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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Applikators mit einem Halteteil und einem
Applikatorteil, wobei zumindest das Applikatorteil aus
Kunststoff und das Halteteil aus einem Material herge-
stellt wird, das harter ist als der Kunststoff des Applika-
torteils. Die Erfindung betrifft ferner einen solchen Appli-
kator mit einem Halteteil und einem Applikatorteil.
[0002] Solche Applikatoren sind insbesondere aus der
Kosmetikindustrie bekannt und dort an verschiedenen
Kosmetikprodukten, insbesondere an in Holz oder in
Kunststoff gefassten Kosmetikstiften an deren einen En-
de oder bei sog. Dipprodukten, als Medium zur besseren
Verteilung des aufgetragenen Produktes aufzufinden.
Der Applikator soll helfen, beispielsweise Konturen
scharfer zu zeichnen, streifenlose Ubergénge zu schaf-
fen, Schattierungen herzustellen und dergleichen mehr.
Er besteht bekanntermalien aus einem Halteteil aus Me-
tall (Haltezwinge), in welchem das Applikatorteil aus ei-
nem beliebigen, in der Regel weichen Kunststoffmaterial,
wie z.B. Schaumstoff, Weichgummi, Schwammgummi,
einem Kunststoff-Formteil oder dgl. durch Klemmung
und/oder Klebung befestigt ist.

[0003] Es handelt sich also um ein Element aus zwei
- in einigen Fallen auch noch mehreren - verschiedenen
Materialien, die an verschiedenen Produktionsstatten
hergestellt und - nicht selten - an einem hiervon nochmals
unterschiedlichen Ort montiert werden. Ein Metallwaren-
hersteller liefert beispielsweise ein metallenes Formteil
als Haltezwinge, ein Kunststoff-Verarbeiter ein entspre-
chendes Kunststoff-Formteil als Applikatorteil und in ei-
nem separaten Arbeitsgang wird dann aus diesen Ein-
zelkomponenten der Applikator méglicherweise von ei-
nem Dritten Hersteller zusammengesetzt.

[0004] Da der Applikator bei Anwendung durch den
Endverbraucher mit dem Stiftmaterial benetzt wird, wird
er meist mit einer Abdeckkappe, einem sog. "Schoner"
versehen, die aus welcher Quelle auch immer stam-
mend, jedenfalls in einem weiteren Arbeitsgang auf den
montierten Applikator aufgesteckt wird. Der Hersteller
des Kosmetik-Endproduktes befestigt dann den Applika-
tor mit Abdeckkappe in einem letzten Arbeitsgang an den
von ihm hergestellten Kosmetikprodukt.

[0005] DerHerstellungs- und Verabeitungsprozess ei-
nes Applikators und damit des Kosmetik-Endproduktes
durchlauft also sehr viele Station und ist dementspre-
chend teuer. Daraus resultiert der weitere Nachteil, dass
durch die Abhéngigkeit von mehreren Hersteller eine st6-
rungsanfallige Produktions- und Liefersituation entsteht,
da das Risiko steigt, dass nicht alle beteiligten Herstel-
ler/Verarbeiter stets die geforderte Menge und/oder Qua-
litat hergestellter Einzelkomponenten bereitstellen kon-
nen.

[0006] Ferner weisen die Applikatorteile meist eine
sehr groRe Oberflache auf, insbesondere dann, wenn
sie aus einem offenporigen Kunststoffmaterial gefertigt
(geschaumt) werden. Diese sehr grofRe Oberflache bietet
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bei unsachgemafer Verarbeitung in Verbindung mit
wechselnder Luftfeuchtigkeit Mikroorganismen fastidea-
le Lebensbedingungen. Die Applikatorteile missen da-
her sehr sorgfaltig unter Beachtung vorgegebener Hy-
gienerichtlinien hergestellt und verpackt und in den nach-
folgenden (Montage-)Stufen bis hin zur Verarbeitung
zum Endprodukt jeweils mit gleicher Sorgfalt zusammen-
geflgt, weiterverarbeitet, verpackt und/oder gelagert
werden. Um mikrobiellen Belastungen vorzubeugen,
kénnen die gefertigten Applikatoren nach der Montage
auch in einer dem einschlagig befassten Fachmann ge-
laufigen Weise sterilisiert werden. Auch ist es moglich,
den Kunststoffen, insbesondere dem Applikatorteil, Zu-
satze mit mikrobizider oder wachstumshemmender Wir-
kung beizumischen. Beispielsweise kommen hierfir Sil-
berionendonatoren in Frage.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist, die bei der Herstel-
lung von Applikatoren auftretenden Nachteile, wie Logi-
stikprobleme, Montageprobleme, mikrobielle Belastun-
gen, Sterilisation usw. zu iberwinden.

[0008] Die Aufgabe wird bei einem Herstellungsver-
fahren der eingangs genannten Art durch einen Verfah-
rensschritt Anspritzen des Applikatorteils an das Halteteil
mittels einer Spritzmaschine geldst.

[0009] Das Halteteil kann beispielsweise ganz oder
teilweise aus einer vorher in die Maschine eingelegten
Metall- oder Kunststoffhiilse oder dergleichen bestehen.
Die Verarbeitung des Applikatorteilkunststoffs wahrend
des Anspritzens erfolgt bei erhdéhten Temperaturen,
meist im Bereich von 200 °C oder dariber. Diese Tem-
peratur ist fir Mikroorganismen absolut lebensfeindlich
und der hergestellte Applikator verldsst die Maschine da-
her absolut keimfrei. Dies gilt auch fur Applikatoren, bei
denen durch das Einlegen des Halteteils in die Spritzma-
schine unter Umstanden eingebrachte Bakterien oder
Mikroorganismen wahrend des Anspritzens des Applika-
torteils abgetttet werden.

[0010] Besonders bevorzugt wird das Halteteil zumin-
dest teilweise aus Kunststoff in derselben Spritzmaschi-
ne in einem dem Anspritzen des Applikatorteils voraus-
gehenden Spritzvorgang hergestellt.

[0011] Dabei ist es nicht entscheidend, dass das Hal-
teteil ausschlieBlich aus Kunststoff besteht. Ebenso kann
vor dem Spritzen des Halteteils wenigstens ein Metallteil
beispielsweise als Zwinge oder Rastelement zur spate-
ren Verbindung mit dem Kosmetikstift oder dgl. in die
Spritzmaschine eingelegt werden, so dass wahrend des
Spritzvorgangs ein Verbundformteil entsteht. Hierdurch
werden die Hygienebedingungen bei der Herstellung
nochmals verbessert, da ein Einbringen von Bakterien
oder Mikroorganismen beim Zusammenfugen von Hal-
teteil und Applikatorteil von Beginn an vermieden wird
bzw. ein Abtdten mit gréRtmaoglicher Sicherheit erfolgt.
[0012] Vorteilhaft ist es, wenn das Anspritzen des Ap-
plikatorteils so erfolgt, dass sich zwischen dem Applika-
torteil und dem Halteteil eine Vermischungsschicht aus-
bildet. Hierdurch wird eine sichere Verbindung zwischen
dem Halteteil und dem Applikatorteil erzeugt und zu-
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gleich werden Nischen zwischen Halteteil und Applikator
vermieden, in denen sich Mikroorganismen bevorzugt
ansammeln, da die Materialien flieBend ineinander tber-
gehen. Die Vermischung bewirkt ferner, dass das Appli-
katorteil nicht mehr zerstérungsfrei von dem Halteteil ab-
geldst werden kann. Sie findet in einem Ubergangsbe-
reich von Halteteil zu Applikatorteil statt, wo durch das
Anspritzen des heilRen Applikatormaterials die Oberfla-
che des Halteteils angeschmolzen wird.

[0013] Dieser Effekt wird vorzugsweise dadurch ver-
starkt, dass das Anspritzen nach dem Spritzvorgang zur
Herstellung des Halteteils vor dessen vollstdndigem Ab-
kiihlen auf Umgebungs- oder Raumtemperatur erfolgt.
Eine gunstige Verarbeitungstemperatur des Halteteilma-
terials liegt zwischen 60° C und 80° C. Dies entspricht
einer bevorzugten Abkuhlzeit nach dem Spritzen des
Halteteils in Abh&ngigkeit von der Materialstarke des Hal-
teteils und der Umgebungstemperatur von 10 bis 25 Se-
kunden. In jedem Fall kann so das Halteteil beim Ansprit-
zen des Applikatorteils wahlweise mehr oder weniger
stark aufgeschmolzen und damit die Dicke der Vermi-
schungsschicht eingestellt werden. Eine vorteilhafte Ver-
mischungsschichtdicke betragt zwischen 1/100 mm bis
hin zu einigen 1/10 mm. Wahlweise kann das Halteteil
vor dem Anspritzen des Applikatorteils auch vorgewarmt
werden. Das Ausbilden einer Vermischungsschicht kann
auf diese Weise auch unabhangig von der Herstellung
des Halteteils gesteuert werden und l&sst sich grundsatz-
lich auch auf Einlegeteile aus thermoplastischem Kunst-
stoff oder dgl. Gibertragen.

[0014] Zur weiteren Steigerung der Hygienebedingun-
gen wird eine Abdeckkappe / ein Schoner in derselben
oder einer zweiten nahe der Spritzmaschine flr den Ap-
plikator angeordneten Spritzmaschine, vorzugsweise
zeitgleich, mit dem Anspritzen des Applikatorteils herge-
stellt. Die Abdeckkappe oder der Schoner wird beson-
ders bevorzugt in einem weiteren Verfahrensschritt in
derselben Spritzmaschine nach dem Anspritzen des Ap-
plikatorteils auf das Applikatorteil aufgesetzt, um so die
Beriihrung mit Keimen am Sichersten vermeiden zu kén-
nen. Alternativ wird die Abdeckkappe auf einer Monta-
geeinrichtung zwischen der Spritzmaschine fur den Ap-
plikator und der zweiten Spritzmaschine fiir den Schoner
auf das Applikatorteil aufgesetzt.

[0015] DieErfindungwird ferner geldst durch einen Ap-
plikator der eingangs genannten Art, bei dem sowohl das
Halteteil als auch das Applikatorteil aus Kunststoff be-
stehen und der Kunststoff des Halteteils harter ist als der
Kunststoff des Applikatorteils und wobei zwischen dem
Halteteil und dem Applikatorteil eine Verbindungsschicht
ausgebildet ist.

[0016] Die Verbindungsschicht ist vorzugsweise eine
Vermischungsschicht bestehend aus dem Applikatorteil-
kunststoff und dem Halteteilkunststoff. Alternativ oder
zusatzlich weist die Verbindungsschicht eine form-
schlissige Verbindung zwischen dem Applikatorteil und
dem Halteteil auf, um die Festigkeit der Verbindung noch
zu erhéhen.
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[0017] DieVermischungsschichtentstehtwie obenge-
schildert durch Vermischen des Applikatorteilkunststof-
fes und des Halteteilkunststoffes beim Anspritzen des
Applikatorteils an das Halteteil.

[0018] Weitere Aufgaben, Merkmale und Vorteile der
Erfindung werden nun anhand eines Ausfuhrungsbei-
spiels mit Hilfe der Zeichnungen néher erlautert. Es zei-
gen:

Fig.1 1  eine schematische Darstellung eines Kosme-
tikstifts mit einem erfindungsgemaRen Appli-
kator und

Fig. 2 eine vergrofRerte Schnittzeichnung des Appli-
kators aus Fig. 1 mit Abdeckkappe.

[0019] Der Kosmetikstift gemaR Fig. 1 weist an einem

Ende seines Schaftes 10 einen erfindungsgemaflen Ap-
plikator 12 auf. Es kann sich bei dem gezeigten Kosme-
tikstift sowohl um einen in Holz als auch einen in Kunst-
stoff gefassten Stift handeln, der in seinem Schaft 10
einen Speicher jedweder Art oder eine Mine fir das auf-
zutragende Produkt aufweist. Das Produkt kann bei-
spielsweise im Fall eines eine Mine aufweisenden Kos-
metikstiftes nach Anspitzen des dem Appliaktor 12 ge-
genliberliegenden Endes 14 wie mit einem Bleistift auf-
getragen und mit Hilfe des Applikators nachgezogen,
scharfer gezeichnet oder mit Ubergéngen versehen wer-
den kann. Alternativ kann der Applikator 12 auch als ein
zu einem spateren Zeitpunkt in ein mit einer Kosmetik-
masse geflilltes Gefal eintauchbares Gerat (Dipproduk-
te, wie z.B. Dipliner, Mascara, etc.) vorgesehen werden,
wobei der Schoner, der in diesem Fall als Transport- und
Lagerschutz dient, erst kurz vor der Endmontage des
Applikators mit dem Gefal von dem Applikator abgezo-
gen wird. Diese Aufzahlung von Anwendungsbeispielen
des erfindungsgemafen Applikators sind nicht als ab-
schliefend zu verstehen.

[0020] Der Applikator 12 ist mit einer Abdeckkappe 16
verschlossen. Daher ist in Fig. 1 der Applikatorteil nicht
sichtbar. Lediglich ein Abschnitt eines Halteteils 18, mit
dem die Abdeckkappe 16 in der in Fig. 2 detaillierter ge-
zeigten Weise formschlissig in Verbindung steht und der
den Applikatorteil mit dem Schaft 10 des Kosmetikstifts
verbindet, istim Bereich zwischen Abdeckkappe 16 und
Schaft 10 erkennbar.

[0021] In der AusschnittsvergroRerung gemaf Fig. 2
ist der Applikator 12 im Querschnitt dargestellt. Auf den
Schaft 10 des Kosmetikstifts ist der Halteteil 18 des Ap-
plikators aufgesteckt. Dabei sind der Halteteil und der
Schaft in einem am unteren Ende des Halteteils befind-
lichen Montageabschnitt 20 durch Klemmung mit zusatz-
lichen Elementen 22 einer formschliissigen Schnappver-
bindung, bestehend aus einem ringférmigen Vorsprung
am Innenumfang des Halteteils 18 und einer korrespon-
dierenden, umlaufenden Ringnut in dem Schaft 10, mit-
einander verbunden. Bei Bedarf kann die Haltbarkeit der
Verbindung durch zusatzliche Klebung (beispielsweise
durch Heillleim) verstarkt werden. Das Zusammenfligen
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zwischen Applikator 12 und dem Schaft 10 des Kosme-
tikstifts findet allerdings erst in einem Endmontagepro-
zess statt. Der eigentliche Kosmetikstift sowie der Appli-
kator werden meist von verschiedenen Herstellern ge-
liefert und unabhangig von der individuellen Produktion
zusammengefigt. Dies kann bei dem erfindungsgema-
Ren Applikator jedoch ohne Gefahr von Verunreinigun-
gen geschehen, da dieser zunachst keimfrei hergestellt
und mit einem Schoner verschlossen wurde, bevor er
auf den Versandweg gebracht wird und bis hin zur End-
montage nicht mit Mikroorganismen oder sonstigen Ver-
unreinigungen in Kontakt kommen kann.

[0022] Der Halteteil 18 weist anschliefend an den
Montageabschnitt 20 einen im Querschnitt verjlingten
Verschlussabschnitt 24 zum Befestigen und Abdichten
der Abdeckkappe 16 auf. Der Verschlussabschnitt 24
weist wiederum Elemente 26 einer formschliissigen Ver-
bindung, bestehend aus einem unterbrochen oder durch-
gehen umlaufenden ringférmigen Vorsprung am Innen-
umfang der Abdeckkappe 16 auf, der in eine korrespon-
dierende Ringnut am Umfang des Halteteils 18 durch
eine sog. (I6sbare) Clickverbindung einrastet.

[0023] In Fortsetzung an den Verschlussabschnitt 24
schlief3t sich ein Halteabschnitt 28 zum Befestigen des
Applikatorteils 30 an dem Halteteil 18 an. Der Applika-
torteil 30 ist vorliegend als Hohlkdrper in Geschossform
ausgebildet. Der Hohlkérper wird erfindungsgeman
durch Anspritzen an das Halteteil 18 in der dargestellten
Form hergestellt. Er kann ferner noch auf der gleichen
Spritzmaschine mit einem thermoelastischen Polymer
wenigstens teilweise, ggf. auch in unterschiedlicher Dik-
ke je nach Anwendungsfall umspritzt werden. Die Ober-
flache des Applikatorteils kann in fast beliebiger Weise
durch Noppen, Linien, Rillen, Leisten, Wellen, Waben
oder sonstigen regelmaRig oder unregelmafig Struktu-
ren und Mustern gestaltet werden. Es kann sichumeinen
offenporigen Schwammapplikator oder um einen Appli-
kator mit einer geschlossenen Oberflache handeln. Die
Ausfiihrung des Applikators kann ebenfalls in fast belie-
biger Weise, z.B. als Kugelkoérper, in der dargestellten
Geschossform, als Kegel, als Platte, als Burste (fiir Au-
gebrauen und Wimpern) oder sonstigen freien Design-
formen je nach den Vorstellungen des Designers gestal-
tet werden. Auch kann das Applikatorteil aus einem in-
neren Tragerelement, das wahrend des Anspritzens mit
dem Halteteil verbunden wird, an Stelle des gezeigten
Hohlraums und einem auf die AuRRenseite des Tragerele-
ments zumindest teilweise in einem weiteren Spritzvor-
gang aufgespritzten, weichen Kunststoff hergestellt wer-
den. Anspritzen im Sinne der Erfindung umfasst dement-
sprechend auch Einspritzen, Umspritzen oder dgl.
[0024] Ist das Halteteil 18 aus Kunststoff, vorzugswei-
se aus thermoplastischem Kunststoff, wie Polyethylen,
Polypropylen, Polyvinylchlorid, Polyacetat, Polyacetal,
Polystyrol oder seinen Mischpolymeren, oder Polyamid
hergestellt und wird das Applikatorteil 30 aus thermopla-
stischem Elastomer, Siliconkautschuk, NBR,
Weich-PVC oder dgl. unmittelbar nach dem Spritzen des
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Halteteils 18 an dieses angespritzt, bildet sich eine Ver-
bindungsschicht 32 aus, in der sich die verschiedenarti-
gen Kunststoffe des Halteteils 18 und des Applikatorteils
30 (beispielsweise durch Diffusion) miteinander vermi-
schen. Beim Aufschneiden eines solchen Applikators
Iasst sich diese Vermischungsschicht mit blokem Auge
oder unter dem Mikroskop erkennen bzw. analysieren.
Die Verbindungsschicht 32 wird je nach Temperatur des
Halteteils beim Anspritzen des Applikatorsteils dicker
oder weniger dick ausfallen.

[0025] UnabhangigvonderVerbindung zwischendem
Halteteil 18 und dem Applikatorteil 30 durch die Vermi-
schungsschicht 32 weist diese Verbindungsschicht noch
Elemente 34 einer formschlissigen Verbindung, ndmlich
eine umlaufende Ringnut am AuRenumfang des Halteteil
18 sowie einen korrespondierenden, umlaufenden ring-
férmigen Vorsprung am Innenumfang des Applikatorteils
30 auf.

[0026] Diese Elemente 34 kdnnen, wie gezeigt, zu-
satzlich zu der Verbindung durch Vermischung vorgese-
hen werden, um die Festigkeit der Verbindung zwischen
Halteteil 18 und Applikatorteil 30 zu erhéhen, ohne die
Hygieneeigenschaften zu verschlechtern, sind aber nicht
zwingend notwendig.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Applikators (12) mit
einem Halteteil (18) und einem Applikatorteil (30),
wobei zumindest das Applikatorteil (30) aus Kunst-
stoff und das Halteteil (18) aus einem Material her-
gestellt wird, das harter ist als der Kunststoff des
Applikatorteils (30),
gekennzeichnet durch einen Verfahrensschritt An-
spritzen des Applikatorteils (30) an das Halteteil (18)
mittels einer Spritzmaschine.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18)
zumindest teilweise aus Kunststoff in derselben
Spritzmaschine in einem dem Anspritzen des Appli-
katorteils (30) vorausgehenden Spritzvorgang her-
gestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass beim Anspritzen
zwischen dem Applikatorteil (30) und dem Halteteil
(18) eine formschlissige Verbindung (34) hergestellt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen so
erfolgt, dass zwischen dem Applikatorteil (30) und
dem Halteteil (18) eine Vermischungsschicht (32)
entsteht.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen
nach dem Spritzvorgang zur Herstellung des Halte-
teils (18) vor dem vollstandigen Abkulhlen des Hal-
teteils (18) auf Umgebungstemperatur erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen bei
einer Verarbeitungstemperatur des Halteteilmateri-
als zwischen 60° C und 80° C erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Applikatorteil
(30) aus einem thermoplastischen Elastomer herge-
stellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Applikatorteil
(30) aus Siliconkautschuk hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Applikatorteil
(30) aus Weich-PVC hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18)
aus thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise
Polyethylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid, Polya-
cetat, Polyacetal, Polystyrol oder seinen Mischpoly-
meren, oder Polyamid hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 oder 7
bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18)
aus einem Duroplast hergestellt und vor dem An-
spritzen in die Spritzmaschine eingelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 oder 7
bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18)
aus Metall hergestellt und vor dem Anspritzen in die
Spritzmaschine eingelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Abdeckkap-
pe (16) in derselben oder einer zweiten nahe der
Spritzmaschine fir das Applikatorteil angeordneten
Spritzmaschine, vorzugsweise zeitgleich mit dem
Anspritzen des Applikatorteils (30) hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckkappe
(16) nach dem Anspritzen des Applikatorteils (30) in
der Spritzmaschine auf das Applikatorteil (30) auf-
gesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckkappe
(16) auf einer Montageeinrichtung zwischen der
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16.

17.

18.

19.

Spritzmaschine fur das Applikatorteil und der zwei-
ten Spritzmaschine fiir die Abdeckkappe auf das Ap-
plikatorteil (30) aufgesetzt wird.

Applikator (12) mit einem Halteteil (18) und einem
Applikatorteil (30), wobei sowohl das Halteteil (18)
als auch das Applikatorteil (30) zumindest teilweise
aus Kunststoff bestehen und der Kunststoff des Hal-
teteils (18) harter ist als der Kunststoff des Applika-
torteils (30) und wobei zwischen dem Halteteil (18)
und dem Applikatorteil (30) eine Verbindungsschicht
(32) ausgebildet ist.

Applikator (12) nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
schicht (32) eine Vermischungsschicht bestehend
aus dem Applikatorteilkunststoff und dem Halteteil-
kunststoff ist.

Applikator (12) nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vermi-
schungsschicht zwischen 1/100 mm und mehreren
1/10 mm dick ist.

Applikator nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
schicht (32) eine formschliissige Verbindung (34)
zwischen dem Applikatorteil (30) und dem Halteteil
(18) aufweist.
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