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Description

[0001] La présente invention se rapporte principale-
ment a un conditionnement destiné a contenir un produit
cosmeétique, liquide ou pateux, en particulier du masca-
ra.

[0002] L'invention s'applique au domaine du condi-
tionnement en cosmétique. Un conditionnement pour
produit cosmétique, comme les mascaras, les fards a
paupiére, les brillants a lévre ou les souligneurs, se
compose habituellement d'une flaconnette ouverte mu-
nie d'un essoreur et d'une capsule sur laquelle est soli-
darisée une tige terminée par un applicateur pour appli-
quer le produit contenu dans la fiaconnette, par exemple
une brosse ou un peigne de mascara, un pinceau ou un
embout mousse.

[0003] La capsule est vissée sur la flaconnette. Lors-
que l'applicateur est retiré de la flaconnette, une levre
interne de l'essoreur, s'étendant radialement, vient en
contact avec l'applicateur pour retirer I'excédent de pro-
duit, comme décrit dans le document EP 0659 366 A.
[0004] Classiquement, la flaconnette est réalisée par
injection/soufflage ou extrusion/soufflage. Or le souffla-
ge impose certains types de forme " soufflables " et li-
mite donc la composition chimique des plastiques a
ceux qui présentent une transition vitreuse, par exemple
le polypropyléne ou le polyéthyléne. En outre, le vissage
de la capsule nécessite une forme cylindrique ou un sys-
teme d'indexation particulier.

[0005] De plus, cette technique ne permet pas d'ob-
tenir une bonne régularité de I'épaisseur des parois, ce
qui se traduit par des défauts d'état de surface : effet
" peau d'orange " lié a I'échappement de I'air mal con-
trolé au soufflage, ou " couture " longitudinale liée au
plan de joint. Ces défauts empéchent |'utilisation de cer-
taines techniques de décoration, décors par exemple
réalisés avec les techniques lithographiques, et impo-
sent en général la mise en place d'opérations de finition
(vernis, laquage, ...).

[0006] Par ailleurs, I'un des aspects les plus impor-
tants concerne les problemes d'étanchéité liés a la vo-
latilité des produits cosmétiques. Seul le vissage est ré-
puté pouvoir réaliser une étanchéité suffisamment effi-
cace pour les produits cosmétiques, et toute autre tech-
nigue de fermeture est donc a priori rejetée. Ce
« blocage » est renforcé par la sGreté considérée com-
me inégalable que semble offrir le vissage par rapport
aux autres moyens de fermeture, par exemple le clip-
sage. Ces avantages supposés masquent les inconvé-
nients du vissage dans son utilisation quotidienne : du-
rée d'ouverture, mouvement rotatif pénible, blocage
possible aprés plusieurs utilisations.

[0007] La technologie du soufflage reste la technique
la plus répandue. Pourtant, elle présente les inconvé-
nients précités et entraine un codt plancher qu'il semble
difficile de franchir. Elle n'est que faiblement concurren-
cée par des techniques complexes d'injection et/ou de
soudure de piéces rapportées ou serties, mais ces so-
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lutions présentent un colt sensiblement supérieur.
[0008] La présenteinvention vise a remédier a ces in-
convénients, en particulier a réaliser un emballage
moins colteux par l'utilisation de matériaux courants ou
a élargir le choix des matériaux utilisables pour permet-
tre la mise en oeuvre de nouvelles formes et de nou-
veaux décors.: les polystyréniques, par exemple en
ABS (Acrylo- Butadiéne - Styréne) ou SAN (Styréne-
Acrylo-Nitrile), les polyesters, par exemple le PET (Poly-
Ethylene-Téréphtalate) ou PEN (Poly- Ethyléne- Naph-
talate), les polyoléfines tels que les PP (Poly- Propylé-
nes) ou PE (Poly- Ethylénes) ou les acétales, tels que
le POM (Poly- Oxy- Méthyléne) En outre, le choix élargi
des matériaux utilisables permet également d'élargir les
formules des produits a utiliser, en évitant les réactions
possibles tout en diminuant la perméabilité a travers les
parois par migration du solvant.

[0009] Par ailleurs, un autre but de l'invention est de
mettre en oeuvre une technologie aussi simple que pos-
sible.

[0010] Un but additionnel de I'invention est de faciliter
I'ouverture/fermeture du conditionnement tout en assu-
rant une excellente étanchéité.

[0011] La présente invention vise aussi a permettre
I'intégration de tout type d'applicateurs, tels que brosse
ou applicateur - mousse, et a permettre une rupture
dans les habitudes d'utilisation de ce type de condition-
nement en provoquant un effet de nouveauté.

[0012] Pour atteindre ces objectifs, l'invention propo-
se de réaliser le moulage du récipient en une piece par
injection simple, c'est-a-dire sans soufflage.

[0013] Plus précisément, l'invention a pour objet un
conditionnement pour produit cosmétique, en particulier
pour mascara, comportant une flaconnette présentant
une ouverture associée a une capsule couplée a une
tige sur laquelle est monté un applicateur. La flaconnette
est réalisée par moulage par injection de matériau plas-
tigue en au moins un point a proximité de l'ouverture.
[0014] L'étanchéité est assurée par un contact circu-
laire radial de la capsule directement sur la flaconnette.
[0015] Selon un mode de réalisation, la capsule est
verrouillée par clipsage axial sur la flaconnette.

[0016] Dans ces conditions, I'étanchéité est obtenue
par le couplage entre la flaconnette et la capsule, I'in-
jection se faisant la ou une grande précision est néces-
saire pour garantir I'étanchéité. Ainsi, I'essoreur n'inter-
vient pas dans la fonction mécanique relative a I'étan-
chéité.

[0017] De préférence, des renflements et déforma-
tions complémentaires, réalisées par nervurage circon-
férentiel, réalisent le contact circulaire radial.

[0018] Selon des modes de réalisation particuliers :

- le contact circulaire d'étanchéité est réalisé prés de
I'ouverture de la flaconnette ;

- latige etla capsule sont réalisées par injection d'un
méme moulage formant une piéce unique ; et

- le matériau utilisé pour réaliser le conditionnement
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est pris parmi les polystyrénes, les polyoléfines, les
polyesters, et les polyacétales.

[0019] L'essoreur peut étre réalisé en injection de ma-
niére traditionnelle, ce qui étend le choix de la matiere
plastique utilisée (polyéthylene (PE), polypropyléne
(PP) ou un élastomeére) en fonction de la dureté d'esso-
rage souhaitée. L'assemblage de I'essoreur sur la fla-
connette se fait généralement par clipsage.

[0020] Le conditionnement selon l'invention est en
outre particulierement adapté aux formes oblongues ou
allongées, mais peut également convenir a la réalisation
de formes difficilement réalisables par les procédés ha-
bituels, par exemple la forme carrée ou polygonale a
angles vifs.

[0021] Avantageusement, la maitrise de I'épaisseur
des parois de la flaconnette grace a la technique de
moulage par injection utilisée, permet d'améliorer sen-
siblement I'étanchéité par perte de poids, ainsi que la
régularité des décors pouvant étre réalisée sur ces pa-
rois. Le décor peut avantageusement couvrir toute la
surface, par exemple par applat de teintes par I'impres-
sion de vignettes (" vignettage ") par lithographie ou par
procédé offset, en intégrant différents éléments, par
exemple le code barre ou au moins une fenétre sans
décor lorsque le matériau est transparent, pour visuali-
ser la teinte du produit contenu dans le flacon.

[0022] Il est également avantageux de personnaliser
le conditionnement a l'usine, avant remplissage, en
fonction de certains critéres (la teinte, la formule ou les
informations dans la langue du pays) et de commander
alors la quantité désirée a partir d'une seule référence.
[0023] L'invention sera mieux comprise et d'autres
caractéristiques et avantages ressortiront de la descrip-
tion détaillée ci-apres d'exemples de réalisation, en ré-
férence aux figures annexées qui représentent,
respectivement :

- lafigure 1, une vue de face d'une flaconnette con-
forme a l'invention;

- lafigure 2, une vue de face d'une capsule, conforme
a l'invention, munie d'une tige et d'un applicateur
sous forme de brosse ;

- lafigure 3, une vue de face de I'ensemble flacon-
nette-capsule une fois fermée par clipsage ; et

- lesfigures 4 et 4a, une vue en coupe longitudinale
du méme ensemble et une partie agrandie de cette
coupe.

[0024] Sur les figures, on a utilisé les mémes référen-
ces pour désigner des éléments identiques ou corres-
pondants.

[0025] Ainsi qu'il apparait sur la figure 1, un exemple
de flaconnette selon l'invention se présente sous la for-
me d'un tube allongé 1, sensiblement cylindrique autour
d'un axe X'X. Le tube 1 contient un produit cosmétique,
du mascara dans I'exemple de réalisation.

[0026] Une partie d'extrémité fermée 10 du tube est
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formée d'une calotte sensiblement sphérique qui se pro-
longe par un corps cylindrique 11 de diameétre externe
égal & 14 mm. Ce corps cylindrique 11 se prolonge par
un autre corps cylindrique 12 d'extrémité ouverte 14, et
de diameétre externe légérement inférieur, égal a 12,5
mm dans cet exemple. Ce tube 12 présente un contact
circulaire par un renflement radial 13, de diamétre ex-
terne maximal égal a environ 13 mm. Ce renflement 13
forme nervure pour définir une zone de clipsage pour la
capsule décrite ci-aprées.

[0027] Lafigure 2illustre, en vue de face, une capsule
creuse 2 de révolution autour d'un axe qui se confond
avec I'axe X'X de la flaconnette 1 aprés montage, la cap-
sule creuse étant couplée a une tige 20 centrée égale-
ment autour du méme axe. Sur cette tige 20, est montée
une brosse 21, apte arecueillir le mascara contenu dans
la flaconnette. Lorsque la capsule 2 est clipsée sur la
flaconnette 1, I'ensemble présente I'aspect illustré a la
figure 3. Les surfaces externes de la capsule 2 et de la
flaconnette 1, présentant des formes de type cylindrique
ou quasi - cylindrique, assurent avantageusement une
quasi - continuité de courbure dans la zone de couplage
externe Z1.

[0028] Comme il ressort de la vue en coupe du méme
ensemble capsule-flaconnette, telle qu'illustrée a la fi-
gure 4, la capsule 2 et la tige 20 sont formées d'une
seule piece venue de moulage. Le clipsage de la cap-
sule 2 sur la flaconnette 1 est réalisé comme illustré plus
précisément sur I'agrandissement de la figure 4a, a par-
tir du bossage 13 qui coopére avec une rainure 22 et un
bossage 23 formés sur la face interne 2i de la capsule 2.
[0029] Afin d'assurer une bonne étanchéité pour évi-
terI'évaporation du mascara, la face interne 2i de la cap-
sule 2 présente également un deuxiéme bossage annu-
laire 24, disposé prés de I'extrémité ouverte 14 de la
flaconnette 1. L'épaisseur de ce bossage 24 est réglée
pour que la surface de contact du bossage vienne en
appui serré contre la face externe le de la flaconnette 1.
[0030] Toutes les piéces constituant le conditionne-
ment selon l'invention, a savoir la flaconnette, la capsu-
le, la tige et I'essoreur, sont réalisées par moulage par
injection, sans soufflage. Un tel procédé permet a partir
de buses d'injection de former dans des moules adap-
tés, et a des températures correspondant a la matiére
plastique utilisée, des piéces en matiere plastique. Afin
de rentabiliser ce type de moulage, il est réalisé simul-
tanément un nombre de piéces adaptées, par exemple
24, selon la réalisation du moule.

[0031] Les points d'injection a I'extrémité des buses
orientées sont avantageusement répartis régulierement
etradicalement au niveau d'une extrémité du moule cor-
respondant a une zone dont I'épaisseur doit étre rigou-
reusement calibrée, par exemple lorsque, comme dans
le cas présent, cette zone critique correspond a une zo-
ne d'étanchéité. A 'autre extrémité, le moule fermé pré-
sente un point d'évent pour I'évacuation de I'air contenu
dans le moule. Lors du refroidissement, la rétractation
de matériau se produit alors du c6té opposé a la zone
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d'injection, c'est-a-dire loin de la zone critique.

[0032] Les matériaux utilisés pour la flaconnette et la
capsule-tige sont, dans I'exemple de réalisation, le PP
ou le POM, et pour I'essoreur le PEBD (Polyéthylene
butadiene).

[0033] Avantageusement, les tiroirs d'ouverture du
moule pour démouler la carotte formée lors de l'injec-
tion, permet de réaliser la nervure radiale d'étanchéité.
Dans ces conditions, les retassures formées par le re-
trait du matériau utilisé lors du refroidissement, ne se
forment pas du c6té des zones d'étanchéité et d'assise
de I'essoreur.

Revendications

1. Conditionnement en matiere plastique injectée
pour produit cosmétique, en particulier pour mas-
cara, comportant une flaconnette (1) sur laquelle
est monté un essoreur (3), la flaconnette (1) pré-
sentant une ouverture associée a une capsule (2)
couplée a une tige (20) sur laquelle est montée une
brosse (21), caractérisé en ce que la flaconnette
(1) est réalisée par moulage en une seule piéce,
uniquement par injection de matériau plastique a
proximité de l'ouverture (14) de la flaconnette (1)

2. Conditionnement selon la revendication 1, dans le-
quel I'étanchéité est assurée par contact circulaire
radial (24) de la capsule (2) directement sur la fla-
connette (1).

3. Conditionnement selon la revendication 2, dans le-
quel le contact circulaire d'étanchéité est disposé
pres de I'ouverture (14) de la flaconnette (1).

4. Conditionnement selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans lequel la capsule
(2) est verrouillée par clipsage axial (13,22,23) sur
la flaconnette.

5. Conditionnement selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans lequel la tige (20)
et la capsule (2) forment une piéce unique venant
d'un méme moulage réalisé par injection.

6. Conditionnement selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, dans lequel le matériau
plastique utilisé pour réaliser le conditionnement
est choisi parmi les polystyrénes, les polyoléfines,
les polyesters et les polyacétales.

Patentanspriiche
1. Spritzgegossene Kunststoffverpackung fur ein kos-

metisches Produkt, insbesondere fur Wimperntu-
sche bzw. Mascara, umfassend ein Flaschchen (1),
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an dem ein Trockner bzw. Abstreifer (3) angebracht
ist, wobei das Flaschchen (1) eine Offnung auf-
weist, die einer Kapsel (2) zugeordnet ist, welche
mit einem Schaft (20) gekoppelt ist, an dem eine
Birste (21) angebracht ist, dadurch gekennzeich-
net, dass das Flaschchen (1) durch den Guss ein-
stlickig gefertigt wird, nur durch Einspritzen des
Kunststoffes in der Nahe der Offnung (14) des
Flaschchens (1).

2. Verpackung nach Anspruch 1, bei der die Abdich-
tung durch einen kreisférmigen radialen Kontakt
(24) der Kapsel (2) direkt mit dem Flaschchen (1)
gewabhrleistet wird.

3. Verpackung nach Anspruch 2, bei der der kreisfor-
mige Kontakt zur Abdichtung in der Nahe der Off-
nung (14) des Flaschchens (1) angeordnet ist.

4. \Verpackung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei der die Kapsel (2) durch eine axiale Klemm-
verriegelung (13,22,23) auf dem Flaschchen verrie-
gelt wird.

5. Verpackung nach einem der vorstehenden Anspru-
che, bei der der Schaft (20) und die Kapsel (2) ein
einzelnes Stlick bilden, das aus demselben Guss
hervorgeht, der durch Einspritzen realisiert wird.

6. Verpackung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei der der Kunststoff, der fiir die Fertigung der
Verpackung verwendet wird, ausgewahltist aus Po-
lystyrenen, Polyolefinen, Polyestern und Polyace-
talen.

Claims

1. Packaging made of injection-moulded plastic mate-
rial for a cosmetic product, in particular for mascara,
comprising a small bottle (1) on which is mounted
a squeegee drying device (3), the small bottle (1)
having an opening associated with a cap (2) at-
tached to a stem (20) on which is mounted a brush
(21), characterized in that the small bottle (1) is
constructed by moulding in a single piece, solely by
injection of plastic material close to the opening (14)
of the small bottle (1).

2. Packaging according to Claim 1, in which leak-tight
sealing is ensured by radial circular contact (24) of
the cap (2) directly onto the small bottle (1).

3. Packaging according to Claim 2, in which the circu-
lar contact of the leak-tight seal is arranged close

to the opening (14) of the small bottle (1).

4. Packaging according to any of the foregoing
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Claims, in which the cap (2) is locked by axial clip-
ping (13, 22, 23) onto the small bottle.

Packaging according to any of the foregoing
Claims, in which the stem (20) and the cap (2) form %
a single piece originating from a single moulding
fabricated by injection.

Packaging according to any of the foregoing
Claims, in which the plastic material used to fabri- 10
cate the packaging is chosen from among the pol-

ystyrenes, polyolefines, polyesters and polya-
cetals.
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