estructura es una resina.

8. Placa de revestimiento (100) segun una de las reivindicaciones anteriores, en la que dicha placa metalica (140)
esté situada en dicho material de estructura a una distancia aproximadamente igual a 1,25 milimetros desde la cara
trasera (116) de dicha placa de acabado (110).

9. Placa de revestimiento (100) segun una de las reivindicaciones anteriores, en la que dicha placa metalica (140)
presenta una forma similar a dicha placa de acabado (110).

10. Placa de revestimiento (100) segun una de las reivindicaciones anteriores, en la que esta prevista una subplaca
(120) que comprende en la parte trasera unos medios de encliquetado (127) en la parte delantera del aparellaje
eléctrico y sobre la que se aplica en la parte delantera dicha placa de acabado (110).

11. Placa de revestimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9, en la que esta prevista una subplaca sobre la
que se aplica en la parte delantera dicha placa de acabado, comprendiendo dicha placa de revestimiento unos
orificios que atraviesan dicha placa de acabado y dicha subplaca para su atornillado en dicha parte delantera de
dicho aparellaje eléctrico.

12. Procedimiento de fabricacién de una placa de acabado (110) para una placa de revestimiento (100) segin una
de las reivindicaciones anteriores, que comprende las etapas siguientes:

- se vierte en el fondo de un molde (200) que comprende por lo menos una cavidad (230) de la placa de
acabado (110) un material de estructura en estado liquido para llenar una parte de este molde (200);

- se fija de manera amovible por lo menos una placa metalica (140) en unos pasadores de sujecion (320) y de
posicionamiento (330) que se extienden a partir de un soporte (300);

- se aplica dicho soporte (300) enfrentado al molde (200), de manera que cada placa metélica (140) se inserta
de forma centrada en la cavidad (230) de la placa de acabado (110) correspondiente de dicho molde (200);

- se vierte el material de estructura en estado liquido sobre dicha placa metélica (140) en dicho molde (200)
para llenarlo completamente;

- después de la solidificacion del material, se desmoldan las placas de acabado obtenidas y son separadas de
los pasadores de sujecion (320) y de posicionamiento (330).

13. Procedimiento seguln la reivindicacion 12, segun el cual, para desmoldar las placas de acabado (110), se separa
dicho soporte (300) de dicho molde (200) de manera que las placas de acabado (110) se retiren del molde (200),
permaneciendo éstas unidas al extremo de los pasadores de sujecién (320) y de posicionamiento (330) de dicho
soporte (300).
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14. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 12 y 13, segun el cual, se sujeta cada placa metalica (140)
sobre sus pasadores de sujecion (320) por imantacion.

15. Dispositivo para fabricar una placa de acabado (110) para una placa de revestimiento (100) segin el
procedimiento segun cualquiera de las tres reivindicaciones anteriores, que comprende:

- un molde (200) que comprende por lo menos una cavidad (230) de una placa de acabado (110); y

- un soporte que comprende unos pasadores (320, 330) de fijaciobn amovible a una distancia predeterminada
de dicho soporte de por lo menos una placa metélica (140) de armadura de una placa de acabado (110), de
los cuales por lo menos un pasador de fijacion (320) esta imantado, y unos medios de montaje (360) en dicho
molde (200) para mantener cada placa metdlica (140) de manera centrada en la cavidad (230)
correspondiente del molde (200).

10
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