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APPLICATEUR DE MASCARA.
@ APPLICATEUR DE MASCARA

Une brosse de mascara inclut des poils, dans laquelle
les poils ont une section ronde pleine ou ovale pleine d’'un
diameétre d’environ 6 mil, une &me de fil torsadé contenant
les poils, I'ame de fil torsadé comprend 11 a 13 poils par tour
(équivalent a 210 a 270 poils par taille standard de 27 mm a
28 mm) ; et la brosse a un diameétre de brosse moyen entre

7,4 mmet 8,2 mm.
Figure pour 'abrégé: néant
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Description

Titre de lI'invention : APPLICATEUR DE MASCARA
RESUME

Dans un mode de réalisation, une brosse de mascara comprend des poils, dans lequel
les poils ont une section ronde pleine ou ovale pleine d’un diametre d’environ 6 mil ;
une ame de fil torsadé contenant les poils, I'ame de fil torsadé inclut de 11 a 13 poils
par tour ; et la brosse a un diamétre de brosse moyen entre 7,4 mm et 8,2 mm.

Dans un mode de réalisation, les poils incluent des extrémités arrondies qui utilisent
des techniques de post-traitement telles que le meulage ou le chauffage.

Dans un mode de réalisation, les poils incluent une extrémité droite.

Dans un mode de réalisation, le fil a un diametre de 0,5 mm a 0,9 mm.

Dans un mode de réalisation, la brosse a une forme d’enveloppe choisie parmi une
portion cylindrique avec une portion tronconique, deux portions tronconiques, une
portion tronconique unique, une portion cylindrique unique et un ovoide, une portion
cylindrique a découpes hélicoidales.

Dans un mode de réalisation, environ 6 mil signifie de 5,7 a 6,3.

Dans un mode de réalisation, la brosse a une forme en coupe en cercle.

Dans un mode de réalisation, la brosse a une forme en coupe incluant des cotés
droits.

Dans un mode de réalisation, une trousse comprend la brosse de mascara de la reven-
dication 1 ; une tige reliée a une extrémité de la brosse de mascara ; un capuchon relié
a une seconde extrémité de la tige ; et un récipient incluant du mascara.

Dans un mode de réalisation, les poils incluent des extrémités arrondies.

Dans un mode de réalisation, les poils incluent des extrémités droites.

Dans un mode de réalisation, les poils incluent des frisures sur la longueur des poils.

Dans un mode de réalisation, le fil a un diametre de 0,5 mm a 0,9 mm.

Dans un mode de réalisation, la brosse a une forme d’enveloppe choisie parmi une
portion cylindrique avec une portion tronconique, deux portions tronconiques, une
portion tronconique unique, une portion cylindrique unique et un ovoide, une portion
cylindrique a découpes hélicoidales.

Dans un mode de réalisation, environ 6 mil signifie de 5,7 mil a 6,3 mil.

Dans un mode de réalisation, la brosse a une forme en coupe en cercle.

Dans un mode de réalisation, la brosse a une forme en coupe incluant des cotés
droits.

Dans un mode de réalisation, la brosse comprend des accessoires de la brosse, tels
qu’un mécanisme de flexion ou un composant de type peigne.

Dans un mode de réalisation, la trousse comprend en outre un racleur, dans lequel le
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racleur a un orifice compris entre 4,75 mm et 5,5 mm.
Dans un mode de réalisation, un procédé¢ de réalisation d’une brosse de mascara

comprend le torsadage d’un fil, dans lequel chaque tour de fil contient de 11 a 13 poils,
dans lequel les poils ont une section ronde pleine ou ovale pleine d’un diamétre
d’environ 6 mil ; la découpe des poils pour obtenir un diametre de brosse moyen entre
7,4 mm et 8,2 mm.

Dans un mode de réalisation, environ 6 mil signifie de 5,7 mil a 6,3 mil.

Un applicateur de mascara inclut des poils ronds ou ovales d'environ 6 mil (environ
0,006 pouce ou environ 0,15 mm) de diametre ; une section de poils en cercle ou en
ovale de base ; environ 240 poils plus/moins 10 % (215 a 265 poils), qui est
I'équivalent a 11 a 13 poils par tour, et un diametre de brosse moyen entre 7,4 mm et
8,2 mm. Il a été constamment démontré que ce poil est extrémement performant pour
les brosses de mascara

Le présent résumé est fourni pour présenter une sélection de concepts sous une forme
simplifiée qui sont décrits plus en détail ci-apres dans la Description détaillée. Le
présent résumé n’est pas censé identifier des particularités clés du sujet revendiqué ni
étre utilis€¢ comme aide pour déterminer la portée du sujet revendiqué.

Description des dessins

Les aspects précédents et de nombreux avantages connexes de cette invention seront
plus facilement appréciés a mesure qu’ils seront mieux compris en référence a la des-
cription détaillée suivante, lorsqu’elle est prise conjointement avec les dessins annexés,
sur lesquels :

[Fig.1] La [Fig.1] est une illustration schématique d’une trousse de cosmétique
incluant une brosse de mascara conformément i un mode de réalisation ;

[Fig.2] La [Fig.2] est une photographie d’une brosse a fil torsadé conformément a un
mode de réalisation ;

[Fig.3A] La [Fig.3A] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme de brosse ;

[Fig.3B] La [Fig.3B] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme de brosse ;

[Fig.3C] La [Fig.3C] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme de brosse ;

[Fig.3D] La [Fig.3D] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme de brosse ;

[Fig.3E] La [Fig.3E] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme de brosse ;

[Fig.3F] La [Fig.3F] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
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forme de brosse ;

[Fig.3G] La [Fig.3G] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme de brosse ;

[Fig.4A] La [Fig.4A] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.4B] La [Fig.4B] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.4C] La [Fig.4C] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.4D] La [Fig.4D] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.4E] La [Fig.4E] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.4F] La [Fig.4F] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.4G] La [Fig.4G] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.4H] La [Fig.4H] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.41] La [Fig.41] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
section de brosse ;

[Fig.5A] La [Fig.5A] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’un
poil ;

[Fig.5B] La [Fig.5B] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’un
poil ;

[Fig.5C] La [Fig.5C] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’un
poil ;

[Fig.5D] La [Fig.5D] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’un
poil ;

[Fig.6A] La [Fig.6A] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6B] La [Fig.6B] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6C] La [Fig.6C] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6D] La [Fig.6D] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6E] La [Fig.6E] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
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forme en coupe de poils ;

[Fig.6F] La [Fig.6F] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6G] La [Fig.6G] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6H] La [Fig.6H] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6I] La [Fig.6I] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6J] La [Fig.6J] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.6K] La [Fig.6K] est une illustration schématique d’un mode de réalisation d’une
forme en coupe de poils ;

[Fig.7] La [Fig.7] est une illustration illustrant une technique de détermination de
volume de mascara et de séparation ;

[Fig.8A] La [Fig.8A] est un graphique de résultats d’essai de volume pour des poils
ronds pleins de divers diametres ;

[Fig.8B] La [Fig.8B] est un graphique de résultats d’essai de volume pour des poils
ronds creux de divers diameétres ;

[Fig.8C] La [Fig.8C] est un graphique de résultats d’essai de volume pour des poils
pleins en haricots de divers diametres ;

[Fig.8D] La [Fig.8D] est un graphique de résultats d’essai de volume pour des poils
pleins a ondulation longue de divers diametres ;

[Fig.8E] La [Fig.8E] est un graphique de résultats d’essai de volume pour des poils
pleins a ondulation courte de divers diametres ;

[Fig.8F] La [Fig.8F] est un graphique de résultats d’essai de séparation pour des poils
ronds pleins de divers diametres ;

[Fig.8G] La [Fig.8G] est un graphique de résultats d’essai de s€paration pour des
poils ronds creux de divers diametres ;

[Fig.8H] La [Fig.8H] est un graphique de résultats d’essai de s€paration pour des
poils pleins en haricots de divers diametres ;

[Fig.8I] La [Fig.8I] est un graphique de résultats d’essai de séparation pour des poils
pleins a ondulation longue de divers diametres ;

[Fig.8J] La [Fig.8]] est un graphique de résultats d’essai de séparation pour des poils
pleins a ondulation courte de divers diametres ;

[Fig.9] La [Fig.9] est une illustration schématique d’une brosse ayant un mécanisme
de flexion ;

[Fig.10A] La [Fig.10A] est une illustration schématique d’une extrémité de poils
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avant meulage ;
[Fig.10B] La [Fig.10B] est une illustration schématique d’une extrémité de poils

apres meulage ; et

[Fig.11] La [Fig.11] est une illustration schématique d’une brosse incluant un
composant de type peigne.
Description détaillée

La configuration des poils est importante pour I’efficacité d’application de mascara.
Bien que les tentatives d’inventer de nouveaux poils et systemes d’emballage soient
nombreuses, il n'y a pas de spécifications de caractéristiques de brosses (notamment en
utilisant un type spécifique de poils) car il est difficile de déterminer les performances
a I’aide de données in vitro.

Dans un mode de réalisation, un objectif de cette divulgation est de proposer le
meilleur rapport entre le volume et la séparation en utilisant une technologie existante.
Un défi du mascara est de maximiser le volume et la séparation. Un objectif est une sé-
paration plus élevée a un niveau de volume donné.

En utilisant une approche combinant divers facteurs de brosse qui influencent le
résultat du maquillage — tels que la forme de poils, la taille de poils, la taille de brosse,
le nombre de poils/€léments séparateurs, ainsi qu’une méthodologie in vitro pour
trouver le rapport entre le volume et la séparation le plus élevé, la combinaison de spé-
cifications supérieures pour les brosses de mascara a été développée.

En se référant a la [Fig.1], une trousse de cosmétique 10 comprend un récipient 6
destiné a contenir le produit cosmétique et un applicateur 1 pour appliquer un produit
cosmétique qui est fixé sélectivement au récipient 6 afin d’€tre chargé de produit
cosmétique et retiré du récipient 6 afin d’appliquer le produit cosmétique sur une
surface a traiter.

Dans les exemples de modes de réalisation illustrés, le produit cosmétique est une
composition de mascara destinée a étre appliquée sur les cils et/ou les sourcils des yeux
d’un utilisateur.

L’applicateur 1 comprend un élément de préhension 2 destiné a &tre saisi et manipulé
par I'utilisateur afin de charger I’applicateur 1 de produit et d’appliquer le produit
chargé sur les cils et/ou les sourcils.

L’organe de préhension 2 de I’applicateur 1 constitue un capuchon pour fermer le
récipient 6.

L’applicateur 1 comprend également une tige 3 s’étendant selon un axe longitudinal
et ayant, selon cet axe longitudinal, une premiere extrémité 31 solidarisée a I’organe de
préhension 2 et une seconde extrémité 32 a I’extrémité opposée de la premiere

extrémité 31.
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L’applicateur 1 comprend enfin une brosse 4 pour appliquer le produit cosmétique
qui est solidarisé€e a la seconde extrémité 32 de la tige 3.

Le récipient 6 est pourvu d’un racleur 7 sous le col et a I’intérieur du récipient 6. Le
racleur 7 sert a éliminer ’excédent de produit présent sur la tige 3 et sur l'organe ap-
plicateur 4. Ce racleur 7 comprend, par exemple, une leévre réalisée en un matériau
élastomere définissant un orifice de raclage qui a de préférence une section circulaire,
dont le diametre correspond sensiblement a celui de la tige 3. Dans des modes de réa-
lisation, la tige 3 a un diametre de 3 mm a 6 mm. Dans des modes de réalisation, le
racleur 7 a un orifice entre 4,75 mm et 5,5 mm

Dans un mode de réalisation, la brosse 4 comprend un fil torsadé 41 (comme vu sur
la [Fig.2]) et des poils 40 qui sont contenus par le fil torsadé€ 41. En regle générale, une
brosse a fil torsadé est pliée en forme de U et torsadée pour former des tours en
saisissant les poils 40 dans le processus. Dans un mode de réalisation, le fil torsadé a
entre 10 et 30 tours, de préférence entre. 17 et 22 tours. Les tours sont réalisés dans le
sens horaire ou le sens antihoraire.

En se référant a la [Fig.2], un mode de réalisation d’une brosse 4 comprend de 11 a
13 poils par tour. L'ame de la brosse est forée par une torsion d’un fil de fer 41 de
section circulaire et d’un diametre de 0,5 mm a 0,9 mm, de préférence de 0,6 mm a
0,8 mm. Dans un mode de réalisation, les poils 40 sont réalisés en nylon 6, 10 ayant
une section ronde pleine d’un diametre d’environ 6 mil (0,006 pouce ou environ
0,15 mm). Chaque poil 40 est saisi dans sa partie centrale par le fil torsadé 41 et, dans
un mode de réalisation, tous les poils définissent une seule couche en spirale, les poils
étant généralement espacés régulicrement les uns des autres, c’est-a-dire un poil 40
forme avec les poils adjacents un angle constant a approximativement 20 % tout le
long de la couche en spirale formée. A titre de référence, une brosse de 20 tours d’une
longueur de 28,5 mm peut avoir environ 240 poils. Une brosse d’environ 25 mm de
long (10 % plus courte) peut avoir un niveau équivalent de densité/configuration de
poils avec seulement 18 tours (10 % de moins) et 215 poils.

Dans un mode de réalisation, la brosse 4 est fabriquée en mettant en ceuvre un
processus de fabrication classique utilisé industriellement pour tous les types de
brosses ayant une 4me torsadée. A cette fin, dans un premier temps, le fil d'Ame 41 est
plié en épingle a cheveux. Des touffes de poils 40 sont placées entre le fil pli¢ 40. Lors
d’une opération de torsadage, les poils sont régulierement répartis entre les fils
torsadés, de sorte qu’apres torsadage, la brosse ait une répartition uniforme de poils.

Dans un mode de réalisation, la brosse 4 et les poils 40 sont réalis€s par un processus
de moulage par injection.

Dans des modes de réalisation, le nombre de poils 40 par tour est supérieur a 5, de

préférence entre 10 et 20 poils par tour, plus préférentiellement de 11 a 13 poils par
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tour.

Dans un mode de réalisation, la brosse 4 comprend 18 a 20 tours. Dans un mode de
réalisation, la brosse 4 comprend de 215 a 265 poils, plus préférentiellement de 230 a
250 poils.

Les poils sont définis par comptage du nombre de brins de fibre dans la brosse. Par
exemple, 1 brin peut créer deux éléments séparateurs, lorsque la brosse est déroulée, il
peut y avoir 215 a 265 brins, mais cela peut se traduire par le double du nombre de
« poils », car un brin est torsadé entre le fil et deux extrémités dépassent de chaque
coté du fil.

Une fois le torsadage effectu€, la brosse est meulée ou taillée pour former le profil
longitudinal ou le profil en coupe ou a la fois le profil longitudinal et le profil en
coupe. Dans un mode de réalisation, tel que la Figure 4, la brosse 4 a une forme cylin-
droconique, dont la partie cylindrique forme la partie de la surface périphérique ayant
le diamétre maximal. Dans des modes de réalisation, la brosse 4 a un diametre de
brosse moyen entre 7,4 mm et §,2 mm. Ce diametre est un facteur important dans le
rapport volume/séparation car il détermine 1’accessibilité des cils a 1a masse déposée
dans la brosse. Contrairement a la croyance populaire, les brosses plus grandes offrent
un volume plus petit et les brosses plus petites offrent un volume plus instantané/
rapide.

Dans des modes de réalisation, les poils 40 de la brosse sont réalisés en polyamide 6,
10, polyamide 6/6, polyamide 6, 12 ou polyamide 6, ou polyamide 11, polyamide
10,10, ou toute autre variation de PA ou polyester, ou polytétrafluoroéthylene. Dans
des modes de réalisation, les poils 40 sont réalisés en un matériau naturel ou syn-
thétique, par exemple choisi parmi PP, PA, PET, PS, PE, PVC, TPE ou silicone. Dans
des modes de réalisation, les poils 40 ont une charge magnétique ou une charge pour
améliorer le glissement, par exemple graphite, PTFE ou disulfure de molybdéne. Dans
des modes de réalisation, ces matieres premieres peuvent ou non étre fournies avec des
agents améliorant les propriétés de glissement et de mouillage du matériau.

Comme on peut le voir sur les Figures 3A a 3H, les extrémités libres des poils 40 dé-
finissent une surface d’enveloppe de la brosse 4. Sur la [Fig.3A], cette surface
d’enveloppe est sensiblement sous la forme d’un cylindre 300 de révolution autour de
I’axe longitudinal en partant de I’extrémité de la portion de la brosse 4 portant les poils
40 qui est située du coté de la tige. Ensuite, une portion tronconique 302 est prévue 1a
ot la portion cylindrique 300 se termine, et la portion tronconique continue jusqu’a
I’extrémité distale de la brosse 4. Cette portion tronconique se rétrécit en diametre a
partir de la section cylindrique 300 dans la direction de I’extrémité libre de la brosse 4.
Sur la [Fig.3A], la portion cylindrique 300 comprend une majorité de la longueur de la

brosse 4, et la portion tronconique 302 comprend une minorité de la longueur de la
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brosse 4.

Sur la [Fig.3A], la surface d’enveloppe de brosse est €également sensiblement sous la
forme d’un cylindre 304 de révolution autour de I’axe longitudinal en partant de
I’extrémité de la portion de la brosse 100 portant les poils qui est située du c6té de la
tige. Ensuite, une portion tronconique 306 est prévue 1a ot la portion cylindrique 304
se termine, et la portion tronconique 306 continue jusqu’a I’extrémité distale de la
brosse 100. Cette portion tronconique se rétrécit en diametre a partir de la section cy-
lindrique 304 dans la direction de ’extrémit€ libre de la brosse 100. Sur la [Fig.3A], la
portion cylindrique 304 comprend une majorité de la longueur de la brosse 100, et la
portion tronconique 306 comprend une minorité de la longueur de la brosse 100.

Sur la [Fig.3C], la surface d’enveloppe de brosse est sensiblement entiecrement une
portion tronconique 310 en partant de 1’extrémité de la portion de la brosse 102 portant
les poils qui est situ€e du coté de la tige. La partie tronconique 310 continue jusqu’a
I’extrémité distale de la brosse 102. Cette partie tronconique se rétrécit en diametre
dans la direction de I’extrémité libre de la brosse 102.

Sur la [Fig.3D], la surface d’enveloppe de brosse est sensiblement entierement sous
la forme d’un cylindre 312 de révolution autour de 1’axe longitudinal en partant de
I’extrémité de la portion de la brosse 104 portant les poils qui est située du c6té de la
tige. La portion cylindrique 312 continue jusqu’a I’extrémité distale de la brosse 104.

Sur la [Fig.3E], la surface d’enveloppe de brosse est sensiblement entierement sous
la forme d’un ovale 314 de révolution autour de 1’axe longitudinal en partant de
I’extrémité de la portion de la brosse 106 portant les poils qui est située du c6té de la
tige. La section ovoide 314 continue jusqu’a I’extrémité distale de la brosse 106.

Sur la [Fig.3F], la surface d’enveloppe de brosse inclut une portion sous la forme
d’un cylindre 316 de révolution autour de 1’axe longitudinal en partant de 1’extrémité
de la portion de la brosse 108 portant les poils qui est située du coté de la tige. Ensuite,
une portion tronconique 318 est prévue 1a ou la portion cylindrique 316 se termine, et
la portion tronconique 318 continue jusqu’a I’extrémité distale de la brosse 108. Cette
portion tronconique 108 se rétrécit en diametre a partir de la section cylindrique 316
dans la direction de I’extrémité libre de la brosse 108. Sur la [Fig.3F], la portion
tronconique 318 a un axe longitudinal différent par rapport a la portion cylindrique, de
sorte que la portion tronconique 318 se trouve a un angle vis-a-vis de 1’axe longitudinal
de la section cylindrique 316.

Sur la [Fig.3G], la surface d’enveloppe de brosse est sensiblement entierement sous
la forme d’un cylindre 320 de révolution autour de 1’axe longitudinal en partant de
I’extrémité de la portion de la brosse 110 portant les poils qui est située du c6té de la
tige. La portion cylindrique 320 continue jusqu’a I’extrémité distale de la brosse 110.

Dans le mode de réalisation de la [Fig.3G], des découpes hélicoidales 322 sont prévues
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Sur la [Fig.3H], la surface d’enveloppe de brosse inclut une premiére portion
tronconique 324 en partant de I’extrémité de la portion de la brosse 102 portant les
poils qui est située du coté de la tige. La partie tronconique 324 se rétrécit en diametre
dans la direction de I’extrémité libre de la brosse 102. La portion tronconique 326 est
reliée a une seconde portion tronconique 326 au niveau du diametre le plus étroit de la
premiere portion tronconique 326. La seconde portion tronconique 326 augmente de
diametre dans la direction de I’extrémité libre de la brosse 102.

Tandis que les brosses des Figures 3A a 3H décrivent des modes de réalisation de
formes d’enveloppe de brosse depuis le coté, sur les Figures 4A a 4H, une variété de
formes d’enveloppe en coupe sont illustrées pour montrer des découpes longitudinales.
Les brosses peuvent avoir plus d’une forme en coupe différente des Figures 4A a 4H.

Des modes de réalisation de formes illustrés sur les Figures 3A a 3G, et ceux des
Figures 4A a 4H sont formés par découpe ou meulage des poils une fois attachés a
I'ame torsadée, par exemple.

Sur la [Fig.4A], une forme d’enveloppe en coupe de la brosse 4 est un cercle.

Sur la [Fig.4B], une forme d’enveloppe en coupe d’une brosse 200 est un carré par
découpe ou meulage sur quatre cOtés €gaux.

Sur la [Fig.4C], une forme d’enveloppe en coupe d'une brosse 202 est un rectangle
par découpe ou meulage sur quatre c6tés, une paire de cotés étant plus grande qu’une
seconde paire.

Sur la [Fig.4D], une forme d’enveloppe en coupe d'une brosse 204 est un hexagone
par découpe ou meulage sur six cOtés égaux.

Sur la [Fig.4E], une forme d’enveloppe en coupe d'une brosse 206 est un octogone
par découpe ou meulage sur huit cotés égaux.

Sur la [Fig.4F], une forme d’enveloppe en coupe d'une brosse 208 est un ovale.

Sur la [Fig.4G], une forme d’enveloppe en coupe d'une brosse 210 est généralement
un cercle avec trois découpes longitudinales 216 réalisées sur I’extérieur. Chaque
découpe longitudinale 216 est espacée de maniere €gale autour de la circonférence de
la brosse. Chaque découpe longitudinale 216 est composée de trois cOtés.

Sur la [Fig.4H], une forme d’enveloppe en coupe d'une brosse 212 est généralement
un cercle avec trois découpes longitudinales 218 réalisées sur I’extérieur. Chaque
découpe longitudinale 218 est espacée de manicre €gale autour de la circonférence de
la brosse. Chaque découpe longitudinale 218 est composée d’un seul coté plat.

Sur la [Fig.41], une forme d’enveloppe en coupe d'une brosse 214 est généralement
un cercle avec trois découpes longitudinales 220 réalisées sur I’extérieur. Chaque
découpe longitudinale 220 est espacée de manicre €gale autour de la circonférence de

la brosse. Chaque découpe longitudinale 220 est composée d’un c6té courbé.
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Les Figures SA a 5D montrent des modes de réalisation de poils de formes dif-
férentes pour une utilisation dans la brosse.

En se référant a La [Fig.5A], un mode de réalisation d’un poil 500 utilisé dans la
brosse inclut un poil ayant une extrémité émoussée ou droite 502.

En se référant a La [Fig.5B], un mode de réalisation d’un poil 504 utilisé dans la
brosse comprend un poil ayant une extrémité arrondie 506.

En se référant a La [Fig.5C], un mode de réalisation d’un poil 508 utilisé dans la
brosse comprend une frisure. L’espacement entre les frisures 510 inclut un espacement
étroit ou relativement €loigné. Sur la [Fig.5C], une brosse a ondulation courte est
illustrée.

En se référant a La [Fig.5D], un mode de réalisation d’un poil 512 est illustré avec
des frisures 514 plus espacées que les frisures montrées sur la Figure SE. La [Fig.5D]
illustre un poil a ondulation longue.

Les Figures 6A a 6K montrent des modes de réalisation de poils ayant des formes en
coupe différentes pour une utilisation dans la brosse.

La [Fig.6A] est un mode de réalisation d’un poil 400 ayant une forme en coupe ovale
pleine.

La [Fig.6B] est un mode de réalisation d’un poil 402 ayant une forme en coupe tri-
angulaire creuse avec trois trous.

La [Fig.6C] est un mode de réalisation d’un poil 404 ayant une forme en coupe lo-
sangique pleine.

La [Fig.6D] est un mode de réalisation d’un poil 406 ayant une forme en coupe ronde
pleine.

La [Fig.6E] est un mode de réalisation d’un poil 408 ayant une forme en coupe ronde
creuse.

La [Fig.6F] est un mode de réalisation d’un poil 410 ayant une forme en coupe lo-
sangique creuse avec quatre trous.

La [Fig.6G] est un mode de réalisation d’un poil 412 ayant une forme en coupe qua-
drilobée pleine.

La [Fig.6H] est un mode de réalisation d’un poil 414 ayant une forme en coupe rec-
tangulaire pleine.

La [Fig.6I] est un mode de réalisation d’un poil 416 ayant une forme en coupe tri-
angulaire pleine.

La [Fig.6]] est un mode de réalisation d’un poil rond plein 418 ayant des extrémités
fendues.

La [Fig.6K] est un mode de réalisation d’un poil 420 ayant une forme en coupe en
haricot.

Dans un mode de réalisation, une brosse inclut des poils d'environ 6 mil (0,006
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pouce/environ 0,15 mm) de diameétre, une section de poils d’un cercle plein, 240 poils
plus/moins 10 % (215 a 265 poils), équivalent a 11 a 13 poils par tour, et un diameétre
de brosse moyen entre 7,4 mm et 8,2 mm.

Le « diametre de brosse moyen » a la signification suivante pour des brosses de dif-
férentes formes. Selon les Figures 3A a 3H, les modes de réalisation des brosses sont
droits avec ou sans effilement a I’extrémité, tronconiques, multitronconiques, ovoides,
etc.

Le « diametre de brosse moyen » est défini comme un point médian de la plage de
diametres si la forme change continuellement (c’est-a-dire tronconique/multi-
tronconique/ovoide) si le diametre ne change pas continuellement (c’est-a-dire droit
avec ou sans effilement), alors le « diametre de brosse moyen » est le diametre du
corps principal.

Les modes de réalisation de la brosse présentent également des découpes longi-
tudinales qui produisent une section de la brosse autre que circulaire. Les brosses
présentent des découpes longitudinales permettant d’obtenir différentes sections de
brosses, comme illustré sur les Figures 4A a 4H. Dans le cas de découpes plates ou de
découpes multiples, la largeur minimale serait le « diametre de brosse moyen ».

Tel qu’utilisé ici, environ 6 mil (environ 0,006 pouce, environ 0,15 mm) signifie de
5,7 mil a 6,3 mil (0,0057 a 0,0063 pouce, 0,1425 a 0,1575 mm).

Tel qu’utilisé ici, une « section ronde » peut également étre 1égerement décalée pour
étre un ovale tres proche d’un cercle, par exemple un cercle parfait a 90 % pres).

Dans des modes de réalisation, la brosse inclut des post-traitements tels que des
découpes (découpe plate, découpe hélicoidale, découpe arrondie décalée, etc.)

Dans des modes de réalisation, les bords de poils sont arrondis, tels que par
chauffage, meulage et similaires.

Dans des modes de réalisation, les poils sont courbés. Dans ce cas, les dimensions,
telles que le diametre, sont déterminées avant courbage.

Dans des modes de réalisation, la brosse est enroulée dans le sens horaire ou le sens
antihoraire. Dans des modes de réalisation, le sens est le méme que le sens de
dévissage du capuchon de la bouteille. Par exemple, lorsque le capuchon se dévisse
dans le sens antihoraire, les poils sont enroulés dans le méme sens antihoraire.

Dans des modes de réalisation, le fil de métal 41 est de 0,5 mm a 0,9 mm, de
préférence, de 0,6 mm a 0,8 mm.

Dans des modes de réalisation, la tige 3 a un diametre de 4 mm a 6 mm.

La [Fig.9] est une illustration schématique d’une brosse 900 ayant un mécanisme de
flexion 902. Le mécanisme de flexion est une réduction du diametre de la tige 904. La
tige 904 peut étre réalisée en un matériau flexible de sorte que la tige fléchisse au

niveau du mécanisme de flexion.
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La [Fig.10A] est une illustration schématique d’une extrémité de poils 1000 avant

meulage.
La [Fig.10B] est une illustration schématique d’une extrémité de poils 1002 apres

meulage.
La [Fig.11] est une illustration schématique d’une brosse 1100 incluant un

composant de type peigne 1102 pour des effets de type peignage.
Exemples

Détermination du type de poils en fonction du rapport entre le volume et la sé-

aration
Différents poils de divers diametres sont mis a l'essai pour déterminer un rapport

volume/séparation. Les différente poils incluent les poils pleins, creux, en haricot
(haricot), a ondulation longue et courte d’un diametre de 4 mil, 5 mil et 6 mil.

Un protocole d'essai inclut I’application de mascara sur des faux cils a ’aide d’un
bras mécanique configuré pour appliquer un nombre prédéterminé de coups. Les faux
cils sont pesés avant et apres I’application du mascara. Les faux cils sont analysés par
analyse d’images pour compter le nombre de pixels.

En se référant a La [Fig.7], une image de chaque variation de poils/taille de brosse/
comptage de poils a été créée. Les images sont analysées pour déterminer la quantité
de dép6bt, le volume et la séparation de chaque variation de poils/taille de brosse/
comptage de poils. Par analyse des faux cils, il est possible de quantifier les différences
de volume/séparation pour chaque cellule d'essai. Ensuite, en utilisant les programmes
DOE (protocole expérimental), il est possible d’obtenir des cartes de densité
graphiques pour montrer quelle variation crée quel niveau de volume et quel niveau de
séparation correspond a ce volume. Il est alors possible de trouver les spécifications de
brosses qui créent les rapports les plus élevés.

Les Figures 8A a 8] sont des cartes de densité permettant de déterminer le rapport
entre le volume et la séparation pour chaque type de poils. Le diametre de poils se
trouve sur ’axe y et la taille d’orifice de racleur sur I’axe x. Le diametre de poils allait
de 4 a 6 mil, et le diamétre de racleur mesuré de 4 a 5,3.

Chacune des Figures 8A a 8E concerne le volume pour chaque type de poils. Un
ovale en pointillés représentant le volume le plus élevé est montré sur chaque figure.
La valeur de volume est obtenue a partir de la 1égende a droite de la figure. Par
exemple, la valeur de volume la plus élevée de la [Fig.8A] pour les poils pleins est
89,9, ce qui correspond a un poil de 6 mil.

Chacune des Figures de 8F a 8] concerne la séparation pour chaque type de poils. Un
ovale en pointillés représente la valeur de séparation correspondante pour la taille du

poil déterminée comme ayant le volume le plus €levé des Figures 8A a 8E. La valeur
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de séparation est obtenue a partir de la 1égende a droite de la figure.

Par exemple, a partir de La [Fig.8A], on a déterminé que le poil plein avec le volume
le plus élevé était de 6 mil. Ensuite, la valeur de séparation de la [Fig.8F] pour des
poils pleins de 6 mil est de 21,2.

Par conséquent, le rapport volume/séparation des poils pleins de 6 mil devient
89,9/21,2, soit 4,24.

Sur les Figures 8A a 8E, on peut déterminer qu’une brosse avec des poils pleins de 6
mil a le niveau de volume/séparation le plus élevé.

Bien que des modes de réalisation illustratifs aient été illustrés et décrits, il sera
apprécié que divers changements peuvent y €tre apportés sans s’écarter de I’esprit et de

la portée de I’invention.
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Revendications

Brosse de mascara, comprenant :

des poils, dans laquelle les poils ont une section ronde pleine ou ovale
pleine d’un diametre d’environ 6 mil ;

une ame de fil torsadé contenant les poils, 1'ame de fil torsadé inclut de
11 a 13 poils par tour ; et

la brosse a un diametre de brosse moyen entre 7,4 mm et §,2 mm.
Brosse de mascara selon la revendication 1, dans laquelle les poils
incluent des extrémités arrondies qui utilisent des techniques de post-
traitement telles que le meulage ou le chauffage.

Brosse de mascara selon la revendication 1, dans laquelle les poils
incluent une extrémité droite.

Brosse de mascara selon la revendication 1, dans laquelle le fil a un
diameétre de 0,5 mm a 0,9 mm.

Brosse de mascara selon la revendication 1, dans laquelle la brosse a
une forme d’enveloppe choisie parmi une portion cylindrique avec une
portion tronconique, deux portions tronconiques, une portion
tronconique unique, une portion cylindrique unique et un ovoide, une
portion cylindrique a découpes hélicoidales.

Brosse de mascara selon la revendication 1, dans laquelle environ 6 mil
signifie de 5,7 a 6,3.

Brosse de mascara selon la revendication 1, dans laquelle la brosse a
une forme en coupe en cercle.

Brosse de mascara selon la revendication 1, dans laquelle la brosse a
une forme en coupe incluant des c6tés droits.

Trousse, comprenant :

la brosse de mascara de la revendication 1 ;

une tige reliée a une extrémité de la brosse de mascara ;

un capuchon relié & une seconde extrémité de la tige ; et

un récipient incluant du mascara.



[Fig. 1]

1.

¥

1/18

1431

N {

o ><-“““*-~. bl
¢

\ N ¢




2/18

[Fig. 2]




[Fig. 3B]

[Fig. 3E]

[Fig. 3F]

3/18



4/18



5/18




[Fig. SA]

[Fig. 5B]

506
N

é—ﬁ{ﬁ@

6/18



[Fig. 5C]

[Fig. 5D]

[Fig. 6A]

7/18



[Fig. 6B]

402
&

[Fig. 6C]

8/18



9/18

cdid

416

[Fig. 6J]




[Fig.

7]

10/18

POURCENTAGE DE PIXEL NOIR (CHARGE}

NOMBRE DE PIXEL NOIR T06
1 004 091 REET4 BLACK PINEL V8. 708
214274

POURCENTAGE DE PIXFI NOIR

213 %

NOMEBRE DE PIXEL NOIR APRES n COUP(S)
1218365

[Fig.

BIAMETRE DE POIL

8A]

45 L

46 &
4.4 43 4.6 4.9
@OMIL = 89,9/21,2 = 4,24 TAILLE DE RACLEUR

VOLUME-PLEIN

78,82~ T

LN

DIAMETRE DE POIL




[Fig. 8B]

BIAMETRE DE POIL

[Fig.

DIAMETRE DE POLL

4! g S >, S "
4.4 £3 4.6 4.9
AMIL = 84,8720,8 = 4,07 TAILLE DE RACLEUR
. DIAMETRE DE POIL
4 !

6.0

11/18

FOLUME — CREUX
{7.8,82

189,9

5.5
ié

45

4.8 4.3 4.6 48
GIMIL = 89.921,2 =424 TAILLE DE RACLEUR
ro .
b DIAMETRE DE POIL

8C]

68 .

o

VOLUME — HARICOT
f7.8, 8.2}

53
58

45 |




12/18

[Fig. 8D]
VOLUME — ONDULATION LONGUE

s 58
ol
Yy
55
N
)
S
S 56
= .
%: 4.5
4.6
48 4.3 4.5
@OMIL = 84,8/20,8 = 4,87 TAILLE DFE RACLEUR
4 { DIAMETRE DE POIL
[Fig. 8E]
VOLUME — ONDULATION COURTE
{7.8, 8.2
=
=
.
{u
2
&
"
=
Ny
&

4.3 4.8
@SMIL = 86.8/20.8 — 4,17 TAILLE DFE RACLEER

1
y [ Jl DIAMETRE DE POIL




13/18

[Fig. 8F]

69 78,82 -~~~ "~
o
N
55
e
m
S
W §
W 50
=~
S
S 45
)
4.6 4.3 46 49
@6MIL = 89,9/21,7 = 4,24 TAILLE DE RACLEUR
i DIAMETRE DE POIL
N I S s‘
[Fig. 8G]
SEPARATION — CREUX
is [7.8 82f
§ 5.5
S
; 58
B
=
g L3
My
46 . 5
40 43 i6
@AMIL = §9,9/21,2= 4,24 TAILLE DE RACLEUR

SEPARATION — PLEIN

1
4 L I DI4METRE DE POIL




14/18

[Fig. 8H]
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