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VERFAHREN ZUM MARKIEREN VON ERZEUGNISSEN AUS KUNSTSTOFF FUR DEN

LABORGEBRAUCH UND ERZEUGNIS AUS KUNSTSTOFF FUR DEN LABORGEBRAUCH MIT

EINER MARKIERUNG

(67)  Verfahren zum Markieren von Erzeugnissen
aus Kunststoff fiir den Laborgebrauch, bei dem im Kunst-
stoff des Erzeugnisses mittels Laserstrahlen eine dunkel
gefarbte Kontrastflache und darin mittels Laserstrahlen

eine hell gefarbte Beschriftung oder im Kunststoff des
Erzeugnisses mittels Laserstrahlen eine hell gefarbte
Kontrastflache (16) und darin mittels Laserstrahlen eine
dunkel gefarbte Beschriftung (17) erzeugt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Mar-
kieren von Erzeugnissen aus Kunststoff fiir den Labor-
gebrauch und ein Erzeugnis aus Kunststoff fiir den La-
borgebrauch mit einer Markierung.

[0002] Im biologischen, chemischen, biochemischen,
medizinischen, forensischen oder anderen Labor wer-
den insbesondere Mikroplatten, Objekttrager, Kuvetten,
ZellkulturgefaRe, Reaktionsgefalle, Pipettenspitzen
oder Trays oder Racks zum Halten von Pipettenspitzen
oder GefaRen verwendet. Hierbei handelt es sich vor-
zugsweise um Einmalartikel, die nur einmal verwendet
werden, um Verschleppungen zwischen verschiedenen
Proben zu vermeiden. Es gibt aber auch wiederverwend-
bare Laborartikel, beispielsweise Trays oder Racks, die
mit Pipettenspitzen oder GefaRen aus Nachfillpackun-
gen bestiickt werden kdnnen.

[0003] Zur eindeutigen Kennzeichnung von Erzeug-
nissen fir den Laborgebrauch (Laborartikeln) kommen
immer haufiger Barcodes (Strichcodes) zum Einsatz, mit
denen uber eine Chargen- und/oder Seriennummer eine
sichere Nachverfolgbarkeit oder Zuordnung der Erzeug-
nisse gewahrleistet werden kann.

[0004] In vielen Fallen ist fir das Versehen von Er-
zeugnissen aus Kunststoff mit Barcodes (Barcodierung)
das Lasermarkieren geeignet, da keine geometrischen
oder materialtechnischen Veranderungen am Erzeugnis
vorgenommen werden missen und die Investitionshéhe
vertretbar ist.

[0005] Beim Markieren der Erzeugnisse mittels Laser-
strahlen wird in der Regel ein optischer Kontrast auf dem
Erzeugnis erzeugt, sodass das gelaserte Bild des Bar-
codes mit einer Kamera ausgelesen werden kann.
[0006] Dabei sind meist zwei verschiedene Falle zu
unterscheiden: auf dunkel gefarbten (insbesondere
schwarz, blau, dunkelgriin) Erzeugnissen wird ein guter
Kontrast erzeugt, indem ein Farbumschlag zu einer hel-
len Farbung durch die Laserstrahlen hervorgerufen wird.
Bei hell gefarbten Erzeugnissen fihrt dementsprechend
ein Farbumschlag mit einer dunklen Farbung zu guten
Ergebnissen.

[0007] Es hat sich gezeigt, dass es bei Erzeugnissen
mit bestimmten Farbungen schwierig ist, einen gut les-
baren Kontrast zu erzeugen. Dazu gehéren insbesonde-
re die hell- bis mittelgrauen Farben, viele Gelbtone, rote
und hellgriine Farben. Hierbei scheint der Farbumschlag
nach dem Belasern nicht stark genug zu sein, sodass
eine Kamera deutliche Farbunterschiede detektieren
kénnte.

[0008] Die US 6,372,293 beschreibt ein oben offenes
Testrohrchen miteinem maschinenlesbaren Code ander
flachen Unterseite eines Bodens. Der Code wird mittels
einer mehrlagigen Beschichtung auf der AuRRenseite des
Bodens erzeugt. Die mehrlagige Beschichtung umfasst
eine auf der Unterseite des Bodens abgelagerte erste
Lage aus opakem Material und eine darauf abgelagerte
zweite Lage aus opakem Material. Der maschinenlesba-
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re Code ist durch Entfernen von Teilen der zweiten Lage
mittels Laserstrahlen gebildet. Nachteilig ist, dass eine
Beschadigung der Beschichtung zur Unlesbarkeit der
Kennzeichnung fiihren kann. Zudem kann das Auslesen
des Codes durch die Anbringung an der Unterseite er-
schwert werden. Ferner ist die Herstellung aufwendig,
davordem Beschriften die mehrlagige Beschichtung auf-
gebracht werden muss.

[0009] Die WO 2010/023102 A1 beschreibt ein Pro-
benrdhrchen fir biochemische und biologische For-
schung und klinische Diagnostik, das an der Unterseite
eines flachen Bodens einen Identifikationsteil aufweist.
Dieser ist zusammengesetzt aus einem undurchsichti-
gen Material mit einer ersten Farbe und einer durchsich-
tigen Abdeckschicht, die einen laserempfindlichen Fiill-
stoff umfasst. Durch Bestrahlung mit einem Laser-
schreibstrahl wird die bestrahlte Flache der durchsichti-
gen Abdeckschicht in eine undurchsichtige Flache mit
einer zweiten Farbe umgewandelt, die von der ersten
Farbe kontrastiert. Auch das Probenréhrchen weist die
obigen Nachteile auf, die mit einer mehrlagigen Be-
schichtung fur die Lasermarkierung verbunden sind.
[0010] Die WO 2011/135398 A1 beschreibt das Mar-
kieren eines transparenten Behalters wie eines Spritzen-
korpers oder eines Gefaltes zum Verabreichen von Me-
dikamenten, bei dem ein Tintenfleck auf der Aul3enseite
der durchsichtigen Wand angebrachtwird, die durchsich-
tige Wand erhitzt wird und mittels Laserstrahlen eine Da-
tenmatrix in den Tintenfleck eingraviert wird. Hierdurch
soll eine Markierung des Behalters erreicht werden, ohne
die mechanischen Eigenschaften wie z.B. die Schlagfes-
tigkeit der transparenten Behalterwand zu beeintrachti-
gen. Auch der transparente Behalter weist die obigen
Nachteile auf, die mit einer zusatzlichen Beschichtung
verbunden sind.

[0011] Die EP 2805 770 B1 beschreibt einen Behalter
fiir den Laborbereich, der einen Kérper aufweist, auf den
eine opake Schicht aufgebracht ist, welche Aussparun-
genin der Form von maschinenlesbaren Daten aufweist.
Der Korper weist zumindest eine lokale Materialveran-
derung auf, die gemeinsam mit der opaken Schicht einen
Lesebereich bildet, in welchem aufgrund des optischen
Kontrastes zwischen der Materialveranderung und der
opaken Schichtdie maschinenlesbaren Daten von einem
optischen Lesegerat von aufden her erfassbar sind. Die
Aussparungen in der opaken Schicht und/oder die Ma-
terialveranderung des Korpers werden insbesondere
mittels eines Lasers erzeugt. Durch das Anbringen der
maschinenlesbaren Daten direkt auf bzw. im Kdrper soll
eine zuverlassige Kennzeichnung zur Verfiigung gestellt
werden, welche nicht vom Korper entfernbar ist. Auch
bei diesem Behalter kann die Lesbarkeit der Daten durch
eine Beschadigung der opaken Schicht beeintrachtigt
werden. Zudem wird der Herstellungsaufwand durch die
Anbringung der opaken Schicht erhéht.

[0012] Die EP 2 870 998 B1 beschreibt ein Proben-
réhrchen fir chemische und biologische Tests, das ein-
teilig aus einem homogenen und lichtdurchlassigen Ma-
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terial gebildet ist. Das Material ist aus einer homogenen
Mischung eines Basispolymers aus der Familie der Me-
tallocen-Polyolefine und eines auf Polypropylen basie-
renden Master-Batches mit einem laserempfindlichen
Additiv hergestellt, das seine Farbe durch Anregung ei-
nes Lasermarkierers in eine braunschwarze Farbe oder
eine andere Kontrastfarbe andert. Nachteilig ist, dass
eingefiillte Proben durch das laserempfindliche Additiv
verunreinigt werden kdnnen. Zudem ist der Aufwand fiir
die Herstellung durch die Verwendung der speziellen
Kunststoffmischung erhéht.

[0013] Die EP 3 003 536 B1 beschreibt ein Proben-
réhrchen, das einen Hauptkorper aus einer ersten Kom-
ponente und einen beschreibbaren Bereich aus einer
zweiten Komponente umfasst. Das Probenrohrchen ist
einteilig in einem Mehrkomponenten-SpritzgielRverfah-
ren aus der ersten und der zweiten Komponente herge-
stellt. Die erste und die zweite Komponente umfassen
das gleiche Polymer als Grundkomponente und die zwei-
te Komponente umfasst ein Additiv, das durch Laserbe-
strahlung beschreibbar ist. Nachteilig ist die aufwandige
Herstellung unter Verwendung mehrerer Komponenten,
von denen eine ein Additiv umfasst, welches Proben ver-
unreinigen kann.

[0014] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Markieren von Er-
zeugnissen aus Kunststoff flir den Laborgebrauch und
ein Erzeugnis aus Kunststoff fiir den Laborgebrauch zu
schaffen, bei dem die Markierung gut lesbar und vor Be-
schadigung geschitzt ist. Insbesondere soll auch dann
eine gute Lesbarkeit gegeben sein, wenn die Farbe des
Erzeugnisses hell- bis mittelgrau, ein Gelbton, rot oder
hellgriin ist.

[0015] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaf
Anspruch 1 gel6st. Ferner wird die Aufgabe durch ein
Erzeugnis gemafl Anspruch 14 geldst. Vorteilhafte Aus-
fuhrungsarten des Verfahrens und des Erzeugnisses
sind in Unteranspriichen und in der nachfolgenden Be-
schreibung angegeben.

[0016] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zum
Markieren von Erzeugnissen aus Kunststoff fir den La-
borgebrauch wird im Kunststoff des Erzeugnisses mittels
Laserstrahlen eine dunkel gefarbte Kontrastflache und
darin mittels Laserstrahlen eine hell gefarbte Beschrif-
tung oder wird im Kunststoff des Erzeugnisses mittels
Laserstrahlen eine hell gefarbte Kontrastflache und darin
mittels Laserstrahlen eine dunkel gefarbte Beschriftung
erzeugt.

[0017] Das erfindungsgemale Erzeugnis aus Kunst-
stoff fir den Laborgebrauch weist eine Markierung auf,
die eine dunkel gefarbte Kontrastflache und darin eine
hell gefarbte Beschriftung oder eine hell gefarbte Kon-
trastflache und darin eine dunkel gefarbte Beschriftung
umfasst, wobei der dunkel gefarbte Bereich ein karboni-
sierter Bereich des Kunststoffes des Erzeugnisses und
der hell gefarbte Bereich ein mikroaufgeschaumter Be-
reich des Kunststoffes des Erzeugnisses ist.

[0018] Erfindungsgemal wird der Kontrast und damit
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die Lesbarkeit der Markierung dadurch erhéht, dass mit-
tels Laserstrahlen eine Kontrastflache und in der Kon-
trastflache eine Beschriftung erzeugt wird. Dabei ist ent-
weder die Kontrastflache dunkel und die Beschriftung
hell gefarbt oder die Kontrastflache ist hell und die Be-
schriftung dunkel gefarbt. Dies wird dadurch erreicht,
dass mittels der Laserstrahlen im dunkel geférbten Be-
reich der Kunststoff karbonisiert und im hell gefarbten
Bereich der Kunststoff mikroaufgeschaumt wird. Beim
Karbonisieren werden im Kunststoff Makromolekdile ver-
kohlt und werden dunkel bzw. schwarz. Beim Mikroauf-
schaumen bilden sich aufgrund der Warmewirkung der
Laserstrahlung Gasblaschen im Kunststoff, die eine helle
bzw. weillliche Aufquellung des Kunststoffes bewirken.
Erfindungsgemal konnen kontrastreichere und besser
lesbare Markierungen bei Erzeugnissen aus Kunststoff
mit beliebigen Farben und auch aus farblosen Kunststof-
fen erzeugt werden.

[0019] Bevorzugt werden erfindungsgemal Erzeug-
nisse markiert, die aus einem Kunststoff mit einer Farbe
bestehen, die bislang keine Markierung mit einem guten
Kontrast ermdglichte, insbesondere mit hell- bis mittel-
grauen, gelben, roten oder hellgriinen Farben. Die Erfin-
dung eignet sich aber auch fir eine besser lesbare Mar-
kierung von Erzeugnissen aus Kunststoffen, die bereits
gut markiert werden konnten, beispielsweise bei Kunst-
stoffen mit weilen, dunkelgriinen, blauen oder schwar-
zen Farben.

[0020] Dadurch, dass die Markierung im Kunststoff
des Erzeugnisses ausgebildet ist, erfordert diese nicht
das Anbringen einer Beschichtung oder eines anderen
Markierungstragers, wodurch die Gefahr eines Ablésens
oder einer Beschadigung des Markierungstragers mitder
Folge, dass die Markierung nicht mehr gelesen werden
kann, entfallt. Zudem wird der mit der Anbringung des
Markierungstragers verbundene Herstellungsaufwand
eingespart.

[0021] Erfindungsgemal kann die Markierung im Pro-
duktionsprozess an weitgehend frei wahlbaren Stellen
des Erzeugnisses mit hoher Geschwindigkeit ange-
bracht werden. Die Position der Markierung am Erzeug-
nis istinsbesondere im Hinblick auf eine gute Lesbarkeit
wahlbar. Die Markierung kann insbesondere auf einer
Seite des Erzeugnisses positioniertwerden, die beim Ge-
brauch gut mittels einer Kamera erfassbar ist.

[0022] Die Markierung kann im Kunststoff des Erzeug-
nisses ohne Beimischung von Additiven erzeugt werden,
sodass eine Verunreinigung von Proben durch Kontakt
mit den Additiven vermieden werden kann. Die Festigkeit
und sonstige mechanische Eigenschaften des Erzeug-
nisses werden durch die Markierung nicht oder in ver-
nachlassigbar geringem Ausmal beeintrachtigt.

[0023] Zuséatzliche Materialien werden fiir die Herstel-
lung der Markierung nicht bendtigt und es fallen keine
Abfélle an. Die Markierung ist unempfindlich gegen Be-
schadigung insbesondere durch mechanische oder che-
mische Einwirkung, Warme, Kalte oder Licht.

[0024] Die Markierung ist so am Erzeugnis ange-
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bracht, dass sie von auf’en mittels einer Kamera oder
eines anderen Lesegerates oder visuell erfassbar ist.
Hierfur ist bei einem Erzeugnis aus einem opaken Kunst-
stoff vorzugsweise die Markierung an der Oberflache ei-
ner Aulenseite des Erzeugnisses angebracht. Insbe-
sondere bei einem Erzeugnis aus einem transparenten
oder mehr oder weniger lichtdurchlassigen Material kann
die Markierung ebenfalls an der Oberflache einer Aufen-
seite, zwischen den Innen- und AuR3enseiten oder an der
Oberflache der Innenseite angeordnet sein. Fur die ge-
wiinschte Positionierung der Markierung kann der Fokus
des Laserstrahls beim Markieren entsprechend einge-
stellt werden.

[0025] GemalR einer Ausfihrungsart des Verfahrens
wird in dem Kunststoff die Kontrastflache unter Freilas-
sung von Bereichen fiir die Beschriftung erzeugt und die
Beschriftung nur innerhalb der freigelassenen Bereiche
erzeugt, oder wird die Beschriftung in dem Kunststoff er-
zeugt und die Kontrastflache nur neben der Beschriftung
in dem Kunststoff erzeugt. Hierdurch kdnnen besonders
starke Kontraste erreicht und Veranderungen des Kunst-
stoffes minimiert werden.

[0026] GemaR einer anderen Ausfiihrungsart wird die
Kontrastflache in dem Kunststoff erzeugt und partiell
durch die Beschriftung Uberschrieben oder wird die Be-
schriftung in dem Kunststoffmaterial erzeugt und die
Kontrastflache partiell Gber die Beschriftung hinweg in
dem Kunststoffmaterial erzeugt. Uberraschenderweise
hat sich gezeigt, dass verbesserte Kontraste der Markie-
rung auch dann erreicht werden kénnen, wenn die mittels
der Laserstrahlen gefarbten Flachen einander Uberla-
gern. Offenbar hebt sich die von verkohlten Makromole-
kilen bewirkte Dunkelfarbung auch innerhalb eines mi-
kroaufgeschaumter Bereiches deutlich von der Hellfar-
bung ab.

[0027] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart werden
die Beschriftung und die Kontrastfliche mittels dessel-
ben Lasers erzeugt und werden zum Erzeugen von Kon-
trastflache und Beschriftung ein oder mehrere Parameter
der Laserbeschriftung des Lasers verandert. Die Ver-
wendung desselben Lasers fir die Kontrastfliche und
die Beschriftung ist vorteilhaft fir die prazise Ausrichtung
der Kontrastflache und der Beschriftung aufeinander. Zu-
dem wird hierdurch der anlagentechnische Aufwand ge-
ring gehalten.

[0028] GemaR einer anderen Ausfiihrungsart werden
die Beschriftung und die Kontrastflache mittels verschie-
dener Laser erzeugt. Durch Einsatz verschiedener Laser
kann die Produktionsgeschwindigkeit erhéht werden, da
die Kontrastflache und die Beschriftung gleichzeitig er-
zeugt werden kdnnen. Bei der Markierung des Erzeug-
nisses mittels verschiedener Laser kdnnen fir die Hell-
farbung und die Dunkelfarbung verschiedene Laserty-
pen zum Einsatz kommen, die sich fir die jeweilige Far-
bung besonders gut eignen, um besonders starke Kon-
traste zu erzielen. GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart
wird mindestens einer der nachfolgenden Parameter des
Lasers fiir die Erzeugung der Beschriftung und/oder der
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Kontrastflache eingestellt: Leistung, Pulsgeschwindig-
keit, Scan-Geschwindigkeit, Spurbreite, Fokussierung
oder Farbe des Lasers. Dies kann dafiir genutzt werden,
mittels desselben Lasers die Kontrastflache und die Be-
schriftung zu erzeugen, wobei die Einstellung der Para-
meter jeweils verandert wird, um die Kontrastflache und
die Beschriftung zu erzeugen. Die Einstellbarkeit der Pa-
rameter kann aber auch dafiir genutzt werden, verschie-
dene Laser jeweils dauerhaft so einzustellen, dass ein
Laser die Kontrastflache und ein anderer Laser die Mar-
kierung erzeugt.

[0029] GemaR einer weiteren Ausfilhrungsart ist/sind
der oder die Laser ein Markierungslaser.

[0030] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist der
mindestens eine Laser ausgewahlt aus der nachfolgen-
den Gruppe von Lasern: CO,-Beschriftungslaser,
YVO,-Beschriftungslaser, Faser-Beschriftungslaser
oder SHG-Beschriftungslaser. Vorzugsweise ist der La-
ser ein YVO,-Beschriftungslaser oder ein CO,-Beschrif-
tungslaser, da diese Lasertypen sehr gut zum Erzeugen
eines Farbumschlages im Kunststoff geeignet sind.
[0031] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart des Ver-
fahrens wird das Erzeugnis vom Hersteller des Erzeug-
nisses mit der Markierung versehen. GemaR einer wei-
teren Ausfihrungsart wird das Erzeugnis vom Anwender
des Erzeugnisses mit einer Markierung versehen. Der
Anwender ist beispielsweise ein Abflller, der das Er-
zeugnis mit einem Reagenz, einer Wirkstoffzusammen-
setzung oder dgl. beflillt oder der Anwender des Erzeug-
nissesin einem Labor, der mithilfe des Erzeugnisses Pro-
ben untersucht. Vom Anwender kann die Markierung ins-
besondere zur Identifikation eines eingefiillten Reagen-
zes, Wirkstoffzusammensetzung oder Probe verwendet
werden.

[0032] GemaR einer Ausfiihrungsart des Verfahrens
und des Erzeugnisses weist der Kunststoff eine hell- bis
mittelgraue, gelbe, rote oder hellgriine Farbung auf. Wie
bereits ausgefiihrt, ist das gut lesbare Markieren von
Kunststoffen mit den genannten Farbungen schwierig
und wird erfindungsgeman eine starke Verbesserung der
Lesbarkeit erreicht.

[0033] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart des Ver-
fahrens und des Erzeugnisses enthalt der Kunststoff min-
destens ein Additiv, das einen starkeren Farbumschlag
beim Belasern herbeifiihrt. Diese Ausfiihrungsart kommt
insbesondere dannin Betracht, wenn das Erzeugnis oder
ein aus dem Kunststoff ausgefihrter Teil des Erzeugnis-
ses nicht in Kontakt mit einer Probe kommt oder das Ad-
ditiv inert beziiglich der Probe ist.

[0034] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart des Ver-
fahrens und des Erzeugnisses ist die Beschriftung ein
Strichcode und/oder ein 2D-Code. GemaR einer weite-
ren Ausflihrungsart ist der 2D-Code ein Data-Matrix-Co-
de oder ein QR-Code.

[0035] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsartdes Ver-
fahrens und des Erzeugnisses ist der mindestens eine
Kunststoff des Erzeugnisses ausgewahlt aus der nach-
folgenden Gruppe von Kunststoffen: Polypropylen, Po-
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lyethylen, Polycarbonat, Polystyrol sowie Styrol-Copoly-
mere wie beispielsweise ABS. Das Erzeugnis kann aus
nur einem einzigen der genannten Kunststoffe bestehen
oder aus mehreren der genannten Kunststoffe. Die
Kunststoffe kdnnen insbesondere im Mehrkomponen-
ten-SpritzgielRverfahren miteinander verbunden sein.
Das Erzeugnis kann einteilig oder mehrteilig sein.
[0036] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsartdes Ver-
fahrens und des Erzeugnisses wird das Erzeugnis mit
mehreren voneinander getrennten Markierungen umfas-
send jeweils eine Kontrastflaiche und eine Beschriftung
versehen bzw. weist das Erzeugnis mehrere voneinan-
der getrennte Markierungen umfassend jeweils eine
Kontrastflache und eine Beschriftung auf.

[0037] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der an-
liegenden Zeichnungen von Ausfiihrungsbeispielen na-
her erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemale Mikroplatte mit
Zweifarb-Markierungen in einer Perspektiv-
ansicht von oben und von der Seite;

die Markierung der Mikroplatte in einer ver-
gréRerten Vorderansicht;

das Erzeugen einer Markierung mittels La-
ser in einem grob schematischen Blockbild;
herkdmmliche einfarbige Markierung (Fig.
4a), erfindungsgemalRe Zweifarb-Markie-
rung mit heller Beschriftung in dunkler Kon-
trastflache (Fig. 4b) und erfindungsgemalRie
Zweifarb-Markierung mit dunkler Beschrif-
tung in heller Kontrastflache (Fig. 4c), je-
weils in einer Vorderansicht.

Fig. 2
Fig. 3

Fig. 4a-c

[0038] GemaR Fig. 1 umfasst eine Mikroplatte 1 einen
Rahmen 2 mit einer im Wesentlichen rechteckigen, ebe-
nen Platte 3 und vier von den vier seitlichen Randern der
Platte 3 vertikal nach unten gerichteten Seitenwanden
4,5, 6, 7, die insgesamt einen Mantel 8 bilden.

[0039] Der Mantel 8 weist unten eine umlaufende Auf-
weitung 9 auf, die ausgebildetist, den oberen Rand einer
identisch ausgebildeten Mikroplatte 1 aufzunehmen, um
mehrere Mikroplatten aufeinanderzustapeln.

[0040] Mit der Platte 3 ist eine Vielzahl réhrchenférmi-
ger Gefale 10 verbunden. Die Gefale 10 sind jeweils
an ihrem oberen Rand mit der Platte 3 verbunden. Sie
haben jeweils in der Ebene der Platte 3 eine von oben
zugangliche Offnung 11. Ferner haben sie jeweils eine
von unterhalb der Platte 3 nach unten vorstehende, rohr-
chenférmige Aufnahme 12, die unten durch einen Boden
verschlossen ist.

[0041] Fig. 1 zeigt eine Ausfiihrungsart einer Mikro-
platte 1, bei der die Gefalte 10 besonders tief und der
Mantel 8 besonders hoch ist. Diese Ausfiihrung wird
auch als "Deepwell-Platte" bezeichnet.

[0042] Die Offnungen 11 der GefaRe sind in der Platte
3inacht Reihen und 12 Spalten angeordnet, sodass ins-
gesamt 96 Gefale 10 vorhanden sind. Die Mikroplatte 1
ist gemalk ANSI/SBS Standard 1-2004 standardisiert.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0043] Die Mikroplatte 1 ist einteilig aus einem Kunst-
stoff (z.B. Polypropylen) hergestellt. Der Kunststoff weist
eine Gelbfarbung auf.

[0044] GemaR Fig. 1 und 2 ist auf der AuRRenseite der
Seitenwand 4 eine Markierung 13 angeordnet, die einen
DataMatrix-Code 14 und eine alphanumerische Produkt-
kennzeichnung 15 umfasst. Die Markierung 13 weisteine
hell gefarbte Kontrastflache 16 und eine dunkel gefarbte
Beschriftung 17 innerhalb der Kontrastflache 16 auf, die
den DataMatrix-Code 14 und die alphanumerische Pro-
duktkennzeichnung 15 umfasst.

[0045] Innerhalb der Kontrastflache 16 weist der gelb
gefarbte Kunststoff der Mikroplatte 1 einen Farbum-
schlag von der gelben Farbe zu einem hellen (z.B. hell-
grauen) Farbton auf. Innerhalb der Beschriftung 17 weist
der Kunststoff der Mikrotiterplatte 1 einen Farbumschlag
von der gelben Farbe zu einer dunklen bzw. schwarzen
Farbe auf.

[0046] In Fig. 3 ist das Verfahren zum Markieren der
Mikroplatte 1 von Fig. 1 oder eines anderen Erzeugnis-
ses grob schematisch gezeigt. In einem ersten Schritt 18
wird ein Laser bereitgestellt bzw. werden Parameter ei-
nes Lasers so eingestellt, dass die Laserstrahlen des
Lasers einen Farbumschlag von der vorgegebenen (z.B:
gelben) Grundfarbe des Erzeugnisses zu einem mog-
lichst hellen Grau bewirken. Hierbeiweist der Laser meist
eine héhere Markierungsintensitat als beim Herstellen
der dunklen Beschriftung auf.

[0047] GemalR einem zweiten Schritt 19 erfolgt die
Markierung des hellen Kontrastbereichs, in dem der La-
serstrahl des so eingestellten bzw. bereitgestellten La-
sers den Bereich des Erzeugnisses bestrahlt, in dem die
Kontrastflache 16 ausgebildet werden soll. Hierbei wer-
den vorzugsweise die Bereiche freigelassen, in denen
die Beschriftung 17 erzeugt werden soll.

[0048] Ineinem dritten Schritt 20 wird ein Laser bereit-
gestellt bzw. werden Parameter eines Lasers so einge-
stellt, dass die Bestrahlung des Erzeugnisses mit dem
Laserstrahl des Lasers einen Farbumschlag von der
Grundfarbe zu einem mdglichst dunklen Grau bewirkt.
Hierbei ist meist die Markierungsintensitat des Lasers
geringer als bei der Herstellung der hellen Kontrastfla-
che.

[0049] In einem vierten Schritt 21 werden mithilfe des
so bereitgestellten bzw. eingestellten Lasers die Be-
schriftung 17 in den freigelassenen Bereichen der Kon-
trastflache 16 erzeugt. Hierbei wird der Farbumschlag
der hellen Grundfarbe des Erzeugnisses zu der dunklen
Farbe der Beschriftung 17 bewirkt und die in den Fig. 1
und 2 gezeigte Markierung 13 fertiggestellt.

[0050] GemalR Fig. 4a weist eine in herkdmmlicher
Weise in einem Erzeugnis aus Kunststoff mit einer gel-
ben Farbung mittels Laserstrahlen erzeugte Beschrif-
tung 17 in Form einer Dunkelfarbung keine oder eine nur
schlechte Lesbarkeit auf.

[0051] GemaR Fig. 4b weist ein in erfindungsgemaRer
Weise in ein Erzeugnis aus einem gelben Kunststoff mit-
tels Laserstrahlen eingebrachte zweifarbige Markierung
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mit einer hell gefarbten Beschriftung 17 innerhalb einer
dunkel geférbten Kontrastflache 16 einen guten Kontrast
und eine gute Lesbarkeit auf.

[0052] GemalR Fig. 4b weist eine ebenfalls in erfin-
dungsgemalier Weise in ein Erzeugnis aus einem gelben
Kunststoff mittels Laserstrahlen eingebrachte zweifarbi-
ge Markierung mit einer dunkel gefarbten Beschriftung
17 innerhalb einer hell gefarbten Kontrastflache 16 eben-
falls einen guten Kontrast und eine gute Lesbarkeit auf.
[0053] Ineiner Mikroplatte aus einem Polypropylen mit
der Produktbezeichnung Deepwell Plate mit einer Gelb-
farbung (Farbe RAL 1026) wird mithilfe eines Lasers vom
Typ C02-Beschriftungslaser mit den folgenden Einstell-
parametern eine Markierung mitgutem Kontrast erzeugt:

Fir die Erzeugung der hellen Flachen werden die
Parameter des Lasers wie folgt eingestellt: Pulsfre-
quenz 38 kHz, Scan-Geschwindigkeit 1.360 mm/s,
Spurbreite 0,02 mm.

Fir die Erzeugung der dunklen Flachen werden die
Parameter des Lasers folgt eingestellt: Pulsfrequenz
46 kHz, Scan-Geschwindigkeit 2.500 mm/s, Spur-
breite 0,06 mm.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Markieren von Erzeugnissen aus
Kunststoff fiir den Laborgebrauch, bei dem im Kunst-
stoff des Erzeugnisses mittels Laserstrahlen eine
dunkel gefarbte Kontrastflache und darin mittels La-
serstrahlen eine hell gefarbte Beschriftung oder im
Kunststoff des Erzeugnisses mittels Laserstrahlen
eine hell gefarbte Kontrastflache und darin mittels
Laserstrahlen eine dunkel gefarbte Beschriftung er-
zeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem in dem Kunst-
stoff die Kontrastflache unter Freilassung von Berei-
chen fir die Beschriftung erzeugt wird und die Be-
schriftung nurinnerhalb der freigelassenen Bereiche
erzeugt wird oder bei dem die Beschriftung in dem
Kunststoff erzeugt wird und die Kontrastflache nur
neben der Beschriftung in dem Kunststoff erzeugt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Kontrast-
flache in dem Kunststoff erzeugt und partiell durch
die Beschriftung Uberschrieben wird oder bei dem
die Beschriftung in dem Kunststoffmaterial erzeugt
und die Kontrastflache partiell iber die Beschriftung
hinweg in dem Kunststoffmaterial erzeugt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem die Beschriftung und die Kontrastflache mittels
desselben Lasers erzeugt werden und zum Erzeu-
gen von Kontrastflache und Beschriftung ein oder
mehrere Parameter der Laserbeschriftung des La-
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10.

1.

12.

13.

14.

sers verandert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem die Beschriftung und die Kontrastflache mittels
verschiedener Laser erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, bei dem mindes-
tens einer der nachfolgenden Parameter des Lasers
fur die Erzeugung der Beschriftung und/oder der
Kontrastfliche eingestellt wird: Leistung, Pulsge-
schwindigkeit, Scan-Geschwindigkeit, Spurbreite,
Fokussierung oder Farbe des Lasers.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem der oder die Laser ein Markierungslaser
ist/sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
dem der mindestens eine Laser ausgewahlt aus der
nachfolgenden Gruppe von Lasern: CO,-Beschrif-
tungslaser, YVO,-Beschriftungslaser, Faser-Be-
schriftungslaser oder SHG-Beschriftungslaser.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
dem der Kunststoff eine hellbis mittelgraue, gelbe,
rote oder hellgriine Farbung aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei
dem der Kunststoff mindestens ein Additiv enthalt,
das einen starkeren Farbumschlag beim Belasern
herbeiflihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei
dem die Beschriftung ein Strichcode und/oder ein
2D-Code ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei
dem der mindestens eine Kunststoff des Erzeugnis-
ses ausgewahlt aus der nachfolgenden Gruppe von
Kunststoffen: Polypropylen, Polyethylen, Polycarbo-
nat, Polystyrol oder Styrol-Copolymere wie bei-
spielsweise ABS ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, bei
dem das Erzeugnis fir den Laborgebrauch ein Tray
oder Rack zum Halten von Pipettenspitzen oder Ge-
falken, eine Mikroplatte, ein Objekttrager, eine Ki-
vette, ein Zellkulturgefal3, ein Reaktionsgefal oder
eine Pipettenspitze ist.

Erzeugnis aus Kunststoff flir den Laborgebrauch,
das eine Markierung aufweist, die eine dunkel ge-
farbte Kontrastflache und darin eine hell gefarbte Be-
schriftung oder eine hell gefarbte Kontrastflache und
darin eine dunkel gefarbte Beschriftung umfasst, wo-
bei der dunkel gefarbte Bereich ein karbonisierter
Bereich des Kunststoffes des Erzeugnisses und der
hell gefarbte Bereich ein mikroaufgeschaumter Be-
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reich des Kunststoffes des Erzeugnisses ist.

Erzeugnis nach Anspruch 14, das ein Tray oder
Rack zum Halten von Pipettenspitzen oder Gefalen,
eine Mikroplatte, ein Objekttrager, eine Kivette, ein
Zellkulturgefal, ein Reaktionsgefal oder eine Pipet-
tenspitze ist.
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