FR 2998 772 - A1

REPUBLIQUE FRANGAISE

@ N° de publication :

2998 772

(a n’utiliser que pour les

INSTITUT NATIONAL
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

@ N° d’enregistrement national :

commandes de reproduction)

12 61518

@ Int CI®: A 45D 40/26 (2013.01), A 45 D 34/04

®

DEMANDE DE BREVET D'INVENTION

A1

@ Date de dépét : 30.11.12.

Priorité :

Date de mise a la disposition du public de la
demande : 06.06.14 Bulletin 14/23.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche préliminaire : Se reporter a la fin du
présent fascicule

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

@ Demandeur(s) : ALBEA SERVICES Société par
actions simplifiee — FR.

@ Inventeur(s) : LHOYER PATRICK.

@ Titulaire(s) : ALBEA SERVICES Société par actions
simplifiée.

Mandataire(s) : GEVERS FRANCE Société par
actions simplifiée.

UN APPLICATEUR DE PRODUIT COSMETIQUE COMPRENANT UNE PORTION ALLONGEE ENROBEE D'UN

RENFLEMENT.

@ L'invention concerne un applicateur (4) de produit cos-
metique (3), notamment de mascara, comprenant une
brosse (17) comprenant une ame (21) et des fibres (22)
s'étendant en saillie a partir de I'ame, chaque fibre (22) com-
prenant une portion allongée formée en un premier maté-
riau et un renflement (30) agencé a une extrémité de la
portion allongée, le renflement (30) étant formé un deu-
xiéme matériau (35) enrobant une extrémité de la portion al-
longée.
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Domaine de l'invention

L’invention concerne de maniere générale le domaine des
distributeurs applicateurs destinés au conditionnement de produits
cosmeétiques fluides ou pateux.

Plus précisément, 'invention concerne un procédé de fabrication d’'un
applicateur de produit cosmétique, notamment une brosse de magquillage,
plus particulierement destinée au maquillage des yeux, telle que par

exemple une brosse a mascara, ainsi qu'un applicateur de produit

cosmeétique associé.

Arriére-plan de l'invention

Un distributeur-applicateur pour produit cosmétique, notamment pour
produit cosmétique destiné a étre appliqué sur les cils tel que du mascara,
comprend un récipient contenant le produit cosmétique et un applicateur
adapté pour étre fixé de maniere amovible sur le récipient.

Le récipient comprend généralement un corps, le corps comprenant
des parois délimitant un réservoir dans lequel est contenu le produit
cosmétique, et un goulot definissant une ouverture par laquelle le produit
cosmeétique peut étre extrait.

L’applicateur comprend généralement un bouchon servant de
poignée et adapté pour étre fixé sur le goulot, une tige s’étendant a partir du
bouchon et une brosse fixée a une extremité libre de la tige. La brosse
comprend une ame et une pluralité de fibres s'étendant a partir de I'édme,
les fibres étant des éléments relativement courts de matiere dont I'épaisseur
(ou le diamétre), compareé(e) a la longueur, est trés faible.

Lorsque le bouchon est fixé sur le goulot, la tige et la brosse
s’étendent a lintérieur du réservoir. La brosse est immergée dans le produit
cosmétique contenu dans le réservoir.

Pour utiliser l'applicateur, T'utilisatrice détache le bouchon du goulot
et extrait l'applicateur du récipient. L'utilisatrice peigne les cils avec la

brosse, ce qui a pour effet d’enduire les cils d’un film de produit cosmétique.
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De p'lus, lors du peignage, l'utilisatrice se sert de la brosse pour
mettre en forme les cils, par exemple en les courbant pour leur donner une
plus grande longueur apparente. En séchant, le film de produit cosmétique
déposée sur les cils permet de maintenir les cils dans la forme désirée.

Les applicateurs de produit cosmétique usuels, et notamment les
brosses a mascara, comportent le plus souvent des poils disposés en hélice
autour de 'ame constituée de deux fils métalliques torsadés. Chaque poil
comprend deux fibres s’étendant en saillie dans des directions radiales a
partir de 'ame, formées intégralement et d'une seule piece.

Ces brosses présentent cependant des inconvénients.

Les fibres utilisées présentent géneralement un diamétre faible
(typiqguement compris entre 3 et 5 mils (soit entre 75 et 125 microns
environ). De plus, les fibres sont réparties autour de 'ame avec une densité
de lordre de 20 a 160 fibres par tour d’d@me. Du fait de cette densité
importante, l'applicateur permet d’obtenir un peignage efficace des cils,
c'est-a-dire une bonne séparation des cils. Cependant, peu de produit
cosmétique peut étre chargé sur la brosse, ce qui rend difficile et longue
l'obtention par [l'utilisatrice d'un revétement convenable des cils par le
produit de maquillage.

Il serait possible de fabriquer des applicateurs a partir de fibres
présentant un diametre plus important que les fibres conventionnelles, et de
répartir ces fibres avec une densité plus faible (car 'augmentation du
diameétre d’'une fibre diminue I'espace disponible par tour d’ame pour les
fibres). Cela aurait pour résultat que les fibres seraient davantage écartées
les unes des autres. Le diameétre des fibres serait typiquement compris
entre 6 mils et 12 mils (soit entre 150 et 300 microns environ), tandis que la
densité des fibres serait moins importante et approcherait environ 10 a 80
fibres par tour d’ame (en comparaison avec une densité habituelle de I'ordre
de 10 a 80 fibres par tour d’ame). |l deviendrait alors possible de charger la
brosse avec davantage de produit. De plus, lors de I'application du produit

sur les cils, 'écartement des fibres résultant de leur faible densité et de leur
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diametre important permettrait une meilleure pénétration des cils dans la
brosse et par conséquent une meilleure enduction des cils.

Cependant, le diametre des fibres étant important, celles-ci sont
également plus rigides, ce qui réduit le confort d’utilisation de la brosse et
procure une sensation désagréable a l'utilisatrice. Qui plus est, la brosse
pourrait s’avérer dangereuse pour une utilisatrice et étre susceptible de

blesser ses yeux.

Résumé de l'invention

Un objectif de l'invention est donc de remédier a ces inconvénients et

de fournir un applicateur, notamment pour mascara, capable de déposer

une quantité importante de produit sur les cils, tout en conservant ton
confort d’application et en limitant les risques de blessure des yeux de
F'utilisatrice en cas de mauvaise manipulation.

Pour cela, l'invention propose un applicateur de produit cosmétique,
notamment de mascara, comprenant une brosse comprenant une ame et
des fibres s’étendant en saillie a partir de 'ame, chaque fibre comprenant
une portion allongée formée en un premier matériau et un renflement
agencé a une extrémité de la portion allongé, le renflement etant formé d’un
deuxieme matériau enrobant une extrémité de la portion allongée.

Certaines caractéristiques préférées mais non limitatives de
I'applicateur sont les suivantes :

- le premier matériau comprend un polyester élastomérique polyester
ou du nylon 6,12,

- les fibres sont réparties en hélice autour de 'ame avec une densité
comprise entre huit et quatre-vingt fibres par tour d’hélice autour de 'ame,
chaque portion allongée présentant un diametre compris entre 150 et 300
microns,

- le deuxieme matériau comprend une résine,

- la résine comprend une colle epoxy bi-composants ou une colle a
ultraviolet,

- le deuxieme matériau comprend un colorant,
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- la brosse comprend une série de secteurs angulaires, s’étendant
radialement autour de 'ame, chaque secteur angulaire incluant au moins
une fibre, et dans lequel une partie seulement desdits secteurs angulaires
comprend des fibres comprenant un renflement, et

- la brosse comprend une série de secteurs angulaires s’étendant
radialement autour de I'ame, une partie seulement des secteurs angulaires
comprenant au moins une fibre comprenant un renflement, 'autre partie des
secteurs angulaires étant dépourvue de fibres.

Selon un deuxiéeme aspect, linvention propose également un
distributeur-applicateur de produit cosmétique, notamment de mascara,
caractérisé en ce qu’il comprend un applicateur de produit cosmeétique
comme décrit ci-dessus, et un récipient comprenant un corps formant un
réservoir contenant un produit cosmétique.

Selon un troisieme aspect, linvention propose un procédé de
fabrication d’un tel applicateur de produit cosmétique, comprenant une
étape au cours de laquelle tout ou partie des extrémités libres des portions
allongées est trempée dans le deuxieme matériau afin d’enrober chaque
extrémité libre desdites portions allongées avec le deuxieme matériau pour
former le renflement.

Certaines caractéristiques préférées mais non limitatives du procéde
de fabrication sont les suivantes :

- seules les extrémités libres des portions allongées sont trempées
dans le deuxieme materiau,

- la brosse comprend une série de secteurs angulaires comportant
chacun au moins une fibre qui s’étend le long d’'une direction longitudinale
de ladite ame, et au cours de I'étape de trempage, les extrémités libres des
portions allongées sont immergées secteur par secteur dans un bac
contenant le deuxieme matériau,

- au cours de l'étape de trempage des portions allongées, la brosse
est déplacée en translation parallelement a une surface libre du deuxieme
matériau contenu dans le bac selon une vitesse de déplacement en

translation, et simultanément entrainée en rotation autour d'un axe
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longitudinal de 'dme selon une vitesse de rotation, les vitesses étant telles
que la vitesse instantanée d'une extrémité libre d’'une portion allongée par
rapport a 'ame est egale a la vitesse de déplacement en translation de la
brosse par rapport au bac, de sorte que la brosse roule dans le bac,

- préalablement a I'étape de trempage, les portions allongées d’au
moins un secteur sont coupées en tout ou partie,

- [létape de trempage d’'une méme portion allongée dans le deuxieme
matériau est répétée au moins une fois, de préférence deux fois,

- le procédé comprend en outre une étape de traitement entrainant
une polymérisation du deuxieme matériau enrobant 'extrémité de tout ou

partie des portions allongées.

Bréve description des dessins

D’autres caractéristiques, buts et avantages de la présente invention
apparaitront mieux a la lecture de la description détaillee qui va suivre, faite
en regard des figures annexées données a titre d’exemples non limitatifs et
sur lesquelles :

La figure 1 représente de maniere schématique un distributeur
applicateur de produit cosmétique conforme a un mode de réalisation de
Finvention,

La figure 2 représente de maniére schématique en vue de cbté un
détail une brosse a dme métallique torsadée conformément & un mode de
réalisation de I'invention,

La figure 3a représente de maniere schématique en coupe
transversale une premiéere variante de réalisation d’'une brosse dont 'ame et
les portions allongées ont été obtenues par moulage par injection
conformément a un autre mode de réalisation de l'invention,

La figure 3b est une vue en détail et en coupe d’une extréemité d’'une
fibre selon une premiere forme de réalisation,

Les figure 3c a 3g représentent de maniere schématique en coupe

transversale des variantes de réalisation supplémentaires d’'une brosse dont
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'ame et les portions allongées ont eté obtenues par moulage par injection
conformément a F'autre mode de réalisation de I'invention,

La figure 4 est un organigramme représentant différentes étapes d'un
exemple de réalisation du procédé de fabrication d’'un applicateur de produit
cosmétique conforme a Finvention,

Les figures 5 et 6 représentent de maniére schématique des étapes du
procédé de la figure 4,

La figure 7a est une vue en détail et en coupe d’'une extrémité libre d’'une
fibre selon une deuxieme forme de realisation,

L.a figure 7b est une vue en détail et en coupe d’une extremité libre d'une
fibre selon une troisieme forme de réalisation, et

Les figures 8a et 8b représentent de maniére schématique en vue de cboté
une brosse dont 'dme est torsadée conformément au premier mode de réalisation,
et des régions ayant des densités de fibres par tour d’hélice autour de 'ame

différentes.

Description détaillée d’'un mode de réalisation

Sur la figure 1, un distributeur-applicateur 1 comprend un récipient 2
contenant un produit cosmétique 3 et un applicateur 4 adapté pour étre fixé
de maniere amovible sur le récipient 2.

Le récipient 2 comprend un corps 5 et un goulot 6. Le corps 5
présente une forme générale allongée et comprend des parois 7 délimitant
un réservoir 8 dans lequel est contenu le produit cosmétique. Le goulot 6
comprend une surface externe 9 présentant un filetage.

Le récipient 2 comprend également une bague d’essorage 10. La
bague d’essorage 10 est positionnée a lintérieur du goulot 6. La bague
d’essorage 10 présente une forme générale tubulaire. La bague d’essorage
10 comprend une portion principale cylindrique 11 s’étendant a lintérieur du
goulot 6, un épaulement 12 propre a venir en appui sur un rebord 13 du
goulot 6 pour bloquer la bague d’essorage dans le goulot et une portion
amincie 14 dont le diamétre va en diminuant vers l'intérieur du réservoir 8.

L’applicateur 4 comprend une poignée 15, une tige 16 et une brosse
17.
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La poignée 15 comprend une surface interne 18 présentant un
filetage. Le filetage de la poignée 15 est propre a coopérer avec le filetage
du goulot 6 de maniere a permettre une fixation de I'applicateur 4 sur le
récipient 2. De cette maniére la poignee 15 fait office de bouchon pour
fermer de maniére étanche le récipient 2.

La tige 16 présente une forme cylindrique allongée présentant une
direction principale s’étendant selon un axe longitudinal X et comprend une
premiére extrémité 19 fixée a la poignée 15 et une deuxiéme extrémité 20
sur laquelle est attachée la brosse 17. La brosse 17 comprend une ame 21
s’étendant dans le prolongement de la tige 16 selon 'axe longitudinal X, et
des fibres 22 s’étendant en saillie dans des directions radiales a partir de
'ame 21, les fibres étant des éléments relativement courts de matiére dont
I'épaisseur (ou le diamétre), comparé(e) a la longueur, est trés faible. L’ame
21 présente une premiere extrémité 23 propre a étre fixée sur la deuxiéme
extrémité 20 de la tige d’applicateur 16 et une deuxieme extrémité 24 libre.

Lorsque la poignée 15 est vissée sur le goulot 6 du récipient 2, la tige
16 et la brosse 17 s’étendent a lintérieur du réservoir 8, la brosse 17
plongeant dans le produit cosmétique 3.

En utilisation, I'utilisatrice dévisse la poignée 15 du goulot 6 et extrait
Fapplicateur 4 du récipient 2. Lors de cette extraction, 'applicateur 4
coulisse a travers la bague d’essorage 10. Le déplacement de I'applicateur
4 a travers la bague d’essorage 10 a pour effet que la portion amincie 14 de
la bague d’essorage 10 racle le produit cosmétique en excés présent sur la
tige 16 et sur la brosse 17.

Comme cela apparait sur les figures 2, 3a a 3g, chaque fibre 22
s’étend depuis I'ame 21 selon une direction radiale par rapport a 'axe
longitudinal X, et comprend une portion allongée 29, formée en un premier
matériau, et un renflement 30 formé en un deuxiéme matériau. Le
renflement 30 présente une dimension supérieure a une dimension
transversale de la portion allongée 29.

La portion allongée 29 de la fibre 22 présente une premiere extrémité

31 reliée a 'ame 21 et une deuxieéme extrémité 32 supportant le renflement
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30. Le renflement 30 est formé par enrobage de la deuxiéme extremité 32
de la portion allongée 29. Le renflement 30 peut notamment avoir une forme
de gouttelette, de téte de champignon, ou étre globalement arrondi de
maniere a approcher la forme d’une bille.

Le deuxieme matériau du renflement 30 est de préférence différent
du premier matériau de la portion allongée 29.

Par exemple, les portions allongées 29 peuvent étre réalisées dans
un premier matériau, souple ou rigide. Le premier matériau, constituant les
portions allongées 29, peut ainsi comprendre un élastomere
thermoplastique polyester, tel que de I'Hytrel® (rigide), ou du nylon 6,12
(souple).

Le deuxiéme matériau quant a lui peut comprendre une résine,
notamment une colle epoxy bi-composants ou une colle a ultraviolet.

Dans un premier mode de réalisation illustré sur les figures 1, 2, 8a et
8b, 'ame 21 de la brosse 17 comprend un fil métallique 28. Chaque portion
allongée 29 forme une partie de poil, le fil métallique 28 étant plié en épingle
de maniére a former deux brins, les deux brins étant torsadés ensemble, les
poils étant pris entre les deux brins. Dans cette forme de réalisation, on
comprendra par conséquent que chaque poil comprend les portions
allongées 29 de deux fibres 22 qui sont formées intégralement en une seule
piece et sont maintenues en position par 'ame 21 du fait de la contrainte
meécanique exercée par les deux brins torsadés.

Dans un deuxiéme mode de réalisation illustré sur les figures 3a a
39, 'ame 21 et les portions allongées 29 sont formées en une seule piéce
de matériau, par exemple par moulage par injection de matiére plastique.
L’ame 21 et les portions allongées 29 sont formées en un matériau
approprié choisi par exemple parmi : un élastomere thermoplastique
polyester, tel quun Hytrel® commercialisé par la société DuPont, un
élastomeére thermoplastique polyuréthane, tel qu'un Pellethane®
commercialisé par la société Dow, un mélange de matériaux
thermoplastiques, tel qu'un T-BLEND® commercialisé par la société TSRC,

comprenant principalement du poly(styrene-butadiene-styréne) (SBS) ou du
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poly(styréne-éthylene-butyléne-styréne) (SEBS), un polyéthylene basse
densité (LDPE), ou un copolymeére éthylene-alpha-oléfine, tel qu’'un Exact®
commercialisé par la société ExxonMobil.

Optionnellement, afin de limiter les risques de blessure, dus a un
contact accidentel des fibres 22 avec les yeux, le deuxieme matériau peut
en outre comprendre un colorant, par exemple un colorant rouge. De la
sorte, les renflements 30 des fibres 22 sont facilement visibles pour
Putilisatrice.

De plus, lutilisatrice peut veérifier visuellement que l'intégralité des
fibres 22 est chargée de produit cosmétique 3, ce qui permet d’améliorer
Fapplication sur 'ensemble des cils.

Les portions allongées 29 ont de préférence un diamétre important,
par exemple compris entre 6 mils et 12 mils. Par ailleurs, la densité de
fibres 22 autour de 'ame 21 peut étre reduite. Par exemple, dans le cas
d'une brosse comprenant une ame 21 torsadée, les fibres 22 sont
disposées en hélice et la densité des fibres 22 est comprise entre huit et
quatre-vingt fibres 22 par tour d’hélice, par exemple de l'ordre de seize
fibres 22 par tour d’hélice autour de Vadme 21. On comprendra par
conséquent que, lorsque les fibres 22 forment deux a deux des poils
traversant les brins métalliques de I'dme, la brosse 17 comprend alors entre
quatre et quarante poils par tour d’hélice, par exemple de l'ordre de huit
poils par tour d’hélice autour de 'ame 21.

L’'ouverture de la brosse 17, qui est proportionnelle a I'espace entre
chaque fibre 22, est alors grande, ce qui permet aux cils de pénétrer plus en
profondeur dans la brosse 17 et de recevoir une quantité de produit

cosmétique 3 plus importante.

Selon une forme de réalisation, seule une partie des fibres 22
comprend des renflements 30, 'autre partie des fibres 22 étant dépourvue
de renflements 30. Lorsqu’une fibre 22 est dépourvue de renflement 30, la

deuxiéme extrémité 32 de la portion allongée 29 est libre.
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Par exemple, sur la figure 3c, la brosse 17 est divisée en une série
de secteurs angulaires 27 et 33, 37 et 38, 39 et 40 ou encore 41 et 42,
répartis autour de I'axe longitudinal X de 'dme 21, chaque secteur angulaire
étant délimité par des plans radiaux passant par 'axe X, et contenant
aucune, une ou plusieurs fibre 22.

Dans certains secteurs 27, comme illustré sur la figure 3c, les fibres
22 comprennent des renflements 30, tandis que dans d’autres secteurs 33,
les fibres 22 ne comprennent pas de renflements 30. Les secteurs 27 dans
lesquels les fibres 22 comprennent des renflements 30 et les secteurs 33
dans lesquels les fibres 22 sont dépourvues de renflements 30 peuvent étre
disposés en alternance autour de l'axe X.

En variante, comme illustré sur la figure 3d, dans certains secteurs
37, les fibres 22 comprennent des renflements 30, tandis que dans d’autres
secteurs 38, les fibres 22 sont plus courtes et sont dépourvues au niveau de
leur extrémité libre 21 de renflements 30. Dans cette variante de réalisation,
les fibres 22 des secteurs 38 peuvent étre obtenues soit par découpe de
leur extrémité libre 32 dans le cas des brosses 17 torsadées, soit
directement lors de leur moulage dans le cas des brosses 17 obtenues par
injection de matiére plastique. Les secteurs 37 et 38 peuvent étre disposés
en alternance autour de I'axe X, et comprendre par exemple chacun une ou
plusieurs fibres 22.

Selon une autre variante, illustrée sur les figures 3e et 3f, la brosse
17 comprend des secteurs 39 comprenant chacun une ou plusieurs fibres
22 comprenant des renflements 30, et des secteurs 40 dépourvus de fibres
22. Les secteurs 40 dépourvus de fibres 20 peuvent étre obtenus soit par
découpe des fibres 22 au niveau de leur extremité libre 31 (qui est
adjacente a I'ame 21) dans le cas des brosses 17 torsadées, soit
directement du fait de la conception de la brosse 17 lors de son moulage
dans le cas des brosses 17 obtenues par injection de matiere plastique. Par
ailleurs, les secteurs 39 et 40 peuvent étre disposés en alternance autour

de l'axe X.
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Selon une autre variante encore, illustrée sur la figure 3g, les fibres
22 de certains secteurs 41 sont plus longues que les fibres 22 d’autres
secteurs 42. Dans cette variante de réalisation, la difference de longueur
des fibres 22 résulte du choix des fibres 22 en fonction de leur longueur
respective, et non d'une éventuelle découpe de l'extrémité libre 32 de
certaines des fibres. Les fibres 22 des secteurs 41 comprennent en outre
des renflements 30, tandis que les fibres 22 des secteurs 42 sont
dépourvues de renflements 30. Les secteurs 41 et 42 peuvent étre disposés
en alternance autour de I'axe X, et comprendre par exemple chacun une ou
plusieurs fibres 22.

On comprendra bien entendu que les variantes de réalisation des
figures 3¢ a 3g peuvent étre combinées, une méme brosse pouvant
comprendre plusieurs types de secteurs parmi les secteurs angulaires 27,
33, et 37 a 42.

Enfin, comme illustré sur la figure 8a, la brosse 17 peut également
comprendre le long de I'axe longitudinal X deux régions 46 , 48 présentant
des densités de fibres par tour d’hélice autour de 'ame 21 différentes. Par
exemple, une premiere 46 des régions 46, 48 peut comprendre des fibres
47 de petit diamétre, pouvant notamment former des poils souples, tandis
que la deuxiéme région48 comprend des fibres 22 de diamétre important
dont I'extrémité libre peut étre enrobée par un renflement 30 réalisé dans le
deuxiéme matériau. La région 48 peut alors comprendre des fibres 22 dont
lextrémité libre 32 est enrobée par un renflement 30, et le cas échéant des
secteurs 27, 33, 37-42 comme décrit ci-dessus.

En variante, la brosse 17 peut comprendre plusieurs régions 46, 48

en alternance le long de l'axe longitudinal X présentant des densités de

fibres par tour d’hélice autour de 'ame 21 différentes. Par exemple, comme

illustré sur la figure 8b, la brosse 17 peut comprendre, au niveau de son
extrémité 23, une région 48 comprenant des fibres 22 dont I'extrémite libre
peut étre enrobée par un renflement 30 realisé dans le deuxieme matériau,

puis une région 48 comprenant des fibres 47 de petit diamétre, et enfin, au
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niveau de Pextrémité 24, une région 48 comprenant des fibres 22 dont
I'extrémité libre peut étre enrobée par un renflement 30 réalisé dans le
deuxiéme matériau.

La brosse 17 ainsi obtenue, avec des densités de fibres par tour
d’hélice différentes, est alors plus confortable a utiliser et moins agressive
pour les yeux grace aux régions 46 a forte densité de fibres 47 par tour
d’hélice autour de I'ame 21, tout en permettant un chargement de produit
plus important grace aux régions 48 de faible densité et comprenant des

fibres 22 dont I'extrémité libre peut étre enrobée par un renflement 30.

La figure 4 illustre de maniére schématique des étapes d’un procedé
de fabrication 100 d’un applicateur 4 de produit cosmétique 3 conforme a la
présente invention.

Au cours d’'une étape préliminaire, on realise la tige 16 de
l'applicateur 4, munie au niveau de son extremite libre 20 de la brosse 17.
La tige 16 et la brosse 17 peuvent étre réalisées en matiére plastique
séparément, dans des matériaux de préférence différents. En variante la
brosse 17 peut comprendre une ame 21 comprenant un fil métallique
recourbé sur lui-méme de maniére a former une épingle présentant deux
brins. Les portions allongées 29 formant les fibres sont insérées entre les
deux brins, puis les deux brins sont torsadés entre eux de maniére a retenir
les portions allongees 29 en position.

Cette étape préliminaire étant conventionnelle, elle ne sera pas
détaillée davantage ici.

On réalise ensuite les renflements 30 sur les extrémités libres 32 des
portions allongées 29.

Pour cela, selon une premiére étape 110, on remplit un bac 34 avec
une résine 35, par exemple de la colle epoxy bi-composants ou de la colle a
ultraviolet.

Selon une deuxiéme étape 115 optionnelle, on prépare le deuxiéme
matériau, en mélangeant la résine 35 avec un colorant, afin de conférer a la

résine 35 une teinte particuliere.
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Selon une troisieme étape 120, on enrobe les extrémités libres 32
des portions allongées 29 avec le deuxieme matériau 35. Cette étape est
réalisée par trempage, secteur angulaire par secteur angulaire, des
extrémités libres 32 des portions allongées 29 dans la résine 35. Les
portions allongées 29 sont trempées sur une longueur L suffisante pour que
leurs extréemités 32 soient enrobées par la résine. Par exemple, les portions
allongées 29 peuvent étre trempées sur une longueur L d’environ trois
millimetres.

Comme cela est illustré que la figure 5, on peut par exemple
positionner 'ame 21 parallelement a la surface libre 36 du deuxieme
matériau 35 contenu dans le bac 34 et déplacer la brosse 17
perpendiculairement a la surface libre 36 du deuxieme matériau 35
(direction Y) pour immerger les extrémités libres 32 des portions allongées
29 d’'un secteur 27 donné dans le deuxiéme matériau 35.

Selon une quatrieme étape 130, la brosse 17 est déplacée par
rapport au bac 34 de maniére a la faire rouler la brosse 17 sur la surface
libre 36 afin d’enduire, secteur 27 par secteur 27, lintégralité des portions
allongées 29.

Comme cela est illustré sur la figure 6, la brosse 17 est déplacée par
rapport au bac 34 parallélement a la surface libre 36 (une direction Z), tout
en étant entrainée en rotation autour de I'axe X longitudinal de 'ame 21.

En particulier, la vitesse instantanée d’'une extremité libre 32 d’'une
portion allongée 29 par rapport a 'ame 21 peut étre égale a la vitesse de
déplacement en translation de la brosse 17 par rapport au bac 34, de sorte
que la brosse 17 roule dans le bac 34.

On comprendra ici qu’il s’agit d'un déplacement relatif de 'ame 21
par rapport au bac 34, 'ame 21 pouvant rester fixe tandis que le bac 34 est
déplacé, ou inversement le bac 34 pouvant rester fixe tandis que 'ame 21
est déplacée.

Dans cette forme de realisation, une longueur L du bac 34 doit au

moins étre égale a la distance parcourue par la brosse 17 au cours de
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'enrobage des extrémités libres 32 de la totalité des portions allongées 29,
soit au moins égale a la circonférence maximale de la brosse 17.

En variante, la brosse 17 est seulement mise en rotation au-dessus
du bac 34, 'ame 21 n'étant pas entrainée en translation par rapport au bac
34. La longueur L du bac 34 n’a alors pas besoin d’étre plus grande que le
diamétre le plus grand de la brosse 17.

Le cas échéant, il est possible de nenrober les portions allongées 29
que dans certains secteurs 27 de la brosse 17, les autres secteurs 33
présentant des fibres 22 dépourvues de renflement 30. Pour cela, la brosse
17 peut étre écartée du bac 34 lorsque 'un de ces secteurs 33 vient en
regard du deuxieme matériau 35, de sorte que l'extrémité libre 32 des
portions allongées 29 de ce secteur 27 ne se trouvent pas immergées dans
le deuxieme matériau 35, tout en continuant a entrainer la brosse 17 en
rotation par rapport au bac 34. Puis, lorsque le prochain secteur 27 dont les
portions allongées 29 doivent étre enrobées se trouve en regard de la
surface 36, la brosse 17 peut étre a nouveau rapprochee pour immerger les
portions allongées 29 dans le deuxieme matériau 35 et poursuivre
'enrobage des extrémités libres 32 des portions allongées 29.

Par ailleurs, dans le cas des variantes de réalisation illustrées sur les
figures 3d a 3g, le procédé peut comprendre une étape préliminaire de
préparation des fibres 22 de tout ou partie des secteurs formant la brosse
17.

Ainsi, les fibres 22 de certains secteurs 38, 40 peuvent par exemple
étre coupées préalablement a I'étape 120 d’enrobage des extremités libres
21 des fibres, soit au niveau de leur extrémité libre 32 (secteurs 38), soit au
niveau de leur extrémité fixe 31 au niveau de I'dme 21 (secteurs 40). En
variante, les fibres 22 de certains secteurs 42 peuvent étre réalisées de
maniere a étre plus courtes que les fibres d’autres secteurs 41, notamment
dés leur fabrication. De la sorte, seuls certains des secteurs (secteurs 37,
39 et 41 sur les figures 3d a 3g) comprennent des fibres 22 suffisamment
longues pour pouvoir étre trempées au niveau de leur exiremité libre 32

dans le bac 34 et peuvent étre enrobées par le deuxieme matériau 35.
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Selon une cinquieme étape 140, les renflements 30 formés sont
polymérisés suivant un traitement de polymérisation adapté au type de
résine utilisé pour former le deuxiéme matériau 35. Par exemple, dans le
cas de la colle epoxy bi-composants, la polymérisation peut étre faite par
séchage thermique dans une étuve, tandis que dans le cas de la colle a
ultraviolet, la polymérisation est faite par rayonnement ultraviolet dans une
enceinte adapté.

Selon les dimensions cherchées pour les renflements 30 et le type de
résine utilisée, il est possible d’effectuer plusieurs cycles de trempage
successifs, chaque cycle de trempage pouvant ou non étre suivi d'un
traitement de polymérisation. Par exemple, pour la colle epoxy bi-
composants ou la colle a ultraviolet, on peut prévoir deux passages (ou
plus) successifs dans le bac des portions allongées 29 destinées a étre
enrobées par les renflements 30.

Enfin, a chaque cycle de trempage, il est possible de modifier le
deuxiéme matériau 35 utilisé pour Penrobage. Ainsi, un renflement 30
pourra comprendre une premiére couche réalisée dans une résine donnée,
additionnée d’un colorant donné, et une deuxieme couche, réalisée dans
une résine différente et/ou un colorant différent.

Les renflements 30 peuvent donc comprendre une ou plusieurs
couches de matériaux, qui peuvent comprendre des matériaux différents.

La figure 7a illustre par exemple le cas d'un renflement 30
comprenant deux couches 43, 44 de matériau. Le renflement 30 est ici
obtenu par trempages successifs de I'extrémité libre 32 de la fibre 22 dans
deux matériaux pouvant étre identiques ou différents, avec éventuellement
une étape de polymérisation intermédiaire de la premiére couche 43.

Ici, le deuxiéme matériau 35 comprend donc deux matériaux
identiques ou différents.

La profondeur d’immeréion des fibres 22 peut étre modifiée d’un
trempage a Pautre. Par exemple, les fibres 22 peuvent étre trempées sur
une premiére longueur L1 lors du premier trempage, de maniére a obtenir la

premiére couche 43, puis sur une deuxieme longueur L2, pouvant étre plus
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courte, de maniere a obtenir la deuxieme couche 44. La premiere couche
43 du renflement 30 enrobe alors la fibre sur une longueur sensiblement
égale a L1 et crée une surépaisseur au niveau de son extrémité libre 32,
tandis que la deuxieme couche 44 du renflement 30 n’enrobe que
partiellement la premiere couche 43 puisque les fibres sont trempées sur
une longueur L2 inférieure a L1, et nentre donc pas en contact direct avec
la fibre 22. A titre d’exemple non limitatif, L1 peut étre de l'ordre de 3 mm,
tandis que L2 peut étre de I'ordre de 2 mm.

Afin de réaliser ces couches 43, 44 de deuxiéme matériau, la hauteur
de la brosse 17 par rapport au bac peut notamment étre modifiée entre
deux étapes de trempage, en décalant la brosse 17 perpendiculairement a
la surface libre 36 (direction Y).

En variante, la profondeur d’immersion de I'extrémité libre 32 de la
fibre peut étre modifiee d’'une trempe a l'autre de maniere a immerger
systematiquement les fibres 22 sur une longueur L1 identique. Dans ce cas,
la brosse 17 reste a une hauteur constante par rapport au bac 34 lors de la
réalisation des couches 43 et 44. La figure 7b quant a elle illustre par
exemple le cas d’un renflement 30 comprenant trois couches 43, 44, 45 de
matériau. Le renflement 30 est ici obtenu par trempages successifs de
Fextrémité libre 32 de la fibre 22 dans trois matériaux pouvant étre
identiques ou différents.

Dans cet exemple de réalisation, le deuxieme matériau 35 comprend
donc trois matériaux identiques ou differents.

Ici encore, la profondeur d'immersion des fibres 22 peut étre modifiée
d'un trempage a Pautre, en décalant la brosse 17 perpendiculairement a la
surface libre 36 (direction Y), ou étre modifiée d'une trempe a l'autre de
maniére a immerger systématiquement les fibres 22 sur une longueur

identique.



10

15

20

25

30

2998772

17

REVENDICATIONS

1. Applicateur (4) de produit cosmetique (3), notamment de mascara,
comprenant une brosse (17) comprenant une ame (21) et des fibres (22) s'étendant
en saillie a partir de 'ame (21), chaque fibre (22) comprenant une portion allongée
(29) formée en un premier matériau et un renflement (30) agencé a une extrémité
(32) de la portion allongée (29), le renflement (30) étant formé d'un deuxiéme
matériau enrobant I'extrémité (32) de la portion allongée (29).

2. Applicateur (4) selon la revendication 1, dans lequel le deuxiéme matériau
comprend une résine.

3. Applicateur (4) selon la revendication 2, dans lequel la résine comprend une

colle epoxy bi-composants ou une colle a ultraviolet.

4. Applicateur (4) selon l'une des revendications 1 3 3, dans lequel le
deuxiéme matériau comprend un colorant.

5. Applicateur (4) selon 'une des revendications 1 a 4, dans lequel la brosse
(17) comprend une série de secteurs angulaires (27, 33, 37-39, 41, 42), s’étendant
radialement autour de I'ame (21), chaque secteur angulaire (27) incluant au moins
une fibre (22), et dans lequel une partie seulement desdits secteurs angulaires (27,
33) comprend des fibres (22) comprenant un renflement (30).

8. Applicateur (4) selon I'une des revendications 1 a 4, dans lequel la brosse
(17) comprend une série de secteurs angulaires (27, 33, 37-42), s’étendant
radialement autour de 'ame (21), dans lequel une partie seulement des secteurs
angulaires (27, 33, 37-39, 41, 42) comprend au moins une fibre (22) comprenant un
renflement (30), une autre partie des secteurs angulaires étant dépourvue de fibres
(22).
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7. Distributeur-applicateur (1) de produit cosmeétique (3), notam;nent de
mascara, comprenant un applicateur (4) de produit cosmétique (3) selon I'une des
revendications 1 a 6, et un récipient comprenanf un corps (5) formant un réservoir (8)
contenant un produit cosmétique (3).

8. Procedé de fabrication d’'un applicateur (4) de produit cosmétique (3) selon
'une des revendications 1 & 6, comprenant une étape (120, 130) au cours de
laquelle tout ou partie des extrémités libres (32) des portions allongées (29) est
trempée dans le deuxiéme matériau (35) afin d’enrober chaque extrémité libre (32)
desdites portions allongées (29) avec le deuxiéme matériau (35) pour former le
renflement (30).

9. Procédé selon la revendication 8, dans lequel seules les extrémités libres
(32) des portions allongées (29) sont trempees dans le deuxiéme matériau (35).

10. Procédé selon 'une des revendications 8 ou 9, dans lequel la brosse (17)
comprend une série de secteurs angulaires (27, 33, 37-42) s'étendant radialement
autour de I'ame (21), chaque secteur angulaire (27, 33, 37-42) incluant au moins une
fibre (22), et dans lequel, au cours de I'étape de trempage (120, 130), les extrémités
libres (32) des portions allongées (29) sont immergées secteur par secteur (27) dans
un bac (34) contenant le deuxiéme matériau (35).

11. Procédé selon la revendication 10, dans lequel, au cours de I'étape de
trempage des portions allongées (29), la brosse (17) est déplacée en translation
paraliélement & une surface libre (36) du deuxiéme matériau (35) contenu dans le
bac (34) selon une vitesse de déplacement en translation, et simultanément
entrainée en rotation autour d’un axe longitudinal (X) de 'ame (21) selon une vitesse
de rotation, les vitesses étant telles que la vitesse instantanée d'une extrémité libre
(32) d'une portion allongée (29) par rapport a i’éme (21) est égale a la vitesse de
déplacement en translation de la brosse (17) par rapport au bac (34), de sorte que la
brosse (17) roule dans le bac (34).
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12. Procédé selon l'une des revendications 10 ou 11, dans: lequel;
préalablement a I'é¢tape de trempage (120, 130), les portions allongées (29) d'au
moins un secteur (38, 40) sont coupées en tout ou partie.

13. Procédé selon I'une des revendications 8 a 12, dans lequel I'étape de
trempage d’'une méme portion allongée (29) dans le deuxiéme matériau (35) est

répétée au moins une fois, de préférence deux fois.

14. Procedé selon I'une des revendications 8 a 13, comprenant en outre une
étape de traitement entrainant une polymérisation du deuxiéme matériau (35)
enrobant I'extrémité (32) de tout ou partie des portions allongées (29).
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