wo 2010/043300 A1 I 0T O 0 YRR A0 YO

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum

22. April 2010 (22.04.2010) WO 2010/043300 A1
(51) Internationale Patentklassifikation: [DE/DE]; Am Stangenberg 7, 69239 Neckarsteinach
AG61B 5/00 (2006.01) B29C 45/14 (2006.01) (DE). SCHWEDE, Maik [DE/DE]; Nikolaus-Theinert-

Str. 14, 07747 Jena (DE).

(22) Internationales Anmeldedatum: (74) Anwalt: PETIRSCH, Markus; Durm & Partner, Moltke-
: trasse 45, 76133 Karlsruhe (DE).
23. September 2009 (23.09.2009) strasse 45, 7 atlsrube (DE)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2009/006885

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

(25) Einreichungssprache: Deutsch Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
(26) Verdffentlichungssprache: Deutsch AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,
- BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM,
(30) Angaben zur Prioritit: DO, DZ, EC, EF, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM,
08166497.1 13. Oktober 2008 (13.10.2008) EP GT, 1IN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN,
(71) Anmelder (nur fir DE): ROCHE DIAGNOSTICS KP, KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA,
GMBH [DE/DE]; Sandhofer Strasse 116, 68305 Mann- MD, ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG,
heim. Waldhof (DE), NI, NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC,
SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TJ, TM, TN, TR,

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

von DE, US): F. HOFFMANN-LA ROCHE AG . L .
[CH/CH]; Grenzacherstrasse 124, CH-4070 Basel (CH). (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

(72) Erfinder; und GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): FREY, Stephan-Mi- ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,
chael [DE/DE]; Heinrich-Heine-Str. 8, 64347 Griesheim TJ, TM), européisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE,
(DE). LIST, Hans [DE/DE]; Siegfricdstrasse 27, 64754 DK, EE, ES, FL, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT,
Hesseneck-Kailbach (DE). RITTINGHAUS, Andrea LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, SE, SI,

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A MAGAZINE BY INJECTION MOLDING, AND A MAGAZINE FOR AN ANA-
LYSIS DEVICE

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR SPRITZGUSSHERSTELLUNG EINES MAGAZINS UND MAGAZIN FUR EIN
ANALYSEGERAT

(57) Abstract: The invention relates to a method for pro-
ducing a transparent magazine (10) by injection molding,
said magazine having a plurality of chambers (11, 12) se-
parated from each other by partitions (14) and comprising
an outer chamber wall (20) formed by an outer wall (16) of
the magazine (10). The method is performed method by
means of a casting mold (1) having an outer wall channel
(8) corresponding to the outer wall (16) of the magazine
(10) and partition channels (4) corresponding to the partiti-
ons (14) and having a gate opening (3), wherein a plurality
of partition channels (4) extend from the gate opening (3)
to the outer wall channel (8). The method comprises the
steps of injecting a plastic mass into the gate opening (3);
allowing the plastic mass to flow as a plastic mass flow
from the gate location (2), through the partition channels
(4), into the outer wall channel (8), so that the plastic mass
flows in alternating partition channels (4) have a different
flow velocity; and converging the plastic mass flows in the
outer wall channel (8) such that a flow line (21) aligned
with a partition channel (4) forms at the outer side of the
outer wall channel (8). The magazine (10) thus produced
has tlow lines (21) aligned with the partitions (14) of the
chambers (12) at the outer wall (16) thereof.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, Veroffentlicht:
GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Verfahren zur Spritzgussherstellung eines transparenten Magazins (10) mit einer Mehrzahl von Kammer (11, 12), die durch
Trennwénde (14) voneinander getrennt sind und eine Kammerauflenwand (20) aufweisen, welche von einer Aullenwand (16) des
Magazins (10) gebildet werden. Das Verfahren wird mittels einer Gussform (1) mit einem der Auflenwand (16) des Magazins (10)
entsprechenden Aulenwandkanal (8) und den Trennwénden (14) entsprechenden Trennwandkanélen (4) und mit einer Angussoft-
nung (3) durchgefiihrt, wobei sich mehrere Trennwandkanéle (4) von der Angusséfthung (3) zu dem Aulenwandkanal (8) erstre-
cken. Das Verfahren umfasst die Schritte des Einspritzens einer Kunststoffimasse in die Angusséffoung (3), des Strémenlassens
der Kunststoftimasse als Kunststoffinassenstrom von der Angussstelle (2) durch die Trennwandkanéle (4) in den AuBlenwandkanal
(8) dergestalt, dass die Kunststoff massenstrome in alternierenden Trennwandkanidlen (4) eine unterschiedliche Strémungsge-
schwindigkeit haben, und des Zusammenfliefens der Kunststoff massenstréme in dem Aullenwandkanal (8) derart, dass sich an
der AuBenseite des Auflenwandkanals (8) eine Bindenaht (21) ausbildet, die mit einem Trennwandkanal (4) fluchtet. Das so her-
gestellte Magazin (10) weist an seiner AuBlenwand (16) Bindendhte (21) auf, die mit den Trennwénden (14) der Kammern (12)
fluchten.
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Verfahren zur Spritzgussherstellung eines Magazins und

Magazin fur ein Analysegeréat

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Spritzgussherstellung ei-
nes Magazins fur ein Analysegerdt. Das Magazin hat eine Mehrzahl von
Kammern, die benachbart zueinander angeordnet und durch Trennwénde
voneinander getrennt sind. Sie weisen eine KammerauRenwand auf, welche
von einer AuRenwand des Magazins gebildet wird. Die Kammern sind insbe-
sondere geeignet, um Analyseelemente aufzunehmen, mittels denen ein Ana-

lyt in einer Kérperflussigkeitsprobe bestimmt werden kann.

Auf vielen Gebieten der medizinischen Analyse werden Analyten in einer Kor-
perfliussigkeitsprobe, insbesondere im Blut, bestimmt, die durch einen Stich in
die Haut des Patienten gewonnen wird. Bei der Entnahme der Kérperfllssig-
keit aus einem Koérperteil, vorzugsweise aus der Fingerbeere, reichen geringe
Mengen aus, um einen Analyten, beispielsweise den Glucosegehalt im Blut,
fur medizinische und diagnostische Zwecke zu bestimmen. Die dabei verwen-

deten Gerate kénnen auch von Laien problemlos verwendet werden.

Derartige Gerate werden beispielsweise von Diabetikern verwendet, um re-

gelmaRig ihren Blutzuckergehalt zu Uberprifen. Damit die Uberwachung von
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dem Patienten auch tatséchlich mehrmals taglich durchgefiihrt wird, ist neben
einer Schmerzarmut des Einstichs ein einfaches und komfortables Handling
der Geréate notwendig. Neuere Gerateentwicklungen umfassen deshalb integ-
rierte Analysesysteme, die ein "one-step-treatment” erméglichen. Der Benut-
zer muss ein derart automatisiertes Gerat nur einmal ansetzen und kann

dann - ohne weitere Handlungsschritte - das Analyseergebnis ablesen.

Analyseelemente, z.B. von integrierten Geréten, rufen eine messbare Ande-
rung hervor, sobald sie mit einer den gesuchten Analyten enthaltenen Flussig-
keit in Beriihrung kommen. Diese Anderung kann elektrochemisch gemessen
werden, wobei zwei Elektroden mit einer Probenaufnahmefldche des Analy-
seelements in Kontakt stehen. Die Messung einer Stroméanderung lasst Rick-

schliisse auf das Vorhandensein und die Menge eines gesuchten Analyten zu.

Neben der elektrochemischen Messung haben sich optische Messungen
durchgesetzt. Die Kontaktierung der Probenflissigkeit mit dem Analyseele-
ment fuhrt zu einer optisch messbaren Anderung, die ein Maf fur das Vor-
handensein und die quantitative Menge eines vorhandenen Analyten ist. Eine
optische Auswerteeinheit muss dabei so positioniert sein, dass sie das Analy-
seelement abtasten kann, um die messbare Anderung zu detektieren. Dabei
missen gegebenenfalls das Analyseelement und die optische Messeinrich-

tung relativ zueinander bewegt werden.

Da die Analyseelemente vor der Analyse trocken gelagert sein missen, sind
sie in der Regel in Magazinen angeordnet, haufig auch in kombinierten Maga-
zinen, die auch die Stechelemente einschlieBen. Um eine optische Messung
durchzufiihren, kann das Analyseelement nach der Probenaufgabe in eine
Position auRerhalb des Magazins bewegt werden, so dass eine ungehinderte
optische Abtastung méglich ist. Eine Bewegung des Analyseelements, zusatz-
lich zu dem Stechelement ist mechanisch jedoch aufwendiger. Deshalb wird
das Analyseelement bevorzugt in dem Magazin belassen und die Messoptik

so positioniert, dass eine optische Erfassung durch die Magazinwand hindurch
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moglich ist. Das Magazin muss dabei méglichst transparent ausgebildet sein,
damit keine Stérungen der optischen Auswertung stattfinden, die das Messer-

gebnis beeinflussen kénnten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, ein Magazin mit verbes-
serten Eigenschaft, insbesondere ein Magazin mit optimierten optischen Ei-
genschaften, vorzuschlagen, das eine optische Auswertung eines Analyse-

elements in dem Magazin erméglicht.

Gelost wird die vorliegende Aufgabe durch ein Verfahren zur Spritzgussher-
stellung eines Magazins mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch ein

Magazin mit den Merkmalen des Anspruchs 10.

Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren zur Spritzgussherstellung wird ein
Magazin mit einer Mehrzahl von Kammern, die bevorzugt gleichgerichtet ori-
entiert sind, angegeben. Die Kammern des Magazins sind durch Trennwéande
voneinander getrennt. Sie weisen eine KammeraufRenwand auf, welche von
der AuRenwand des Magazins gebildet wird. Zur Herstellung eines derartigen
Magazins wird eine Gussform verwendet, die eine Angussstelle mit einer An-
gussoéffnung, einen Aufenwandkanal und Trennwandkanéle hat. Der Aulden-
wandkanal der Gussform entspricht der AuRenwand des herzustellenden Ma-
gazins. Die Trennwandkanale entsprechen den Trennwénden zwischen den
Kammern des Magazins. Die Trennwandkanéle sind derart orientiert, dass sie

sich von der Angussstelle zu dem Aulenwandkanal erstrecken.
Das erfindungsgemafRe Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

Eine Kunststoffmasse, die wenigstens nach der Aushartung transparent ist,
wird in die Angusséffnung der Gussform eingespritzt. Dies geschieht mittels
Spritzgusstechnik mit einem vorbestimmten Druck und einer definierten Tem-
peratur. Der Druck und die Temperatur sind in der Regel von der verwendeten

Kunststoffmasse abhangig. In einem weiteren Schritt wird die Kunststoffmasse

PCT/EP2009/006885



WO 2010/043300

10

15

20

25

30

als Kunststoffmassenstrom von der Angussstelle durch die Trennwandkanale
in den AuRenwandkanal derart stromen gelassen, dass die Kunststoffmas-
senstrome in alternierenden Trennwandkanilen eine unterschiedliche Stro-
mungsgeschwindigkeit haben. Zumindest ist die Stromungsgeschwindigkeit in
zwei benachbarten Kanalen unterschiedlich, wobei Geschwindigkeit in jedem
zweiten Kanal bevorzugt wiederum gleich ist. Die Kunststoffmasse erreicht
somit das Ende der Trennwandkanile unterschiedlich schnell, abhéngig von

der dort vorherrschenden Stromungsgeschwindigkeit.

In einem weiteren Schritt flieRBen die Kunststoffmassenstréme am Ende der
Trennwandkanile in dem AuRenwandkanal derart zusammen, dass sich an
der AuRenseite des Auflenwandkanals eine Bindenaht ausbildet. Diese Bin-
denaht, die auch FlieRnaht genannt wird, entsteht durch das Zusammentreffen
zweier Kunststoffmassenstrome. Die Bindenaht ist nicht nur an der Aulensei-
te des AulRenwandkanals ausgebildet, sondern bildet eine Ebene, aus der die
Kunststoffstrome zusammentreffen. Die Flachennormale der Ebene ist entwe-
der (im Wesentlichen) senkrecht zu den Trennwandkanalen oder - bei trom-
melférmigen Gussformen - senkrecht zu einer sich radial erstreckenden Linie

ausgerichtet.

Durch die Steuerung der Strémungsgeschwindigkeiten in den Trennwandka-
nalen lasst sich der Ort des Zusammentreffens zweier Kunststoffmassenstro-
me beliebig festlegen. Wichtig ist dabei, dass die Bindenaht nicht in dem Be-
reich des AuRenwandkanals ausgebildet wird, der fur eine optische Messung
einer MessgroRe im Inneren des Magazins verwendet wird. Deshalb wird die
Stromungsgeschwindigkeit der Kunststoffmassenstréme derart eingestellt,
dass sie in den benachbarten Kanalen unterschiedlich ist und die Bindenaht
nicht im mittigen Bereich der KammerauBenwand des Magazins ausgebildet
wird. Die Bindenaht ist folglich jedenfalls nicht in der Mitte zwischen zwei be-
nachbarten Trennwandkanélen angeordnet. Sie kénnen aber in den Randbe-
reichen zwischen zwei benachbarten Trennwandkanalen angeordnet werden,

so dass die Bindenahte am Rand (Randbereich) der KammerauRenwand des
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Magazins positioniert sind. Auch kénnen die Bindenahte am Ubergang zum
Trennwandkanal liegen. Wichtig ist, dass ein transparenter Bereich in der
Kammerauenwand des Magazins zwischen zwei benachbarten Trennwand-
kanalen nicht durch eine Bindenaht gestért wird. Bevorzugt ist deshalb ein
transparenter Bereich, der mittig zwischen zwei benachbarten Trennwandka-

nalen angeordnet ist, frei von Bindenédhten.

Bevorzugt flieBen die Kunststoffmassenstrome in dem AuRenwandkanal der-
art zusammen, dass die Bindenaht mit einem Trennwandkanal fluchtet. Die
Bindenahte sind folglich so positioniert, dass sie im Bereich der Breite des
Trennwandkanals, beispielsweise mittig oder aufermittig zum Trennwandka-
nal, angeordnet sind. Sie kénnen jedoch auch an der Grenze bzw. an dem
Ubergang zwischen Trennwandkanal und dem Bereich des AuRenwandka-
nals, der spater der KammerauRenwand des Magazins entspricht, angeordnet

sein.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die Strémungsgeschwindigkeiten
in zwei benachbarten Trennwandkanalen derart eingestellt, dass sich die Bin-
denaht am Ende des Trennwandkanals ausbildet, in dem die Strémungsge-

schwindigkeit geringer ist.

Ein wesentliches Merkmal zur Bestimmung der Position der Bindenaht an dem
AuRenwandkanal ist folglich die unterschiedliche Strémungsgeschwindigkeit
des Kunststoffmassenstroms in den Kanalen. Sie lasst sich auf unterschiedli-
che Arten beeinflussen. Beispielsweise kann die Kunststoffmasse in einzelnen
Trennwandkanélen mit einem héheren Druck eingespritzt werden als in ande-
ren Trennwandkanalen. Die Strémungsgeschwindigkeit lasst sich auch durch
die Eigenschaften der Kunststoffmasse variieren. In der Regel héngt die FlieB-
bzw. Strémungsgeschwindigkeit eines Kunststoffes stark von seiner Tempera-
tur ab. So kénnten z.B. die durch einen bestimmten Trennwandkanal flieRen-
den Kunststoffmassen warmer sein als die durch einen anderen Kanal flie-

Renden Massen. Hierdurch wiirde es zu einer Erhéhung der Strémungsge-
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schwindigkeit kommen. Die Erwarmung einzelner Kunststoffmassenstréme in
bestimmten Trennwandkanilen kénnte beispielsweise durch ein zusétzliches
Heizen einzelner Trennwandkanale erzielt werden. Beispielsweise kénnte ein
Heizdraht in der Nahe der Kanile angebracht werden. Ein Heizen durch Infra-
rotstrahlung, eine andere Strahlung oder andere Heizquellen ist ebenfalls
denkbar.

Ein weiterer Parameter, um die Strémungsgeschwindigkeit in den Trennwand-
kanalen zu beeinflussen und zu steuern, ist die Geometrie der Trennwandka-
nale. Bevorzugt sind in der Gussform deshalb benachbarte Trennwandkanale
alternierend weiter und enger. Folglich wechseln sich ein weiterer und ein en-
gerer Kanal ab. Die Strémungsgeschwindigkeit in dem weiteren Trennwand-

kanal, in dem der Strémungswiderstand geringer ist, ist somit héher.

Die Begriffe "weiter" und "enger" beziehen sich nur auf eine Raumrichtung. In
einer anderen Raumrichtung kénnen die Kanale durchaus andere Dimensio-
nen aufweisen, beispielsweise kann der in der entscheidenden Raumrichtung
(quer zur Strémungsrichtung zwischen den Seitenwénden der Trennwandka-
nale) weitere Trennwandkanal in einer anderen Raumrichtung durchaus enger
sein als sein benachbarter Kanal bzw. umgekehrt. Wichtig ist nur, dass durch
den weiteren Trennwandkanal die Kunststoffmasse schneller strémen kann

als durch den engeren Trennwandkanal.

Sind die benachbarten Trennwandkanale weiter 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. Dabei befinden sich die Bindenahte an der AulBen-
seite des AuBenwandkanals innerhalb eines Bereiches, der sich in der Ver-

langerung der Trennwand des engeren Trennwandkanals ergibt.
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Dariuiber hinaus ist es auch denkbar, die Trennwandkanale an den Seiten zu
beschichten, um den FlieBwiderstand zu erh6hen oder zu verringern, um so

Einfluss auf die FlieRgeschwindigkeit zu nehmen.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Breite der weiteren Trennwand-
kanale 1,5 bis 2,5 Mal so groB wie die Breite der engeren Trennwandkanale.
Bevorzugt liegt die Breite der weiteren Trennwandkanale im Bereich der 1,5-
fachen bis 2,0-fachen Breite der engeren Kanale, besonders bevorzugt ist sie
1,6 Mal so breit. Das Breitenverhaitnis der engeren und weiteren Trennwand-

kanale ist abhangig von dem verwendeten Kunststoffmaterial.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird das erfindungsgeméRe Verfah-
rens mittels einer zylindrischen Gussform ausgefuhrt. Die Gussform in Zylin-
derform dient zur Herstellung eines trommelférmigen, insbesondere zylindri-
schen Magazins. Bei einer derartigen Gussform fluchtet die Angusséffnung
zum Einstromenlassen der Kunststoffmasse mit der Rotationsachse des Ma-
gazins. Durch diese zentrale Angussstelle ergibt sich eine gleichméaRige Ver-
teilung der Kunststoffmasse. Die Kunststoffmasse flieRt durch die sich radial
nach auBen erstreckenden Trennwandkanile zu dem die Mantelflaiche des
Magazins bildenden AuBenwandkanal. Die durch benachbarte Trennwandka-
nile stromende Masse trifft dann im Bereich der radial nach aullen gerichte-

ten Trennwandkanéle zusammen.

Als vorteilhaft hat sich eine zweiteilige Gussform erwiesen. Besonders bevor-
zugt ist das erste Teil ein wenigstens einseitig offenes AuRenteil, das eine
AuRenwandung aufweist. Vorzugsweise hat dieses offene AuBenteil auch die
zentrale Angussstelle zum Einspritzen der Kunststoffmasse in die Gussform.
Das zweite Teil ist ein Innenteil, das einen Deckel hat, der die offene Seite des
AuRenteils abschlieft. Selbstverstandlich kénnte auch das Innenteil tber die

zentrale Angussstelle verfugen.
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Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass das Innenteil Blécke umfasst, zwi-
schen denen die Trennwandkanale ausgebildet werden. Die Blécke des In-
nenteils 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 (rotationssymmetrischen)
Trommelmagazins sind die Blécke derart angeordnet, dass sich die Trenn-
wandkanale radial nach auBRen erstrecken. Bevorzugt haben die Blécke einen
trapezférmigen Querschnitt, wobei sich ihre Weite zur AuRenseite der Guss-

form hin aufweitet (vergréRert).

Selbstverstandlich ist es auch méglich, quaderférmige oder anders geformte
Magazine mit dem erfindungsgemafRen Verfahren zu erzeugen. Wichtig ist
nur, dass die Kunststoffmasse von einer Angussstelle zu einem Auflenwand-
kanal stréomt, wobei die in dem AuRenwandkanal aushartende Kunststoffmas-
se spater die AuRenwand des Magazins bildet. Bei langlichen Gussformen
und somit langlichen Magazinen kann die Angussstelle mit Angusséffnung
ebenfalls langlich ausgebildet sein. Auch ist es méglich, mehrere Angussstel-
len oder mehrere Angusséffnungen vorzusehen. Hierdurch lasst sich ein
gleichméaRiges Strémen durch die Trennwandkanéle erzielen, so dass das
ZusammenflieRen der Kunststoffmassenstréme im Bereich der Trennwandka-

nale in dem AuRenwandkanal gewahrleistet ist.

Die in dem erfindungsgemafRen Verfahren verwendete Kunststoffmasse ist
nach Aushéartung transparent. In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die
Kunststoffmasse auch schon im flussigen bzw. zahflieBenden Zustand trans-
parent, 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.

Bevorzugt wird mit dem erfindungsgemafRen Verfahren ein Magazin herge-
stellt, dessen Kammern zur Aufnahme von je einem Analyseelement dienen,

das eine optisch auswertbare Testzone hat. In der Testzone findet eine op-
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tisch messbare Anderung als Reaktion einer Kérperflussigkeit mit einem Rea-
genz des Analyseelements statt. Die Anderung kann mittels einer optischen,
auBerhalb des Magazins angeordneten Messeinheit durch die Auenwand der
Kammer und somit durch die AuRenwand des Magazins gemessen werden.

Im Rahmen der Erfindung wurde erkannt, dass die Kunststoffmasse vorzugs-
weise ein transparenter polymerer Werkstoff sein soll. Besonders bevorzugt
wird hierzu ein Cycloolefin-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

Beeinflussung des Messergebnisses fuhrt.

Aufgrund des Verfahrens, bei dem durch benachbarte Trennwandkanale die
Kunststoffmasse mit unterschiedlicher Strémungsgeschwindigkeit fliet und
bei dem die Verbindungsndhte in der AuBenwand des Magazins mit den
Trennwanden zwischen benachbarten Kammern fluchten, ist die AuRenwand
im Bereich der Kammer frei von Bindenahten. Hierdurch lasst sich eine sto-
rungsfreie optische Auswertung eines in den Kammern angeordneten Analy-

seelements realisieren.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Figuren dargestellten be-
vorzugten Ausfilhrungsformen naher erlautert. Die darin dargestellten Beson-
derheiten kénnen einzeln oder in Kombination verwendet werden, um bevor-
zugte Ausgestaltungen der Erfindung zu schaffen. Die beschriebenen Ausfuh-
rungsformen stellen keine Einschrankung der Allgemeinheit des in den An-

spriichen definierten Gegenstands dar. Es zeigen:

Figur 1 eine Schnittdarstellung einer Gussform zur Anwendung des erfin-
dungsgemafen Herstellungsverfahrens;

Figur 2 einen Schnitt durch ein erfindungsgemafles Magazin;

Figur 3 ein zweiteiliges Magazin, das mit dem erfindungsgeméRen Verfahren
hergestellt worden ist; und
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Figur 4 ein Analysegerat mit einem erfindungsgemafen Magazin fur dispo-
sible integrierte Stech- und Analyseelemente.

Figur 1 zeigt einen Teilausschnitt eines Schnittbildes durch eine Gussform 1,
mittels der ein erfindungsgemafes Magazin hergestellt werden kann. Die
Gussform 1 ist trommelférmig ausgebildet. Eine Angussstelle 2 mit Angussoff-
nung 3 fluchtet mit der Rotationsachse der Gussform 1. Durch die zentrale
Angusséffnung 3 wird eine erwarmte, wenigstens zéhflieBende Kunststoff-
masse in die Gussform 1 eingespritzt. Die Kunststoffmasse breitet sich Uber
Trennwandkanaile 4 aus, die sich radial von der Angusséffnung 3 zu einer Au-

Renwandung 5 der Gussform 1 erstrecken.

Die Trennwandkanile 4 werden durch Blécke 6, 7 gebildet, die in zwei ring-
formigen Reihen 61, 71 angeordnet sind. Die Blécke 6 des inneren Rings 61
erstrecken sich radial nach auRen und sind im Wesentlichen langgestreckt.
Sie bilden in dem Magazin spater Kammern, die beispielsweise zur Aufnahme
von Trockenmittel vorgesehen sein kénnen oder die leer bleiben und damit
das Gesamtgewicht des Magazins reduzieren. Die Blécke 7 des auBeren
Rings 71 weisen eine profilierte Kontur im Querschnitt auf. Sie formen in dem
herzustellenden Magazin Kammern zur Aufnahme von Analyseelementen.
Zwischen dem duBeren Ring 71 von Blécken 7 und der Auenwandung 5 ist
ein AuBenwandkanal 8 gebildet, der die einzelnen Trennwandkanéle 4 mitein-

ander verbindet.

Die Blocke 6, 7 sind derart angeordnet, dass unterschiedliche breite Trenn-
wandkanale 4a, 4b gebildet werden, wobei die Kanale 4a, 4b alternierend an-
geordnet sind. Die einstrémende Kunststoffmasse strémt schneller durch die
weiteren Trennwandkanéle 4a als durch die engeren Trennwandkanale 4b, so
dass im AuRenwandkanal 8 die Kunststoffmassen derart zusammenflieRen,
dass die aufgrund des ZusammenflieBens gebildete Nahtstelle mit den enge-

ren Trennwandkanalen 4b fluchtet.

10
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Das Ergebnis des mit der Gussform 1 hergestellten Magazins 10 ist ein in Fi-
gur 2 als Schnittdarstellung verdeutlichtes Trommelmagazin 9. Die in der
Gussform 1 vorhandenen Blécke 6, 7 bilden nun die ringférmig angeordneten
Kammern 11 in einem inneren Ring und die Kammern 12 in einem &auferen
Ring. Durch eine zentrale Rotationsé6ffnung 13 kann sich eine Welle zur Halte-

rung und Bewegung des Magazins 10 erstrecken.

Zwischen jeweils benachbarten Kammern 11 und jeweils benachbarten Kam-
mern 12 erstrecken sich Trennwande 14 radial nach auRen. Die Trennwénde
14 verbinden einen inneren Magazinteil 15 (zwischen der Rotationséffnung 13
und dem aus Kammern 11 gebildeten inneren Ring) mit einer AuBenwand 16
des Magazins. Zwischen den inneren Kammern 11 und den (in radialer Rich-
tung fluchtend benachbarten) duReren Kammern 12 erstrecken sich ringférmig
angeordnete Mittelstege 17, die die Trennwande 14 in Umfangsrichtung (also

quer zur radialen Richtung) miteinander verbinden.

Die Trennwand 14 bildet somit einen Steg zwischen den jeweils benachbarten
Kammern 11 bzw. 12. Jede Trennwand 14 ist eine Seitenwand fir zwei Kam-
mern 11, 12 mit zwei gegeniberliegenden Seitenflachen, die jeweils die Sei-
tenflache einer Kammer 11, 12 bilden. Jede der Kammern 12 hat eine Kam-
meraufienwand 20, die Teil der AuBenwand 16 des Magazins 10 sind. Die

Trennwinde 14 grenzen an der KammeraufBenwand 20 an.

Die KammerauRenwénde 20 sind bevorzugt gerade. Sie sind Teil eines (ebe-
nen) AulRensegments 18, wobei die benachbarten Auensegmente 18 bevor-
zugt mit einer Bindenaht 21 zusammenstoRen, an der die Kunststoffmassen
wahrend des Herstellungsprozesses zusammen sind. Die Bindendhte 21
fluchten hierbei mit den Trennwanden 14 des Magazins 10. Sie sind wenigs-

tens an der duBeren Mantelflache des Trommelmagazins 9 zu erkennen.

Die AuRenwand 16 des Trommelmagazins 9 ist abschnittsweise eben, so

dass die Mantelflache des Trommelmagazins 9 in der hier gezeigten Ausfiih-
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rung keine zylindrische Mantelflache ist. Die ebenen Aullensegmente 18 sind
plan ausgefiihrt, so dass die MagazinauBenflachen 19 der Aulensegmente 18
parallel zu den KammerauRBenwanden 20 der Kammern 12 sind. Wie der Figur
2 deutlich zu entnehmen ist, sind je zwei benachbarte Trennwénde 14 unter-
schiedlich breit. Es wechseln sich stets eine weite Trennwand 14a und eine
enge Trennwand 14b miteinander ab. Die Bindendhte 21 sind nur im Bereich
der engen Trennwénde 14b angeordnet. Bevorzugt weist das Magazin 10 eine
gradzahlige Anzahl von Kammern 12 auf, in dem gezeigten Beispiel sind

sechsundzwanzig Kammern 12 einander benachbart.

Die Kammern 12 sind zur Aufnahme von hier nicht dargestellten Analyseele-
menten mit einer optisch auswertbaren Testzone geeignet. Die Analyseele-
mente sind in einer duleren Teilkammer 22 der Kammer 12 angeordnet. lhre
Testzone ist so ausgerichtet, dass sie der KammerauRenwand 20 zugewandt
ist. Da die AuBenwand 16 des Magazins 10, bevorzugt das ganze Magazin
10, transparent ist und die AuBenwand 16 im Bereich der KammerauRenwan-
de 20 frei von Bindenahten 21 ist, ist eine optische Messung durch die Kam-
merauBenwand 20 maglich, um eine messbare Anderung in der Testzone des

Analyseelements zu messen.

Eine zweite Teilkammer 23 der Kammer 12 bildet einen freien Raum, in dem
ein Stechelement angeordnet sein oder durch den ein Stechelement hindurch

bewegt werden kann.

Die Kammern 11 sind in der hier im Schnitt gezeichneten Ebene des Maga-
zins 10 von den Kammern 12 getrennt. Wenn die Kammern 11 zur Aufnahme
von Trocknungsmitteln dienen, sind sie in einer anderen Ebene des Magazins
10 mit der jeweils benachbarten Kammer 12 derart verbunden, dass Feuchtig-
keit in den Kammern 12 von dem Trocknungsmittel in den Kammern 11 auf-
genommen werden kann. Zwischen den Kammern 11 und 12 besteht folglich

eine Luftverbindung.

12
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Figur 3 zeigt ein zweiteiliges Trommelmagazin 30 mit einem Stechelement-
Teilmagazin 31 und einem Analyseelement-Teilmagazin 32, das das mit dem
erfindungsgemaRen Verfahren hergestelite 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 verschiebbar ist.

Das Stechelement-Teilmagazin 31 hat einander benachbarte Stechelement-
kammern, in denen je ein Stechelement enthalten ist. Die Stechelemente sind
axial ausgerichtet und kénnen in axialer Richtung derart bewegt werden, dass
sie durch das Analyseelement-Teilmagazin 32 bewegt werden und an dessen

oberen, freien Stirnseite 35 austreten.

Wiahrend der Stechbewegung des Stechelements aus dem Stechelement-
Teilmagazin 31 durch das Analyseelement-Teilmagazin 32 wird das Stech-
element in der der Rotationsachse nahen Teilkammer 23 der Kammer 12 be-
wegt. Wahrend der Ruckfiihrungsphase der Stechbewegung wird es axial so-
weit zurlickbewegt, bis eine Ubergabezone des Stechelements einem in der
Teilkammer 22 angeordneten Analyseelement benachbart ist. Eine Bewegung
des Andruckelements 33 driickt dann das Stechelement an das Analyseele-
ment an, so dass es zu einem Ubertrag der wahrend der Stechbewegung ge-

wonnenen Kérperflussigkeit auf das Analyseelement kommt.

Die Ubertragene Koérperflussigkeit ruft eine optisch messbare Anderung in dem
Analyseelement hervor, die mittels einer photoelektrischen Messeinheit 34
gemessen werden kann. Das Analyseelement-Teilmagazin 32 weist in einem
der vorderen Stirnseite 35 benachbarten Bereich einen an der Magazinau-
Renwand 16 angeordneten Zahnkranz 36 mit einer Mehrzahl von Zahnen 37
auf. Die Zahne 37 dienen als Positionierelemente, um die optische MaBeinheit
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 Zdhnen 37 korrespondiert.

13
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Fur weitere Einzelheiten in Bezug auf das zweiteilige Trommelmagazin 30
wird auf die europdische Patentanmeldung mit der Anmeldenummer
EP 08010403 verwiesen, deren Inhalt durch Referenzierung zum Inhalt dieser

Anmeldung gemacht wird.

Figur 4 zeigt schlieRlich das Magazin 10, das in einem Analysegerat 50 mit
einem Gehaduse 51, einer Stromversorgung 52, einem Stechantrieb 53 und
einer Mess- und Auswerteeinrichtung 54, die die photoelekirische Messeinheit
34 umfasst, angeordnet ist. Eine Halterung 55 dient zur Aufnahme des
zweiteiligen Trommelmagazins 30, das so positioniert ist, dass auf der Stirn-
seite 35 auftretende Stechelemente eine Wunde in einem Kdérperteil erzeugen
kénnen, das an einem Hautkontaktring 56 an einer Gehausedffnung 57 an-
liegt. Nahere Einzelheiten zum Betrieb des Analysegeréts 50 und des Maga-
zins 10, 30 sind der Patentanmeldung mit der Anmeldenummer EP 08010403

zu entnehmen.
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Patentanspriche

Verfahren zur Spritzgusshersteliung eines Magazins (10) mit einer Mehr-
zahl von Kammern (11, 12), die durch Trennwéande (14) voneinander ge-
trennt sind und eine KammerauBenwand (20) aufweisen, welche von einer
AuBenwand (16) des Magazins (10) gebildet wird,

mittels einer Gussform (1) mit einem der AuBenwand (16) des Maga-

zins (10) entsprechenden AuBenwandkanal (8) und den Trennwéanden
(14) entsprechenden Trennwandkanalen (4) und mit einer Angussoéffnung
(3), wobei sich mehrere Trennwandkanale (14) von der Angussoéffnung (3)
zu dem AufRenwandkanal (8) erstrecken,

umfassend die folgenden Schritte:

Einspritzen einer Kunststoffmasse in die Angusséffnung (3), die wenigs-
tens nach Aushartung transparent ist,

Stromenlassen der Kunststoffmasse als Kunststoffmassenstrom von der

Angussstelle (3) durch die Trennwandkanale (4) in den AuRenwandkanal
(8) dergestalt, dass die Kunststoffmassenstréme in alternierenden Trenn-
wandkanalen (4) eine unterschiedliche Strémungsgeschwindigkeit haben,

ZusammenflieBen der Kunststoffmassenstréme in dem AuRenwandkanal
(8) derart, dass sich an der AuRenseite des Aulenwandkanals (8) eine
Bindenaht (21) ausbildet, die so angeordnet ist, dass sie nicht in der Mitte
zwischen zwei benachbarten Trennwandkanalen (4) positioniert ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffmassenstrome in dem AuRenwandkanal (8) derart zusammenflieRen,
dass die Bindenaht (21) mit einem Trennwandkanal (4) fluchtet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass be-
nachbarte Trennwandkanale (4) alternierend weiter und enger sind.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der
weiteren Trennwandkanale (4) die 1,1-fache bis 2,5-fache Breite der enge-
ren 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 Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gussform (1) eine zylindrische Form zur Herstellung ei-
nes trommelférmigen Magazins (10) ist und die Angusséffnung (3) mit der
Rotationsachse des Magazins (10) fluchtet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gussform (1) zweiteilig ist, wobei bevorzugt

- ein wenigstens einseitig offenes AuRenteil eine Aufenwandung (5)
und die zentrale Angussstelle (2) aufweist, und

- ein Innenteil einen Deckel hat, der die offene Seite des AulRenteils ab-
schlief3t.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Innenteil

Blocke (B, 7) umfasst, zwischen denen die Trennwandkanéle (4) gebildet
werden, wobei sich die Blécke (6, 7) des innenteils in das AuRenteil
erstrecken.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Kammern (12) zur Aufnahme von je einem Analyseele-
ment 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) hin-
durch gemessen werden kann.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Kunststoffmasse ein transparenter polymerer Werkstoff
ist, bevorzugt ein Cycloolefin-Copolymer.

18
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10. Magazin fur ein Analysegerat mit Kammern,

11.

12.

13.

14.

15.

wobei die Kammern (12) benachbart zueinander angeordnet sind und eine
KammerauRenwand (20) aufweisen, die Teil einer AuBenwand (16) des
Magazins (10) ist,

die Kammern (12) zwei Trennwénde (14) aufweisen,

das Magazin (10) mittels Spritzgussverfahren hergestellt ist, insbesondere
mittels des Verfahrens nach Anspruch 1,

die AuBenwand (16) des Magazins (10) im Bereich der KammerauRen-
wande (20) transparent ist,

das Magazin (10) an der AuBenwand (16) Bindenahte (21) aufweist, wobei
die Bindenahte (21) auBerhalb der Mitte der sich zwischen zwei benach-
barten Trennwénden (14) erstreckenden Kammeraufenwand (20) ange-
ordnet sind.

Magazin nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Bindenah-
te (21) mit den Trennwanden (14) der Kammern (12) fluchten.

Magazin nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass jede
Kammer (12) zwei unterschiedlich dicke Trennwande (14) hat.

Magazin nach einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass das Magazin (10) ein Trommelmagazin (9) ist.

Magazin nach einem der Anspriche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die KammerauRRenwénde (20) transparent und frei von Bindené&hten

(21) sind.

Magazin nach einem der Anspriche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die AuRenwand (16) des Magazins (10) transparent ist.
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16. Magazin nach einem der Anspruche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kammern (12) zur Aufnahme von Analyseelementen mit einer op-
tisch auswertbaren Testzone geeignet sind, wobei an der Testzone eine
optisch messbare Anderung als Reaktion einer Kérperflussigkeit mit einem
Reagenz des Analyseelements stattfindet und die Anderung mittels einer
photoelektrischen Messeinheit (34) durch die KammerauBenwand (20) der
Kammer (12) hindurch gemessen werden kann.
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