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(57)【要約】
　ブラシ毛（１０ｂ）の表面が特定の方向性をとるよう
に行及び列に配置される半円錐形のブラシ毛の配列を支
持する芯（１０ａ）を有する成形化粧料塗布具ヘッド（
１０）であって、ブラシ毛の少なくともいくつかは、湾
曲面（１０ｄ）上に設置される1つ以上の顕著なくぼみ
（Ｄ）及び/又は顕著な突起（Ｐ）を有する。更に、射
出成形塗布具ヘッド用金型（２）を記載する。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　縦軸を有する芯と、
　前記芯から突出し、行及び列に配置されるブラシ毛の配列とを備え、
　各ブラシ毛が、前記ブラシ毛の高さに延びる平坦面及び丸みを帯びた面を備え、
　ブラシ毛の各列の中では、前記平坦面の全てが、同じ平面にあり、且つ前記芯の前記縦
軸に平行であり、
　ブラシ毛の各行の中では、隣接するブラシ毛の前記平坦面が、γ=360°/M度の角度で互
いに向き合うように配置され、Mは、列の数であり、
　1つ以上の顕著なくぼみ及び/又は顕著な突起が、前記ブラシ毛の少なくともいくつかの
前記丸みを帯びた面上に設置されるが、前記ブラシ毛の何れの前記平坦面上にも設置され
ない、成形化粧料塗布具ヘッド。
【請求項２】
　各ブラシ毛が、約160°から180°以下の円弧を有する環状弓形として形付けられる水平
断面を有する、請求項1に記載の塗布具ヘッド。
【請求項３】
　前記ブラシ毛の少なくともいくつかの前記丸みを帯びた面上に設置される2から12まで
のくぼみ及び/又は突起を備える、請求項2に記載の塗布具ヘッド。
【請求項４】
　5行から50行までのブラシ毛を備える、請求項2に記載の塗布具ヘッド。
【請求項５】
　2列から12列までのブラシ毛を備える、請求項2に記載の塗布具ヘッド。
【請求項６】
　前記芯がほぼ円柱形である、請求項2に記載の塗布具ヘッド。
【請求項７】
　前記芯が、中間部では広くなっており、且つ両端部に向かって先細になっている、請求
項2に記載の塗布具ヘッド。
【請求項８】
　請求項1に記載の成形塗布具ヘッドと、前記塗布具ヘッドの前記芯に取り付けられるハ
ンドルとを備える化粧料塗布具であって、前記ハンドルが、螺合部を有する、化粧料塗布
具。
【請求項９】
　組み立て時に、金型空洞を画定するM個の分離可能な金型区分を備える射出成形塗布具
ヘッド用金型であって、
　各金型区分が、360°/Mの角度を埋め、
　各金型区分が、内部面、平坦な側面、及び凹凸のある側面を備え、
　前記内部面が、前記芯空間の長さに沿って延びる縦軸を有する芯空間を画定し、
　前記ブラシ毛空間が、前記芯空間を下って、前記縦軸と平行に延びるM列に規則正しく
配列されるように、前記凹凸のある側面が、該側面に切り込まれているいくらかのブラシ
毛空間以外は平坦である、射出成形塗布具ヘッド用金型。
【請求項１０】
　各ブラシ毛空間が、基部及び先端を備えていて、前記ブラシ毛空間の水平断面が、約16
0°から180°以下の円弧を有する環状弓形として形付けられ、その半径が、基部から先端
まで移動するにつれて減少する、請求項9に記載の金型。
【請求項１１】
　ブラシ毛空間の少なくともいくつかの前記丸みを帯びた面上に設置される2から12まで
の顕著なくぼみ及び/又は顕著な突起を備える、請求項10に記載の金型。
【請求項１２】
　凹凸のある側面がそれぞれ、5から50のブラシ毛空間を有する、請求項10に記載の金型
。
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【請求項１３】
　M=2-12である、請求項10に記載の金型。
【請求項１４】
　前記芯空間が、ほぼ円柱形である、請求項10に記載の金型。
【請求項１５】
　前記芯は、中間部が両端部より狭くなっている、請求項10に記載の金型。
【請求項１６】
　前記顕著なくぼみ及び顕著な突起が、約1°から約25°までの範囲の抜けこう配を有す
る、請求項11に記載の金型。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、特に高容量の製品を睫毛に送達させ、且つ睫毛及び眉毛をきれいに整えるた
めの成形化粧料塗布具の分野に関する。
【背景技術】
【０００２】
　成形棒(芯)及び/又はブラシ毛を備えたマスカラブラシが知られていられる。棒及びブ
ラシ毛を、1成形サイクルで同時に一体成形することがあり、又は、塗布具の部分を、次
に続く成形サイクルで形成することもある。完成塗布具を1成形サイクルで形成すること
ができれば、時間及びコストにおいて大いに有益である。
【０００３】
　成形ブラシ毛又はタインが、ブラシ毛の自由端に向かって先細になるのが一般的である
。これの1つの例が、円錐形ブラシ毛であるが、他の先細形状も使用されてきた(例えば米
国特許出願公開第2006-0070635号参照のこと)。さまざまな他の形状の成形ブラシ毛も知
られている(即ち米国特許第7,503,093号、米国特許第7,992,577号、米国特許第8,336,560
号、米国特許出願公開第2012-0170965号、米国特許出願公開第2012-0192892号)。ブラシ
毛に1つ以上のくぼみ、突起、又は何らかの方法で、ブラシの性能に影響を及ぼすことを
目的とする他の形体を形成することも知られている(即ち米国特許第7,503,093号、特に図
30及び図52)。
【０００４】
　前述の特許出願及び特許の中に、少なくとも2つのくぼみ及び/又は突起が半円錐の湾曲
面上だけに設置されている半円錐形のブラシ毛を有し、ブラシ毛及び塗布具の芯が、1成
形サイクルで一体成形される成形化粧料塗布具を開示しているものはない。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】米国特許出願公開第2006-0070635号
【特許文献２】米国特許第7,503,093号
【特許文献３】米国特許第7,992,577号
【特許文献４】米国特許第8,336,560
【特許文献５】米国特許出願公開第2012-0170965号
【特許文献６】米国特許出願公開第2012-0192892号
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明の主目的は、少なくとも2つのくぼみ及び/又は突起が半円錐の湾曲面上だけに設
置されている半円錐形のブラシ毛を有する成形化粧料塗布具を提供することである。
【０００７】
　本発明の別の主目的は、ブラシ毛及び塗布具の芯が1成形サイクルで一体成形される前
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述の塗布具を作る方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　ブラシ毛の表面が特定の方向性をとるように行及び列に配置される半円錐形のブラシ毛
の配列を支持する芯を有する成形化粧料塗布具ヘッドを開示し、このブラシ毛の少なくと
もいくつかは、湾曲面上に設置される1つ以上のくぼみ及び/又は突起を有する。ブラシ毛
及び塗布具の芯は、1射出成形サイクルで一体成形される。ブラシ毛の高さに沿った突起
は、毛の分離を改善し、精細度を向上させる。ブラシ毛の高さに沿ったくぼみは、本発明
が従来型の塗布具ヘッドより多くの製品を送達させるように、製品の液溜めとして機能す
る。この塗布具ヘッドは、睫毛の化粧及び処理製品、並びに眉毛の化粧及び処理製品に使
用することができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】溶融材料を充填できる状態の8区分金型の断面図。
【図２】新しく形成された塗布具ヘッドを放出するために分離し始める時の8区分金型を
示す図。各金型区分は、ブラシ毛の平坦面に沿って摺動する。
【図３】ブラシ毛が金型から解放された状態の、新しく成形された棒の断面図。
【図４】8区分金型及びその中の成形塗布具ヘッドの斜視図。8区分金型の内の1区分を、
明確にするために示していない。
【図５】図4の金型の1区分を示す図。
【図６ａ】丸みを帯びた面上には複数のくぼみを備え、且つ平坦面上には表面形体がない
半円錐形のブラシ毛を有する塗布具ヘッドの1つの実施形態の斜視図。
【図６ｂ】図6aの一部のクローズアップ図。
【図６ｃ】ブラシ毛の1つを示す図。
【図７ａ】丸みを帯びた面上には複数のくぼみを備え、且つ平坦面上には表面形体がない
半円錐形のブラシ毛を有する塗布具ヘッドの1つの実施形態の斜視図。
【図７ｂ】図7aの一部のクローズアップ図。
【図７ｃ】ブラシ毛の1つを示す図。
【図８】複数の平坦な壁に囲まれたくぼみを備えるブラシ毛の実施形態を示す図。
【図９－１０】複数の突起(P)を備える半円錐形ブラシ毛の2つの異なる実施形態を示す図
。
【図１１ａ－ｂ】複数の突起(P)及び複数のくぼみ(D)を備える半円錐形ブラシ毛の1つの
実施形態を示す図。
【図１２ａ－ｂ】複数の突起(P)及び複数のくぼみ(D)を備える半円錐形ブラシ毛の別の実
施形態を示す図。
【図１３ａ－ｄ】ブラシ毛のいくつかの好適な実施形態のいくつかの寸法を示す図。
【図１４ａ－ｂ】対称的に配置される5列のブラシ毛を備える塗布具ヘッド(10)、及びそ
れをハンドルに取り付けた組立体を示す図。
【図１５】対称的に配置される4列のブラシ毛を備える塗布具ヘッドを示す図。
【図１６】非対称的に配置される2列のブラシ毛を有する塗布具を示す図。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
定義
　本明細書の全体を通じて、単語「備える(comprise)」(又はその同根語)は、対象の集合
が明示的に記述しているそれらの対象に必ずしも限定されないことを意味する。
【００１１】
　ここでは、「円錐(cone)」が直円錐を意味している。
【００１２】
　厳密に言えば、用語「半円錐(semi-cone)」及び「半円錐形の(semi-conical)」は、そ
の基部が半円である(即ち基部の円弧が180°である)円錐を含む。しかしながら、便宜上
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、「半円錐(semi-cone)」及び「半円錐形の(semi-conical)」は、その基部が、約160°か
ら180°以下の円弧を有する環状弓形である円錐を更に含む。
【００１３】
　本明細書の全体を通じて、後述するように、塗布具ヘッドの「近位端部(proximal end)
」は、ハンドルに近い方の端部である。塗布具ヘッドの「遠位端部(distal end)」は、ハ
ンドルから遠い方の端部である。
【００１４】
詳細な説明
　マスカラ塗布具は、典型的には、ハンドル、ハンドルから延びる棒即ち芯、及び芯から
突出して並ぶブラシ毛を備える。本発明は、1成形サイクルで、芯と一体成形される特定
のブラシ毛形状を意図する。成形芯及びブラシ毛は、塗布具ヘッドと称すことができる。
ハンドルも同様に、塗布具ヘッドと一体成形されてもよく、又は塗布具ヘッドを、後でハ
ンドルに取り付けてもよい。
【００１５】
金型
　図1から図4は、本発明によるブラシ毛を形成するのに適切な、本発明による金型を示す
。当該金型(2)は、いくつかの分離可能な金型区分(2a)を備える。組み立て時、金型区分
は、その中にプラスチック又はエラストマ材料が噴射される型穴(1)を画定する。型穴は
、芯空間(1a)及びいくつかのブラシ毛空間(1b)を備える。芯空間は、芯空間の長さに沿っ
て延びる縦軸を有する。ブラシ毛空間の数は、金型から形成される完成塗布具ヘッド(10)
の、ブラシ毛(10b)の数と等しい。
【００１６】
金型区分
　本発明による金型(2)は、組み立て時に、型穴(1)を形成するいくつかの金型区分(2a)を
備える。各金型区分は、凹凸のある側面(2b)及び平坦な側面(2c)を有する。凹凸のある側
面は、切り込まれているブラシ毛空間(1b)以外は平坦である。各ブラシ毛空間は、凹凸の
ある側面上に広がる。対照的に、平坦な側面は、連続的に平坦であり、その中にブラシ毛
空間を含まない。
【００１７】
　一般的には、金型(2)の1つ以上の区分(2a)は、金型の1つ以上の他の区分と異なってい
てもよい。しかしながら、本発明のより好適な実施形態では、金型の複数の区分は、成形
塗布具ヘッドがその長さに沿って円柱形の対称性を有するように、実質的に同一である。
凹凸のある側面(2b)、平坦な側面(2c)、及び内部面(2d)によって特徴付けられる、先の切
りとられた中実の環状扇形(図1から図4のような)のように各金型区分(2a)を形付けられれ
ば好ましい。
【００１８】
　凹凸のある側面(2b)及び平坦な側面(2c)は、中心角γにより画定される相対的な方向性
を有する。例えば、図1から図4では、1つの金型の中に8つの同一区分を示し、したがって
、各金型区分は、360°/8=45°の角度を埋める。より一般的には、Mは、金型区分の数と
定義される。各金型区分が同じ大きさの時、各金型区分の中心角γは、360°/Mである。
例えば、その金型に6つの区分がある場合、各金型区分は、60°の角度を埋める。10区分
金型では36°、12区分金型では30°、などとなる。
【００１９】
　組立金型では、内部面(2d)は、芯空間(1a)及び成形品の芯(10a)の形状を画定する (注:
図4では、軸Aは、芯空間の縦軸及び成形された塗布具ヘッドの縦軸の両方を表す。)。い
くつかの好適な実施形態では、成形品の芯が円形横断面を有するように、内部面は湾曲し
ている。内部面が、ほぼ円柱形である芯を画定すれば好ましい。或いは、内部面が直線状
である場合には、芯は多角形横断面を有することになる。随意的に、内部面は、より広い
部分及びより狭い部分を有する芯を画定することができる。この場合、1つ以上の金型区
分の幅(δ、図1参照)は、金型区分の長さに沿って変化する。例えば、図中、塗布具ヘッ
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ドの芯は、中間部では広くなっており(即ち、金型区分は中間部では狭くなっている、例
えば図5参照)、両端部に向かって先細になっている(即ち、金型区分は端部では広くなっ
ている)。
【００２０】
　金型の区分(2a)が多いほど、本発明の化粧料塗布具の設計において融通性が高くなる。
しかしながら、金型区分の数を増やすと、金型を商業的な製造環境で操作する困難さが増
す。したがって、好適な実施形態では、M=2-12である。5、6、10、又は11の区分を備える
金型が(即ち、それぞれγ=72°、60°、36°、又は32.72°)、より好ましい。7区分(γ=5
1.43°)又は9区分(γ=40°)を有する金型が、更により好ましく、ちょうど8区分(γ=45°
)が、最も好ましい。言うまでもなく、ブラシ毛の列が比較的少ないほど(即ち4、3、又は
2、γ=90°、120°、180°)、その場合、塗布具は、ブラシ様というよりも、より櫛様の
働きをし、このことは、同様に本発明の範囲に含まれる。
【００２１】
ブラシ毛空間
　好適な実施形態では、ブラシ毛空間(1b)は、芯空間(1a)を下って、芯空間の縦軸と平行
に延びる列に規則正しく配列される。組立金型では、ブラシ毛空間の列は、互いに接触す
る隣接する金型区分(2a)により画定される。1つの金型の列の数は、金型区分の数Mに等し
い。これは、各金型区分が、その凹凸のある側面に入っている1列のブラシ毛空間を有す
る(2b、図5参照)からである。芯空間の長さに沿う列のブラシ毛空間の数は、典型的には5
から50に及び、10から40であれば好ましく、20から35であればより好ましい。例えば、図
4の金型(2)は、芯空間(1a)を下って芯空間の縦軸と平行に延びる、各列に35のブラシ毛空
間を備えた8列を有する。
【００２２】
　好適な実施形態では、ブラシ毛空間(1b)は、行に規則正しく配列され、各行は、芯空間
の縦軸に対して垂直な平面において芯空間(1a)の円周上にある。1行のブラシ毛空間の最
大数は、金型区分の数Mに等しいことを理解されたい。これは、各金型区分が、各行にブ
ラシ毛空間を1つだけ提供することもあり、又はブラシ毛空間を提供しないこともあるか
らである。いくつかの好適な実施形態では、全ての行は、芯空間の円周の周囲に均一な間
隔をあけて配置されるMブラシ毛空間を有する。
【００２３】
　最も好適な実施形態では、ブラシ毛空間は、列と行に規則正しく配列される。成形塗布
具ヘッドにおいて、ブラシ毛(10b)が、塗布具ヘッドの芯(10a)から放射状に延びるように
、金型のブラシ毛空間は、典型的には、芯空間から放射状に延びる。ブラシ毛に損傷を与
えることなく金型から完成部品を放出させるという観点から、放射ブラシ毛空間の行列配
列は、最も好ましいが、全ての実施形態において不可欠というわけではない。
【００２４】
　上記したように、各金型区分は、凹凸のある側面(2b)及び平坦な側面(2c)を有する。組
立金型では、ブラシ毛空間は、隣接する金型区分の平坦な側面に接触する1つの金型区分
の凹凸のある側面により画定される。したがって、金型のあらゆるブラシ毛空間は、ブラ
シ毛空間の長さだけ延びる少なくとも1つの平坦面(1c)を有する。この平坦面は、顕著な
突起及び顕著なくぼみなどの形体がなく、本発明による金型のブラシ毛空間の特徴的形体
である。
【００２５】
　ブラシ毛空間(1b)の他の側は、平坦な部分及び/又は丸みを帯びた部分を備えていても
よく、ブラシ毛空間の水平断面は、金型区分を機械加工する能力によってのみ制限される
何らかの考え得る形状であってもよい。しかしながら、約160°から180°以下の範囲の円
弧を有する環状弓形として形付けられ、その半径が、基部から先端に向けて移動するにつ
れて減少する水平断面を有するブラシ毛空間が好ましい。そのようなブラシ毛空間は、平
坦面(1c)及び湾曲面(1d)を含む半円錐形の断面形状を有する。ブラシ毛空間が、丸みを帯
びた先端(例えば1e、図5参照)を有すれば好ましい。各ブラシ毛空間の残りは、半円錐形
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のブラシ毛空間の湾曲面上に1つ以上のくぼみ、1つ以上の突起、又はその両方を有するよ
うに形付けられてもよく、一方で、平坦面はそのような形体を有しない。各半円錐形のブ
ラシ毛空間が、その湾曲面上に位置する少なくとも2つのくぼみ及び/又は突起を有すれば
好ましい。これらのくぼみ及び又は突起は、ブラシ毛空間に意図的に機械加工され、無作
意の、巨視的、又は微視的表面不整の結果として発生するものではない。
【００２６】
塗布具ヘッド
　塗布具ヘッド(10)は、芯(10a)、及び芯から突出するブラシ毛(10b)の配列を備える。本
発明は、1成形サイクルで芯と一体成形される特定のブラシ毛形状を意図するものである
。
【００２７】
芯
　塗布具ヘッドの芯(10a)は、ブラシ毛(10b)と一体成形される。芯は、中実材料でできて
いてもよく、又は中空の内部を有してもよい。中空の内部は、成形作業中に追加の型が必
要になるはずである。芯が、環状断面を有すれば好ましい。いくつかの実施形態では、芯
は、ほぼ円柱形である。或いは、芯は、広い部分と狭い部分を有してもよい。例えば、図
中、芯は、中間部では広く、両端部に向かって先細になっている。
【００２８】
　いくつかの実施形態(例えば図14a及び14b参照)では、いかなるブラシ毛(10b)もない柄
部分(10f)は、塗布具ヘッド(10)の芯(10a)の近位端部(10g)に従属する場合もある。柄部
分は、芯の直径と比べて低減された直径を有する場合もある。直径を低減して設計するこ
とで、ハンドルの取り付けが容易になる。例えば、典型的ハンドル(4)は、製品の液溜め
に取り付けることができる栓(4a)を備えることができる。更に、ハンドルは、棒(4b)を備
えることもできる。塗布具ヘッド(10)の柄は、棒の空洞部分(4c)の中で保持することがで
きる。或いは、塗布具ヘッド(10)の芯(10a)は、芯の近位端部(10g)に通じる中空部分を有
してもよい。この中空の部分は、ハンドル(4)の棒(4b)を受け入れて保持するように設計
する場合もある。一般に、ハンドルは、当該技術で周知であるように、睫毛又は眉毛化粧
料塗布具を操作するのに適しているタイプのものである。典型的ハンドルは、製品の液溜
めに取り付けるための螺合部(4d)を有することができる。
【００２９】
ブラシ毛
　金型(2)の中のブラシ毛空間(1b)のそれぞれが、成形塗布具ヘッド(10)に1つのブラシ毛
(10b)を生み出す。したがって、完成塗布具ヘッドのブラシ毛の数は、金型のブラシ毛空
間の数と等しい。上記したように、金型の中のあらゆるブラシ毛空間(1b)は、ブラシ毛空
間の長さに延びる平坦面(1c)を有する。したがって、成形塗布具ヘッドのあらゆるブラシ
毛は、ブラシ毛の全高Hに延び、且つ突起及びくぼみなどの表面形体がない平坦面(10c)(
図3参照)を有する。これは、本発明のブラシ毛の特徴的形体である。
【００３０】
　上述した好適な実施形態によるブラシ毛空間に成形されたブラシ毛は、半円錐形であり
、平坦面(10c)、湾曲面(10d)、及び丸みを帯びた先端(10e)を備える。更に、各ブラシ毛
は、その湾曲面上に1つ以上の顕著な表面形体を有する場合もある。顕著な表面形体は、
くぼみ、突起、又は何らかのそれらの組合せを含んでもよい。ブラシ毛空間(1b)の湾曲面
(1d)上の顕著なくぼみは、ブラシ毛の湾曲面(10d)上に顕著な突起を生み出す。同様に、
ブラシ毛空間の湾曲面上の顕著な突起は、ブラシ毛の湾曲面上に顕著なくぼみを生み出す
。各半円錐形のブラシ毛は、その湾曲面上に位置する少なくとも2つの顕著なくぼみ及び/
又は顕著な突起を有すれば好ましい。塗布具ヘッドにおいて、ブラシ毛の少なくともいく
つかは、4つから8つまでの顕著なくぼみ及び/又は顕著な突起を有すればより好ましい。
塗布具ヘッドにおいて、ブラシ毛の少なくともいくつかは、9つから12までの顕著なくぼ
み、及び/又は顕著な突起を有すれば更により好ましい。
【００３１】
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　対照的に、ブラシ毛(10b)の平坦面(10c)は、顕著なくぼみ又は顕著な突起を有しない。
図6a及び図6bを参照すると、ブラシ毛の列Cでは、平坦面は全て、同じ平面にあり、塗布
具ヘッドの縦軸Aと平行である。ブラシ毛の行では、隣接するブラシ毛の平坦面は、γ=36
0°/M(例えば、図4では45°)の角度で互いに向き合うように配置される。これらの方向性
は、本発明の特徴的形体であり、重要である。例えば、本発明による化粧料塗布具では、
ブラシ毛が毛を通って引き出される際に、毛は、ブラシ毛の湾曲面、及びその上のくぼみ
及び/又は突起と多くの接点を有する。対照的に、毛は、ブラシ毛の平坦面との接点を比
較的にほとんど有しない。本発明がマスカラブラシとして実施される場合、ブラシ毛のく
ぼみは、睫毛上に多くの製品を付着させるのにより有用である傾向があり、一方でブラシ
毛の突起は、睫毛を分離させ、且つきれいに整えるのにより有用である傾向がある。その
上、平坦面及び湾曲面のこの方向性は、成形塗布具ヘッドを損傷することなく金型から容
易に排出することを可能にする。
【００３２】
　本明細書に記載されている境界の中で、塗布具ヘッド(10)の半円錐形ブラシ毛(10b)は
、その意図される機能、例えば睫毛などの人毛の塗布、配列、及び/又は分離に適切な何
らかの大きさ及び間隔を有することができる。更に、単一の塗布具ヘッドの全てのブラシ
毛は、同じでも、又は異なっていてもよい。例えば、単一の塗布具ヘッドの全てのブラシ
毛は、同じ高さHでもよく、そうでなくてもよい。図4は、ブラシ毛の高さが芯(10a)の長
さに沿って変化する例を示し、各列の中間部に向かって高くなり、各列の端部に向かって
短くなっている。又は、例えば、各行の中で、ブラシ毛は、同じ高さであっても、又は異
なる高さであってもよい。
【００３３】
　ブラシ毛の顕著な突起及び/又は顕著なくぼみは、何らかの適切な大きさ又は形状であ
ってもよい。あるブラシ毛から次のブラシ毛まで、突起及び/又はくぼみの大きさと形状
は、同じであっても、又は異なっていてもよく、それらは、各ブラシ毛に沿って同じ高さ
に設置されてもよく、又は同じ高さに設置されなくてもよい。何らかの所与のブラシ毛上
に、突起及び/又はくぼみは、対称的に設置されてもよく、対称的に設置されなくてもよ
い。いくつかの好適な実施形態では、顕著なくぼみは、0.1mmと1.2mmの間であり、約0.2m
mから約0.8mmまでの間であればより好ましく、約0.3mmから約0.6mmまでの間であれば最も
好ましい深さと、0.01mmから0.15mmまでであり、約0.05mmから約0.12mmまでであればより
好ましく、約0.08mmから約0.10mmまでであれば最も好ましい幅(即ち最大の横方向寸法)を
有するブラシ毛の湾曲面(10d)より下方の凹面である。いくつかの好適な実施形態では、
顕著な突起は、0.1mmと1.2mmの間であり、約0.2mmから約0.8mmまでの間であればより好ま
しく、約0.3mmから約0.6mmまでの間であれば最も好ましい高さと、0.01mmから0.3mmまで
であり、約0.05mmから約0.15mmまでであれば好ましく、約0.08mmから約0.7mmまでであれ
ば最も好ましい幅(即ち最大の横方向寸法)を有するブラシ毛の湾曲面より上方の凸面であ
る。したがって、「顕著なくぼみ」又は「顕著な突起」は、ブラシ毛空間(1b)を機械加工
するによって生じる意図的な表面形体を含むが、ブラシ毛材料の表面の無作意の、微視的
な不規則性は、含まない。
【００３４】
　本発明によるブラシ毛タイプのいくつかの実施形態を、図に示す。これらを顕著な表面
形体を有しない半円錐形のブラシ毛と比較しながら説明する。図面全体を通して、顕著な
くぼみはDと表示され、顕著な突起はPと表示される。
【００３５】
顕著なくぼみを備えるブラシ毛
　図3:各半円錐形のブラシ毛(10b)は、丸みを帯びた面(10d)に、2つの顕著なくぼみ(D)を
有する。
【００３６】
　図6aから図6c:芯(10a)の端部により近いブラシ毛(10b)は、4つの完全に形成された顕著
なくぼみ(ブラシ毛の第1の側上に2つ、ブラシ毛の第2の側上に2つ)を有する。芯の中間部
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近くでは、ブラシ毛は、各側上に3つずつ、6つの完全に形成された顕著なくぼみを有する
。その間に、いくつかブラシ毛は、4つの完全に形成された顕著なくぼみ及び2つの部分的
に形成されたくぼみを有し、なぜならば、これらのブラシ毛の高さがそのように適応可能
であったからである。図6の塗布具ヘッドを作成するのに使用され得る金型区分(2a)は、
図5に示され、この図では、金型区分の中間部により近いブラシ毛空間(1b)は、端部によ
り近いブラシ毛空間より長いことが、明らかである。
【００３７】
　図7aから図7c:芯(10a)の端部により近いブラシ毛(10b)は、6つの完全に形成されたくぼ
み(ブラシ毛の第1の側上に3つ、ブラシ毛の第2の側上に3つ)を有する。芯の中間部に向か
って、ブラシ毛は、各側部上に5つずつ、10の完全に形成されたくぼみを有する。その間
に、いくつかブラシ毛は、完全に形成されたくぼみと部分的に形成されたくぼみの混合部
を有する。
【００３８】
　図8:図6及び図7のブラシ毛のくぼみは、丸みを帯びている。対照的に、丸みを帯びた面
(10d)上に平坦な壁に囲まれたくぼみ(D)を有するブラシ毛が、図8に示される。通常通り
、平坦面(10c)上に表面形体はなく、図8では見えない。
【００３９】
顕著な突起を備えるブラシ毛
　図9:各半円錐形のブラシ毛(10b)は、丸みを帯びた面(10d)上に6つの突起(P)を有し、平
坦面(10c)上には表面形体を有しない。
【００４０】
　図10:各半円錐形のブラシ毛(10b)は、丸みを帯びた面(10d)上に10の突起(P)を有し、平
坦面(10c)上には表面形体を有しなく、図10では見えない。
【００４１】
顕著な突起及び顕著なくぼみを備えるブラシ毛
　図11a及び図11b:各半円錐形のブラシ毛(10b)は、丸みを帯びた面(10d)上に3つのくぼみ
(D)及び6つの突起(P)を有する。
【００４２】
　図12a及び図12b:各半円錐形のブラシ毛(10b)は、4つのくぼみ(D)、あるタイプの9つの
突起(P1)、及び第2のタイプの3つの突起(P2)を、全て丸みを帯びた面(10d)上に有する。
【００４３】
　全ての場合において、突起及び/又はくぼみは、別途半円錐形のブラシ毛の丸みを帯び
た面(10d)上に設置される。あらゆる実施形態において、平坦面(10c)には、いかなる顕著
な表面形体もない。これが、本発明の特性である。
【００４４】
他の実施形態
　図14bは、対称的に配置される5列のブラシ毛を備える塗布具ヘッド(10)を示す。図15は
、対称的に配置される4列のブラシ毛を備える塗布具ヘッドを示す。しかしながら、一般
に、ブラシ毛の列は、対称的に配列される必要はない。例えば、図16は、2つの非対称的
に配列された列のブラシ毛を有する塗布具を示す。
【００４５】
寸法
　図13aから図13dを参照すると、ブラシ毛のいくつかの好適な実施形態のいくつかの寸法
に注目することができる。他の寸法も可能であるが、ブラシ毛性能と、成形及び離型の考
慮とに基づき以下の寸法が好ましい。
【００４６】
　角度Wの範囲は、0°から約20°までであり、5°から15°までであれば好ましく、5°か
ら10°までであればより好ましい。W=0°の場合、ブラシ毛はちょうど半円形の断面を有
する。0<W≦20°の値は、断面が、金型からの放出を幾分容易にさせることができる約160
°から180°までの円弧を有する環状弓形であることを意味する。
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　半円錐の底角である角度Xは、約1°から約15°までであり、2°から10°までであれば
好ましく、3°から5°までであればより好ましい。
【００４８】
　ブラシ毛の平坦面(10c)を横断して測定されるブラシ毛の基部の幅であるYは、約0.1mm
から約2mmまでであり、0.2mmから1.5mmまでであれば好ましく、0.3mmから0.9mmまでであ
ればより好ましい。
【００４９】
　角度Zは、約3°から約12°までであり、3°から8°までであれば好ましく、3°から5°
までであればより好ましい。
【００５０】
　ブラシ毛の高さであるHの範囲は、約0.1mmから約10mmまでであり、0.5mmから7mmまでで
あれば好ましく、0.8mmから5mmまでであればより好ましい。
【００５１】
材料
　化粧料塗布具ヘッドを成形するために本発明で使用することができる例示的な材料は、
シリコーンエラストマ類、熱可塑性エラストマ類(例えばスチレン-エチレン-ブチレン-ス
チレンブロックコポリマー、SEBSなど)、ビニルエラストマ類(EVA)、熱可塑性ポリエステ
ルエラストマ類(Dupont de NemoursからのHytrel(登録商標))、熱可塑性ポリウレタンエ
ラストマ類(Dow Plasticからのpellethane(登録商標))、ニトリル、及びEPDMを含むが、
これらに限定するわけではない。選択した材料の硬度は、約35MPa(Dupont de Nemoursか
らの35ショアD Hytrel(登録商標))から約1180MPa(82ショアD Hytrel(登録商標))までの範
囲であれば好ましい。引張弾性率は、約95MPa(45ショアD Hytrel(登録商標))から約570MP
a(72ショアD Hytrel(登録商標))までの範囲であればより好ましい。引張弾性率は、約200
MPa(55ショアD Hytrel(登録商標))から約280MPa(63ショアD Hytrel(登録商標))までの範
囲であれば最も好ましい。
【００５２】
金型からの放出
　本明細書に記載される塗布具ヘッドは、射出成形により作られれば好ましい。一組の金
型区分(2a)が組み立てられた時、型穴(1)は画定される。型穴への通路は、芯空間(1a)の
開放端を通る。溶融材料は、開放端を通って型穴に注入することができる。成形塗布具ヘ
ッドが組立金型(2)から放出されるべき時、金型区分(2a)の平坦面(2c)は、放射状に、且
つブラシ毛(10b)の平坦面(10c)と平行に動かされて互いに離れる。これは、図2及び図3で
最もわかりやすく示される。金型の1つ以上の区分は、成形構成要素を放出するため同時
に動くことができる。型の全ての区分が、同時に移動して成形構成要素を放出すれば好ま
しく、こうすることが、成形されたブラシ毛上に最少量の応力をかけることになるからで
ある。例えば、8区分を備える金型では、金型区分は、45°増分角度で相互に後退する。1
0区分を備える金型では、金型区分は、36°増分角度で相互に後退し、12区分を備える金
型では、金型区分は、30°増分角度で相互に後退する、などとなる。顕著なくぼみ及び顕
著な突起は、約1°から約25°までの範囲の抜けこう配を有すれば好ましい。これは、上
述の平坦面及び湾曲面の方向性と同様に、特にブラシ毛を画定する金型区分の両方が同時
に分離する時、金型区分の凹凸のある面(2b)が、感知され得る応力をブラシ毛に何ら施す
ことなく、成形塗布具ヘッドから離れることをより起こり得るようにする。
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