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DESCRIPCION

Organo de taponamiento, distribuidor de producto fluido que comprende un 6rgano de este tipo y procedimiento de
fabricacion de un distribuidor de este tipo

La presente invencion se refiere a un 6rgano de taponamiento destinado a montarse en una abertura de un depésito
de producto fluido, con objeto de constituir un distribuidor de producto fluido. Por otro lado, la presente solicitud se
refiere también a un distribuidor de producto fluido asi como a un procedimiento de fabricacion de un distribuidor de
este tipo. Diversos 6rganos de taponamiento se utilizan en distribuidores de todo tipo en numerosos campos, y
concretamente en los campos de la perfumeria, de la cosmética o incluso de la farmacia. La funcién principal de un
6rgano de taponamiento es la de permitir una distribucion selectiva del producto fluido almacenado en el deposito en
el que estd montado el érgano de taponamiento.

El érgano de taponamiento de la presente invencion forma parte de los 6rganos de taponamiento que pueden
calificarse de “inertes”, porque no incorpora ni bomba ni valvula. En otras palabras, el producto fluido no esta a
presion en una camara interna formada por el 6rgano de taponamiento. El 6rgano de taponamiento de la presente
invencién se asemeja mas bien a un dispositivo de cierre clasico que comprende un orificio de distribuciéon que
puede obturarse con ayuda de un tapon.

No obstante, un problema inherente a los dispositivos de cierre “inertes” radica en el hecho de que es dificil
garantizar al usuario que el 6rgano de taponamiento no se ha abierto jamas para distribuir producto fluido. El usuario
que compra un distribuidor de producto fluido desea en efecto que se le garantice que el distribuidor no se ha
utilizado jamas con anterioridad. Para paliar este problema, existen ya en la técnica anterior numerosos sistemas de
garantia de primer uso que estan asociados al érgano de taponamiento. Por ejemplo, puede rodearse el érgano de
taponamiento con una pelicula que el primer usuario rasga para poder acceder al érgano de taponamiento. Los
o6rganos de taponamiento enroscables pueden incorporar una banda de garantia de primer uso que impide el
desenroscado del tapon. En la primera utilizacion, el usuario retira la banda o fuerza la apertura del tapén
destruyendo asi la banda.

El 6rgano de taponamiento de la presente invencién no es del tipo desenroscable, y una banda periférica retirable o
destruible no es apropiada para la presente invencion.

De este modo, la presente invencion propone un érgano de taponamiento destinado a montarse en una abertura de
un depdsito de producto fluido, comprendiendo dicho 6rgano un cuerpo de base que forma un orificio de distribucion
de producto fluido, una pieza de montaje destinada a montarse de manera fija en el cuerpo de base, y una tapa de
obturacion destinada a obturar el orificio de distribucion, estando conectada la tapa a la pieza de montaje mediante
una articulacion, caracterizado porque la tapa y la pieza estan realizadas de manera monobloque, estando la tapa
inicialmente conectada a la pieza de montaje, antes de abrir la tapa por primera vez, mediante al menos un puente
de material que puede romperse cuando se abre por primera vez. Esta pieza de montaje cumple una funcién de
pieza intermedia o de conexion entre la tapa de obturacion y el cuerpo de base. En efecto, sin esta pieza de
montaje, no seria posible realizar puentes de material rompible que mantienen la tapa de obturacién en posicion
cerrada antes de la primera utilizacion. Una vez rotos los puentes, la tapa puede volver a cerrarse y abrirse varias
veces sin deteriorar la articulacion: por tanto la tapa es reposicionable.

Segun otra caracteristica interesante de la invencion, la tapa esta inscrita en el interior de la pieza de montaje. Esto
significa que la tapa esta contenida en el espacio ocupado por la pieza de montaje. La pieza de montaje puede
presentarse en forma de un anillo que define un espacio interior delimitado por la circunferencia interna del anillo y
su altura: la tapa no sobresale hacia arriba fuera de este espacio interno. Esto confiere una configuracion
particularmente plana al 6rgano de taponamiento. Ventajosamente, dicho al menos un puente de material se
extiende radialmente hacia el exterior a partir de la periferia externa de la tapa y conecta la pieza de montaje. Segun
otro aspecto, la tapa esta separada de la pieza de montaje mediante segmentos de ranuras anulares. Los
segmentos de ranuras rodean radialmente la tapa. Ventajosamente, la tapa forma una clavija de obturacién
acoplada de manera estanca en el orificio de distribucién del cuerpo de base. Sélo la clavija de obturaciéon puede
sobresalir hacia abajo fuera del espacio interno de la pieza de montaje.

Segun una caracteristica interesante de la invencion, el cuerpo, la pieza y la tapa estan realizados de manera
monobloque, estando conectada la pieza al cuerpo mediante una bisagra, estando afiadida y fijada la pieza en el
cuerpo. La hisagra que sirve de conexion entre el cuerpo y la pieza puede conservarse una vez ensamblado el
drgano de taponamiento, o en cambio retirarse. Como variante, evidentemente es posible moldear por separado, por
un lado, el cuerpo y, por otro lado, una pieza de moldeo que incorpora la pieza de montaje y la tapa de obturacién. A
continuacion, estas dos piezas se unen la una a la otra para constituir el 6rgano de taponamiento en posicién
cerrada.

Segun otro aspecto de la invencidn, la pieza de montaje define una zona de sellado sensiblemente plana destinada

a entrar en contacto estanco con la abertura del depésito. De manera adicional o como variante, el cuerpo define
una zona de sellado sensiblemente plana destinada a entrar en contacto estanco con la abertura del depésito. De
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este modo, la abertura del depésito puede sellarse y ventajosamente soldarse, o bien en la pieza de montaje, o bien
en el cuerpo, o incluso entre la pieza de montaje y el cuerpo. La zona de sellado es sensiblemente plana o
perfectamente plana con objeto de poder soldar en ella una lamina flexible que define una abertura delimitada por un
borde periférico plano. De esta manera, puede utilizarse el érgano de taponamiento de la invencién con un deposito
de producto fluido que puede presentarse en forma de una cavidad realizada a partir de una o de dos laminas
flexibles, formando una de las dos laminas flexibles una abertura cuyo borde plano se suelda en la zona de sellado
de la pieza de montaje y/o del cuerpo. De este modo puede realizase un distribuidor de producto fluido constituido
Unicamente por una cavidad flexible sellada en su periferia y por un 6rgano de taponamiento montado en una
abertura realizada en una de las caras de la cavidad. Un distribuidor de este tipo puede presentar un espesor muy
reducido del orden de 3 a 5 milimetros, incluso menor. El espesor del distribuidor esta esencialmente constituido por
el espesor del 6rgano de taponamiento, dado que las laminas flexibles presentan un espesor no significativo. Por
consiguiente puede utilizarse un distribuidor plano de este tipo como muestra de producto fluido que puede incluirse
en las revistas de prensa.

Segun otra caracteristica de la invencion, la pieza define una zona de contacto periférico continua y cerrada
destinada a entrar en contacto estanco con el cuerpo. La pieza de montaje puede presentar una configuracion anular
cerrada sobre si misma y la tapa de obturacién se sitla en el interior de esta pieza anular estando conectada a esta
pieza mediante una articulacién y uno o dos puentes de material rompible. La pieza anular puede fijarse de este
modo en el cuerpo de base de manera estanca, por ejemplo por pegado o soldadura. El contacto estanco puede
extenderse por toda la periferia de la pieza y del cuerpo, de manera que el producto fluido no puede fluir entre el
cuerpo de base y la pieza de montaje. Una técnica apropiada de soldadura es una técnica de soldadura por
ultrasonidos.

La presente invencion define también un distribuidor de producto fluido cuyo depodsito de volumen variable
comprende al menos una lamina flexible que define una abertura en la que se monta el érgano de taponamiento. El
deposito esta preferiblemente formado por una cavidad constituida por una o dos laminas flexibles. Como variante,
el depésito también puede estar formado a partir de una lamina flexible y de otro elemento, como por ejemplo una
carcasa termoconformada. Por otro lado no se excluye que el érgano de taponamiento pueda montarse en la
carcasa termoconformada, que formard entonces una abertura para la recepcion del 6rgano de taponamiento.
Ventajosamente, la abertura esta delimitada por un borde periférico plano que esta sellado de manera estanca en la
pieza y/o en el cuerpo. Este borde periférico plano puede estar formado por la lamina flexible o incluso por la
carcasa termoconformada. Debe observarse que la abertura esta realizada en una lamina, y no en el borde de dos
laminas soldadas entre si tal como es generalmente el caso con las cavidades de la técnica anterior.

Segun otro aspecto de la invencion, la lamina define un lado interior destinado a entrar en contacto con el producto
fluido y un lado exterior, estando sellado el 6rgano de taponamiento por el lado interior de la lamina.
Ventajosamente, esta operacion de sellado del 6rgano de taponamiento se realiza cuando la lamina flexible todavia
no constituye el deposito de producto fluido. En otras palabras, cuando el depésito de producto fluido se realiza a
partir de una sola lamina plegada sobre si misma, el 6rgano de taponamiento se sella en la lamina antes del plegado
de esta Ultima.

La presente invencién tiene también como objeto un procedimiento de fabricacion de un distribuidor de producto
fluido que comprende una etapa de soldadura Unica durante la cual la pieza de montaje se suelda en el cuerpo y la
lamina se suelda en el 6rgano de taponamiento. De este modo, estas dos soldaduras se realizan simultdneamente
con ayuda de un equipo de soldadura Unico, que puede ser, por ejemplo, un equipo de soldadura por ultrasonidos.

La presente invencion se describira a continuacion mas ampliamente en referencia a los dibujos adjuntos que dan a
modo de ejemplo no limitativo un modo de realizacion de la invencion.

En las figuras:

- la figura 1 es una vista en seccién transversal vertical a través de un érgano de taponamiento segun la invencién
en el estado cerrado,

- la figura 2 es una vista similar a la de la figura 1 para el érgano de taponamiento en el estado abierto;

- la figura 3 es una vista en perspectiva de un érgano de taponamiento realizado de manera monobloque a la salida
del molde,

- las figuras 4 y 5 son vistas en perspectiva, respectivamente desde arriba y desde abajo, de una parte de un érgano
de taponamiento realizado en dos partes,

- la figura 6 es una vista en perspectiva desde abajo de una parte de un 6rgano de taponamiento destinada a
asociarse a la parte representada en las figuras 4y 5,
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- la figura 7 es una vista esquematica con objeto de ilustrar el procedimiento de fabricacién de un distribuidor de
producto fluido susceptible de integrar un érgano de taponamiento de las figuras 1 a 6, y

- la figura 8 es una vista esquematica en seccion transversal con objeto de ilustrar la operacion Unica de sellado que
permite sellar simultaneamente un érgano de taponamiento en una lamina y ensamblar este mismo érgano de
taponamiento.

En primer lugar va a describirse en detalle la estructura y el funcionamiento de un érgano de taponamiento fabricado
segun un modo de realizacién no limitativo de la invencion. La integracion de este érgano de taponamiento o de otro
en un distribuidor segun la presente invencion se describira posteriormente.

El 6érgano de taponamiento representado en las figuras 1 a 6 se ha designado en su conjunto por la letra C.
Comprende esencialmente tres elementos constitutivos, a saber un cuerpo 1 de base, una pieza 20 de montaje y
una tapa 25. La pieza 20 de montaje y la tapa 25 estan realizadas de manera monobloque con objeto de formar una
sola pieza 2 de moldeo. La tapa 25 se conecta a la pieza 20 de base mediante una articulacion 26 que puede
presentarse en forma de un puente de material flexible.

El cuerpo 1 de base se presenta en este caso en forma de una arandela o de un disco que comprende un area 14
central rodeada por un borde 11 anular periférico. El area 14 y el borde 11 definen una superficie 13 de fondo
comun. El borde 11 define por otro lado una superficie 12 superior que de preferencia es sensible o perfectamente
plana y anular. El area 14 central sobresale al nivel de su periferia exterior con respecto a la superficie 12 superior
del borde 11 periférico. De este modo, el area 14 define un reborde 16 sobresaliente de forma anular. La superficie
superior del area 14 central forma una cubeta 15 cOncava que esta perforada en su centro por un orificio 17 de
distribucién que atraviesa totalmente el area 14 central para desembocar al nivel de la superficie 13 inferior. La
cubeta 15 va a servir de recipiente de recuperacion de producto fluido.

El cuerpo 1 de base se realiza preferiblemente por inyeccién/moldeo de material de plastico. Presenta en este caso
una forma anular o circular: no obstante, pueden preverse otras formas geométricas, como por ejemplo formas
poligonales u oblongas. La superficie 13 inferior o de fondo del cuerpo de base es en este caso perfectamente plana:
sin embargo puede imaginarse que esta superficie 13 se realice con cualquier perfil o perfiles particulares que
favorecen por ejemplo el flujo de producto fluido en direccién al orificio 17 de distribucién.

La pieza 20 de montaje se presenta en este modo de realizacion no limitativo en forma de un anillo que es
preferiblemente completo y cerrado. Sin embargo pueden imaginarse piezas de montaje de forma parcialmente
anular o incluso poligonal. De todas formas es necesario que esta pieza de montaje pueda adaptarse al cuerpo de
base. La pieza 20 de montaje anular comprende en este caso una zona 22 de contacto periférica anular definida por
la superficie inferior de la pieza de montaje. Por el otro lado, la pieza de montaje forma un cordén 23 anular
sobresaliente al nivel de la periferia interna de la pieza. Radialmente hacia el exterior de este cordon 23, la superficie
superior de la pieza 20 de montaje forma una zona de sellado plana de forma sensible o perfectamente anular. Esta
zona 21 de sellado va a servir de superficie de fijacion para la lamina flexible constitutiva de la cavidad flexible del
distribuidor de la invencién, como se vera a continuacion.

La tapa 25, que se realiza de manera monobloque con la pieza 20 de montaje, presenta también una forma de disco
o de arandela que se dispone en el interior de la pieza 20 de montaje, como puede verse en las figuras. La tapa 25
se conecta a la periferia interna de la pieza de montaje, y mas precisamente al nivel del cordén 23 sobresaliente,
mediante una articulacion 26 flexible, pero también mediante uno o varios puentes 28 de material, como puede verse
en las figuras 3, 4 y 5. La superficie superior de la tapa 25 puede estar situada en el mismo plano que la parte
superior del cordén 23 sobresaliente. De este modo, el borde periférico exterior de la tapa 25 esta separado del
corddn 23 sobresaliente por segmentos de ranuras 29 anulares separados por los puentes 28 de material y la
articulacion 26 flexible. En su centro, la tapa 25 define una clavija 27 de obturacién que se extiende a partir de la
superficie inferior de la tapa. Salvo la clavija, la tapa se inscribe completamente en el espacio ocupado por la pieza
de montaje. La clavija también puede ser excéntrica, si el orificio 17 de distribuciéon también lo es.

En el estado montado, tal como se representa en las figuras 1y 2, la pieza 20 de montaje esta afadida en el cuerpo
1 de base de tal manera que la zona 22 de contacto de la pieza 20 de montaje entra en contacto con la superficie 22
superior del borde 12 periférico del cuerpo 1 de base. Ventajosamente, el contacto entre la zona 22 y la superficie 12
es estanco en la totalidad de la periferia. Este contacto estanco puede realizarse mediante cualquier medio
apropiado, como por ejemplo por apriete estanco, encaje estanco, pegado o soldadura. Una técnica de soldadura
por ultrasonidos es particularmente apropiada. Puede observarse en las figuras 1 y 2 que la pieza 20 de montaje se
aloja de manera estrecha alrededor del reborde 16 sobresaliente formado por el area 14 central. Ventajosamente, el
diametro externo de la pieza 20 de montaje es idéntico al diametro externo del cuerpo 1 de base. Una vez afiadida
de este modo la pieza 20 de montaje en el cuerpo 1 de base, la tapa 25 puede pivotar alrededor de la articulacion 26
entre una posicion abierta, tal como se representa en la figura 2, y una posicién cerrada, tal como se representa en
la figura 1 en la que la clavija 27 de obturacién se acopla de manera estanca en el orificio 17 de distribucion del
cuerpo 1 de base. La tapa puede volver a abrirse y cerrarse a voluntad sin romper la articulacion 26.
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No obstante, cuando el érgano de taponamiento C acaba de ensamblarse, tal como se representa en la figura 1, la
tapa 25 se conecta a la pieza 20 de montaje no solamente mediante la articulacion 26 flexible sino también mediante
los puentes 28 de material que por tanto todavia estan intactos. Tal es la configuracion del 6rgano de taponamiento
C antes de la primera utilizacion o apertura de la tapa. En esta configuracion inicial, la integridad de los puentes 28
de material da al usuario o al comprador una indicacién visual infalible de que el érgano de taponamiento no se ha
abierto jamas. En otras palabras, los puentes 28 de material cumplen una funcién de garantia de primer uso al
usuario.

Debe observarse que un érgano de taponamiento C de este tipo solo puede realizarse en tres partes distintas, a
saber un cuerpo 1, una pieza 20 de montaje y una tapa 25 aunque estas piezas puedan realizarse de manera
monobloque. En efecto, no seria posible, por motivos técnicos de moldeo, conectar directamente la tapa 25 al
cuerpo 1 de base mediante una articulacién 26 flexible y puentes 28 de material rompibles. Esta configuracién
particular se hace posible mediante la utilizacion de una pieza 20 de montaje intermedia que realiza la conexion
entre el cuerpo 1 de base y la tapa 25. Esta pieza 20 de montaje puede realizarse de manera monobloque con la
tapa 25 estando conectadas entre si mediante la articulacion 26 flexible y los puentes 28 de material rompibles. Esta
pieza 20 de montaje se afiade a continuacién y se fija en su sitio en el cuerpo 1 de montaje, preferiblemente de
manera estanca. El cuerpo 1 de base y la pieza 2 de moldeo formados por la pieza 20 de montaje y la tapa 25
pueden realizarse en dos piezas, tal como se representa en las figuras 4, 5 y 6, o como variante, el cuerpo 1y la
pieza 2 de moldeo pueden realizarse de manera monobloque estando conectadas mediante una bisagra 24, tal
como se representa en la figura 3. Las dos piezas pueden unirse entonces una a la otra deformando la bisagra 24.

También puede observarse que el 6rgano de taponamiento C de la presente invencién presenta un espesor muy
reducido del orden de 2 a 5 milimetros. Esto se hace posible debido a que la pieza 20 de montaje se encaja
ligeramente en el interior del cuerpo 1 de base (alrededor del reborde 16) y debido a que la tapa 25 se dispone en el
interior de la pieza 20 de montaje sin sobresalir hacia arriba. De este modo, el espesor del érgano de taponamiento
C corresponde aproximadamente a la altura de la clavija 27 de obturacién de la tapa 25.

A continuacion se hara referencia a las figuras 7 y 8 para describir en detalle un procedimiento de fabricacion
ventajoso de un distribuidor de producto fluido susceptible de integrar un 6érgano de taponamiento C tal como se
describe en referencia a las figuras 1 a 6. El distribuidor de producto fluido que va a describirse puede integrar
también otro tipo de 6rgano de taponamiento. Sin embargo, se considerara a continuacion en esta descripcion que el
organo de taponamiento utilizado en las figuras 7 y 8 es el de las figuras 1 a 6.

La figura 7 es una vista que muestra de manera muy esquematica las diferentes etapas de fabricacion a, b, c, d, e, f,
g y h puestas en practica en un procedimiento de fabricaciéon de un distribuidor de producto fluido segun la
invencion. El procedimiento de fabricacion utiliza como material de partida una banda continua de lamina 3 flexible y
organos de taponamiento C. Para trabajar estos materiales de partida, el procedimiento de fabricacion de la
invencion utiliza también herramientas, como por ejemplo un punzén 4 o un equipo de soldadura (figura 8).

La banda de lamina 3 flexible es inicialmente plana y puede desenrollarse a partir de un rollo. La lamina 3 presenta
de este modo un ancho determinado. Cuando se observa la figura 7, puede verse que la lamina 3 es perfectamente
plana en las etapas a y b, en curso de plegado en la etapas ¢ y d y completamente plegada sobre si misma en las
etapas e, f, g y h. El desarrollo del procedimiento de fabricacion segun la invencién se lee de izquierda a derecha en
la figura 7 comenzando por la etapa a. De este modo, una vez desenrollada la banda de lamina 3 flexible de su rollo,
llega hasta un primer puesto de punzonado o de recorte al nivel del cual se recorta la lamina con ayuda de una
herramienta 4 de punzonado con objeto de formar una abertura 31, que en este caso es de forma circular. Debe
observarse que esta operacion de punzonado se realiza cuando la lamina 3 es plana, es decir, exenta de cualquier
pliegue. El borde 32 de la abertura por tanto es sensible o perfectamente plano y rodea a la abertura.

En la segunda etapa b, la lamina 3 sigue siendo plana, y se procede entonces al montaje del 6rgano de
taponamiento C al nivel de la abertura 31 de la lamina 3.

Una vez en su sitio el 6rgano de taponamiento C sobre la lamina 3 que sigue siendo plana, se procede en la etapa ¢
a la fijacién del érgano de taponamiento C en la abertura 31, por ejemplo, con ayuda de una técnica de soldadura,
por ejemplo por ultrasonidos. Debe observarse que el 6rgano de taponamiento C se coloca sobre la ldmina 3 con su
tapa orientada hacia abajo y su superficie 13 de fondo orientada hacia arriba.

Durante la etapa d, la lamina 3 se pliega sobre si misma de manera que el érgano de taponamiento C es visible
desde su otra cara.

Al nivel de la etapa e, se termina la operacién de plegado: la lamina 3 se pliega entonces sobre si misma formando
dos pafios conectados por el borde inferior.

Durante la etapa f, la lamina plegada se suelda en dos o tres lados, dado que la soldadura del borde inferior es

opcional, ya que la lamina 3 es continua a este nivel. Las soldaduras S tienen como resultado soldar entre si los dos
pafios formados por la ldmina 3 plegada. Como resultado, se obtiene una pequefia cavidad P delimitada por al
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menos dos soldaduras laterales verticales S y un borde inferior soldado o no. El 6rgano de taponamiento C se sitla
en uno de los dos pafios de la lamina plegada, a distancia de las soldaduras S.

Durante la etapa g, la cavidad P se llena de producto fluido F por el lado de la cavidad P que todavia no se ha
soldado. Para ello, basta con abrir parcialmente la cavidad P con objeto de crear una abertura.

A continuacién, la etapa h consiste en terminar la soldadura de la cavidad P al nivel del lado por el que se ha
realizado el llenado de producto fluido F en la etapa g. De este modo, el producto fluido F contenido en la cavidad P
se aisla del exterior por las soldaduras periféricas S. Unicamente puede salir por el érgano de taponamiento C que
todavia esté cerrado.

La ultima etapa de fabricacion consiste en separar cada cavidad P con objeto de definir un distribuidor de producto
fluido D.

Debe observarse en este procedimiento de fabricacion que el 6rgano de taponamiento C se monta en la lamina 3
flexible antes de la formacion de la cavidad P, e incluso antes del plegado de la lamina flexible. En efecto, el 6rgano
de taponamiento C se monta en la lamina 3 mientras que ésta todavia es plana, es decir, exenta de cualquier
pliegue que sirva para realizar una cavidad.

Puede observarse también que el 6rgano de taponamiento C se monta en el interior, es decir, por el lado 3i interior
de la lamina 3 que va a formar a continuacion las paredes internas de la cavidad.

Esta técnica de fijacion del 6rgano de taponamiento en la lamina 3, mientras que esta es todavia plana, y ademas en
el lado 3i que forma el interior de la cavidad, facilita considerablemente el procedimiento de fabricacion del
distribuidor de producto fluido. En efecto, es mucho mas facil montar un érgano de taponamiento en una lamina
plana que en el interior de una cavidad ya formada y llena de producto fluido.

La figura 8 muestra mas en detalle la puesta en practica de la etapa c durante la cual el érgano de taponamiento C
se monta en la abertura 31 de la lamina 3 flexible. Esta etapa utiliza un equipo de soldadura que esta esquematizado
por las dos mordazas 5 en la figura 8. Puede tratarse por ejemplo de las mordazas de un equipo de soldadura por
ultrasonidos que comprende un yunque y un sonotrodo. La figura 8 muestra también el detalle del 6rgano de
taponamiento C, que es el de las figuras 1 a 6. Puede identificarse el cuerpo 1 de base y la pieza 2 de moldeo que
incorporan la pieza 20 de montaje y la tapa 25. Segun una forma de realizacién preferida, el borde 32 de la abertura
31 se suelda en la periferia externa de la pieza 20 de montaje al nivel de la zona 21 de sellado. En realidad, la figura
es una representacion invertida con respecto a la etapa c representada en la figura 7. En efecto, mientras que la
lamina 3 se representa en la etapa c de la figura 7 en su lado 3i interior que forma a continuacion el interior de la
cavidad P, la lamina 3 en la figura 8 se representa con su lado interior orientado hacia abajo y su lado 3e exterior
orientado hacia arriba. Una vez plegada la lamina 3 sobre si misma, el cuerpo 1 de base va a situarse en el interior
de la cavidad, siendo visibles Unicamente la tapa 25 y el cordén 23 sobresaliente a través de la abertura 31 de la
lamina.

Como variante, también es posible soldar el borde 32 de la abertura de la ldmina 3 bajo el cuerpo 1 de base es decir
contra la superficie 13 de fondo o incluso entre el cuerpo 1 de base y la pieza 2 de moldeo. Esto se representa en la
figura 8 con la lamina 3 ilustrada en trazo discontinuo. Puede usarse por ejemplo la lamina 3 como superficie de
conexion o de soldadura entre el cuerpo 1 de base y la pieza 2 de moldeo.

Segun otra caracteristica interesante de la invencion, la pieza 2 de moldeo que incorpora la pieza 20 de montaje y la
tapa 25 se fija en el cuerpo 1 de base al mismo tiempo que se fija la lamina 3 en el érgano de taponamiento C.
Segun una forma de realizaciéon ventajosa, el equipo 5 de soldadura suelda simultaneamente la lamina 3 en el
6rgano de taponamiento C y la pieza 2 de moldeo en el cuerpo 1 de base. Se realizan de este modo dos soldaduras
distintas durante la misma operacién con ayuda de un solo equipo de soldadura.

El procedimiento de fabricacion que acaba de describirse utiliza ventajosamente, aunque no exclusivamente, un
6rgano de taponamiento C tal como se describe y representa en las figuras 1 a 6. Sin embargo, puede utilizar otro
tipo de 6rgano de taponamiento en el procedimiento de fabricacion segin la invencion.

La lamina 3 flexible puede realizarse a partir de cualquier material apropiado, y puede presentarse por ejemplo en
forma de una pelicula compleja de metal/plastico. La lamina 3 flexible debe permitir la fabricaciéon de una cavidad P
sin 0 sensiblemente sin memoria de forma. En otras palabras, cuando se deforma la cavidad P, va a permanecer en
el estado deformado.

Gracias a las caracteristicas de la invencion, puede fabricarse facilmente a menor coste un distribuidor de producto
fluido D cuyo 6rgano de taponamiento se coloca antes de la formacién de la cavidad. Por otro lado, este érgano de
taponamiento puede integrar ventajosamente medios de seguridad de primer uso sin complicar no obstante su
moldeo y su ensamblaje. Al final, se obtiene un distribuidor D que presenta un espesor minimo que corresponde
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sensiblemente al espesor del 6rgano de taponamiento que es del orden de 2 a 5 milimetros. Puede insertarse de
este modo el distribuidor D en revistas a modo de muestra publicitaria.
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REIVINDICACIONES

Organo de taponamiento (C) destinado a montarse en una abertura (31) de un depdsito de producto fluido
(P), comprendiendo dicho 6rgano:

- un cuerpo (1) de base que forma un orificio (17) de distribucién de producto fluido,
- una pieza (20) de montaje destinada a montarse de manera fija en el cuerpo (1) de base, y

- una tapa (25) de obturacidon destinada a obturar el orificio (17) de distribucion, estando la tapa (25)
conectada a la pieza de montaje mediante una articulacion (26),

caracterizado porque la tapa (25) y la pieza (20) de montaje estan realizadas de manera monobloque,
estando la tapa (25) inicialmente conectada a la pieza (20) de montaje, antes de abrir la tapa por primera
vez, mediante al menos un puente (28) de material que puede romperse cuando se abre por primera vez.

Organo de taponamiento segin la reivindicacion 1, en el que la tapa (25) esté inscrita en el interior de la
pieza de montaje.

Organo de taponamiento segun la reivindicacion 1 6 2, en el que dicho al menos un puente (28) de material
se extiende radialmente hacia el exterior a partir de la periferia externa de la tapa y conecta la pieza (20) de
montaje.

Organo de taponamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la tapa (25)
esta separada de la pieza (20) de montaje mediante segmentos de ranuras (29) anulares.

Organo de taponamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la tapa (25)
forma una clavija (27) de obturacién acoplada de manera estanca en el orificio (17) de distribucion del
cuerpo (1) de base.

Organo de taponamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el cuerpo (1), la
pieza (20) y la tapa (25) estan realizadas de manera monobloque, estando conectada la pieza (20) al
cuerpo (1) mediante una bisagra (24), estando afadida y fijada la pieza (20) en el cuerpo (1).

Organo de taponamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la pieza (20) de
montaje define una zona (21; 22) de sellado sensiblemente plana destinada a entrar en contacto estanco
con la abertura (31) del depésito.

Organo de taponamiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el cuerpo (1) define
una zona (12; 13) de sellado sensiblemente plana destinada a entrar en contacto estanco con la abertura
(31) del deposito.

Organo de taponamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la pieza (20)
define una zona (22) de contacto periférico continua y cerrada destinada a entrar en contacto estanco con
el cuerpo (1).

Distribuidor de producto fluido (D) que comprende:

- un deposito de producto fluido (P) de volumen variable, comprendiendo el depésito al menos una lamina
(3) flexible que define una abertura (31), y

- un o6rgano de taponamiento (C) segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores montado en la
abertura (31) de la lamina (3).

Distribuidor de producto fluido segun la reivindicacién 10, en el que la abertura (31) esta delimitada por un
borde (32) periférico plano que esta sellado de manera estanca en la pieza (20) y/o en el cuerpo (1).

Distribuidor de producto fluido segun la reivindicacion 11, en el que la lamina (3) define un lado interior
destinado a entrar en contacto con el producto fluido y un lado exterior, estando sellado el érgano de
taponamiento (C) por el lado interior de la lamina.

Distribuidor de producto fluido segun la reivindicacion 10, 11 6 12, en el que el érgano de taponamiento
presenta un espesor inferior a 5 mm, y ventajosamente inferior o igual a 3 mm, de manera que el
distribuidor es muy plano.
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14. Procedimiento de fabricacion de un distribuidor segin una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, que
comprende una etapa de soldadura Unica durante la cual la pieza (20) se suelda en el cuerpo (1) y la lamina
(3) se suelda en el 6rgano de taponamiento (C).
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