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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing at least one well or a well strip from plastic, as is used in the pharmaceu-
tical industry in microtiter systems. The wells typically have undercuts and the well strips are connected to one another via connecting
pieces. In the known manufacturing process, the initially still liquid plastic is pressed alone through a runner on the injection side, and
from there directly into the cavity (140). However, since the injection point (119) is advantageously formed on the side of the cavity, the
method known in the prior art requires that the injection-side components (120) also form at least part of the side walls of the cavity. As
a result, the potential height for slider elements (132) and thus for connecting pieces (232) between adjacent wells of a well strip (200')
is limited. In order to also be able to produce a well having a greater undercut height or a well strip having higher connecting pieces,
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Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

the method according to the invention provides that the initially still liquid plastic is pressed through a portion (118) of the runner in
the slider (132) and from the slider into the cavity (140).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen mindestens eines Napfes bzw. eines Napfstreifens aus
Kunststoff, wie er in der pharmazeutischen Industrie in Mikrotitiersystemen Verwendung findet. Die Népfe haben dabei typischerwei-
se Hinterschneidungen und die Napfstreifen sind iiber Vetbindungsstege miteinander verbunden. Bei den bekannten Herstellungsver-
fahren wird der zundchst noch fliissige Kunststoff alleine durch einen Angusskanal auf der Spritzgiefhseite und von dort direkt in die
Kavitit (140) gepresst. Weil der Anspritzpunkt (119) jedoch vorteilhafterweise an der Seite der Kavitit ausgebildet ist, erfordert das
im Stand der Technik bekannten Verfahren, dass die spritzseitigen Komponenten (120) auch zumindest einen Teilbereich der Seiten-
winde der Kavitét bilden. Dadurch ist die mogliche Hohe fiir Schieberelemente (132) und damit fiir Verbindungsstege (232) zwischen
benachbarten Néapfen eines Napfstreifens (200') begrenzt. Um auch einen Napf mit einer grofieren Hinterschneidungshéhe bzw. einen
Napftreifen mit hoheren Verbindungsstegen herstellen zu konnen, sieht das erfindungsgeméfe Verfahren vor, dass der zunéchst noch
flisssige Kunststoff durch einen Abschnitt (118) des Angusskanals in dem Schieber (132) und aus dem Schieber in die Kavitit (140)
gepresst wird.
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Napf oder Napfstreifen und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen mindestens eines Napfes, wie
er in der pharmazeutischen industrie in Mikrotitiersystemen Verwendung findet.
Dartiber hinaus betrifft die Erfindung einen mit dem Verfahren hergestellten Napf

oder Napfstreifen.

Mikrotitiersysteme und zugehdrige Napfe sind im Stand der Technik grundsaétzlich
bekannt, so z. B. aus der européischen Patentschrift EP 0 688 602 B1.

Die besagten Napfe bestehen aus Kunststoff und werden traditionell mit einem
SpritzgielRverfahren hergestellt, wie es beispielsweise im Oberbegriff des Verfah-
rensanspruchs 1 beschrieben ist. Demnach erfolgt die Herstellung eines solchen
Napfes mit einer Hinterschneidung an seiner Auenseite mit Hilfe eines Spritz-
gielBwerkzeugs. Dieses SpritzgieBwerkzeug weist einen Angusskanal, spritzseitige
Komponenten und zumindest einen schlieRseitigen Kern fir den Napf, einen
Schieber mit Schieberelementen und einen Abstreifer als schlielseitige Kompo-
nenten auf. Zum Herstellen des Napfes wird ein solches SpritzgieRwerkzeug wie

folgt betrieben:

Zunéchst wird das SpritzgieBwerkzeug durch Verfahren der schlielseitigen Kom-
ponenten und der spritzseitigen Komponenten aufeinander zu geschlossen,
wodurch in dem SpritzgielBwerkzeug zwischen den Schieberelementen eine Kavi-
tat ausgebildet wird, welche eine Negativform fiir den Napf reprasentiert. Sodann
wird flissiger Kunststoff mit Hilfe einer SpritzgieBmaschine durch den Angusska-

nal in die Kavitat gepresst, um dort auszuharten. Durch das Aushéarten des Kunst-
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stoffes entsteht der Napf zusammen mit einem Anguss. Nach dem Aushéarten wird
das SpritzgieRwerkzeug wieder gedéffnet durch Verfahren der schlieRseitigen
Komponenten zusammen mit dem Napf weg von den spritzseitigen Komponenten.
Dabei wird der Anguss von dem Napf abgerissen und es werden die Schieberele-
mente auseinandergefahren, um den Napf mit seinen Hinterschneidungen freizu-
geben. Schlielich wird der Napf mit Hilfe des Abstreifers von dem schlielseitigen
Kern abgestreift, um danach fir eine Entnahme aus dem SpritzgieRwerkzeug zur

Verfigung zu stehen.

Die besagte Hinterschneidung an der Aullenseite eines einzelnen Napfes dient
typischerweise als Anschlag beim Einsetzen des Napfes in eine Offnung einer

Mikrotitierplatte.

Das beschriebene bekannte Verfahren dient jedoch nicht nur zum Herstellen eines
einzelnen Napfes, sondern auch zum Herstellen eines Napfstreifens, bei dem
mehrere Népfe Uber Verbindungsstege miteinander verbunden sind. Die boden-
nahen Enden der Verbindungsstege dienen typischerweise — ahnlich wie die Hin-
terschneidungen bei Einzelnépfen - als Anschlag beim Einsetzen eines Napfstrei-

fens in die Offnungen einer Mikrotitierplatte.

Die Hohe der Verbindungsstege, gemessen in Langsrichtung eines Napfes, defi-
niert die Festigkeit und Steifigkeit eines Napfstreifens. Anders ausgedriickt, defi-
niert die Hohe der Verbindungsstege, wie leicht oder schwer einzelne Napfe von
dem Napfstreifen abgebrochen werden kénnen oder wie leicht oder schwer ein
Napfstreifen bricht, bei einer Biegung um seine Querachse. Es besteht der
Wounsch, die Brechbarkeit zu erschweren, also Napfstreifen mit héheren Verbin-
dungsstegen herzustellen.

Dem Wunsch nach einer méglichst grofen Steghdhe sind jedoch fertigungstech-
nische Grenzen gesetzt. Diese Grenzen resultieren zum einen daraus, dass der

Schieber in dem Spritzgiellwerkzeug stets eine grofere Hohe als die Hinter-
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schneidung bzw. die Verbindungsstege aufweisen muss, um diese Ubergreifen zu
kénnen. Zum anderen sollte der Anspritzpunkt eines jeden Napfes an der Seite
des Napfes kurz unterhalb des Bodens liegen, damit die Kavitat gut beflllt und der

Napf bzw. der Napfstreifen mit einer guten Qualitat hergestelit werden kann.

Bei den bekannten Spritzgiebwerkzeugen verlauft der Angusskanal typischer-
weise immer in deren spritzseitigen Komponenten und mindet von diesen spritz-
seitigen Komponenten in die Kavitat. Weil der Anspritzpunkt, d. h. die Mindung
des Angusskanals, an der Seite der Kavitat vorgesehen ist, erstrecken sich die
spritzseitigen Komponenten bei den bekannten SpritzgieRwerkzeugen fir Napfe
notwendigerweise - ausgehend von dem Boden der Napfe - immer auch ein Stlick
weit (iber die Héhe der Napfe. Damit steht - bei fest vorgegebener Gesamthdhe
eines Napfes oder Napfstreifens — jedoch nicht mehr die Gesamththe, sondern
nur noch der verbleibende Teil der Gesamthéhe des Napfes als Hohe fir den
Schieber zur Verfligung. Weil jedoch, wie gesagt, der Schieber die Hinterschnei-
dungen bzw. die Verbindungsstege von ihrer Héhe her Ubergreifen mul, ist das
oben beschriebene traditionelle Verfahren nur geeignet zum Herstellen von Nap-
fen mit einer begrenzten Hinterschneidungshéhe bzw. von Napfstreifen mit einer

begrenzten H6he der Verbindungsstege.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein bekanntes Verfahren zum Herstel-
len mindestens eines Napfes aus Kunststoff mit einer Hinterschneidung mit Hilfe
eines Spritzgielwerkzeugs dahingehend weiterzubilden, dass auch ein Napf mit
einer gréfleren Hinterschneidungshohe hergestellt werden kann bzw. dass auch

Napfstreifen mit hdheren Verbindungsstegen hergestellt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird verfahrenstechnisch durch das in Patentanspruch 1 bean-
spruchte Verfahren geldst. Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass der
flussige Kunststoff durch einen Abschnitt des Angusskanals in dem Schieber und

aus dem Schieber in die Kavitat gepresst wird.
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Das erfindungsgemaéfie Verfahren sieht die Verwendung von SpritzgieRwerkzeu-
gen vor, bei denen der letzte Abschnitt des Angusskanals nicht in den spritzseiti-
gen Komponenten, sondern in dem Schieber ausgebildet ist und dass der An-
gusskanal von dort aus in die Kavitdt miindet. Dies bietet den Vorteil, dass der
Schieber deutlich hther bauen kann als im Stand der Technik und dass aufgrund
der grolleren Bauhthe des Schiebers mit dem beanspruchten Verfahren auch
Napfe mit - im Vergleich zum Stand der Technik - héheren Hinterschneidungen
bzw. Napfstreifen mit héheren Verbindungsstegen, jeweils beispielhaft bezogen
auf die Gesamthohe eines Napfes oder Napfstreifens, hergestellt werden konnen.

Die so hergestellten Napfstreifen sind vorteilhafterweise weniger leicht brechbar.

Bei der vorliegenden Beschreibung beziehen sich die Begriffe , (nach) oben,
oberhalb, (nach) unten, unterhalb” stets auf die in den Figuren gezeigten Anord-
nungen oder auf die in Figur 1 gezeigte Trennlinie zwischen den spritzseitigen und
den schlieiseitigen Komponenten des SpritzgieBwerkzeugs. Die spritzseitigen
und die schlieseitigen Komponenten bewegen sich typischerweise, aber nicht
zwingend notwendig, entlang der Langsrichtung der Kavitat relativ zueinander
aufeinander zu oder voneinander weg. Die Schieberelemente verfahren typi-
scherweise, aber nicht zwingend notwendig, quer zu dieser Langsachse relativ

zueinander.

Gemal einem ersten Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgemallen Verfahrens
werden die Schieberelemente beim Offnen des SpritzgieBwerkzeuges erst dann
auseinandergefahren, nachdem der Anguss zuvor durch das Auseinanderfahren
der spritzseitigen und schliellseitigen Komponenten entlang der Langsachse von
dem Napf abgerissen und aus dem Abschnitt des Angusskanals in dem Schieber
herausgezogen wurde. Erst durch diese beanspruchte Verzégerung zwischen
dem Querverfahren der Schieberelemente und dem Auseinanderfahren der spritz-

seitigen und schlieBseitigen Komponenten in Richtung der Langsachse wird ge-
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wahrleistet, dass der in dem Abschnitt des Angusskanals in dem Schieber befind-
liche Teil des Angusses dort herausgezogen wird. Ohne die beanspruchte Verzo-
gerung, d. h. wenn die Schieberelemente und die spritzseitigen und die schlieRsei-
tigen Komponenten zeitgleich auseinanderfahren wiirden, dann wiirde der in dem
Schieber befindliche Teil des Angusses von dem auflerhalb des Schiebers befind-
lichen Teil des Angusses abgeschert werden. Eine Entfernung des in dem Schie-
ber verbliebenen Teils des Angusses aus dem dortigen Abschnitt des Angusska-
nals und damit eine Wiederholung des Verfahrens zur Herstellung weiterer Napfe

bzw. Napfstreifen wére nicht mehr moglich.

Vorteilhafterweise lassen sich mit dem erfindungsgemafen Verfahren Napfe her-
stellen, deren Hinterschneidungen beispielsweise eine Hohe aufweisen zwischen
3,5 und 10 mm, vorzugsweise zwischen 7,0 und 10 mm. Fir die Verbindungsste-
ge zwischen zwei benachbarten Napfen bei einem Napfstreifen gelten dieselben

Hohenbereichsangaben.

Die oben genannte Aufgabe der Erfindung wird weiterhin durch einen Napf oder
einen Napfstreifen geldst, welcher mit dem erfindungsgeméafen Verfahren herge-
stellt wird. Die Vorteile dieser Lésungen entsprechen den oben mit Bezug auf das

beanspruchte Verfahren genannten Vorteilen.

Die Napfe kdnnen an ihrer Aulenseite mindestens eine Aussparung aufweisen,
wobei die Aussparung insbesondere flr eine ldsbare Verrastung der Napfe in der
Offnung einer Mikrotitierplatte dient. Bei einzelnen Napfen kénnen die Aussparun-
gen im Hoéhenbereich der Hinterschneidung oder aullerhalb der Hinterschneidung
liegen. Bei Napfstreifen kénnen die Aussparungen der einzelnen Napfe im Hoéhen-
bereich der Verbindungsstege oder auflerhalb der Verbindungsstege ausgebildet

sein.
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Die Aussparungen sind typischerweise in Form einer an der Aullenseite der Napfe

vollumfanglich oder zumindest abschnittsweise umlaufenden Nut ausgebildet.

Obere oder uniere Begrenzungswénde der Aussparungen kénnen abgeschragt

oder abgerundet ausgebildet sein. Eine abgerundete Ausbildung erleichtert die

Entnahme der Napfe oder Napfstreifen aus der Verrastung in einer Mikrotitierplat-

te.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens und des Napfes bzw. Napf-

streifens sind Gegenstand der abhangigen Anspriche.

Der Beschreibung sind die folgenden Figuren beigefiigt, wobei

Figur 1a

Figur 1b

Figur 2a

Figur 2b

Figur 3a

Figur 3b

Figur 4

Figur 5

den Ausgangspunkt des erfindungsgemallen Verfahrens in Form

eines geschlossenen Spritzgielwerkzeugs;

eine Detailansicht zu Figur 1a;

einen ersten Schritt des erfindungsgemalfen Verfahrens;

eine Detailansicht zu Figur 2a;

einen zweiten Schritt des erfindungsgemafien Verfahrens;

eine Detailansicht zu Figur 3a;

einen dritten Schritt des erfindungsgemé&flen Verfahrens;

einen vierten Schritt des erfindungsgemafen Verfahrens;
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7
Figur 6 einen mit dem erfindungsgeméafien Verfahren hergestellten Napf-
streifen; und
Figur 7 einen Langsschnitt durch den Napfstreifen nach Fig. 6

zeigt.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die genannten Figuren in
Form von Ausfihrungsbeispielen detailliert beschrieben. In allen Figuren sind glei-

che technische Elemente mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet.

Figuren 1a und 1b zeigen das bei dem erfindungsgeméafen Verfahren verwendete
SpritzgieRwerkzeug 100 in geschlossenem Zustand. D. h. seine spritzseitigen und
schlielseitigen Komponenten 120, 130 sind aufeinander zu verfahren. Zu den
spritzseitigen Komponenten 120 oberhalb der Trennlinie TR gehdren bei dem in
den Figuren 1a und 1b gezeigten Ausflihrungsbeispiel eine Schieberplatte 122 mit
einem darin eingelassenen spritzseitigen Kern 123 fir einen herzustellenden Napf
200. Weiterhin ist in der Schieberplatte 122 ein erster Abschnitt 116 des Anguss-
kanals 110 ausgebildet. AuRerdem gehort zu den schlieRseitigen Komponenten
120 beispielsweise auch ein Schragbolzen 125, welcher in einer schragen Sack-
bohrung 126 in der Schieberplatte 122 fixiert ist.

Neben diesen spritzseitigen Komponenten 120 umfasst das erfindungsgeman
verwendete Spritzgiefwerkzeug 100 weiterhin auch folgende schliefseitigen
Komponenten: Einen Abstreifer 136, beispielhaft in Form einer Abstreiferplatte
ausgebildet, und einen in dem Abstreifer verschiebbar gelagerten schlielseitigen
Kern 134 fur den Napf 200. Der Abstreifer 136 weist eine Offnung auf zur Auf-
nahme des Schragbolzens 125 mit einem vorbestimmten Spiel bzw. Freihub h.
Auf dem Abstreifer 136 sind zwei Schieberelemente 132 bzw. Schieberhélften

quer zu der Langsrichtung L verschiebbar gelagert. Der schlie3seitige Kern 134
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fur den Napf 200 ist an seinem napffernen Ende von einer Kernhalteplatte 137

gehalten.

Bei dem in den Figuren 1a und 1b gezeigten geschlossenen Zustand des Spritz-
gieBwerkzeugs 100 sind die schlieseitigen und spritzseitigen Komponenten 120,
130 so weit aufeinander zu verfahren, dass sie sich berthren. Insbesondere
schlagen die Schieberelemente 132 an die Schieberplatte 122 an. Zwischen den
Schieberelementen 132 - und weiterhin begrenzt durch den schiieliseitigen Kern
123 und den spritzseitigen Kern 134 - ist in dem geschlossenen Spritzgielwerk-
zeug eine Kavitat 140 ausgebildet, welche eine Negativform fur den herzustellen-

den Napf 200 reprasentiert.

Neben dem ersten Abschnitt 116 des Angusskanals 110, hier nur beispielhaft als
in der Schieberplatte 122 ausgebildet gezeigt, ist ein zweiter Abschnitt 118 des
Angusskanals in dem Schieber 132 erkennbar, welcher in die Kavitét 140 mindet.
Der Schragbolzen 125 steht einem Schlielen des Spritzgielwerkzeugs 100 nicht
entgegen, denn er ragt mit seinem freien Ende in Offnungen in den Schieberele-
menten 132, in dem Abstreifer 136 und eventuell auch in der Kernhalteplatte 137

ein.

Das erfindungsgemafe Verfahren zum Herstellen mindestens eines Napfes oder
eines Napfstreifens aus Kunststoff mit einer Hinterschneidung an seiner Aullensei-

te weist folgende Schritte auf:

Nach dem Schlieen des SpritzgieRwerkzeugs 100 wird die darin ausgebildete
Kavitat 140 mit flissigem Kunststoff befiilit. Konkret wird der flussige Kunststoff
dazu mit Hilfe einer Spritzgiefmaschine 300 zunachst durch den ersten Abschnitt
116 des Angusskanals 110, in den Figuren 1a und 1b beispielhaft auf der Spritz-
seite ausgebildet, nachfolgend durch einen zweiten Abschnitt 118 des Angusska-

nals in dem Schieber 132 und von dort in die Kavitat 140 gepresst. In Figur 1b
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sind die beiden Abschnitte des Angusskanals gut zu erkennen. Es ist auch gut zu
erkennen, dass der Anspritzpunkt 119 an der Seite des Napfes 200 bzw. der Kavi-

tat 140 unterhalb des Bodens 212 des Napfes angeordnet ist.

Der Kunststoff hartet dann in der Kavitat 140 und dem Angusskanal 110 aus; in
dem Napf kommt es dadurch zur Ausbildung des Napfes 200 und in den beiden
Abschnitten 116 und 118 des Angusskanals kommt es durch das Ausharten des
Kunststoffes zur Ausbildung des Angusses 115. Der Napf 200 und der Anguss

115 sind zun&chst einstiickig miteinander ausgebildet.

In einem nachfolgenden Verfahrensschritt, wie er in den Figuren 2a und 2b darge-
stellt ist, werden die schlielseitigen Komponenten 130 und die spritzseitigen
Komponenten 120 beispielhaft entlang der Léngsachse L auseinandergefahren.
Dabei reifdt der Napf 200 in dem Anspritzpunkt 119 von dem Anguss 115 ab. Der
Anguss 115 wird dabei aus dem zweiten Abschnitt 118 des Angusskanals 110
herausgezogen und er verbleibt zunachst in dem ersten Abschnitt 116 des An-
gusskanals 110 auf der Spritzgielseite. Dort wird der Anguss 115 mit Hilfe der in
Figur 2b erkennbaren Hinterschneidungen von einem Angusshaltestift 127 gehal-

ten.

Die Figuren 3a und 3b veranschaulichen den nachfolgenden Verfahrensschritt,
wonach erst nach dem Abreil’en des Angusses 115 aus dem Schieber 132 die
Schieberelemente 132 beidseitig des Napfes 200 auf dem Abstreifer 136 bzw. der
Abstreiferplatte quer zur Langsrichtung L auseinandergefahren werden. Das Aus-
einanderfahren erfolgt, um den Napf 200 mit seinen Hinterschneidungen 210 bzw.
den Napfstreifen 200° mit seinen Verbindungsstegen 232 flr einen nachfolgenden

Auswurf freizugeben.

Figur 3b zeigt, dass die napfseitige Kontur der Schieberelemente 132 komplemen-

tar zu der Aufdenkontur des Napfes 200 ausgebildet ist.
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Eine Zusammenschau der Bilder 1a, 2a und 3a zeigt, wie sich die Relativposition
des in der Schieberplatte 122 ortsfest eingespannten Schragbolzens 125 inner-
halb der Offnungen der Schieberelemente 132, des Abstreifers 136 und eventuell
auch in der Kernhalteplatte 137 mit zunehmendem Auseinanderfahren der spritz-
seitigen und der schliefiseitigen Komponenten 120, 130 verandert. In den Figuren
1a und 2a verandert sich zwar jeweils die Relativposition; es kommt jedoch nicht
zu einer Verschiebung von insbesondere den Schieberelementen 132, weil sich
der Schragbolzen 125 noch innerhalb des ihm in der Offnung der Schieberelemen-
te zugestandenen Freihubs h bewegt. Erst wenn die schliel3seitigen und spritzsei-
tigen Komponenten 120, 130 in Langsrichtung L so weit auseinandergefahren
sind, wie in Figur 3a gezeigt, dann ist der Freihub h aufgebraucht und es kommt
bei dem weiteren Auseinanderfahren der Komponenten 120, 130 in Langsrichtung
L aufgrund der Schragstellung des Schragbolzens 125 zu dem Querverschieben
der Schieberelemente 132 und damit zu dem Offnen der Kavitat 140, wie in Figur

3a gezeigt.

Wichtig ist, dass das besagte Auseinanderfahren der Schieberelemente 132 nicht
bereits zu Beginn des Auseinanderfahrens der Komponenten 120, 130 erfolgt, weil
dies zu einem unerwiinschten Abscheren des in dem zweiten Abschnitt 118 des
Angusskanals befindlichen Teils des Angusses von dem in dem ersten Abschnitt
116 befindlichen Teil des Angusses kame. Ein solches Abscheren ist deshalb un-
erwiinscht, weil dann der in dem Schieber verbliebene Teil des Angusses 115
nicht mehr aus dem zweiten Abschnitt 118 des Angusskanals entfernt werden

kénnte.

Um dies zu vermeiden ist die besagte (Zeit-) Verzégerung zwischen dem Ausei-
nanderfahren der Komponenten 120, 130 und dem Auseinanderfahren der Schie-
berelemente 132 besonders wichtig. Selbstverstandlich kann die besagte Verzo-

gerung auch anders als durch den hier beispielhaft gezeigten Schragbolzen 125
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erfolgen. Denkbar sind grundsatzlich beliebige andere mechanische, hydraulische

oder elektronische Lésungen.

Weiterhin ist in Figur 3a zu erkennen, dass der Anguss 115 mit Hilfe eines An-
gussauswurfstiftes 128 aus dem ersten Abschnitt 116 des Angusskanals heraus-
gedruckt wurde. Er wird allerdings immer noch von dem Angusshaltestift 127 ge-

halten.

Figur 4 zeigt den nachsten Verfahrensschritt, in welchem der Angusshaltestift 127
von dem Anguss 115 getrennt wird, indem er von dem Anguss 115 nach oben ab-
gezogen wird, wahrend der Anguss 115 gleichzeitig durch den Angussauswurfstift

128 in seiner Auswurfposition gehalten wird.

Figur 5 zeigt einen letzten Verfahrensschritt, wonach der Napf 200 von dem
schlielseitigen Kern 134 abgestreift wird. Wie in Figur 5 gezeigt, erfolgt dies, in-
dem der Abstreifer 136 bzw. die Abstreiferplatte relativ zu der Kernhalteplatte 137
in Langsrichtung L nach oben verfahren wird. Der Rand der Offnung filr den
schlielseitigen Kern 134 in dem Abstreifer 136 ist dabei so ausgebildet, dass er
von unten an dem Offnungsrand des Napfes 200 angreift und dadurch den Napf
200 bei seiner Bewegung in Langsrichtung L nach oben von dem schliel3seitigen
Kern 134 abstreift. Sowohl der Anguss 115 wie auch der Napf 200 werden nach-

folgend aus dem SpritzgieBwerkzeug ausgeworfen.

Figur 6 zeigt ein Beispiel fir einen nach dem erfindungsgemaflen Verfahren her-
gestellten Napfstreifen 200°. Er besteht aus einer Mehrzahl von in einer Linie be-
nachbart zueinander angeordneten einzelnen Néapfen 200. An den Aullenseiten
der Népfe sind Aussparungen 214 zu erkennen; diese dienen zum Einrasten der
Napfe 200 bzw. des Napfstreifens 200° in die Offnungen einer Mikrotitierplatte. Die
Aussparungen sind hier beispielhaft in Form einer umlaufenden Nut ausgebildet.

Die oberen und unteren Begrenzungswande 216 der Aussparung 214 kénnen je-
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weils grade oder wie in Figur 6 gezeigt, abgeschragt oder abgerundet ausgebildet
sein.

Figur 7 zeigt einen Langsschnitt durch den Napfstreifen 200°. Besonders gut sind
hier die Verbindungsstege 232 zu erkennen, mit welchen die einzelnen Napfe 200
miteinander verbunden sind. Diese Verbindungsstege haben jeweils eine Héhe d.
Erst das erfindungsgemalie Verfahren ermdglicht eine Ausbildung dieser Stegh6-
he in einem Hdhenbereich von 3,5 mm < d < 10 mm, vorzugsweise 7,0 mm < d <

10 mm, jeweils gemessen von dem Rand der Offnungen der Népfe 200 aus.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Napfes (200) aus Kunststoff
mit einer Hinterschneidung (210) an seiner Aulenseite mit Hilfe eines
Spritzgielwerkzeugs (100), welches einen Angusskanal (110), spritzseiti-
ge Komponenten (120) und zumindest einen Schieber (132) mit Schie-
berelementen (132), einen schliefiseitigen Kern (134) fir den Napf (200)
und einen Abstreifer (136) als schlieRseitige Komponenten (130) auf-
weist, wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist:

Schlielen des SpritzgieRwerkzeugs (100) durch Verfahren der schlieisei-
tigen Komponenten (130) und der spritzseitigen Komponenten (120) rela-
tiv zueinander aufeinander zu, wodurch in dem SpritzgieRwerkzeug (100)
zwischen den Schieberelementen (132) eine Kavitat (140) ausgebildet
wird, welche eine Negativform fiir den Napf (200) reprasentiert;

Pressen von flussigem Kunststoff mit Hilfe einer SpritzgieRmaschine
(300) durch den Angusskanal (110) in die Kavitat (140);
Aushértenlassen des Kunststoffs in der Kavitat (140) zur Ausbildung des
Napfes (200) zusammen mit einem Anguss (115);

Offnen des SpritzgieRwerkzeugs (100) durch Auseinanderfahren der
schlieflseitigen Komponenten (130) zusammen mit dem Napf (200) und
der spritzseitigen Komponenten (120) relativ zueinander, wobei der An-
guss (115) von dem Napf (200) abgerissen wird und wobei die Schie-
berelemente (132) auseinandergefahren werden zum Freigeben der Hin-
terschneidung (210) an dem Napf (200); und

Abstreifen des Napfes (200) von dem schlieRseitigen Kern (134) mit Hilfe
des Abstreifers (136);
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dadurch gekennzeichnet,
dass der flussige Kunststoff durch einen Abschnitt (118) des Angusska-
nals (110) in dem Schieber (132) und aus dem Schieber in die Kavitat

(140) gepresst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schieberelemente (132) beim Offnen des SpritzgieBwerkzeugs
(100) erst dann auseinandergefahren werden, nachdem der Anguss (115)
zuvor von dem Napf (200) abgerissen und aus dem Abschnitt (118) des

Angusskanals (110) in dem Schieber (132) herausgezogen wurde.

3. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Mehrzahl von Napfen (210} in Form eines Napfstreifens (230)
hergestellt wird, wobei die einzelnen Népfe iber Verbindungsstege (232)

miteinander verbunden sind.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hinterschneidungen (210) bzw. die Verbindungsstege — bei-
spielsweise ausgehend von dem Rand der Offnungen der Népfe (210) - in
Langsrichtung (L) der Napfe eine Hohe d aufweisen fir welche gilt:

3,5mm < d < 10mm, vorzugsweise 7,0mm <d < 10 mm.

5. Napf (200) oder Napfstreifen (230) herstellt mit dem Verfahren nach ei-

nem der vorangegangenen Anspriiche.
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6. Napfstreifen (230) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die einzelnen Napfe (210) des Napfstreifens (230) tber Verbin-
dungsstege (232) miteinander verbunden sind; und
dass die Verbindungsstege (232) — beispielsweise ausgehend von dem
Rand der Offnungen der Napfe - in Langsrichtung (L) der Napfe (210) ei-

ne Hohe d aufweisen fir welche gilt:

3,5 mm <d < 10mm, vorzugsweise 7,0 mm < d < 10 mm.

7. Napfstreifen (230) nach 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einzelne der Napfe (210) an ihrer Aufienseite mindestens
eine Aussparung (214) aufweisen; und
dass die Aussparung (214) im Hohenbereich der Verbindungsstege (232)

oder aullerhalb der Verbindungsstege ausgebildet ist.

8. Napfstreifen (230) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aussparung (214) ausgebildet ist in Form einer an der Auliensei-

te der Napfe vollumfanglich oder zumindest abschnittsweise umlaufenden
Nut.

9. Napfstreifen (230) nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass obere und/oder untere Begrenzungswande (216) der Aussparung

(214) abgeschragt oder abgerundet ausgebildet sind.
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