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Description

[0001] Laprésenteinvention concerne une téte de dis-
tribution de produit fluide destinée a étre associée a, ou
montée sur, un organe de distribution de produit fluide.
L’invention concerne également un procédé de fabrica-
tion d’'une telle téte de distribution. La téte de distribution
comprend dans le cadre de la présente invention un
corps définissant un canal de sortie pour le produit fluide,
un gicleur définissant un orifice de distribution et une sur-
capsule montée sur le corps de maniére a en masquer
au moins une partie. Une telle téte de distribution peut
étre utilisée dans les domaines de la parfumerie, de la
cosmétique ou encore de la pharmacie.

[0002] LedocumentFR 2774 367 décrit une telle téte
de distribution comprenant un corps, un gicleur, et une
surcapsule. Le corps est rapporté de maniére fixe a I'in-
térieur de la surcapsule. Le maintien du corps al'intérieur
de la surcapsule est assuré par les forces de frottement
entre la paroi externe du corps et la paroi interne de la
surcapsule. La surcapsule masque la paroi supérieure
et la paroi périphérique du corps. Le gicleur est monté
préalablement sur le corps avant 'engagement du corps
dans la surcapsule, ou en variante, le gicleur est inséré
dans le corps une fois que le corps est engagé dans la
surcapsule. Dans les deux cas, la surcapsule comprend
un f(t définissant une fenétre au niveau de laquelle est
positionné I'orifice de distribution formé par le gicleur.
[0003] Avec cette téte de distribution de I'art antérieur
précité, le montage de la téte de distribution s’effectue
en deux opérations de montage distinctes, a savoir le
montage du gicleur sur le corps et le montage du corps
dans la surcapsule. D’autre part, le montage du corps
dans la surcapsule nécessite des tolérances trés faibles
afin d’assurer un bon maintien du corps dans la surcap-
sule. A l'inverse, 'engagement du corps dans la surcap-
sule doit pouvoir s’effectuer avec une force d’emman-
chage raisonnable. C’est pourquoi, a la fois la surcapsule
et le corps doivent étre réalisés avec une grande préci-
sion, ce qui augmente les colts de fabrication. Il en est
de méme en ce qui concerne le gicleur et le corps.
[0004] Pour résoudre les problemes précités de l'art
antérieur, la téte de distribution de produit fluide de I'in-
vention prévoit que la surcapsule est surmoulée sur le
corps. Par surmoulage, on entend que le corps forme
une partie du moule de la surcapsule. Ainsi, une partie
de la surface externe de la matiere plastique injectée
dans le moule de la surcapsule va venir directement en
contact intime avec le corps. Ce contact réalise une ad-
hérence qui résulte en une fixation solide de la surcap-
sule sur le corps. Avec cette technique de surmoulage,
on assure que la surcapsule suit de maniére intime tout
les contours et aspérités du corps. Avantageusement, le
corps comprend une surface supérieure et une surface
périphérique, la surcapsule est surmoulée sur la surface
supérieure, et avantageusement aussi sur la surface pé-
riphérique. Dans certains cas, il peut étre également étre
avantageux que la surcapsule soit surmoulée sur le gi-
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cleur préalablement monté sur le corps. Etant donné que
la surcapsule n’est jamais en contact du produit fluide a
distribuer, elle peut étre réalisée en une matiére plastique
incompatible avec le produit fluide.

[0005] Selon une autre caractéristique intéressante de
linvention, la surcapsule comprend un flt pourvu d’'une
fenétre pour le passage du gicleur a monter sur le corps
en I'engageant a travers la fenétre.

[0006] Avantageusement, l'orifice de distribution est
positionné dans la fenétre.

[0007] En variante, I'orifice de distribution est position-
né en retrait de la fenétre sensiblement au niveau d’'une
surface externe du corps.

[0008] De préférence, la fenétre présente une forme
tronconique qui s’évase vers I'extérieur. La surface tron-
conique sert de cone de diffusion qui permet de canaliser
le jet de produit fluide pulvérisé a travers I'orifice de dis-
tribution.

[0009] Selon un autre aspect de l'invention, le corps
comprend une jupe périphérique formant extérieurement
la surface périphérique, ladite jupe étant pourvue d’'une
ouverture donnant sur un logement de réception pour le
gicleur, ledit logement formant avantageusement un
noyau autour duquel le gicleur est engagé en force.
[0010] Selon une autre caractéristique, un élément in-
tercalaire est disposé entre le corps et la surcapsule,
ladite surcapsule étant réalisée en un matériau translu-
cide ou transparent de sorte que I'élément intercalaire
est visible a travers la surcapsule.

[0011] Il est & noter que l'interposition de cet élément
intercalaire entre le corps et la surcapsule peut étre mise
en oeuvre sans que la surcapsule ne soit surmoulée sur
le corps. La caractéristique liée a I'élément intercalaire
peut donc étre protégeable indépendamment.

[0012] Selon une autre caractéristique, le gicleur fait
saillie vers I'extérieur a partir de la surface périphérique.
[0013] Grace a cette technique de surmoulage, il est
possible de réaliser la surcapsule alors que le gicleur est
préalablement monté sur le corps. Ceci n’est pas possi-
ble aveclatéte de distribution du documentFR2774 367.
[0014] Latéte de distribution selon l'invention peut no-
tamment servir de poussoir. Dans ce cas, la surcapsule
peut définir une surface d’appui destinée a 'application
d’une pression pour actionner I'organe de distribution.
[0015] L’invention définit également un procédé de fa-
brication d’'une téte de distribution de produit fluide des-
tinée a étre associée a un organe de distribution de pro-
duit fluide, ladite téte comprenant un corps définissant
un canal de sortie pour le produit fluide, un gicleur défi-
nissant un orifice de distribution et une surcapsule mon-
tée sur le corps de maniére a en masquer au moins une
partie, ledit procédé comprenant successivement une
premiére étape de surmoulage de la surcapsule sur le
corps et une seconde étape de montage du gicleur sur
le corps.

[0016] En variante, I'invention peut également prévoir
un procédé de fabrication d’'une téte de distribution de
produit fluide destinée a étre associée a un organe de
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distribution de produit fluide, ladite téte comprenant un
corps définissant un canal de sortie pour le produit fluide,
un gicleur définissant un orifice de distribution et une sur-
capsule montée sur le corps de maniére a en masquer
au moins une partie, le procédé comprenant successi-
vement une premiére étape de montage du gicleur sur
le corps et une seconde étape de surmoulage de la sur-
capsule sur le corps, et éventuellement sur le gicleur.
[0017] Avantageusement, unélémentintercalaire peut
étre disposé entre le corps et la surcapsule, ladite sur-
capsule étant réalisée en un matériau transparent ou
translucide. Ceci est valable pour les deux variantes de
procédés de fabrication.

[0018] L’invention sera maintenant plus amplement
décrite en référence aux dessins joints donnant a titre
d’exemples non limitatifs plusieurs modes de réalisation
de linvention.

[0019] Sur les figures :

la figure 1 est une vue en coupe transversale verti-
cale a travers un corps équipé d’'un gicleur selon un
premier mode de réalisation,

la figure 2 est une vue similaire a celle de la figure
1 avec une surcapsule surmoulée sur le corps de la
figure 1,

la figure 3 est vue en coupe transversale verticale a
travers une téte de distribution selon un second mo-
de de réalisation de l'invention,

la figure 4 est une vue en coupe transversale verti-
cale a travers un corps et un gicleur selon un troisié-
me mode de réalisation,

la figure 5 est une vue similaire a celle de la figure
4 avec une surcapsule surmoulée sur le corps de la
figure 4,

la figure 6 est une vue en coupe transversale verti-
cale a travers un corps et un gicleur selon un qua-
trieme mode de réalisation de l'invention, et

la figure 7 est une vue similaire a celle de la figure
6 avec une surcapsule surmoulée sur le corps de la
figure 6.

[0020] Danstousles modes de réalisation représentés
sur les figures, la téte de distribution comprend trois élé-
ments constitutifs, a savoir un corps 1, un gicleur 2 ou 2’
et une surcapsule 3. Il n’est cependant pas exclu que le
corps et le gicleur soient réalisés de maniere monobloc
ou d’'une maniére équivalente.

[0021] Le corps 1 est identique dans tous les modes
de réalisation des figures. Cependant, on peut prévoir
d’autres formes pour le corps 1. Dans le cas des figures,
il s’agit d’'un corps congu pour former une téte de distri-
bution du type poussoir sur lequel on appuie a I'aide d’'un
doigt pour actionner I'organe de distribution qui peut étre
une pompe ou une valve. On peut toutefois imaginer que
le corps soit destiné a étre associé a un organe de dis-
tribution (pompe ou valve) de maniére totalement disso-
ciée du poussoir d’actionnement. Dans ce cas, le corps
1 est destiné a étre monté de maniére fixe par rapport
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au corps de la pompe ou de la valve et au réservoir. Ainsi,
sur les figures, le corps de poussoir 1 peut étre du type
standard réalisé en une matiére plastique injectée mou-
lée qui est compatible avec le produit fluide a distribuer.
Ceci s’explique du fait que le produit fluide vient en con-
tact de la matiére constitutive du corps 1. Le corps com-
prend un plateau supérieur 11 qui définit une surface
supérieure externe 111. Le corps comprend également
une jupe périphérique 12 qui définit une surface externe
périphérique 121. La surface supérieure 111 se raccorde
sur son bord périphérique extérieur de maniére avanta-
geusement arrondie a la surface périphérique sensible-
ment ou parfaitement cylindrique 121. Le plateau 11 et
la jupe 12 définissent ainsi une forme de godet renverseé.
Le corps forme intérieurement en dessous du plateau
111 un manchon de raccordement 13 et un logement de
réception 14. Le manchon 13 définit un conduit interne
de sortie 131 a travers lequel le produit fluide refoulé par
la pompe ou la valve s’écoule dans le logement 14 a
travers un petit canal de liaison 134. Le logement 14,
plus visible sur la figure 3, définit une ouverture 142 au
niveau de la jupe périphérique 12. Le logement 14 con-
tient un noyau 141 formé de maniére monobloc par le
corps 1. Le noyau définit extérieurement un annulaire de
réception pour le gicleur 2 ou 2° comme on le verra ci-
apres. Il s’agit la d’'une conception tout a fait classique
pour un corps de poussoir standard.

[0022] Le gicleur 2 ou 2’, suivant les modes de réali-
sation, comprend une douille de base 20 de forme sen-
siblement cylindrique et obturée a une de ses extrémités
par une paroi de distribution. Cette paroi de distribution
est traversée par un orifice de distribution 21 qui peut
étre du type pulvérisateur ou non. Une partie de la douille
20 définit une couronne de fixation 24 destinée a venir
en prise dans le logement annulaire formé autour du
noyau 141. Optionnellement, comme représenté sur les
figures 1, 2 et 3, le gicleur peut comprend une piece de
remplissage 23. Cette piéce 23 peut coopérer avec la
paroi de distribution de maniére a former un systéme de
tourbillonnement, classiquement constitué de canaux de
tourbillonnement radiaux débouchantdans une chambre
de tourbillonnement centrale centrée sur I'orifice de dis-
tribution 21. En I'absence de piéce de remplissage 23,
c’est la surface frontale du noyau 141 qui coopére avec
la paroi de distribution pour former le systéeme de tour-
billonnement 22. A vrai dire, la conception particuliere du
gicleur 2 ou 2’ n’est pas critique pour la présente inven-
tion. Il suffit que le gicleur coopére avec le corps pour
remplir sa fonction de pulvérisation du produit fluide.
Dans la forme de réalisation du gicleur 2 des figures 1,
2 et 3, le gicleur fait saillie vers I'extérieur a partir de la
surface périphérique 121 du corps. On peut également
dire que l'orifice de distribution 21 est projeté radialement
vers |'extérieur par rapport a la surface périphérique 121.
En revanche, dans le mode de réalisation du gicleur 2’
des figures 4 a 7, I'orifice de distribution 21 est sensible-
ment aligné avec la surface périphérique 121. On peut
également dire que le gicleur estinscrit dans le logement
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formé par le corps. On peut également imaginer des for-
mes de réalisation dans lesquels I'orifice de distribution
est situé en retrait a I'intérieur du logement formé par le
corps de sorte que l'orifice est décalé vers I'intérieur par
rapporta la surface périphérique 121. On peut également
noter que le gicleur 2 ou 2’ est monté par engagement
latéral ou radial dans le logement 14 par rapport a I'axe
X représenté sur la figure 4.

[0023] La surcapsule 3 est montée sur le corps 1 en
venant en contact d’une partie ou de la totalité de la sur-
face supérieure 111 et de la surface périphérique 121.
Toutefois, la surcapsule peut dans certains cas de réa-
lisation venir en contact d’'une partie ou de la totalité de
la surface supérieure 111, en laissant la surface périphé-
riqgue 121 visible ou démasquée. La surcapsule 3 mas-
que ainsila majeure partie de la surface externe du corps
1 en laissant toutefois sa face inférieure ouverte et dé-
gagée de maniere a pouvoir monter la téte de distribution
sur un organe de distribution telle qu'une pompe ou une
valve. En effet, le manchon de raccordement 13 doit res-
teraccessible. La surcapsule 3 comprend une paroid’ap-
pui 31 formant une surface extérieure d’appui 312.
D’autre part, la surcapsule 3 comprend un fat périphéri-
que sensiblement cylindrique 32 qui entoure la jupe 12
du corps 1. La paroi d’appui 31 comprend une surface
intérieure 311 qui vient en contact intime avec la surface
supérieure 111 du plateau 11. D’autre part, le fit 32 forme
une surface interne 321 qui vient avantageusement en
contact intime avec la surface périphérique extérieure
121 de la jupe 12. Le fut 32 est également traversé par
une fenétre 322 qui fait communiquer I'extérieur du fat
avec l'intérieur du fat. Cette fenétre 322 est destinée au
passage ou a la réception du gicleur 2 ou 2’, suivant les
modes de réalisation, comme on le.verra ci-apres. La
surcapsule 3 peut également venir en contactintime avec
le gicleur 2 au niveau de la fenétre 322, comme on peut
le voir sur la figure 2. Dans un autre mode de réalisation
représenté sur les figures 5 et 7, la fenétre 322 peut étre
réalisée avec une forme tronconique 323 qui s’évase
vers l'extérieur. Bien entendu, la fenétre 322 doit étre
positionnée de maniere alignée avec le logement 14 du
corps 1 destiné arecevoirle gicleur2 ou 2'. Lasurcapsule
3 peut étre réalisée en une matiére plastique esthétique
quipeut éventuellement étre incompatible avec le produit
fluide a distribuer. Elle peut également étre réalisé en
matiere transparente ou dans une matiére offrant un con-
tact de toucher soyeux ou caoutchouteux.

[0024] SelonTinvention, la surcapsule 3 est surmoulée
sur le corps 1, et avantageusement également sur le gi-
cleur 2. Cela signifie que la surcapsule 3 est directement
moulée sur le corps et/ou le gicleur 2. Cette technique
permet d’obtenir un contact intime entre les surfaces de
la surcapsule et du corps et/ou gicleur.

[0025] Dansle premier mode de réalisation des figures
1 et 2, le gicleur 2 est préalablement engagé radialement
danssonlogement 14 formé parle corps 1. Al'étatmonte,
I'orifice de distribution 21 du gicleur fait saillie vers I'ex-
térieur par rapport a la jupe 12. Ensuite, la surcapsule 3
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est surmoulée sur le corps 1 ainsi que sur le gicleur 2.
Le surmoulage de la surcapsule permet de maintenir dé-
finitivement le gicleur 2 sur le corps 1. On obtient ainsi
une téte composite parfaitement unitaire et
indémontable : c’estla surcapsule quiréalise la cohésion
de I'ensemble de la téte. On peut noter que l'orifice de
distribution 21 est situé dans la fenétre 322 qui entoure
de maniére intime le gicleur 2. Plus précisément, le gi-
cleur 21 est situé a proximité de la surface externe du fat
32 de la surcapsule 3.

[0026] Dans le second mode de réalisation de la figure
3, la surcapsule 3 est d’abord surmoulée sur le corps 1.
Une broche centrée surle logement 14 permet deréaliser
la fenétre 322 dans la surcapsule 3. Une opération ulté-
rieure de montage consiste a engager le gicleur 2 a tra-
vers la fenétre 322 jusqu’a ce qu'’il vienne en prise défi-
nitive de montage dans le logement 14 du corps 1. En
position finale, la téte de distribution se présente sous la
forme représentée sur la figure 2. Toutefois, il n’y a pas
de contact intime d’adhésion entre la surcapsule 3 et le
gicleur 2.

[0027] Dans le troisieme mode de réalisation des figu-
res 4 et 5, le gicleur 2’ est préalablement monté sur le
corps 1. Toutefois, l'orifice de distribution 21 ne fait pas
saillie hors du corps, mais reste aligné avec la jupe 12.
Une opération ultérieure de moulage consiste a surmou-
ler la surcapsule 3 sur le corps 1 avec le gicleur 2’ préa-
lablement monté. Une broche centrée sur le gicleur 2’
permet de réaliser une fenétre tronconique 322 dont la
paroi tronconique 323 sert de cone de diffusion pour le
jet de produit pulvérisé.

[0028] Dans le quatriéme mode de réalisation des fi-
gures 6 et 7, le corps 1 et le gicleur 2’ peuvent étre iden-
tique a ceux de la figure 4, c’est-a-dire avec le gicleur 2’
préalablement monté sur le corps 1. Toutefois, dans ce
mode de réalisation, un élément intercalaire 4 est dispo-
sé sur la surface supérieure 111 du corps 1. Cet élément
intercalaire 4 peut étre simplement déposé ou encore
fixé sur le corps 1. On peut méme prévoir de surmouler
le corps 1 sur I'élément intercalaire 4. Cet élément inter-
calaire 4 peut remplir une fonction esthétique ou déco-
rative. Bien que I'élément 4 est représenté sur la surface
supérieure 111, on peut égalementimaginer qu'’il s’étend
aussi ou uniquement sur la surface périphérique 121.
Une opération ultérieure de moulage consiste a surmou-
ler la surcapsule 3 sur le corps 1 et sur I'élément inter-
calaire 4. L’élément intercalaire 4 est ainsi intercalé entre
le corps 1 et la surcapsule 3. De préférence, dans ce
cas, la surcapsule 3 est réalisée en un matériau trans-
parent ou translucide de maniére a laisser I'élément in-
tercalaire 4 visible a travers la surcapsule 3. Autrement,
la surcapsule 3 peut étre identique a celle de la figure 5
c’est-a-dire avec une fenétre tronconique 322.

[0029] Il est a noter que linterposition d’un élément
intercalaire avantageusement esthétique ou décoratif
peut étre mise en oeuvre avec une surcapsule rapportée
ou fixée de maniére quelconque sur le corps, sans qu'il
soit obligatoirement nécessaire que la surcapsule 3 soit
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surmoulée sur le corps 1. On peut notamment imaginer
que la surcapsule 3 soit seulement rapportée en force
sur le corps 1, comme le document de I'art antérieur FR
2774 367.

[0030] Leterme « surmoulage » estun équivalent des
termes « comoulage » ou « bi-injection ». Il signifie gé-
néralement qu’un élément, en I'occurrence la surcapsu-
le, est moulée sur un autre élément, a savoir le corps
et/ou le gicleur.

[0031] Grace a cette technique de surmoulage, on éli-
mine tous défauts de tolérance au niveau du corps 1 et
de la surcapsule 3. En outre, on élimine une opération
de montage et on améliore également la fixation du gi-
cleur 2 sur le corps 1.

Revendications

1. Téte de distribution de produit fluide destinée a étre
associée a un organe de distribution de produit flui-
de, ladite téte comprenant un corps (1) définissant
un canal de sortie (131) pour le produit fluide, un
gicleur (2 ; 2') définissant un orifice de distribution
(21) et une surcapsule (3) montée sur le corps (1)
de maniére a en masquer au moins une partie,
caractérisé en ce que la surcapsule (3) est surmou-
lée sur le corps (1).

2. Téte de distribution selon la revendication 1, dans
lequel le corps (1) comprend une surface supérieure
(111) et une surface périphérique (121), la surcap-
sule (3) est surmoulée sur la surface supérieure
(111), et avantageusement aussi sur la surface pé-
riphérique (121).

3. Téte de distribution selon la revendication 1 ou 2,
dans lequel la surcapsule (3) est surmoulée sur le
gicleur (2) préalablement monté sur le corps (1).

4. Téte de distribution selon la revendication 1 ou 2,
dans lequel la surcapsule (3) comprend un fat (32)
pourvu d’'une fenétre (322) pour le passage du gi-
cleur (2 ; 2’) a monter sur le corps (1) en 'engageant
a travers la fenétre (322).

5. Téte de distribution selon la revendication 4, dans
lequell’orifice de distribution (21) est positionné dans
la fenétre (322).

6. Téte de distribution selon la revendication 4, dans
lequel I'orifice de distribution (21) est positionné en
retrait de la fenétre (322) sensiblement au niveau
d’une surface externe (121) du corps (1).

7. Téte de distribution selon la revendication 6, dans
lequel la fenétre (322) présente une forme tronconi-
que (323) qui s’évase vers l'extérieur.
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10.

1.

12.

13.

14.

Téte de distribution selon la revendication 2, dans
lequel le corps (1) comprend une jupe périphérique
(12) formant extérieurement la surface périphérique
(121), ladite jupe étant pourvue d’une ouverture
(142) donnant sur un logement de réception (14)
pour le gicleur, ledit logement (14) formant avanta-
geusement un noyau (141) autour duquel le gicleur
(2; 2’) est engagé en force.

Téte de distribution selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans lequel un élément
intercalaire (4) est disposé entre le corps (1) et la
surcapsule (3), ladite surcapsule étant réalisée en
un matériau translucide ou transparent de sorte que
I'élément intercalaire est visible a travers la surcap-
sule.

Téte de distribution selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans lequel le gicleur (2)
fait saillie vers I'extérieur a partir de la surface péri-
phérique (121).

Téte de distribution selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans lequel la surcapsule
(3) définit une surface d’appui (312) destinée a I'ap-
plication d’une pression pour actionner I'organe de
distribution.

Procédé de fabrication d’'une téte de distribution de
produit fluide destinée a étre associée a un organe
de distribution de produit fluide, ladite téte compre-
nant un corps (1) définissant un canal de sortie (131)
pour le produit fluide, un gicleur (2 ;2’) définissant un
orifice de distribution (21) et une surcapsule (3) mon-
tée sur le corps (1) de maniére a en masquer au
moins une partie, ledit procédé comprenant succes-
sivement une premiere étape de surmoulage de la
surcapsule sur le corps et une seconde étape de
montage du gicleur sur le corps.

Procédé de fabrication d’'une téte de distribution de
produit fluide destinée a étre associée a un organe
de distribution de produit fluide, ladite téte compre-
nant un corps (1) définissant un canal de sortie (131)
pour le produit fluide, un gicleur (2 ; 2’) définissant
un orifice de distribution (21) et une surcapsule (3)
montée sur le corps (1) de maniére a en masquer
au moins une partie, le procédé comprenant succes-
sivement une premiére étape de montage du gicleur
sur le corps et une seconde étape de surmoulage
de la surcapsule sur le corps, et éventuellement sur
le gicleur.

Procédé de fabrication selon la revendication 12 ou
13, dans lequel un élément intercalaire (4) est dis-
posé entre le corps (1) et la surcapsule (3), ladite
surcapsule étant réalisée en un matériau transpa-
rent ou translucide.
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Patentanspriiche

1.

Ausgabekopf fir ein fluides Produkt zum Verbinden
mit einer Ausgabeeinrichtung fur ein fluides Produkt,
wobei der Kopf einen Kérper (1), der einen Auslass-
kanal (131) fur das fluide Produkt definiert, eine
Spritzdise (2; 2’), die eine Ausgabedffnung (21) de-
finiert, sowie eine Umhiillung (3) aufweist, die derart
auf dem Korper (1) montiert ist, dass sie zumindest
einen Teil von diesem verdeckt,

dadurch gekennzeichnet, dass die Umhdillung (3)
auf den Korper (1) aufgegossen ist.

Ausgabekopf nach Anspruch 1, wobei der Kérper (1)
eine obere Flache (111) und eine Umfangsflache
(121) aufweist und die Umhillung (3) auf die obere
Flache (111)und vorteilhafterweise auch aufdie Um-
fangsflache (121) aufgegossen ist.

Ausgabekopf nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Umhdllung (3) auf die Spritzdiise (2) aufgegossen
ist, die zuvor auf dem Korper (1) montiert wurde.

Ausgabekopf nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Umhdllung (3) eine mit einem Fenster (322) verse-
hene Hulse (32) fiir das Hindurchfiihren der Spritz-
dise (2; 2’) aufweist, die auf den Kérper (1) montiert
werden soll, indem sie durch das Fenster (322) ein-
gebunden wird.

Ausgabekopf nach Anspruch 4, wobei die Ausgabe-
6ffnung (21) in dem Fenster (322) positioniert ist.

Ausgabekopf nach Anspruch 4, wobei die Ausgabe-
6ffnung (21) im Wesentlichen an einer AufRenflache
(121) des Korpers (1) in Bezug auf das Fenster (322)
zurlickgesetzt ist.

Ausgabekopf nach Anspruch 6, wobei das Fenster
(322) eine kegelstumpfartige Form (323) aufweist,
die nach auRBen aufgeweitet ist.

Ausgabekopf nach Anspruch 2, wobei der Kérper (1)
einen Umfangsmantel (12) aufweist, der auflen die
Umfangsflache (121) bildet, wobei der Mantel mit
einer Offnung (142) versehen ist, die zu einem Auf-
nahmesitz (14) fir die Spritzdliise weist, wobei der
Sitz (14) vorteilhafterweise einen Kern (141) bildet,
um welchen die Spritzdise (2; 2’) kraftschlissig im
Eingriff ist.

Ausgabekopf nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei ein zwischengeschaltetes Element
(4) zwischen dem Korper (1) und der Umhiillung (3)
angeordnet ist, wobei die Umhiillung derart aus ei-
nem durchscheinenden oder transparenten Material
gefertigt ist, dass das zwischengeschaltete Element
durch die Umhiillung sichtbar ist.
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1.

12.

13.

14.

Ausgabekopf nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Spritzdiise (2) von der Umfangs-
flache (121) nach auf3en vorsteht.

Ausgabekopf nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Umhillung (3) eine Stutzflache
(312) definiert, die dazu geeignet ist, einen Druck
auszuliben, um die Ausgabeeinrichtung zu betati-
gen.

Verfahren zur Herstellung eines Ausgabekopfes fiir
ein fluides Produkt zum Verbinden mit einer Ausga-
beeinrichtung fir ein fluides Produkt, wobei der Kopf
einen Kérper (1), der einen Auslasskanal (131) fur
das fluide Produkt definiert, eine Spritzdise (2; 2’),
die eine Ausgabedffnung (21) definiert, sowie eine
Umhdllung (3) aufweist, die derart auf dem Koérper
(1) montiert ist, dass zumindest ein Teil von diesem
verdeckt wird, wobei das Verfahren nacheinander
einen ersten Schritt des AufgieRens der Umhiillung
auf den Koérper und einen zweiten Schritt des Mon-
tierens der Spritzdiise auf dem Koérper aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Ausgabekopfes fiir
ein fluides Produkt zum Verbinden mit einer Ausga-
beeinrichtung fir ein fluides Produkt, wobei der Kopf
einen Korper (1), der einen Auslasskanal (131) fir
das fluide Produkt definiert, eine Spritzdise (2; 2’),
die eine Ausgabedffnung (21) definiert, und eine Um-
hillung (3) aufweist, die derart auf dem Korper (1)
montiert ist, dass zumindest ein Teil von diesem ver-
deckt ist, wobei das Verfahren nacheinander einen
ersten Schritt der Montage der Spritzdiise auf dem
Kérper und einen zweiten Schritt des AufgielRens der
Umhdllung auf den Kérper und gegebenenfalls auf
die Spritzdliise aufweist.

Verfahren zur Herstellung nach Anspruch 12 oder
13, wobei ein zwischengeschaltetes Element (4)
zwischen dem Korper (1) und der Umhdllung (3) an-
geordnet ist, wobei die Umhdllung aus einem trans-
parenten oder durchscheinenden Material gefertigt
ist.

Claims

A fluid dispenser head for associating with a fluid
dispenser member, said head comprising a body (1)
defining a fluid outlet channel (131), a nozzle (2; 2’)
defining a dispenser orifice (21), and a cover (3) that
is assembled on the body (1) in such a manner as
to mask it at least in part,

the head being characterized in that the cover (3)
is overmolded on the body (1).

A dispenser head according to claim 1, in which the
body (1) includes atop surface (111) and a peripheral
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surface (121), with the cover (3) being overmolded
on the Lop surface (111), and also advantageously
on the peripheral surface (121).

A dispenser head according to claim 1 or claim 2, in
which the cover (3) is overmolded on the nozzle (2)
after said nozzle has been assembled on the body

(1)

A dispenser head according to claim 1 or claim 2, in
which the cover (3) comprises a drum (32) that is
provided with a window (322) through which the noz-
zle (2; 2') passes for assembly on the body (1) by
engaging therewith through the window (322).

A dispenser head according to claim 4, in which the
dispenser orifice (21) is positioned in the window
(322).

A dispenser head according to claim 4, in which the
dispenser orifice (21) is positioned set back from the
window (322), substantially in register with an out-
side surface (121) of the body (1).

A dispenser head according to claim 6, in which the
window (322) presents a frustoconical shape (323)
that flares outwards.

A dispenser head according to claim 2, in which the
body (1) includes a peripheral skirt (12) that outward-
ly forms the peripheral surface (121), said skirt being
provided with an opening (142) that leads to a re-
ception housing (14) for the nozzle, said housing (14)
advantageously forming a core around which the
nozzle (2; 2') is force-fitted.

A dispenser head according to any preceding claim,
in which an insert (4) is disposed between the body
(1) and the cover (3), said cover being made of a
translucent or transparent material so that the insert
is visible through the cover.

A dispenser head according to any preceding claim,
in which the nozzle (2) projects outwards from the
peripheral surface (121).

A dispenser head according to any preceding claim,
in which the cover (3) defines abearing surface (312)
for applying pressure so as to actuate the dispenser
member.

A method of manufacturing a fluid dispenser head
for associating with a fluid dispenser member, said
head comprising a body (1) defining a fluid outlet
channel (131), a nozzle (2; 2’) defining a dispenser
orifice (21), and a cover (3) that is assembled on the
body (1) in such a manner as to mask it at least in
part, said method successively comprising a first
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13.

14.

step of overmolding the cover on the body, and a
second step of assembling the nozzle on the body.

A method of manufacturing a fluid dispenser head
for associating with a fluid dispenser member, said
head comprising a body (1) defining a fluid outlet
channel (131), a nozzle (2; 2’) defining a dispenser
orifice (21), and a cover (3) thatis assembled on the
body (1) in such a manner as to mask it at least in
part, the method successively comprising a first step
of assembling the nozzle on the body, and a second
step of overmolding the cover on the body, and pos-
sibly on the nozzle.

A method of manufacture according to claim 12 or
claim 13, in which an insert (4) is disposed between
thebody (1) and the cover (3), said cover beingmade
of a transparent or translucent material.
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