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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Spritzgussherstellung eines Magazins fiir ein Analy-
segerat. Das Magazin hat eine Mehrzahl von Kammern,
die benachbart zueinander angeordnet und durch Trenn-
wande voneinander getrennt sind. Sie weisen eine Kam-
meraulenwand auf, welche von einer AulRenwand des
Magazins gebildetwird. Die Kammern sind insbesondere
geeignet, um Analyseelemente aufzunehmen, mittels
denen ein Analyt in einer Kérperflissigkeitsprobe be-
stimmt werden kann.

[0002] Aufvielen Gebieten der medizinischen Analyse
werden Analyten in einer Korperflissigkeitsprobe, ins-
besondere im Blut, bestimmt, die durch einen Stich in die
Haut des Patienten gewonnen wird. Bei der Entnahme
der Korperflissigkeit aus einem Kérperteil, vorzugswei-
se aus der Fingerbeere, reichen geringe Mengen aus,
um einen Analyten, beispielsweise den Glucosegehalt
im Blut, fir medizinische und diagnostische Zwecke zu
bestimmen. Die dabei verwendeten Gerate kdnnen auch
von Laien problemlos verwendet werden.

[0003] Derartige Gerate werden beispielsweise von
Diabetikern verwendet, um regelmafig ihren Blutzucker-
gehalt zu Giberpriifen. Damit die Uberwachung von dem
Patienten auch tatsdchlich mehrmals taglich durchge-
fUhrt wird, ist neben einer Schmerzarmut des Einstichs
ein einfaches und komfortables Handling der Geréate not-
wendig. Neuere Gerateentwicklungen umfassen des-
halb integrierte Analysesysteme, die ein "one-step-tre-
atment" ermdglichen. Der Benutzer muss ein derart au-
tomatisiertes Gerat nur einmal ansetzen und kann dann
- ohne weitere Handlungsschritte - das Analyseergebnis
ablesen.

[0004] Analyseelemente, z.B. von integrierten Gera-
ten, rufen eine messbare Anderung hervor, sobald sie
mit einer den gesuchten Analyten enthaltenen Flissig-
keit in Beriihrung kommen. Diese Anderung kann elek-
trochemisch gemessen werden, wobei zwei Elektroden
mit einer Probenaufnahmeflache des Analyseelements
in Kontakt stehen. Die Messung einer Stromanderung
lasst Rickschliisse auf das Vorhandensein und die Men-
ge eines gesuchten Analyten zu.

[0005] Neben der elektrochemischen Messung haben
sich optische Messungen durchgesetzt. Die Kontaktie-
rung der Probenfliissigkeit mit dem Analyseelement fiihrt
zu einer optisch messbaren Anderung, die ein Maf flr
das Vorhandensein und die quantitative Menge eines
vorhandenen Analyten ist. Eine optische Auswerteein-
heit muss dabei so positioniert sein, dass sie das Analy-
seelement abtasten kann, um die messbare Anderung
zu detektieren. Dabei mlissen gegebenenfalls das Ana-
lyseelement und die optische Messeinrichtung relativ zu-
einander bewegt werden.

[0006] Da die Analyseelemente vor der Analyse trock-
en gelagert sein missen, sind sie in der Regel in Ma-
gazinen angeordnet, haufig auch in kombinierten Maga-
zinen, die auch die Stechelemente einschlieen. Derar-
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tige Magazine sind z.B. aus der WO 2007/041244 A2
oder der US 2006/0064035 A1 bekannt. Um eine opti-
sche Messung durchzufiihren, kann das Analyseelement
nach der Probenaufgabe in eine Position au3erhalb des
Magazins bewegt werden, so dass eine ungehinderte
optische Abtastung méglichist. Eine Bewegung des Ana-
lyseelements, zusétlich zu dem Stechelementist mecha-
nisch jedoch aufwendiger. Deshalb wird das Analysee-
lementbevorzugtin dem Magazin belassen und die Mes-
soptik so positioniert, dass eine optische Erfassung
durch die Magazinwand hindurch méglich ist. Das Ma-
gazin muss dabei mdglichst transparent ausgebildet
sein, damit keine Stérungen der optischen Auswertung
stattfinden, die das Messergebnis beeinflussen kénnten.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, ein Magazin mit verbesserten Eigenschaft, insbe-
sondere ein Magazin mit optimierten optischen Eigen-
schaften, vorzuschlagen, das eine optische Auswertung
eines Analyseelements in dem Magazin ermdglicht.
[0008] Geldst wird die vorliegende Aufgabe durch ein
Verfahren zur Spritzgussherstellung eines Magazins mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch ein Magazin
mit den Merkmalen des Anspruchs 10.

[0009] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren zur
Spritzgussherstellung wird ein Magazin mit einer Mehr-
zahl von Kammern, die bevorzugt gleichgerichtet orien-
tiert sind, angegeben. Die Kammern des Magazins sind
durch Trennwéande voneinander getrennt. Sie weisen ei-
ne Kammeraufenwand auf, welche von der AuRenwand
des Magazins gebildet wird. Zur Herstellung eines der-
artigen Magazins wird eine Gussform verwendet, die ei-
ne Angussstelle mit einer Angussoéffnung, einen Aulien-
wandkanal und Trennwandkanale hat. Der AuBenwand-
kanal der Gussform entspricht der AuRenwand des her-
zustellenden Magazins. Die Trennwandkanale entspre-
chenden Trennwanden zwischen den Kammern des Ma-
gazins. Die Trennwandkanale sind derart orientiert, dass
sie sich von der Angussstelle zu dem AuBenwandkanal
erstrecken.

[0010] Das erfindungsgemafie Verfahren umfasst die
folgenden Schritte:

Eine Kunststoffmasse, die wenigstens nach der Aus-
hartung transparent ist, wird in die Angusséffnung
der Gussform eingespritzt. Dies geschieht mittels
Spritzgusstechnik mit einem vorbestimmten Druck
und einer definierten Temperatur. Der Druck und die
Temperatur sind in der Regel von der verwendeten
Kunststoffmasse abhéngig. In einem weiteren
Schritt wird die Kunststoffmasse als Kunststoffmas-
senstrom von der Angussstelle durch die Trenn-
wandkanale in den AulRenwandkanal derart stromen
gelassen, dass die Kunststoffmassenstréme in al-
ternierenden Trennwandkanalen eine unterschied-
liche Stromungsgeschwindigkeit haben. Zumindest
ist die Strdomungsgeschwindigkeit in zwei benach-
barten Kanalen unterschiedlich, wobei Geschwin-
digkeit in jedem zweiten Kanal bevorzugt wiederum
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gleich ist. Die Kunststoffmasse erreicht somit das
Ende der Trennwandkanale unterschiedlich schnell,
abhéangig von der dort vorherrschenden Strémungs-
geschwindigkeit.

[0011] Ineinem weiteren Schritt flieRen die Kunststoff-
massenstrome am Ende der Trennwandkanéle in dem
AuRenwandkanal derart zusammen, dass sich an der
AuBenseite des AuRenwandkanals eine Bindenaht aus-
bildet. Diese Bindenaht, die auch FlieRnaht genannt wird,
entsteht durch das Zusammentreffen zweier Kunststoff-
massenstrome. Die Bindenaht ist nicht nur an der Au-
Renseite des AulRenwandkanals ausgebildet, sondern
bildet eine Ebene, aus der die Kunststoffstrome zusam-
mentreffen. Die Flachennormale der Ebene ist entweder
(im Wesentlichen) senkrecht zu den Trennwandkanélen
oder - bei trommelférmigen Gussformen - senkrecht zu
einer sich radial erstreckenden Linie ausgerichtet.
[0012] Durch die Steuerung der Stromungsgeschwin-
digkeiten in den Trennwandkanalen lasst sich der Ort
des Zusammentreffens zweier Kunststoffmassenstréme
beliebig festlegen. Wichtig ist dabei, dass die Bindenaht
nicht in dem Bereich des AuRenwandkanals ausgebildet
wird, der fir eine optische Messung einer Messgrée im
Inneren des Magazins verwendet wird. Deshalb wird die
Stréomungsgeschwindigkeit der Kunststoffmassenstro-
me derart eingestellt, dass sie in den benachbarten Ka-
nalen unterschiedlich ist und die Bindenaht nicht im mit-
tigen Bereich der Kammeraullenwand des Magazins
ausgebildet wird. Die Bindenaht ist folglich jedenfalls
nicht in der Mitte zwischen zwei benachbarten Trenn-
wandkanalen angeordnet. Sie kdnnen aber in den Rand-
bereichen zwischen zwei benachbarten Trennwandka-
nalen angeordnet werden, so dass die Bindendhte am
Rand (Randbereich) der KammerauRenwand des Ma-
gazins positioniert sind. Auch kdnnen die Bindenahte am
Ubergang zum Trennwandkanal liegen. Wichtig ist, dass
eintransparenter Bereichin der KammeraufRenwand des
Magazins zwischen zwei benachbarten Trennwandka-
nalen nicht durch eine Bindenaht gestort wird. Bevorzugt
istdeshalb ein transparenter Bereich, der mittig zwischen
zwei benachbarten Trennwandkanalen angeordnet ist,
frei von Bindendhten.

[0013] BevorzugtflieRBen die Kunststoffmassenstrome
indem AuRenwandkanal derartzusammen, dass die Bin-
denaht mit einem Trennwandkanal fluchtet. Die Binde-
nahte sind folglich so positioniert, dass sie im Bereich
der Breite des Trennwandkanals, beispielsweise mittig
oderaulRermittig zum Trennwandkanal, angeordnet sind.
Sie kénnen jedoch auch an der Grenze bzw. an dem
Ubergang zwischen Trennwandkanal und dem Bereich
des AuBenwandkanals, der spater der Kammeraul3en-
wand des Magazins entspricht, angeordnet sein.
[0014] In einer bevorzugten Ausflihrungsform sind die
Strémungsgeschwindigkeiten in zwei benachbarten
Trennwandkanalen derart eingestellt, dass sich die Bin-
denaht am Ende des Trennwandkanals ausbildet, in dem
die Strémungsgeschwindigkeit geringer ist.
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[0015] Ein wesentliches Merkmal zur Bestimmung der
Position der Bindenaht an dem Aulenwandkanal ist folg-
lich die unterschiedliche Stromungsgeschwindigkeit des
Kunststoffmassenstroms in den Kanalen. Sie Iasst sich
auf unterschiedliche Arten beeinflussen. Beispielsweise
kann die Kunststoffmasse in einzelnen Trennwandkana-
len mit einem hoheren Druck eingespritzt werden als in
anderen Trennwandkanalen. Die Stromungsgeschwin-
digkeit lasst sich auch durch die Eigenschaften der
Kunststoffmasse variieren. In der Regel hangt die FlieR3-
bzw. Strémungsgeschwindigkeit eines Kunststoffes
stark von seiner Temperatur ab. So kénnten z.B. die
durch einen bestimmten Trennwandkanal flieBenden
Kunststoffmassen warmer sein als die durch einen an-
deren Kanal flieRenden Massen. Hierdurch wiirde es zu
einer Erhdhung der Strdomungsgeschwindigkeit kom-
men. Die Erwarmung einzelner Kunststoffmassenstro-
me in bestimmten Trennwandkanalen kénnte beispiels-
weise durch ein zuséatzliches Heizen einzelner Trenn-
wandkandle erzielt werden. Beispielsweise kdnnte ein
Heizdraht in der Nahe der Kandle angebracht werden.
Ein Heizen durch Infrarotstrahlung, eine andere Strah-
lung oder andere Heizquellen ist ebenfalls denkbar.
[0016] Ein weiterer Parameter, um die Strdmungsge-
schwindigkeit in den Trennwandkanalen zu beeinflussen
und zu steuern, ist die Geometrie der Trennwandkanéle.
Bevorzugt sind in der Gussform deshalb benachbarte
Trennwandkanéle alternierend weiter und enger. Folg-
lich wechseln sich ein weiterer und ein engerer Kanal ab.
Die Strémungsgeschwindigkeit in dem weiteren Trenn-
wandkanal, in dem der Strémungswiderstand geringer
ist, ist somit hoher.

[0017] Die Begriffe "weiter" und "enger" beziehen sich
nur auf eine Raumrichtung. In einer anderen Raumrich-
tung kdnnen die Kanale durchaus andere Dimensionen
aufweisen, beispielsweise kann der in der entscheiden-
den Raumrichtung (quer zur Strémungsrichtung zwi-
schen den Seitenwanden der Trennwandkanéle) weitere
Trennwandkanal in einer anderen Raumrichtung durch-
aus enger sein als sein benachbarter Kanal bzw. umge-
kehrt. Wichtig ist nur, dass durch den weiteren Trenn-
wandkanal die Kunststoffmasse schneller strémen kann
als durch den engeren Trennwandkanal.

[0018] Sind die benachbarten Trennwandkanale wei-
ter bzw. enger ausgebildet, so bildet sich die Bindenaht
der Kunststoffstrome im AuRenwandkanal im Bereich
des engeren Trennwandkanals aus. Die Bindenahte
fluchten folglich mit dem engeren Trennwandkanal. Da-
bei befinden sich die Bindendhte an der AuRRenseite des
AuRenwandkanals innerhalb eines Bereiches, der sich
in der Verldngerung der Trennwand des engeren Trenn-
wandkanals ergibt.

[0019] Darilber hinaus ist es auch denkbar, die Trenn-
wandkanédle an den Seiten zu beschichten, um den
FlieRwiderstand zu erhéhen oder zu verringern, um so
Einfluss auf die FlieRgeschwindigkeit zu nehmen.
[0020] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist die
Breite der weiteren Trennwandkanéle 1,5 bis 2,5 Mal so
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grol3 wie die Breite der engeren Trennwandkanéle. Be-
vorzugt liegt die Breite der weiteren Trennwandkanéle
im Bereich der 1,5-fachen bis 2,0-fachen Breite der en-
geren Kanale, besonders bevorzugt ist sie 1,6 Mal so
breit. Das Breitenverhélinis der engeren und weiteren
Trennwandkandle ist abhangig von dem verwendeten
Kunststoffmaterial.

[0021] Ineinerbevorzugten Ausflihrungsform wird das
erfindungsgemaRe Verfahrens mittels einer zylindri-
schen Gussform ausgefiihrt. Die Gussform in Zylinder-
form dient zur Herstellung eines trommelférmigen, ins-
besondere zylindrischen Magazins. Bei einer derartigen
Gussform fluchtet die Angusséffnung zum Einstrdmen-
lassen der Kunststoffmasse mit der Rotationsachse des
Magazins. Durch diese zentrale Angussstelle ergibt sich
eine gleichmafige Verteilung der Kunststoffmasse. Die
Kunststoffmasse flieRt durch die sich radial nach auRen
erstreckenden Trennwandkandle zu dem die Mantelfla-
che des Magazins bildenden AuRenwandkanal. Die
durch benachbarte Trennwandkanéle stromende Masse
trifft dann im Bereich der radial nach auen gerichteten
Trennwandkanéle zusammen.

[0022] Als vorteilhaft hat sich eine zweiteilige Guss-
form erwiesen. Besonders bevorzugt ist das erste Tell
ein wenigstens einseitig offenes AuRenteil, das eine Au-
Renwandung aufweist. Vorzugsweise hat dieses offene
AuBenteil auch die zentrale Angussstelle zum Einsprit-
zen der Kunststoffmasse in die Gussform. Das zweite
Teil ist ein Innenteil, das einen Deckel hat, der die offene
Seite des AuRenteils abschlieBt. Selbstverstandlich
kénnte auch das Innenteil Gber die zentrale Angussstelle
verfiigen.

[0023] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass das
Innenteil Blocke umfasst, zwischen denen die Trenn-
wandkanale ausgebildet werden. Die Blocke des Innen-
teils sind so angeordnet, dass sie sich in das AuRenteil
hinein erstrecken. Jedem Block der Gussform entspricht
spater eine Kammer des Magazins. In der zylindrischen
Gussform zur Herstellung eines (rotationssymmetri-
schen) Trommelmagazins sind die Blocke derart ange-
ordnet, dass sich die Trennwandkanale radial nach au-
Ren erstrecken. Bevorzugt haben die Blocke einen tra-
pezférmigen Querschnitt, wobei sich ihre Weite zur Au-
Renseite der Gussform hin aufweitet (vergréRert).
[0024] Selbstversténdlichistes auch mdglich, quader-
férmige oder anders geformte Magazine mit dem erfin-
dungsgemafien Verfahren zu erzeugen. Wichtig ist nur,
dass die Kunststoffmasse von einer Angussstelle zu ei-
nem AufRenwandkanal stromt, wobei die in dem Aul3en-
wandkanal aushartende Kunststoffmasse spater die Au-
Renwand des Magazins bildet. Bei langlichen Gussfor-
men und somit Ianglichen Magazinen kann die Anguss-
stelle mit Angussoéffnung ebenfalls langlich ausgebildet
sein. Auch ist es mdglich, mehrere Angussstellen oder
mehrere Angussoéffnungen vorzusehen. Hierdurch I&sst
sich ein gleichmaRiges Strémen durch die Trennwand-
kanale erzielen, so dass das ZusammenflieRen der
Kunststoffmassenstrome im Bereich der Trennwandka-
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nale in dem AuRenwandkanal gewahrleistet ist.

[0025] Die in dem erfindungsgemafen Verfahren ver-
wendete Kunststoffmasse ist nach Aushartung transpa-
rent. In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die Kunst-
stoffmasse auch schon im fliissigen bzw. zahflieRenden
Zustand transparent, also wenn sie erwarmt ist und in
die Gussform eingespritzt wird. Der Kunststoff muss so
beschaffen sein, dass eine optische Auswertung durch
das Kunststoffmaterial hindurch méglich ist.

[0026] Bevorzugt wird mit dem erfindungsgemafien
Verfahren ein Magazin hergestellt, dessen Kammern zur
Aufnahme von je einem Analyseelement dienen, das ei-
ne optisch auswertbare Testzone hat. In der Testzone
findet eine optisch messbare Anderung als Reaktion ei-
ner Kérperflissigkeit mit einem Reagenz des Analysee-
lements statt. Die Anderung kann mittels einer optischen,
aulerhalb des Magazins angeordneten Messeinheit
durch die Auflenwand der Kammer und somit durch die
Auflenwand des Magazins gemessen werden. Im Rah-
men der Erfindung wurde erkannt, dass die Kunststoff-
masse vorzugsweise ein transparenter polymerer Werk-
stoff sein soll. Besonders bevorzugt wird hierzu ein Cy-
cloolefin-Copolymer eingesetzt. Ein derartiger Werkstoff
hat eine hohe Transparenz. Eine optische Messung
durch die AuRenwand des transparenten Magazins ist
somit moéglich, ohne dass das Material zu einer Beein-
flussung des Messergebnisses flhrt.

[0027] Aufgrund des Verfahrens, bei dem durch be-
nachbarte Trennwandkanéle die Kunststoffmasse mit
unterschiedlicher Strdmungsgeschwindigkeit flieRt und
bei dem die Verbindungsnahte in der AuRenwand des
Magazins mitden Trennwanden zwischen benachbarten
Kammern fluchten, ist die AulRenwand im Bereich der
Kammer frei von Bindenahten. Hierdurch Iasst sich eine
stérungsfreie optische Auswertung eines in den Kam-
mern angeordneten Analyseelements realisieren.
[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Figuren dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsfor-
men naher erldutert. Die darin dargestellten Besonder-
heiten kdnnen einzeln oder in Kombination verwendet
werden, um bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung
zu schaffen. Die beschriebenen Ausfliihrungsformen
stellen keine Einschrankung der Allgemeinheitdes inden
Anspriichen definierten Gegenstands dar. Es zeigen:
Figur 1 eine Schnittdarstellung einer Gussform zur
Anwendung des erfindungsgemafRen Herstel-
lungsverfahrens;

Figur 2  einen Schnitt durch ein erfindungsgemafies
Magazin;

Figur 3  ein zweiteiliges Magazin, das mit dem erfin-
dungsgemalen Verfahren hergestellt worden
ist; und

Figur 4  ein Analysegerat mit einem erfindungsgema-
Ren Magazin fiir disposible integrierte Stech-
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und Analyseelemente.

[0029] Figur 1 zeigt einen Teilausschnitt eines Schnitt-
bildes durch eine Gussform 1, mittels der ein erfindungs-
gemales Magazin hergestellt werden kann. Die Guss-
form 1 ist trommelférmig ausgebildet. Eine Angussstelle
2 mit Angussoffnung 3 fluchtet mit der Rotationsachse
der Gussform 1. Durch die zentrale Angussoéffnung 3 wird
eine erwarmte, wenigstens zahflieRende Kunststoffmas-
se in die Gussform 1 eingespritzt. Die Kunststoffmasse
breitet sich Uber Trennwandkanéle 4 aus, die sich radial
von der Angussoffnung 3 zu einer AuBenwandung 5 der
Gussform 1 erstrecken.

[0030] Die Trennwandkanale 4 werden durch Blocke
6, 7 gebildet, die in zwei ringférmigen Reihen 61, 71 an-
geordnet sind. Die Blécke 6 des inneren Rings 61 er-
strecken sich radial nach auflen und sind im Wesentli-
chen langgestreckt. Sie bilden in dem Magazin spater
Kammern, die beispielsweise zur Aufnahme von Trock-
enmittel vorgesehen sein kdnnen oder die leer bleiben
und damit das Gesamtgewicht des Magazins reduzieren.
Die Blécke 7 des dufleren Rings 71 weisen eine profilierte
Kontur im Querschnitt auf. Sie formen in dem herzustel-
lenden Magazin Kammern zur Aufnahme von Analysee-
lementen. Zwischen dem &uf3eren Ring 71 von Blécken
7 und der AuRenwandung 5 ist ein AuBenwandkanal 8
gebildet, der die einzelnen Trennwandkanéle 4 mitein-
ander verbindet.

[0031] Die Blécke 6, 7 sind derart angeordnet, dass
unterschiedliche breite Trennwandkanale 4a, 4b gebildet
werden, wobeidie Kanale 4a, 4b alternierend angeordnet
sind. Die einstrdmende Kunststoffmasse stromt schnel-
ler durch die weiteren Trennwandkanéale 4a als durch die
engeren Trennwandkandle 4b, so dass im Aulenwand-
kanal 8 die Kunststoffmassen derart zusammenfliel3en,
dass die aufgrund des ZusammenflieBens gebildete
Nahtstelle mit den engeren Trennwandkanalen 4b fluch-
tet.

[0032] Das Ergebnis des mit der Gussform 1 herge-
stellten Magazins 10 ist ein in Figur 2 als Schnittdarstel-
lung verdeutlichtes Trommelmagazin 9. Die in der Guss-
form 1 vorhandenen Bldcke 6, 7 bilden nun die ringférmig
angeordneten Kammern 11 in einem inneren Ring und
die Kammern 12 in einem auleren Ring. Durch eine zen-
trale Rotations6ffnung 13 kann sich eine Welle zur Hal-
terung und Bewegung des Magazins 10 erstrecken.
[0033] Zwischen jeweils benachbarten Kammern 11
und jeweils benachbarten Kammern 12 erstrecken sich
Trennwénde 14 radial nach auRRen. Die Trennwande 14
verbinden einen inneren Magazinteil 15 (zwischen der
Rotationséffnung 13 und dem aus Kammern 11 gebilde-
teninneren Ring) miteiner AuBenwand 16 des Magazins.
Zwischen den inneren Kammern 11 und den (in radialer
Richtung fluchtend benachbarten) duReren Kammern 12
erstrecken sich ringférmig angeordnete Mittelstege 17,
die die Trennwande 14 in Umfangsrichtung (also quer
zur radialen Richtung) miteinander verbinden.

[0034] Die Trennwand 14 bildet somit einen Steg zwi-
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schen den jeweils benachbarten Kammern 11 bzw. 12.
Jede Trennwand 14 ist eine Seitenwand fir zwei Kam-
mern 11, 12 mitzwei gegentberliegenden Seitenflachen,
die jeweils die Seitenflache einer Kammer 11, 12 bilden.
Jede der Kammern 12 hat eine KammeraufRenwand 20,
die Teil der Aulenwand 16 des Magazins 10 sind. Die
Trennwande 14 grenzen an der KammerauRenwand 20
an.

[0035] Die KammerauRenwande 20 sind bevorzugt
gerade. Sie sind Teil eines (ebenen) Aullensegments
18, wobei die benachbarten AuRensegmente 18 bevor-
zugt mit einer Bindenaht 21 zusammenstof3en, an der
die Kunststoffmassen wahrend des Herstellungsprozes-
ses zusammen sind. Die Bindenahte 21 fluchten hierbei
mit den Trennwanden 14 des Magazins 10. Sie sind we-
nigstens an der dulReren Mantelflache des Trommelma-
gazins 9 zu erkennen.

[0036] Die AulRenwand 16 des Trommelmagazins 9ist
abschnittsweise eben, so dass die Mantelflache des
Trommelmagazins 9 in der hier gezeigten Ausfliihrung
keine zylindrische Mantelflache ist. Die ebenen AulRen-
segmente 18 sind plan ausgefihrt, so dass die Magazin-
aulenflachen 19 der AuRensegmente 18 parallel zu den
Kammerauflenwédnden 20 der Kammern 12 sind. Wie
der Figur 2 deutlich zu entnehmen ist, sind je zwei be-
nachbarte Trennwande 14 unterschiedlich breit. Es
wechseln sich stets eine weite Trennwand 14a und eine
enge Trennwand 14b miteinander ab. Die Binden&hte 21
sind nur im Bereich der engen Trennwande 14b ange-
ordnet. Bevorzugtweist das Magazin 10 eine gradzahlige
Anzahl von Kammern 12 auf, in dem gezeigten Beispiel
sind sechsundzwanzig Kammern 12 einander benach-
bart.

[0037] Die Kammern 12 sind zur Aufnahme von hier
nicht dargestellten Analyseelementen mit einer optisch
auswertbaren Testzone geeignet. Die Analyseelemente
sind in einer duleren Teilkammer 22 der Kammer 12
angeordnet. lhre Testzone ist so ausgerichtet, dass sie
der Kammerauflenwand 20 zugewandt ist. Da die Au-
Renwand 16 des Magazins 10, bevorzugt das ganze Ma-
gazin 10, transparent ist und die AuRenwand 16 im Be-
reich der Kammeraufenwéande 20 frei von Bindenahten
21 ist, ist eine optische Messung durch die Kammerau-
Renwand 20 mdglich, um eine messbare Anderung in
der Testzone des Analyseelements zu messen.

[0038] Eine zweite Teilkammer 23 der Kammer 12 bil-
det einen freien Raum, in dem ein Stechelement ange-
ordnet sein oder durch den ein Stechelement hindurch
bewegt werden kann.

[0039] Die Kammern 11 sind in der hier im Schnitt ge-
zeichneten Ebene des Magazins 10 von den Kammern
12 getrennt. Wenn die Kammern 11 zur Aufnahme von
Trocknungsmittelndienen, sind sie in einer anderen Ebe-
ne des Magazins 10 mit der jeweils benachbarten Kam-
mer 12 derart verbunden, dass Feuchtigkeit in den Kam-
mern 12 von dem Trocknungsmittel in den Kammern 11
aufgenommen werden kann. Zwischen den Kammern 11
und 12 besteht folglich eine Luftverbindung.
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[0040] Figur 3 zeigt ein zweiteiliges Trommelmagazin
30 mit einem Stechelement-Teilmagazin 31 und einem
Analyseelement-Teilmagazin 32, das das mit dem erfin-
dungsgemalfien Verfahren hergestellte Magazin 10 aus
Figur 2 ist. Die beiden Teilmagazine 31, 32 sind in axialer
Richtung voneinander beabstandet. Zwischen ihnen ist
ein so genanntes Andruckelement 33 angeordnet, das
quer zur Axialrichtung des Trommelmagazins 30 ver-
schiebbar ist.

[0041] Das Stechelement-Teilmagazin 31 hat einan-
der benachbarte Stechelementkammern, in denen je ein
Stechelemententhaltenist. Die Stechelemente sind axial
ausgerichtet und kdnnen in axialer Richtung derart be-
wegt werden, dass sie durch das Analyseelement-Teil-
magazin 32 bewegt werden und an dessen oberen, freien
Stirnseite 35 austreten.

[0042] Wahrend der Stechbewegung des Stechele-
ments aus dem Stechelement-Teilmagazin 31 durch das
Analyseelement-Teilmagazin 32 wird das Stechelement
in der der Rotationsachse nahen Teilkammer 23 der
Kammer 12 bewegt. Wahrend der Rickfihrungsphase
der Stechbewegung wird es axial soweit zuriickbewegt,
bis eine Ubergabezone des Stechelements einem in der
Teilkammer 22 angeordneten Analyseelement benach-
bart ist. Eine Bewegung des Andruckelements 33 driickt
dann das Stechelement an das Analyseelement an, so
dass es zu einem Ubertrag der wahrend der Stechbewe-
gung gewonnenen Korperflissigkeit auf das Analysee-
lement kommt.

[0043] Die Ubertragene Korperflissigkeit ruft eine op-
tisch messbare Anderung in dem Analyseelement her-
vor, die mittels einer photoelektrischen Messeinheit 34
gemessen werden kann. Das Analyseelement-Teilma-
gazin 32 weist in einem der vorderen Stirnseite 35 be-
nachbarten Bereich einen an der Magazinauenwand
16 angeordneten Zahnkranz 36 mit einer Mehrzahl von
Zahnen 37 auf. Die Zéhne 37 dienen als Positionierele-
mente, um die optische Maf3einheit 34 zuverlassig und
reproduzierbar an dem Magazin 10 zu positionieren. Die
MaReinheit 34 weist dazu einen Positionierarm 38 mit
einer Positionierkontur 39 auf, die mit den Zahnen 37
korrespondiert.

[0044] Furweitere Einzelheiten in Bezug auf das zwei-
teilige Trommelmagazin 30 wird auf die européische Pa-
tentanmeldung mit der Anmeldenummer EP 08010403
verwiesen, deren Inhalt durch Referenzierung zum Inhalt
dieser Anmeldung gemacht wird.

[0045] Figur 4 zeigt schlief3lich das Magazin 10, das
in einem Analysegerat 50 mit einem Gehause 51, einer
Stromversorgung 52, einem Stechantrieb 53 und einer
Mess- und Auswerteeinrichtung 54, die die photoelekitri-
sche Messeinheit 34 umfasst, angeordnet ist. Eine Hal-
terung 55 dient zur Aufnahme des zweiteiligen Trommel-
magazins 30, das so positioniert ist, dass auf der Stirn-
seite 35 auftretende Stechelemente eine Wunde in ei-
nem Korperteil erzeugen kénnen, das an einem Haut-
kontaktring 56 an einer Gehauseo6ffnung 57 anliegt. Na-
here Einzelheiten zum Betrieb des Analysegerats 50 und
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des Magazins 10, 30 sind der Patentanmeldung mit der
Anmeldenummer EP 08010403 zu entnehmen.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Gussform

2 Angussstelle

3 Angussoffnung

4 Trennwandkanal
5 Auflenwandung
6 Block

7 Block

8 AuRenwandkanal
9 Trommelmagazin
10 Magazin

11,12  Kammer

13 Rotationséffnung
14 Trennwand

15 innerer Teil

16 AuRenwand

17 Mittelsteg

18 Aulensegment
19 Magazinaufienflache
20 Kammerauflenwand
21 Bindenaht

22 Teilkammer

23 Teilkammer

30 zweiteiliges Trommelmagazin
31  Stechelement-Teilmagazin
32  Analyseelement-Teilmagazin
33  Andruckelement

34  photoelektrische Messeinheit
35  Stirnseite (von 30, 10)

36 Zahnkranz

37 Zahn

38  Positionierarm

39  Positionierkontur

50 Analysegerat

51 Gehéuse

52  Stromversorgung

53  Stechantrieb

54  Mess- und Auswerteeinrichtung
55  Halterung

56  Hautkontaktring

57  Gehausedffnung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Spritzgussherstellung eines Maga-
zins (10) mit einer Mehrzahl von Kammern (11, 12),
die durch Trennwénde (14) voneinander getrennt
sind und eine KammerauRenwand (20) aufweisen,
welche von einer AuRenwand (16) des Magazins
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(10) gebildet wird,

mittels einer Gussform (1) miteinem der AuRenwand
(16) des Magazins (10) entsprechenden Aufien-
wandkanal (8) und den Trennwénden (14) entspre-
chenden Trennwandkanalen (4) und mit einer An-
gusso6ffnung (3), wobei sich mehrere Trennwandka-
nale (14) von der Angusséffnung (3) zu dem Auf3en-
wandkanal (8) erstrecken,

gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

Einspritzen einer Kunststoffmasse in die Angus-
soffnung (3), die wenigstens nach Aushéartung
transparent ist,

Strémenlassen der Kunststoffmasse als Kunst-
stoffmassenstrom von der Angussstelle (3)
durch die Trennwandkanale (4) in den Aulen-
wandkanal (8) dergestalt, dass die Kunststoff-
massenstrome in alternierenden Trennwandka-
nalen (4) eine unterschiedliche Strémungsge-
schwindigkeit haben,

ZusammenflieBen der Kunststoffmassenstro-
me in dem Aufenwandkanal (8) derart, dass
sich an der Auenseite des AulRenwandkanals
(8) eine Bindenaht (21) ausbildet, die so ange-
ordnet ist, dass sie nicht in der Mitte zwischen
zwei benachbarten Trennwandkanélen (4) po-
sitioniert ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoffmassenstrome in dem
AuBenwandkanal (8) derart zusammenflieRen, dass
die Bindenaht (21) mit einem Trennwandkanal (4)
fluchtet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass benachbarte Trennwandkana-
le (4) alternierend weiter und enger sind.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Breite der weiteren Trennwand-
kanale (4) die 1,1-fache bis 2,5-fache Breite der en-
geren Trennwandkanale (4) betragt, bevorzugt die
1,5-fache bis 2,0-fache Breite, besonders bevorzugt
die 1,6-fache Breite.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Gussform
(1) eine zylindrische Form zur Herstellung eines
trommelférmigen Magazins (10) ist und die Angus-
soffnung (3) mit der Rotationsachse des Magazins
(10) fluchtet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Gussform
(1) zweiteilig ist, wobei bevorzugt

- ein wenigstens einseitig offenes AulRenteil eine
AuRenwandung (5) und die zentrale Anguss-
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10.

1.

12.

13.

14.

stelle (2) aufweist, und
- ein Innenteil einen Deckel hat, der die offene
Seite des AulRenteils abschliefit.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Innenteil Blécke (6, 7) umfasst,
zwischen denen die Trennwandkanale (4) gebildet
werden, wobei sich die Blocke (6, 7) des Innenteils
in das Aulenteil erstrecken.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kammern
(12) zur Aufnahme von je einem Analyseelement
dienen, das eine optisch auswertbare Testzone hat,
wobei eine in der Testzone stattfindende Anderung
mittels einer photoelektrischen Messeinheit (34)
durch die KammerauRenwand (20) der Kammer (12)
hindurch optisch gemessen werden kann.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffmasse ein transparenter polymerer Werkstoff
ist, bevorzugt ein Cycloolefin-Copolymer.

Magazin fur ein Analysegerat mit Kammern,

wobei die Kammern (12) benachbart zueinander an-
geordnet sind und eine KammeraufRenwand (20)
aufweisen, die Teil einer Aullenwand (16) des Ma-
gazins (10) ist,

die Kammern (12) zwei Trennwande (14) aufweisen,
das Magazin (10) mittels Spritzgussverfahren her-
gestellt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Magazin (10) mittels eines Verfahrens nach An-
spruch 1 herstellbar ist,

die Auflenwand (16) des Magazins (10) im Bereich
der KammerauRRenwande (20) transparent ist,

das Magazin (10) an der AuRenwand (16) Bindenah-
te (21) aufweist, wobei die Bindenahte (21) aul3er-
halb der Mitte der sich zwischen zwei benachbarten
Trennwénden (14) erstreckenden Kammeraulien-
wand (20).

Magazin nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bindenahte (21) mit den Trennwénden
(14) der Kammern (12) fluchten.

Magazin nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Kammer (12) zwei unter-
schiedlich dicke Trennwénde (14) hat.

Magazin nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Magazin (10) ein
Trommelmagazin (9) ist.

Magazin nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die KammerauRen-
wande (20) transparent und frei von Bindenahten
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(21) sind.

Magazin nach einem der Anspriiche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die AuRenwand (16)
des Magazins (10) transparent ist.

Magazin nach einem der Anspriiche 10 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kammern (12) zur
Aufnahme von Analyseelementen mit einer optisch
auswertbaren Testzone geeignet sind, wobei an der
Testzone eine optisch messbare Anderung als Re-
aktion einer Korperflissigkeit mit einem Reagenz
des Analyseelements stattfindet und die Anderung
mittels einer photoelektrischen Messeinheit (34)
durchdie KammerauRenwand (20) der Kammer (12)
hindurch optisch gemessen werden kann.

Claims

A method for the injection-molding production of a
magazine (10) having a plurality of chambers (11,
12), which are separated from one another by parti-
tion walls (14) and have a chamber outer wall (20),
which is formed by an outer wall (16) of the magazine
(10),

using a casting mold (1) having an outer wall channel
(8), which corresponds to the outer wall (16) of the
magazine (10), and partition wall channels (4), which
correspond to the partition walls (14), and having a
gate opening (3), a plurality of partition wall channels
(14) extending from the gate opening (3) to the outer
wall channel (8).

characterized by the following steps:

injecting a plastic compound, which is transpar-
entatleast after curing, into the gate opening (3),
causing the plastic compound to flow as a plastic
compound stream from the gate point (3)
through the partition wall channels (4) into the
outer wall channel (8) in such a manner that the
plastic compound streams have a differing flow
speed in alternating partition wall channels (4),
flowing together of the plastic compound
streams in the outer wall channel (8) in such a
manner that a joint line (21) forms on the outer
side of the outer wall channel (8), which is posi-
tioned so that it is not positioned in the center
between two adjacent partition wall channels

(4).

Method according to claim 1, characterized in that
the plastic compound streams flow together in the
outer wall channel (8) in such a manner that the joint
line (21) is aligned with a partition wall channel (4).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that adjacent partition wall channels (4) are alter-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

nately wider and narrower.

Method according to claim 3, characterized in that
the width of the wider partition wall channels (4) is
1.1 times to 2.5 times the width of the narrower par-
tition wall channels (4), preferably 1.5 times to 2.0
times the width, particularly preferably 1.6 times the
width.

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the casting mold (1)
is a cylindrical mold for producing a drum-shaped
magazine (10) and the gate opening (3) is aligned
with the rotational axis of the magazine (10).

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the casting mold (1)
is in two parts, preferably

- an outer part, which is open at least on one
side, having an outer wall (5) and the central
gate point (2), and

- aninner part having a lid, which terminates the
open side of the outer part.

Method according to claim 6, characterized in that
the inner partcomprises blocks (6, 7), between which
the partition wall channels (4) are formed, the blocks
(6, 7) of the inner part extending into the outer part.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the chambers (12) are
each used to receive one analysis element, which
has an optically analyzable test zone, a change oc-
curring in the test zone being able to be optically
measured through the chamber outer wall (20) of the
chamber (12) by means of a photoelectric measuring
unit (34).

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the plastic compound
is a transparent polymer material, preferably a cy-
cloolefin copolymer.

Magazine for an analysis device having chambers,
the chambers (12) being positioned adjacent to one
another and having a chamber outer wall (20), which
is part of an outer wall (16) of the magazine (10),
the chambers (12) having two partition walls (14),
the magazine (10) being produced using injection-
molding methods, characterized in that

the magazine (10) being producable using a method
according to claim 1,

the outer wall (16) of the magazine (10) being trans-
parent in the area of the chamber outer walls (20),
the magazine (10) havingjointlines (21) on the outer
wall (16), the jointlines (21) being positioned outside
the middle of the chamber outer wall (20), which ex-



11.

12.

13.

14.

15.

16.

15 EP 2 348 962 B1 16

tends between two adjacent partition walls (14).

Magazine according to claim 10, characterized in
that the joint lines (21) are aligned with the partition
walls (14) of the chambers (12).

Magazine according to claim 10 or 11, character-
ized in that each chamber (12) has two partition
walls (14) of different thicknesses.

Magazine according to any one of claims 10 to 12,
characterized in that the magazine (10) is a drum
magazine (9).

Magazine according to any one of claims 11 to 13,
characterized in that the chamber outer walls (20)
are transparent and free of joint lines (21).

Magazine according to any one of claims 10 to 14,
characterized in that the outer wall (16) of the mag-
azine (10) is transparent.

Magazine according to any one of claims 10 to 15,
characterized in that the chambers (12) are suita-
ble for receiving analysis elements having an opti-
cally analyzable test zone, an optically measurable
change occurring on the test zone as a reaction of
a body fluid with a reagent of the analysis element
and the change being able to be measured through
the chamber outer wall (20) of the chamber (12) by
means of a photoelectric measuring unit (34).

Revendications

Procédé pour fabriquer, par moulage par injection,
un magasin (10) comprenant une pluralité de cham-
bres (11, 12) qui sont séparées les unes des autres
par des parois de séparation (14) et qui présentent
une paroi extérieure (20) formée par une paroi ex-
térieure (16) du magasin (10),

au moyen d’'un moule (1) comprenant un canal de
paroi extérieure (8) correspondant a la paroi exté-
rieure (16) du magasin (10) et des canaux de parois
de séparation (4) correspondant aux parois de sé-
paration (14) ainsi qu’'un orifice d’injection (3), plu-
sieurs canaux de parois de séparation (14) s’éten-
dant de l'orifice d’injection (3) vers le canal de paroi
extérieure (8),

caractérisé par les étapes suivantes ;

injecter une masse de matiére plastique dans I'orifice
d’injection (3), laquelle masse est transparente au
moins une fois durcie,

faire s’écouler la masse de matiére plastique sous
forme de flux massique de matiére plastique du point
d’injection (3) a travers les canaux de parois de sé-
paration (4) jusque dans le canal de paroi extérieure
(8), de sorte que les flux massiques de matiére plas-
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tique aient une vitesse d’écoulement différente dans
des canaux de parois de séparation (4) alternés,
faire confluerles flux massiques de matiere plastique
dans le canal de paroi extérieure (8), de sorte qu’un
cordon de jonction (21) se forme sur le c6té extérieur
du canal de paroi extérieure (8), dont la disposition
est telle qu’il ne se trouve pas positionné au milieu
entre deux canaux de parois de séparation (4) ad-
jacents.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les flux massiques de matiére plastique con-
fluent dans le canal de paroi extérieure (8), de sorte
que le cordon de jonction (21) se trouve aligné avec
un canal de paroi de séparation (4).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les canaux de parois de séparation (4)
adjacents sont, de maniére alternée, plus larges et
plus étroits.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la largeur des canaux de parois de séparation
(4) plus larges représente 1,1 a 2,5 fois la largeur
des canaux de parois de séparation (4) plus étroits,
de préférence 1,5 a 2,0 fois, de maniére particulie-
rement préférée 1,6 fois cette largeur.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le moule (1) estun moule
cylindrique pour la fabrication d’'un magasin (10) en
forme de tambour et en ce que l'orifice d’injection
(3) est aligné avec I'axe de rotation du magasin (10).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le moule (1) est en deux
parties dont, de maniére préférentielle,

- une partie extérieure, ouverte au moins sur un
c6té, présente une paroi extérieure (5) et le point
d’injection (2) central, et

- une partie intérieure posséde un couvercle qui
ferme le c6té ouvert de la partie extérieure.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que la partie intérieure comprend des blocs (6, 7)
entre lesquels les canaux de parois de séparation
(4) seront formés, lesdits blocs (6, 7) de la partie
intérieure s’étendant jusque dans la partie extérieu-
re.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les chambres (12) ser-
ventarecevoir respectivement un élémentd’analyse
doté d’'une zone de test susceptible d’étre exploitée
optiquement, un changement intervenant dans ladi-
te zone de test pouvant étre mesuré optiquement a
travers la paroi extérieure (20) de la chambre (12)
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aumoyen d’'un ensemble de mesure photoélectrique
(34).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que lamasse de matiére plas-
tique est un matériau polymere transparent, de pré-
férence un copolymeére de cyclooléfine.

Magasin pour un appareil d’analyse comprenant des
chambres,

les chambres (12) étant disposées de maniére ad-
jacente les unes par rapport aux autres et ayant une
paroi extérieure (20) qui fait partie d’'une paroi exté-
rieure (16) du magasin (10),

les chambres (12) ayant deux parois de séparation
(14),

le magasin (10) étant fabriqué au moyen d’un pro-
cédé de moulage par injection,

caractérisé en ce que

le magasin (10) peut étre fabriqué au moyen d’'un
procédé selon la revendication 1,

la paroi extérieure (16) du magasin (10) est trans-
parente au niveau des parois extérieures de cham-
bres (20),

le magasin (10) présente sur la paroi extérieure (16)
des cordons de jonction (21), lesdits cordons de
jonction (21) étant excentrés par rapport a la paroi
extérieure de chambre (20) s’étendant entre deux
parois de séparation (14) adjacentes.

Magasin selon la revendication 10, caractérisé en
ce queles cordonsdejonction (21) sontalignés avec
les parois de séparation (14) des chambres (12).

Magasin selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que chaque chambre (12) a deux parois
de séparation (14) d’épaisseur différente.

Magasin selon 'une des revendications 10 a 12, ca-
ractérisé en ce que le magasin (10) est un magasin
a tambour (9).

Magasin selon 'une des revendications 11 a 13, ca-
ractérisé en ce que les parois extérieures de cham-
bres (20) sonttransparentes et exemptes de cordons
de jonction (21).

Magasin selon 'une des revendications 10 a 14, ca-
ractérisé en ce que la paroi extérieure (16) du ma-
gasin (10) est transparente.

Magasin selon 'une des revendications 10 a 15, ca-
ractérisé en ce que les chambres (12) sont adap-
tées a recevoir des éléments d’analyse dotés d’'une
zone de test susceptible d’étre exploitée optique-
ment, un changement mesurable optiquement ayant
lieu dans ladite zone de test en tant que réaction
d’un liquide corporel avec un réactif de I'élément
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d’analyse etle changement pouvant étre mesuré op-
tiquement a travers la paroi extérieure (20) de la
chambre (12) au moyen d’'un ensemble de mesure
photoélectrique (34).
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