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(54) Aufnahmeeinrichtung mit Septum und Verfahren zu dessen Herstellung

C

Die Erfindung betrifft einen Aufnahmeeinrichtung (1)
fur organisches Material, wobei die
Aufnahmeeinrichtung ) aus einer
Verschlussvorrichtung (2), umfassend eine Kappe (3)
mit einem Kappenmantel (10) sowie eine in der
Kappe (3) angeordnete erste Dichtungsvorrichtung
(7), und die Aufnahmeeinrichtung (1) weiters aus
einem (berwiegend zylinderférmig ausgebildeten,
einen Innenraum ®) umschlielzenden,
Aufnahmebehélter (9) gebildet ist, wobei der
Kappenmantel (10) der Kappe (3) mit seinem offenen
und dem Aufnahmebehdlter (9) zugewandten ersten
Endbereich (4) eine offene Stirnseite (11) des
Aufnahmebehélters (9) umgreift, und zumindest eine
Dichtfliche (12) der ersten Dichtungsvorrichtung (7)
den offenen Bereich des Innenraums (8) des
Aufnahmebehdlters (9) abdichtet. Zumindest ein
Teilabschnitt einer Innenflache (27) der Kappe (3) ist
am offenen und dem Aufnahmebehélter (9)
zugewandten ersten Endbereich 4) des
Kappenmantels (10) gegeniiber der offenen Stirnseite
(11) des Aufnahmebehaélters (9) dichtend an dem

Aufnahmebehélter (9) befestigbar und die erste
Dichtungsvorrichtung (7) ist an einem Bereich der
AuBenflaiche (31) des Kappenmantels (10)
angeordnet ist. Weiters betrifft die Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung der Verschlussvorrichtung

).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Aufnahmeeinrichtung (1) fr organisches Material, wo-
bei die Aufnahmeeinrichtung (1) aus einer Verschlussvorrichtung (2), umfassend
eine Kappe (3) mit einem Kappenmantel (10) sowie eine in der Kappe (3) ange-
ordnete erste Dichtungsvorrichtung (7), und die Aufnahmeeinrichtung (1) weiters
aus einem Uberwiegend zylinderférmig ausgebildeten, einen Innenraum (8) um-
schlieRenden, Aufnahmebehalter (9) gebildet ist, wobei der Kappenmantel (10)
der Kappe (3) mit seinem offenen und dem Aufnahmebehalter (9) zugewandten
ersten Endbereich (4) eine offene Stirnseite (11) des Aufnahmebehalters (9) um-
greift, und zumindest eine Dichtflache (12) der ersten Dichtungsvorrichtung (7)
den offenen Bereich des Innenraums (8) des Aufnahmebehalters (9) abdichtet.
Zumindest ein Teilabschnitt einer Innenflache (27) der Kappe (3) ist am offenen
und dem Aufhahmebehalter (9) zugewandten ersten Endbereich (4) des Kappen-
mantels (10) gegenuber der offenen Stirnseite (11) des Aufnahmebehalters (9)
dichtend an dem Aufnahmebehalter (9) befestigbar und die erste Dichtungsvor-
richtung (7) ist an einem Bereich der Aulienflache (31) des Kappenmantels (10)
angeordnet ist. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung der

Verschlussvorrichtung (2).

Fig. 1

1/49
N2021/36400-AT-00



Die Erfindung betrifft eine Aufnahmeeinrichtung fur Blut, Kérperflissigkeiten, Ge-
webeteile bzw. Gewebekulturen oder organisches Material, welche Aufnahmeein-
richtung aus einer Verschlussvorrichtung, umfassend eine Kappe und eine erste
Dichtungsvorrichtung, und aus einem Aufnahmebehalter gebildet ist. Weiters be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Verschlussvorrichtung fur ei-
nen Aufnahmebehalter einer Aufnahmeeinrichtung fur Blut, Kérperflussigkeiten,

Gewebeteile bzw. Gewebekulturen oder organisches Material.

Eine Aufnahmevorrichtung der gleichen Anmelderin ist beispielsweise aus der EP
0 915 737 B1 bekannt geworden, bei welcher ein konisch ausgebildetes Dichtele-
ment im Bodenbereich des Aufnahmebehalters eingesetzt und mittels einer in den
aulleren Umfang des Aufnahmebehélters eingreifenden Kappe vorgespannt ge-

halten ist, um so Dichtheit zu erzielen.

Eine weitere Aufnahmevorrichtung der gleichen Anmelderin ist aus der EP 0 445
707 B1 bzw. US 5,294,011 A bekannt geworden, bei welcher zwischen der Kappe
und dem Dichtelement eine Kupplungsvorrichtung angeordnet ist, welche im Be-
reich der Kappe durch Uber die innere Oberflache in Richtung auf die Langsachse
vorragende Fortsatze und einen den Dichtstopfen Uberragenden Ansatz gebildet
ist. Zusatzlich ist zwischen dem flanschférmigen Ansatz des Dichtstopfens und
dem vom Aufnahmebehalter entfernter angeordneten Fortsatz der Kappe ein zu-

satzlicher Haltering vorgesehen.

Weiters ist aus der EP 2 277 625 A1 eine Dichtungsvorrichtung bekannt, wobei die
Dichtungsvorrichtung in der Kappe uber eine Kupplungsvorrichtung gehalten ist,

wobei die Kupplungsvorrichtung durch in Richtung einer Langsachse voneinander
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distanzierte und zumindest bereichsweise Uber einen Innenumfang der Kappe an-
geordnete, von einem Kappenmantel ausgehend in Richtung auf die Langsachse

vorragende Fortsatze gebildet ist, um so Dichtheit zu erzielen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Aufnahmeeinrichtung
fr Blut, Korperflussigkeiten, Gewebeteile bzw. Gewebekulturen oder organisches
Material zu schaffen, wobei die Dichtheit der Aufnahmeeinrichtung insbesondere

Uber eine langere Lagerdauer aufrechterhalten werden kann.

Weiters liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung einer Verschlussvorrichtung, umfassen die Kappe und die erste Dich-
tungsvorrichtung, fur einen Aufnahmebehalter zur Bildung der Aufnahmeeinrich-
tung bereitzustellen, wobei durch das Herstellungsverfahren die Dichtheit der Auf-
nahmeeinrichtung in besonderer Weise verbessert wird und gleichzeitig die Her-
stellung der Verschlussvorrichtung energetisch optimiert und damit wirtschaftlich

moglich ist.

Diese Aufgaben werden durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaf den An-

spruchen gelést.

Die Erfindung betrifft eine Aufnahmeeinrichtung fur Blut, Kérperflussigkeiten, Ge-
webeteile bzw. Gewebekulturen oder organisches Material, wobei die Aufnahme-
einrichtung aus einer Verschlussvorrichtung, umfassend eine Kappe aus einem
ersten Kunststoffmaterial mit einem Kappenmantel, einem ersten Endbereich und
einem zweiten Endbereich, welcher dem ersten Endbereich in Richtung einer Mit-
telachse gegenuberliegt, sowie eine an der Kappe angeordnete erste Dichtungs-
vorrichtung aus einem durchstechbaren, hochelastischen und selbstverschliel3en-
den Werkstoff, und die Aufnahmeeinrichtung weiters aus einem in etwa zylinder-
férmig ausgebildeten, einen Innenraum umschlielenden, Aufnahmebehalter gebil-
det ist, wobei ein Kappenmantel der Kappe mit seinem offenen und dem Aufnah-
mebehélter zugewandten ersten Endbereich eine offene Stirnseite des Aufnahme-
behélters Ubergreift bzw. umgreift. Weiters ist zumindest ein Teilabschnitt einer In-

nenflache der Kappe am offenen und dem Aufnahmebehalter zugewandten ersten
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Endbereich des Kappenmantels gegenutber der offenen Stirnseite des Aufnahme-
behalters dichtend, insbesondere gas- und flussigkeitsdicht, an dem Aufnahmebe-
halter befestigbar, und die erste Dichtungsvorrichtung ist an einem Bereich der

Aulenflache des Kappenmantels bzw. der Kappe angeordnet.

Die erste Dichtungsvorrichtung ist zur Abdichtung des Innenraums des Aufnahme-
behalters gegenuber einer dulReren Umgebung der Aufnahmeeinrichtung ausge-
bildet., wobei die Dichtungsvorrichtung an zumindest einem Teil einer Aul3enfla-
che des Kappenmantels bzw. an zumindest einem Teil der AuRenhaut der Kappe
im radial inneren Bereich der Kappe angeordnet ist. Unter der Aulenflache der
Kappe ist dabei die gesamte aulRenliegende Oberflache der Kappe zu verstehen.
Unter ,aulRenliegend* sind dabei jene Teile der Oberflache zu verstehen, die nicht
dem Aufnahmebehalter zugewandt sind. Der Kappenmantel umfasst in diesem
Sinne sowohl den radial aulen liegenden Teil der Kappe als auch den radial in-
nenliegenden Teil der Kappe, welcher radial innenliegende Teil der Kappe in den
Aufnahmebehdlter ragen kann. Insbesondere kann die Kappe im zweiten Endbe-
reich im radial innenliegenden Bereich der Kappe eine in etwa zylinderférmige
Ausnehmung bzw. einen Aufnahmebereich zur Aufnahme der Dichtungsvorrich-
tung einschlieRen. Gleichermalien ist die Kappe durch die erfindungsgemalle
Ausfihrung mit dem Aufnahmebehalter gegenuber einer aulieren Umgebung der
Aufnahmeeinrichtung dichtend ausgebildet. Die Kappe kann vorteilhafterweise
derart ausgeformt sein, dass eine Innenhaut der Kappe die offene Stirnseite des
Aufnahmebehélters sowohl an der Innenflache als auch an der Aul3enflache des
Aufnahmebehalters am offenen Stirnende desselben umgreift bzw. die offene
Stirnseite des Aufnahmebehalters Ubergreift. Unter der Innenhaut der Kappe ist
dabei, im Kontrast zur vorhergehend erlauterten AuRenhaut der Kappe, jener Teil
der Oberflache der Kappe zu verstehen, welcher innenliegend in der Kappe ange-
ordnet ist. Gleichermalien ist die Innenflache der Kappe mit der Innenhaut der

Kappe synonym verwendet.

Die erste Dichtungsvorrichtung kann mittels einer medizinischen Nadel bzw. einer

Kanule oder einer Entnahme-Nadel zur Probennahme durchstochen werden und
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ist nach dem Entfernen der Nadel selbstverschliel3}end ausgefuhrt. Die erste Dich-
tungsvorrichtung kann eine zylinderférmigen radial auf3enliegende Umfangsflache
aufweise, welche Umfangsflache in einem dafur vorgesehenen Aufnahmebereich
der Kappe bzw. in einem Teilbereich der Aulenflache der Kappe form- und/oder
kraftschlussig mit der Kappe ausgebildet sein kann. Somit kann die Kappe gegen-
Uber der ersten Dichtungsvorrichtung abgedichtet sein bzw. kann dadurch die Ver-

schlussvorrichtung dichtend ausgebildet sein.

Vorteilhaft ist dabei, dass die erste Dichtungsvorrichtung speziell fur die Durch-
stechbarkeit ausgebildet ist. Somit ergibt sich eine Materialeinsparung fur die erste
Dichtvorrichtung, was wirtschaftlich vorteilhaft ist. Die Kappe kann weiters gegen-
Uber dem Aufnahmebehalter mit einer zweiten Dichtungsvorrichtung abgedichtet
sein. Somit ergibt sich eine Trennung der Dichtfunktion und der Durchstechbarkeit
der Verschlussvorrichtung. Weiters ist vorteilhaft, dass die Kunststoffmenge fur die
erste Dichtungsvorrichtung verringert werden kann, da die Dichtungsvorrichtung
nicht tber den vollen Umfang des Innenraums des Aufnahmebehélters an der of-
fenen Stirnseite des Aufnahmebehalters angeordnet sein muss. Gleichzeitig kann
die erste Dichtungsvorrichtung in Richtung der Mittelachse eine ausreichende Lan-
generstreckung aufweisen, um weiterhin die Funktionalitat der selbstéandigen Wie-
derverschlieRbarkeit und der Gasbarriere der Aufnahmeeinrichtung zu gewahrleis-
ten. Dadurch folgt eine wirtschaftlich vorteilnafte Herstellbarkeit der Verschlussvor-

richtung und der gesamten Aufnahmeeinrichtung.

Des Weiteren ist die Sicherheit der Aufnahmeeinrichtung gegenuber Undichtheit
oder Verunreinigung des Innenraums des Aufnahmebehalters erhéht, da die Ab-
dichtung zwischen Aufnahmebehalter und Kappe bei einer Probennahme nicht

durchstochen werden muss.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, wenn die erste Dichtungsvorrichtung
vom Innenraum des Aufnahmebehalters durch eine Wandung der Kappe gas- und
flussigkeitsdicht getrennt ist. Die Wandung kann im zweiten Endbereich der Kappe
anschlieend an die erste Dichtungsvorrichtung ausgebildet sein. Somit bildet die
Wandung mit der ersten Dichtungsvorrichtung ein weiteres Dichtungselement.

Weiters ist dadurch ein Anschlag bzw. eine Begrenzungsflache in Richtung der
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Mittelachse fur das Einbringen oder Anformen der ersten Dichtungsvorrichtung
ausgebildet. Es kann somit erreicht werden, dass Uber den gesamten Innenbe-
reich der Verschlussvorrichtung eine formstabile und gleichzeitig dichtende Ver-
bindung zwischen der Kappe und der ersten Dichtungsvorrichtung ausgebildet ist.
Weiters kann eine verbesserte Dichtwirkung der Verschlussvorrichtung im Bereich
des zweiten Endbereichs der Kappe gegenuber der &ulReren Umgebung der Auf-
nahmeeinrichtung sowie gegentber dem Innenraum des Aufnahmebehaélters be-
wirkt werden. Ist die erste Dichtungsvorrichtung unmittelbar an die Kappe anhaf-
tend angeformt bzw. besteht ein Stoffschluss zwischen der Kappe und der ersten

Dichtungsvorrichtung, ist die Dichtwirkung des Dichtelement wiederum verbessert.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Kappe als warmverformter Formpresstell
ausgebildet ist. Damit kann die Méglichkeit geschaffen werden, dass die aullere
Uberwiegend zylinderférmige Umfangsflache der ersten Dichtungsvorrichtung bzw.
ein Teilbereich derer an die innere Oberflache des Kappenmantels besonders ef-
fektiv anliegend angeformt werden kann, sodass ein Stoffschluss ausgebildet ist.
Es ist beispielhaft denkbar, dass das Material der Kappe als warmverformter
Formpressteil beim Anformen der ersten Dichtungsvorrichtung, aufgrund des zeit-
lich kurz zuvor stattfindenden Formpressens der Kappe, in einem gunstigen Zu-
stand zur zumindest teilweisen Anbindung bzw. Verbindung auf chemischer bzw.
molekularer Ebene mit der ersten Dichtungsvorrichtung ist. Damit wird ein beson-
ders verbindungsfester Formschluss mit einer besonderen Dichtwirkung der Ver-
bindung bewirkt, bzw. kann die Verbindung als technisch dicht angenommen wer-

den.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass zumindest ein Teilbereich einer dule-
ren zylinderférmigen Umfangsflache der ersten Dichtungsvorrichtung unter elasti-
scher radialer Vorspannung in den Formpressteil eingebettet und unmittelbar an
eine AulRenflache des Kappenmantels anliegend ausgeformt ist. Durch diese ein-
fach erscheinende MalRnahme wird erreicht, dass die auliere zylinderférmige Um-
fangsflache der ersten Dichtungsvorrichtung besonders lagestabil in die Kappe

eingebettet ist. Dadurch wird ein dauerhafter und vor allem besonders dichter Ver-
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schluss mittels der Verschlussvorrichtung fur den Aufnahmebehalter der Aufnah-
meeinrichtung ermdglicht. Durch das anliegende Anformen der duleren zylinder-
férmigen Umfangsflache der ersten Dichtungsvorrichtung an die innere Oberflache
des Kappenmantels im Zuge der Herstellung der Baugruppe umfassend die
Kappe und die ersten Dichtungsvorrichtung, wird weiters in besonderer Weise ver-
hindert bzw. die Wahrscheinlichkeit verringert, dass Verunreinigungen bei einer
Assemblierung dieser Baugruppe auftreten, die in spaterer Folge eine Verunreini-

gung einer Proben in der Aufnahmeeinrichtung verursachen kénnen.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal} welcher vorgesehen sein kann, dass
die Kappe einen in etwa bzw. Uberwiegend zylindermantelférmig ausgebildeten
Aufnahmebereich aufweist, welcher in den Innenraum des Aufnahmebehalters
hineinragt. Der Aufnahmebereich weist eine Begrenzungswandung auf, wobei die
radial innenliegende Flache der Begrenzungswandung an die Umfangsflache der
ersten Dichtungsvorrichtung unmittelbar angrenzt, und wobei zumindest ein Teil-
bereich der radial auenliegenden Flache der Begrenzungswandung unmittelbar
an den Aufnahmebehélter angrenzt. Die Begrenzungswand ist in diesem Sinne ein
Teilabschnitt der Kappe, welcher in den Innenraum des Aufnahmebehalters hin-
einragt und in dessen Innenbereich die erste Dichtungsvorrichtung ausgebildet ist.
Folglich Ubergreift bzw. umgreift die Kappe den gesamten offenen stirnseitigen
Endbereich des Aufnahmebehalters vollumfanglich, was die Abdichtung zwischen
Verschlussvorrichtung und Aufnahmebehalter verbessert. Die in den Aufnahmebe-
reich eingebrachte erste Dichtungsvorrichtung kann mit entsprechenden Materi-
aleigenschaften diese Dichtwirkung weiter verbessern, wenn von der ersten Dich-
tungsvorrichtung durch entsprechendes Dimensionieren und Einbringen oder An-
formen der ersten Dichtungsvorrichtung eine Kraft in Richtung radial nach auf3en
induziert bzw. eingeleitet wird. In diesem Zusammenhang kann es weiters von
Vorteil sein, die radial aul3enliegende Flache der Begrenzungswandung zumindest

einen umlaufenden Wulst bzw. zumindest einen Dichtwulst aufweist.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die erste Dichtungsvorrichtung in

dem in etwa zylindermantelférmig ausgebildeten Aufnahmebereich angeordnet ist

7749
N2021/36400-AT-00



und vom Innenraum des Aufnahmebehalters durch eine Wandung im Bereich ei-
ner Zylinderbasis des Aufnahmebereiches getrennt ist. Die Wandung kann im
zweiten Endbereich der Kappe unmittelbar anschlieend an die erste Dichtungs-
vorrichtung angeordnet sein. Somit bildet die Wandung im Zusammenwirken mit
der ersten Dichtungsvorrichtung ein weiteres Dichtungselement. Weiters ist
dadurch ein Anschlag bzw. eine Begrenzungsflache in Richtung der Mittelachse
fur das Einbringen oder Anformen der ersten Dichtungsvorrichtung ausgebildet. Es
kann somit erreicht werden, dass Uber den gesamten Innenbereich eine form-
stabile und gleichzeitig dichtende Verbindung zwischen der Kappe und der ersten
Dichtungsvorrichtung geschaffen ist. Weiters kann eine verbesserte Abdichtung
der Verschlussvorrichtung im Bereich des zweiten Endbereichs der Kappe gegen-
Uber der aulReren Umgebung der Aufnahmeeinrichtung sowie gegenuber dem In-
nenraum des Aufnahmebehalters bewirkt werden. Ist die erste Dichtungsvorrich-
tung unmittelbar an die Kappe anhaftend angeformt, ist die Dichtwirkung des Dich-

telement wiederum verbessert.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn die Innenflache der Kappe bzw. die In-
nenhaut der Kappe zumindest teilweise als Dichtflache ausgebildet ist. Es ist
denkbar, dass die Dichtflache mittels einer Beschichtung ausgebildet ist. Auch
kann es vorteilhaft sein, wenn die Innenflache der Kappe derart ausgebildet ist,
dass diese in den Teilbereichen der Dichtflachen eine besonders harte Oberflache
gegenuber der daran anliegenden entsprechend weicheren Oberflache des Auf-
nahmebehalters aufweist oder vice versa. In jedem Fall ist es vorteilhaft, dass die
Abdichtung der Kappe gegentber dem Aufnahmebehalter mittels der Dichtflache

verbessert ist.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Kappe keinen Anguss aufweist
bzw. dass die Kappe angussfrei ausgebildet ist. Dadurch kann sichergestellt sein,
dass ein Anguss als ungewunschte geometrische Abweichung von der bestim-
mungsgemalien Form der Kontaktflachen der Kappe gegenuber anderen Kompo-
nenten der Aufnahmeeinrichtung vermieden wird. Somit ist die Qualitat der Ab-

dichtung zwischen der Kappe und der Dichtvorrichtung und weiters zwischen der
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Kappe und dem Aufnahmebehalter, sowie in weiterer Folge zwischen der ersten

Dichtungsvorrichtung und dem Aufnahmebehélter entscheidend verbessert.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Kappe mittels eines intermittieren-
den kontinuierlichen Formpressverfahren hergestellt ist. Damit kann die Méglich-
keit geschaffen werden, dass die dul3ere Uberwiegend zylinderférmige Umfangs-
flache der ersten Dichtungsvorrichtung bzw. zumindest ein Teilbereich derer an
die innere Oberflache des Kappenmantels besonders effektiv anliegend angeformt
ist. Es ist beispielhaft denkbar, dass das Material der Kappe als warmverformter
Formpressteil beim Anformen der ersten Dichtungsvorrichtung, aufgrund des zeit-
lich kurz zuvor stattfindenden Formpressens der Kappe, in einem gunstigen Zu-
stand zur zumindest teilweisen Anbindung bzw. Verbindung mit der ersten Dich-
tungsvorrichtung ist. Damit wird ein verbindungsfester Formschluss bzw. Stoff-
schluss mit einer vorteilhaften Dichtwirkung der Verbindung bewirkt. Dies ist bei ei-
nem alternativen Verfahren, welches nicht intermittierend kontinuierlich arbeitet

nur mit erhéhtem technischem und energetischem Aufwand umsetzbar.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass die erste Dichtungs-
vorrichtung mittels eines intermittierenden kontinuierlichen Formpressverfahren
hergestellt ist. Dabei ist von Vorteil, dass an der gemeinsamen Verbindungsflache
zwischen der Kappe und der ersten Dichtungsvorrichtung ein direkter Materialver-
bund bzw. Stoffschluss ausgebildet ist. Nicht nur dringt der Werkstoff der ersten
Dichtungsvorrichtung beim Formpressen der ersten Dichtungsvorrichtung in
kleinste Unebenheiten der Oberflache der die erste Dichtungsvorrichtung beruh-
renden Teilbereiche der Kappe ein, sondern der plastifizierte Werkstoff, aus dem
die erste Dichtungsvorrichtung ausgebildet wird, bewirkt beim Formpressen eine
direkte chemische bzw. molekulare Verbindung der berthrenden Teilbereiche der
Oberflache der Kappe mit zumindest dem einen Teilbereich der duReren Uberwie-
genden zylindrischen Umfangsflache der ersten Dichtungsvorrichtung. Somit kann
die Verschlussvorrichtung, zumindest umfassend die Kappe und die ersten Dich-

tungsvorrichtung, integral bzw. einteilig hergestellt werden.
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Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die
Kappe mittels Spritzgussverfahren hergestellt ist. Von Vorteil ist dabei der wirt-
schaftliche Aspekt, dass die Spritzgusstechnologie bei der Herstellung von Medi-
zinprodukten wie etwa der erfindungsgemalien Aufnahmeeinrichtung technisch

ausgereift ist.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die erste Dichtungsvorrichtung aus
Kautschuk bzw. insbesondere aus Brombutyl-Kautschuk oder TPE ausgebildet ist.
Diese Werkstoffe bzw. im Speziellen der Werkstoff Brombutyl-Kautschuk wirkt sich
besonders vorteilhaft auf die Anform-Eigenschaften bzw. auf die Ausform-Eigen-
schaften gegenuber der Kappe aus, um die Dichtwirkung zwischen den beiden
Bauteilen zu gewahrleisten. Weiters ist dieser Werkstoff durchstechbar, hochelas-
tisch und selbstandig wiederverschlieRbar sowie bei entsprechender Material-

starke gasdicht.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die erste Dichtungsvorrichtung aus TPE aus-
gebildet ist. Auch kann es vorteilhaft sein, wenn die erste Dichtungsvorrichtung
aus Werkstoffen mit &hnlichen Materialeigenschaften wie TPE, wie beispielsweise
Silikon oder Polyuretan ausgebildet ist. Diese Werkstoffe zeichnen sich durch vor-
teilhaftes Verhalten beim Ausformen wie beim Anformen aus, als auch sind diese
Werkstoffe vorteilhaft in Hinblick auf die Abdichtung gegenuber der Umgebung der
ersten Dichtungsvorrichtung und in Hinblick auf die Wiederverschliel3barkeit der
ersten Dichtungsvorrichtung nach dem Durchstechen oder Piercen der ersten

Dichtungsvorrichtung bei einer Probennahme mit einer medizinischen Nadel.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Kappe und die erste Dichtungs-
vorrichtung als warmverformter Zweikomponenten-Formpressteil oder Zweikom-
ponenten Spritzgussteil ausbildet sind. Somit sind die Kappe und die erste Dich-
tungsvorrichtung integral bzw. einteilig ausgebildet bzw. besteht ein Stoffschluss
zwischen den beiden. Dabei sind die gemeinsamen Verbindungsflachen zwischen
der Kappe und der ersten Dichtungsvorrichtung chemisch bzw. auf molekularer
Ebene verbunden und entsprechend der Materialeigenschaften der Kappe bzw.

der ersten Dichtungsvorrichtung technisch dicht. Gleichzeitig werden weiterhin die
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technischen Anforderungen an die Kappe, wie beispielsweise deren Schlagzahig-
keit oder deren Widerstandsfahigkeit gegen &ulRere Einflusse, und an die erste
Dichtungsvorrichtung, wie beispielsweise deren Durchstechbarkeit und deren sel-

standige WiederverschlielRbarkeit, gewahrleistet.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
die erste Dichtungsvorrichtung unter elastischer radialer Vorspannung in den
Formpressteil als zweite Komponente eingebettet und unmittelbar an die innere in
etwa zylindrische Oberflache des Formteils bzw. an die innere Oberflache des
Kappenmantels anhaftend angeformt ist. Beispielsweise ist denkbar, dass bei ei-
nem intermittierenden kontinuierlichen Herstellungsverfahren in einem ersten
Schritt die Kappe mittels einer ersten und einer zweiten Formhalfte ausgeformt
wird. Darauffolgend verbleibt die Kappe in der ersten Formhalfte und die zweite
Formhalfte wird aus dem Eingriffsbereich entfernt. Darauffolgend wird ein weiterer
plastifizierter Werkstoff in die, in der ersten Formhalfte positionierte Kappe einge-
bracht, woraufhin mittels einer weiteren Formhalfte aus dem weiteren plastifizier-
ten Werkstoff die erste Dichtungsvorrichtung unmittelbar an die innere Oberflache

des Kappenmantels anhaftend angeformt.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die Kappe zumindest teilweise
aus einem ersten Kunststoffmaterial aus einer Gruppe umfassend PE, HD-PE,
PET, bzw. PP gebildet ist. Durch die fur die Kappe gewahlten Materialen ergeben
sich vorteilhafte Dichteigenschaften der Aufnahmeeinrichtung. Da vor allem die
erste Dichtungsvorrichtung und gegebenenfalls der Aufnahmebehalter aus, bezo-
gen auf technische Eigenschaften wie beispielsweise Steifigkeit, Kaltschlagzahig-
keit bzw. Sprédbruchverhalten, weicheren Werkstoffen wie die Kappe herstellbar
sind, ergibt sich durch die Werkstoffpaarung eine bessere Abdichtung der Einzel-

teile der Aufnahmeeinrichtung zueinander.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn zwischen der Kappe und dem Aufnahme-
behalter eine Gewindeanordnung mit zusammenwirkenden Gewindegéangen vor-

gesehen ist. Durch Aufschrauben der Kappe auf den Aufnahmebehalter kann Uber
die Gewindegénge eine resultierende Kraft ausgehende vom Aufnahmebehalter in

Richtung entlang der Mittelachse zur Kappe hin aufgebaut werden. Somit wird die
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offene Stirnseite des Aufnahmebehaélters an eine korrespondierende Flache der
Kappe gedruckt, wodurch eine weitere Dichtflache zur Abdichtung des Aufnahme-
behélters gegentber der Kappe resultiert. Weiterhin kann die Kappe gegenuber
der ersten Dichtungsvorrichtung, wie vorhergehend erlautert, abgedichtet sein, so-
dass insgesamt eine wiederum verbesserte gegenseitige Dichtwirkung der einzel-
nen Teile der Aufnahmeeinrichtung resultiert. Damit ist die Abdichtung der Aufnah-
meeinrichtung, in Betrachtungsweise als Gesamtsystem, gegenuber der aul3eren
Umgebung der Aufnahmeeinrichtung verbessert. Das kann besonders vorteilhaft
sein, wenn die Aufnahmeeinrichtung, bzw. der Innenraum des Aufnahmebehalters

gegenuber der dulReren Umgebung einen geringeren Innendruck aufweist.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Gewindeanordnung Uber deren
Langsverlauf gesehen durch mehrere in Umfangsichtung hintereinander angeord-
nete und voneinander distanzierte Gewindesegmente gebildet ist. Dadurch ist die
Entformung bzw. das Entformen der Kappe bei einer Herstellung derselben mittels
Formpressen verbessert. Das Formpresswerkzeug bzw. die zweite Formhalfte
kann nach dem Formen der Kappe in Richtung entlang der Mittelachse aus der
geformten Kappe auf einfache Weise entfernt werden. Hinsichtlich der Abdichtung
der Kappe, insbesondere gegenuber der ersten Dichtungsvorrichtung, ergibt sich
dadurch der synergetische Vorteil, dass ein vereinfachtes Entformen deutlich
schneller als beispielsweise ein Ausdrehen der zweiten Formhaélfte umgesetzt wer-
den kann. Somit kénnen weitere Prozessschritte, wie das unmittelbar Ausformen
der ersten Dichtungsvorrichtung ohne unnétige Verzégerung angeschlossen wer-

den, was die vorhergehend beschriebenen Vorteile mit sich bringt.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass der Innenraum des Aufnahmebehalter
evakuiert ist, bzw. dass der Innenbereich der Aufnahmeeinrichtung, welcher zu-
mindest teilweise vom Innenraum des Aufnahmebehalters gebildet ist, evakuiert
ist. Da die erste Dichtungsvorrichtung unter elastischer radialer Vorspannung un-
mittelbar in den Formpressteil eingebettet ist, ergibt sich durch den evakuierten In-
nenraum des Aufnahmebehélters ein wechselwirkender Vorteil in Hinblick auf die

Abdichtung der Aufnahmeeinrichtung gegenuber der &ulReren Umgebung. Durch
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den von der &ueren Umgebung aus wirkenden Uberdruck gegentiber dem Innen-
raum des Aufnahmebehalters wird die Dichtheit der Verschlussvorrichtung gegen-
Uber dem Aufnahmebehalter im Bereich der BerUhrungsflachen zwischen Ver-

schlussvorrichtung und Aufnahmebehalter erhéht.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass die Wandung eine ge-
ringere Wandstarke als die zylindrischen Seitenwande des Kappenmantels auf-
weist. Damit kann erreicht werden, dass Uber den gesamten Innenbereich der Ver-
schlussvorrichtung eine formstabile und gleichzeitig dichtende Verbindung zwi-

schen der Kappe und der Dichtvorrichtung ausgebildet ist.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die
Wandung eine Wandstarke aufweist, die aus einem Wandstérke-Bereich stammt,
dessen untere Grenze 0,01 mm, insbesondere 0,05 mm, und dessen obere
Grenze 0,9 mm, insbesondere 0,3 mm, betragt. Es ist somit weiterhing eine form-
stabile und dichtende Verbindung zwischen der Kappe und der ersten Dichtungs-
vorrichtung gegeben, wobei gleichzeitig die erste Dichtungsvorrichtung und auch
die Wandung, entsprechend deren geringer Wandstarke im bevorzugten Bereich

zwischen 0,05mm und 0,3mm, durchstechbar ausgefuhrt sein kénnen.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die Wandung im Zusammenwirken
mit der ersten Dichtungsvorrichtung als weiteres Dichtelement ausgebildet ist.
Dadurch kann eine verbesserte Dichtwirkung der Verschlussvorrichtung im Be-
reich des zweiten Endbereichs der Kappe gegentber der dul3eren Umgebung der
Aufnahmeeinrichtung sowie gegenuber dem Innenraum des Aufnahmebehélters
bewirkt werden. Ist erweiternd die erste Dichtungsvorrichtung unmittelbar an die
Kappe und somit an die Wandung anhaftend angeformt, ist die Dichtwirkung des

Dichtelement wiederum verbessert.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Wandung durchstechbar ist. Damit ist eine
Probennahme beispielsweise mittels einer medizinischen Nadel bzw. einer Kanule
oder Entnahme-Nadel méglich, wobei gleichzeitig bei ungebrauchter Aufnahme-
einrichtung bzw. bei noch nicht durchstochener Wandung die Dichtheit des Auf-

nahmebehalters besonders in Hinblick auf lange Lagerzeiten verbessert ist.
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DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Wandung eine kreisférmige Aus-
nehmung oder Ausstanzung aufweist. Es kann damit die Méglichkeit geschaffen
werden, dass beim Durchstechen einer medizinischen Nadel durch die erste Dich-
tungsvorrichtung ein verringerter Widerstand gegen Durchstechen, gegenuber ei-
ner Ausfuhrung mit Wandung, erreicht wird. Damit wird in weiterer Folge die
Scherkraft in Durchstech-Richtung in den Verbindungsflachen zwischen der
Kappe und der ersten Dichtungsvorrichtung verringert, was eine Schonung dieser
Verbindungsflache gleichbedeutend ist. Dadurch wird die Dichtung zwischen der
Kappe und der ersten Dichtungsvorrichtung geschont und die Dichtwirkung beim

Gebrauch der Aufnahmeeinrichtung verbessert.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
die Wandung aus einem zweiten Kunststoffmaterial ausgebildet ist. Mit der ent-
sprechenden Wahl der Eigenschaften des zweiten Kunststoffmaterials kénnen da-

mit die Dichteigenschaften der Verschlussvorrichtung verbessert werden.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die Kappe zur Aufnahme eines
Markierungsringes im zweiten Endbereich eine Aufnahmevorrichtung aufweist.
Dabei ist von Vorteil, dass eine zusatzliche Kennzeichnungsmaéglichkeit der Auf-
nahmeeinrichtung durch den Markierungsring geschaffen ist. Die Kennzeichnung
kann beispielsweise die Dichtungsqualitat beinhalten. Auch kann mittels des Mar-
kierungsringes ein Indikator fur das Verfallsdatum geschaffen werden. Beispiels-
weise kann der Markierungsring bei entsprechend langer Lagerung oder durch Ex-
ponierung gegenuber anderen Umwelteinflissen vergilben, was das Ende der Le-
bensdauer der Aufnahmeeinrichtung darstelloar macht. Gleichzeitig sind die
Kappe und der ersten Dichtungsvorrichtung weiterhin mit unveranderten Dich-
tungseigenschaften und von den Materialeigenschaften des Markierungsrings un-

beeinflusst ausfluhrbar.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn der Markierungsring in der Aufnahmevor-
richtung einrastbar ist. Dabei ist beispielhaft von Vorteil, dass der Markierungsring
auch nach Entnahme einer Probe bzw. nach Einbringen einer Probe in die Auf-

nahmeeinrichtung in die Aufnahmevorrichtung eingerastet bzw. in der Aufnahme-
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vorrichtung positioniert wird. Somit kann in gleicher Weise, wie vorhergehend be-
schrieben, ein Indikator fur die Haltbarkeit bzw. das Ablauf oder die Lebensdauer

einer Probe geschaffen werden.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Kappe an den Aufnahmebehalter
formschlUssig angeformt ist. Im Herstellungsverfahren kann dabei beispielsweise
ein Aufnahmebehaélter in die noch nicht vollstandig erhartete bzw. ausgehartete
Kappe eingebracht werden. Somit kann die Kappe formschlussig an den Aufnah-
mebehalter angeformt werden. Vorteilhaft ist hierbei, dass die Dichtwirkung zwi-
schen dem Aufnahmebehalter und der Verschlussvorrichtung bzw. der Kappe ver-
bessert ist. Auch werden Verunreinigungen des Innenraums des Aufnahmebehal-
ters vermieden bzw. verringert, da ein gesonderter Verfahrensschritt zum Zusam-
menbau bzw. zum Zusammenfugen nach der Herstellung der Einzelteile der Auf-

nahmeeinrichtung entfallt.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Kappe an eine Gewindeanordnung des
Aufnahmebehdlters kraftschlUssig angeformt ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass die
Dichtwirkung zwischen dem Aufnahmebehalter und der Verschlussvorrichtung
bzw. der Kappe verbessert ist. Auch werden Verunreinigungen des Innenraums
des Aufnahmebehalters vermieden bzw. verringert, da ein gesonderter Verfah-
rensschritt zum Zusammenbau bzw. zum Zusammenflugen nach der Herstellung
der Einzelteile der Aufnahmeeinrichtung entfallt. Des Weiteren kann mittels der
Gewindeanordnung der Aufnahmebehélter weitgehend zerstérungsfrei durch 16-
sen der Gewindeanordnung von der Verschlussvorrichtung getrennt werden, was
eine folgende Entnahme einer Probe aus dem Innenraum des Aufnahmebehalters

ohne Verunreinigungen der Probe erméglicht.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Gewindeanordnung tber deren
Langsverlauf gesehen durch mehrere in Umfangsichtung hintereinander angeord-
nete und voneinander distanzierte Gewindesegmente gebildet ist. Dadurch wird
die Entformung bzw. das Entformen der Kappe bei einer Herstellung derselben
mittels Formpressen gewahrleistet. Das Formpresswerkzeug bzw. die zweite
Formhalfte kann nach dem Formen der Kappe in Richtung entlang der Mittelachse

aus der geformten Kappe mit einer ausschliel3lich linearen Bewegung entfernt
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werden. Hinsichtlich der Abdichtung der Kappe, insbesondere gegenuber der ers-
ten Dichtungsvorrichtung, ergibt sich dadurch der synergetische Vorteil, dass ein
linear gefuhrtes Entformen deutlich schneller als beispielsweise ein Ausdrehen der
zweiten Formhélfte umgesetzt werden kann. Somit kénnen weitere Prozess-
schritte, wie das unmittelbar Ausformen der ersten Dichtungsvorrichtung ohne un-
noétige Verzégerung angeschlossen werden, was die vorhergehend beschriebenen

Vorteile mit sich bringt.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Verschlussvorrichtung im Bereich
des offenen stirnseitigen Endes des Aufnahmebehalters eine zweite Dichtungsvor-
richtung aufweist. Es kann vorgesehen sein, dass die zweite Dichtungsvorrichtung
in einer fur diese vorgesehenen Ausnehmung in der Kappe derart positioniert
und/oder angeformt bzw. gehalten ist, dass zumindest ein Teil der zweiten Dich-
tungsvorrichtung aus der gedanklich stetig fortgesetzten Innenhaut der Kappe her-
ausragt. Es ist auch denkbar, dass die zweite Dichtungsvorrichtung in dem Be-
reich gegenuber dem offenen stirnseitigen Ende des Aufnahmebehalters positio-
niert ist. Wird der Aufnahmebehélter mit der Kappe, insbesondere mittels der Ge-
windeanordnung in Eingriff gebracht, wird das offene stirnseitige Ende des Auf-
nahmebehalters gegen die zweite Dichtungsvorrichtung und die zweite Dichtungs-
vorrichtung gegen die Kappe gepresst. Damit entsteht eine vorteilhafte Abdichtung

der Kappe gegenuber dem Aufnahmebehalter.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung einer Verschlussvor-
richtung, umfassend eine Kappe und eine erste Dichtungsvorrichtung, fur einen
Aufnahmebehalter einer Aufnahmeeinrichtung fir Blut, Kérperflussigkeiten, Gewe-
beteile bzw. Gewebekulturen oder organisches Material, umfassend zumindest fol-
gende Schritte:

- Einbringen eines ersten Dichtungsmaterials zur Ausbildung der ersten Dich-
tungsvorrichtung, aus einem durchstechbaren, hochelastischen und selbstver-
schlieenden Werkstoff, in eine erste Formhalfte einer ersten Form einer Kunst-
stoffformpress- oder Spritzgussmaschine in einem in etwa zylinderférmigen Be-

reich mit seiner Mittelachse welche auf der Mittelachse eines Formhohlraumes der
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ersten Formhalfte angeordnet ist und welcher zylinderférmige Bereich einen maxi-
malen Durchmesser (D1), an jener Stelle an der der zylinderférmige Bereich den
gréfdten Durchmesser entlang seiner Mittelachse hat, aufweist der zwischen 10 %
und 60 % des maximalen Durchmessers (D2) der Kappe und entlang der Mittel-
achse eine Héhenerstreckung (H) von 2 mm bis 20 mm aufweist;

- Einbringen eines ersten Kunststoffmaterials zur Ausbildung der Kappe umfas-
send einen Kappenmantel, in die erste Formhalfte wobei die erste Dichtungsvor-
richtung form- und/oder kraftschlissig mit dem Kappenmantel verbunden wird,
und

- Entformen der Verschlussvorrichtung.

Bei der Herstellung der Verschlussvorrichtung mittels einer Spritzgussmaschine
kann beispielsweise die erste Form, welche die erste Formhalfte und eine zweite
Formhalfte umfasst, in geschlossenem Zustand sein. In der ersten Formhalfte
und/oder in der zweiten Formhalfte kann ein erstes Formelement angeordnet sein,
welches erste Formelement zumindest fur das erste Dichtungselement bzw. zu-
mindest fur eine Umfangsflache des ersten Dichtungselements innerhalb der ers-
ten Form begrenzend ausgebildet ist. Durch Spritzgie3en wird aus dem ersten
Dichtungsmaterial innerhalb des ersten Formelements das erste Dichtungsele-
ment geformt. Ist das erste Dichtungselement formstabil, kann das erste Formele-
ment aus dem, der Verschlussvorrichtung formgebenden Hohlraum in der ersten
Form entfernt werden. Durch Einbringen des ersten Kunststoffmaterials wird die
Kappe in der ersten Formhalfte ausgebildet bzw. an die erste Dichtungsvorrich-
tung angeformt. Vorteilhaft ist dabei, dass durch dieses Verfahren ein Stoffschluss

zwischen der ersten Dichtungsvorrichtung und der Kappe ausgebildet ist.

Des Weiteren kann es von Vorteil sein, wenn die erste Dichtungsvorrichtung an ei-
ner einem Formgrund der ersten Formhalfte gegenuberliegenden Seite mit dem
ersten Kunststoffmaterial tberzogen wird. Dadurch wird eine Wandung ausgebil-
det, welche im Zusammenwirken mit der ersten Dichtungsvorrichtung als zusatzli-

ches Dichtungselement wirkt.
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Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass das erste Dichtungsmaterial ausge-
wahlt aus einer Gruppe umfassend Kautschuk, Brombutyl-Kautschuk und TPE

ausgebildet wird.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
das erste Kunststoffmaterial ausgewahlt aus einer Gruppe umfassen PE, HD-PE,
PET oder PP ausgebildet wird.

Des Weiteren kann es zweckmaldig sein, wenn die erste Dichtungsvorrichtung vor
dem Einbringen des ersten Kunststoffmaterials im ausgeharteten Zustand in der

ersten Form positioniert wird. Dabei wird die Kappe beim Ausformen derselben an
die erste Dichtungsvorrichtung angeformt und somit ein Stoffschluss zwischen der

Kappe und der ersten Dichtungsvorrichtung ausgebildet.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, wenn die Verschlussvorrichtung mittels
einem Spritzgussverfahren hergestellt wird, wobei das Verfahren zuséatzlich fol-
gende Schritte umfasst:

- Ausformen der Kappe aus dem ersten Kunststoffmaterial mittels der ersten
Formhalfte und der mit der ersten Formhalfte zusammengefuhrten zweiten Form-
halfte im Spritzgussverfahren;

- Eréffnen eines in etwa zylinderférmigen Aufnahmebereichs zur Aufnahme der
ersten Dichtungsvorrichtung durch Ruckfahren eines Teilbereichs der ersten
Formhalfte oder der zweiten Formhalfte aus der ersten Form;

- Ausformen der Dichtungsvorrichtung aus dem ersten Dichtungsmaterial im zylin-

derférmigen Aufnahmebereich der ersten oder der zweiten Formhalfte.

Bei der Herstellung der Verschlussvorrichtung mittels einer Spritzgussmaschine
kann beispielsweise die erste Form, welche die erste Formhalfte und eine zweite
Formhalfte umfasst, in geschlossenem Zustand sein. In der ersten Formhalfte
und/oder in der zweiten Formhalfte kann ein zweites Formelement angeordnet
sein, wobel der Teilabschnitt des zweiten Formelements, welcher im Bereich des
Hohlraums der ersten Form angeordnet ist, eine geometrische Form aufweist, die

im Wesentlichen oder insbesondere der geometrischen Form der ersten Dich-

18 /49
N2021/36400-AT-00



18

tungsvorrichtung entspricht. Durch Spritzgie3en wird aus dem ersten Kunststoff-
material innerhalb der ersten Form die Kappe geformt. Das zweite Formelement
bildet somit in der ersten Form den in etwa zylinderférmigen Aufnahmebereich zur
Aufnahme der ersten Dichtungsvorrichtung aus Sofern die Kappe formstabil ist,
kann das zweite Formelement aus dem, der Verschlussvorrichtung formgebenden
Hohlraum in der ersten Form entfernt werden. Durch Einbringen des ersten Dich-
tungsmaterials wird die erste Dichtungsvorrichtung in der ersten Formhalfte aus-
gebildet bzw. an die Kappe angeformt. Vorteilhaft ist dabei, dass durch dieses
Verfahren ein Stoffschluss zwischen der ersten Dichtungsvorrichtung und der

Kappe ausgebildet ist.

Alternativ zu einem Spritzgussverfahren kann es vorteilhaft sein, wenn die Ver-
schlussvorrichtung mittels einem kontinuierlichen intermittierenden Formpressver-
fahren hergestellt wird, wobei das Verfahren zusatzlich folgenden Schritt umfasst:
- Ausformen der Kappe, unter Verwendung des ersten Kunststoffmaterials im nicht
ausgeharteten Zustand, durch Formpressen mittels einer dritten Formhalfte und

der ersten Formhalfte.

Nach dem Einbringen des ersten Kunststoffmaterials in die erste Formhalfte wird
die Kappe durch Einpressen, Eintauchen bzw. Einbringen der dritten Formhalfte in
die erste Formhalfte ausgeformt. Dabei ist vorteilhaft, dass die Kappe angussfrei
hergestellt wird und dass das Formpressverfahren ein kontinuierliches Verfahren
ist. Dadurch wird ein diskontinuierlicher Materialstrom vermieden, was wirtschaft-
lich und hinsichtlich eines vergleichsweise niedrigeren Temperaturniveaus des
plastifizierten Kunststoffmaterials auch energetisch vorteilhaft ist. Es kann zweck-
manig sein, wenn die erste Dichtungsvorrichtung vor dem Einbringen des ersten
Kunststoffmaterials zum Ausformen der Kappe in der ersten Formhalfte oder der

zweiten Formhalfte der ersten Form positioniert wird.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass vor dem Ausformen der Kappe

eine zweite Dichtungsvorrichtung in der ersten Formhalfte oder der zweiten Form-
halfte positioniert wird. Die zweite Dichtungsvorrichtung bildet eine vorteilhafte Ab-
dichtung zwischen der Verschlussvorrichtung und dem Aufnahmebehdlters. Durch

das Einbringen der zweiten Dichtungsvorrichtung vor dem Ausformen der Kappe
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kann die zweite Dichtungsvorrichtung an die Kappe angeformt werden bzw. kann
ein Stoffschluss zwischen der Kappe und der zweiten Dichtungsvorrichtung aus-

gebildet werden.

Bei der Herstellung der Verschlussvorrichtung mittels einem kontinuierliche inter-
mittierende Formpressverfahren kann es zweckmafig sein, wenn das Verfahren

zusatzlich den Folgenden Schritt umfasst:

- Ausformen der Dichtungsvorrichtung unter Verwendung des ersten Dichtungs-

materials im noch nicht ausgeharteten Zustand durch Formpressen mittels einer

vierten Formhalfte.

Es ist denkbar, dass die Kappe in der ersten Formhalfte positioniert wird. Das
erste Dichtungsmaterial wird in den fur die erste Dichtungsvorrichtung vorgesehe-
nen Bereich bzw. den in etwa zylinderférmigen Aufnahmebereich in der erste
Formhalfte eingebracht. Daran anschliel3end wird mittels der vierten Formhalfte
die erste Dichtungsvorrichtung ausgeformt bzw. an die Kappe angeformt. Dadurch
entsteht ein Stoffverbund zwischen der Kappe und der ersten Dichtungsvorrich-

tung der technisch dicht ist.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn zumindest ein Teilbereich eines Kappen-
mantels der Kappe an die erste Dichtungsvorrichtung im noch nicht ausgeharteten

Zustand des ersten Kunststoffmaterials angeformt wird.

Bei der Herstellung der Verschlussvorrichtung mittels einem kontinuierliche inter-
mittierende Formpressverfahren kann es zweckmalig sein, wenn das Verfahren
zusatzlich den Folgenden Schritt umfasst:

- Bereitstellen eines Aufnahmebehalters mit einem Uberwiegend zylinderférmig
ausgebildeten Innenraum;

- Einbringen des Aufnahmebehaélters in eine funfte Formhalfte, wobei ein Teil der
AulRenflache des Aufnahmebehalters aus der funften Formhalfte herausragt, wo-
bei der aus der funften Formhalfte herausragende Teil des Aufnahmebehalters
das offene stirnseitige Ende des Aufnahmebehalters ist und wobei eine Mittel-
achse des Aufnahmebehalters mit einer Mittelachse der funften Formhalfte fluch-

tend ausgerichtet ist;
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- Zusammenfuhren der funften Formhalfte mit der ersten Formhalfte und der darin
angeordneten Verschlussvorrichtung mit dem ersten Kunststoffmaterial im noch
nicht ausgeharteten Zustand;

- Anformen des Kappenmantels der Kappe an den Aufnahmebehalter im noch
nicht ausgeharteten Zustand des ersten Kunststoffmaterials, sodass eine form-

und/oder kraftschlUssige Verbindung ausgebildet wird.

Es kann der Aufnahmebehalter beispielsweise mittels Unterdruckgreifer, Haftgrei-
fer bzw. Zangengreifer in der funften Formhalfte positioniert und gehalten werden.
Dabei ragt ein Teil der des Aufnahmebehalters aus der funften Formhalfte heraus.
Insbesondere kann der Teil des Aufnahmebehalters aus der funften Formhalfte
herausragen, welcher jeweils in weiterer Folge im gegenstandlichen Verfahren mit
der Kappe bzw. dem Kappenmantel der Kappe bzw. mit der Innenhaut der Kappe
in Berthrung ist bzw. an der Innenhaut angeformt wird. Der Aufnahmebehalter ist
dabei derart in der fUnften Formhaélfte positioniert, dass dessen offenes stirnseiti-
ges Ende aus der funften Formhalfte herausragt und dass die Mittelachse des Auf-
nahmebehé&lters mit der Mittelachse der funften Formhalfte bzw. mit der Mittel-
achse der in der ersten Formhalfte positionierten Verschlussvorrichtung fluchtend
ausgerichtet ist. Darauffolgend wird die fuUnfte Formhalfte mit dem darin angeord-
neten Aufnahmebehalter mit der ersten Formhalfte zusammengefuhrt bzw. in die
ersten Formhalfte eingebracht oder eingepresst, wobei das erste Kunststoffmate-
rial in der ersten Formhalfte noch nicht ausgehartet ist. Dabei wird der Kappen-
mantel bzw. zumindest ein Teilbereich des Kappenmantels der Kappe an den Auf-
nahmebehalter angeformt. Damit wird eine form- und/oder kraftschlUssige Verbin-
dung zwischen der Kappe und dem Aufnahmebehalter ausgebildet. Vorteilhaft ist
dabei, dass die gesamte Aufnahmeeinrichtung mittels kontinuierlicher intermittie-
render Formpressung herstellbar ist und somit die Méglichkeit von Verunreinigun-
gen im Vergleich zu einer Assemblierung der Einzelteile mittels einzelnen As-
semblierungsschritten minimiert wird. Gleichzeitig kann wiederum eine vorteilhafte
Dichtwirkung zwischen dem Aufnahmebehalter und der Verschlussvorrichtung er-

wirkt werden.
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Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Teilbereich einer ersten maéglichen Ausfuhrungsform einer Auf-

nahmeeinrichtung;

Fig. 2 einen Teilbereich einer zweiten maéglichen Ausfuhrungsform einer Auf-

nahmeeinrichtung;

Fig. 3 einen Teilbereich einer dritten méglichen AusfUhrungsform einer Auf-

nahmeeinrichtung.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Der Begriff ,insbesondere* wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausfuhrungsform desselben oder eine zwingende Vorge-
hensweise darstellen muss. In ihrer vorliegenden Verwendung sollen die Begriffe
Jumfassend’, ,weist auf*, ,aufweisend’, ,schliel3t ein, ,einschliel3lich*, ,enthalt”,
Lenthaltend® und jegliche Variationen dieser eine nicht ausschlie3liche Einbezie-

hung abdecken.

In der Fig. 1 ist ein Teilbereich einer gegebenenfalls fur sich eigenstandigen ersten

Ausfuhrungsform einer Aufnahmeeinrichtung 1 gezeigt. Die Aufnahmeeinrichtung
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1 ist insbesondere fur Blut, Korperflissigkeiten, Gewebeteile bzw. Gewebekultu-
ren oder organisches Material geeignet. Die Aufnahmeeinrichtung 1 umfasst eine
Verschlussvorrichtung 2 und einen Aufnahmebehélter 9, welcher Aufnahmebehal-
ter 9 einen Uberwiegend zylinderférmigen Innenraum 8 umfasst und an einem
Ende eine offene Stirnseite 11 aufweist. Jenes zweite Ende, welches dem ersten
Ende mit der offenen Stirnseite 11 gegentberliegend angeordnet ist, ist bevorzugt
mit einer Bodenwand verschlossen ausgebildet. Allgemein kann die Boden-wand
auch nur als Boden bezeichnet werden. Die Raumform der Bodenwand kann ge-
wolbt bzw. kuppelférmig auf die vom offenen ersten Ende abgewendete Seite aus-
gebildet sein. Die Bodenwand kann aber auch durch eine kalottenférmig ausgebil-
dete Abschlusswand gebildet sein. Es wére aber auch méglich, die Bodenwand
nahezu ebenflachig als Stirnwand auszubilden. Der Aufnahmebehalter 9 kann z.B.
die Form einer Eprouvette aufweisen und aus einem Kunststoffwerkstoff oder

Glaswerkstoff gebildet sein.

Die Aufnahmeeinrichtung 1 umfassend den Aufnahmebehalter 9 und die Ver-
schlussvorrichtung 2 kann beispielsweise auch als evakuiertes Probenentnahme-
réhrchen, insbesondere als Blutprobenentnahmerdhrchen, in den verschiedensten

Ausfuhrungsformen ausgebildet bzw. eingesetzt sein.

Die Verschlussvorrichtung 2 umfasst eine erste Dichtungsvorrichtung 7 und eine
Kappe 3, welche Kappe 3 einen erste Endbereich 4 und einem zweiten Endbe-
reich 5 aufweist, wobei der zweite Endbereich 5 dem ersten Endbereich 4 in Rich-
tung einer Mittelachse 6 gegenuberliegend angeordnet ist, und wobei der erste
Endbereich 4 ein offenes Ende der Kappe 3 aufweist. Weiters umfasst die Kappe
einen Kappenmantel 10, eine Gewindeanordnung 15 und eine im zweiten Endbe-
reich 5 angeordnete Wandung 16. Die Kappe 3 ist derart angeordnet, dass der
Kappenmantel 10 die offene Stirnseite 11 des Aufnahmebehalters 9 umgreift,
Ubergreift oder umhullt, bzw. dass der Aufnahmebehalter 9 zumindest teilweise in
die Kappe 3 bzw. in den Kappenmantel 10 eingreifend ausgebildet ist. Der Kap-
penmantel 10 umfasst in diesem Sinne auch den Teilbereich der Kappe 3, welcher
in den Innenraum des Aufnahmebehalters 9 hineinragt. Die erste Dichtungsvor-

richtung 7 umfasst zumindest eine Dichtflache im Bereich der zylinderférmigen
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Umfangsflache 25. Die Kappe 3 umfasst weiters zumindest eine Dichtflache 12 in
einem Teilbereich der Innenhaut 28 der Kappe bzw. der Innenflache 27 der
Kappe, mittels derer die Kappe 3 gegenuber dem Aufnahmebehalter 9 dichtend
angeordnet ist. Unter der Innenhaut 28 bzw. synonym dazu unter der Innenflache
27 der Kappe ist dabei der Teilbereich der Oberflache der Kappe 3 zu verstehen,
welcher im Kappeninneren ist. In gleicher Weise ist unter der Aul3enhaut 30 der
Kappe 3 bzw. synonym dazu unter der AulRenflache 31 jener Teilbereich der Ober-
flache der Kappe 3 zu verstehen, welcher im KappenaulReren ist. Beispielsweise
ist in Fig. 1 die angrenzend gegenuberliegende Flache zur Umfangsflache 25 der
ersten Dichtungsvorrichtung 7 als Teil der AuRenhaut 30 aufzufassen. Die Dicht-
flache 12 ist einerseits der Innenflache des Aufnahmebehélters 9 zugewendet und
verschliet andererseits den lichten Querschnitt des Aufnahmebehélters 9 mittels
der Verschlussvorrichtung 2. Vor der Aufnahme einer Probe in den verschlosse-
nen Innenraum 8 kann dieser auf einen bezuglich der aulieren Umgebung dazu
geringeren Druck abgesenkt sein, wobei dieser auch als evakuiert oder teilweise

evakuiert bezeichnet werden kann.

Wie in Fig. 1 ersichtlich ragt ein Teil der Kappe 3 bzw. des Kappenmantels 10 in
das stirnseitige offene Ende des Aufnahmebehalters 9 hinein. Dabei berthrt zu-
mindest ein Teilbereich der Innenhaut 28 der Kappe 3 einen Teil der Uberwiegend
zylinderférmigen Innenflache des Aufnahmebehalters 9 sowie einen Teil der Uber-
wiegend zylinderférmigen AulRenflache des Aufnahmebehalter 9, wodurch die
Kappe 3 den Aufnahmebehalter 9 an dessen stirnseitigem offenen Ende um-
schliefdt.

Die Kappe 3 kann als warmverformter Formpressteil oder als Spritzgussteil ausge-
bildet sein. Insbesondere kann die Kappe 3 mittels eines intermittierenden kontinu-
ierlichen Formpressverfahrens hergestellt sein, wodurch die Kappe 3 keinen An-
guss aufweist, bzw. angussfrei ausgebildet ist. Damit weist die Kappe 3 vollum-
fangliche eine hohe Oberflachengute ohne Fehlerstellen auf, wodurch an den Kon-
taktflachen zur ersten Dichtungsvorrichtung 7 und zum Aufnahmebehalter 9 eine

vorteilhafte Dichtwirkung erreicht werden kann. Es ist denkbar, dass an den Be-
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rahrungsflachen zwischen der Kappe 3 und dem Aufnahmebehalter 9 Dichtungs-
elemente wie beispielsweise eine Beschichtung oder elastisch verformbare Wulste
vorgesehen sind. Im Beruhrungsbereich zwischen der Uberwiegend zylinderférmi-
gen Innenflache des Aufnahmebehalters 9 und der Kappe 3 sind Dichtflachen 12

der Verschlussvorrichtung ausgebildet.

Zumindest ein Teilbereich einer &uReren Umfangsflache 25 der ersten Dichtungs-
vorrichtung 7 ist unter elastischer radialer Vorspannung in die Kappe 3 eingebet-
tet. Dabei ist die Umfangsflache 25 unmittelbar an eine aulRere Oberflache 13 des
Kappenmantels 10 bzw. an einen Teilbereich der AuRenhaut 30 der Kappe 3 an-

liegend ausgeformt.

Die erste Dichtungsvorrichtung 7 kann gleichermal3en wie die Kappe 3 mittels ei-
nem kontinuierlichen intermittierenden Formpressverfahrens hergestellt sein. Es
ist moglich, dass die erste Dichtungsvorrichtung 7 und/oder die Kappe 3 in noch
nicht ausgehartetem Zustand aneinandergefugt werden, bzw. dass beispielsweise
die erste Dichtungsvorrichtung 7 direkt in der Kappe 3 ausgeformt wird. Weiters ist
die Méglichkeit gegeben, dass die Aufnahmeeinrichtung 1 mittels EinfUhren bzw.
Einpressen des Aufnahmebehalters 9 in die noch nicht ausgehartete Kappe 3
bzw. in ein erstes Kunststoffmaterial, aus welchem die Kappe 3 geformt werden
wird, ausgebildet ist. Dabei wird die Kappe 3 an den Aufnahmebehdlter 9 ange-

formt.

Im Bereich der radial au3enliegenden Beruhrungsflache zwischen dem Aufnahme-
behalter 9 und der Kappe 3 kann die Innenhaut 28 der Kappe 3 derart ausgeformt
sein, dass eine Gewindeanordnung 15 ausgebildet ist. Die Gewindeanordnung 15
kann korrespondierend bzw. formkomplementéar zum stirnseitigen Aul3enumfang
des Aufnahmebehalters 9 ausgebildet sein. Bei entsprechendem Eingriff der Ge-
windeanordnung 15 bzw. beim Aufschrauben der Kappe 3 oder beim Anformen
der Kappe 3 mit der Gewindeanordnung 15 an das stirnseitige offene Ende des
Aufnahmebehdlters 9 kann durch die resultierende Kraft eine stirnseitige Dichtfla-
che 29 des Aufnahmebehalters 9 gegen die Kappe 3 bzw. gegen einen Teil der In-

nenhaut 28 der Kappe 3 dichtend anliegen.
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Die Gewindeanordnung 15 kann weiters segmentiert ausgebildet sein, wobei die
einzelnen Gewindesegmente entlang dem Verlauf der Gewindeanordnung 15 an
der Innenflache 27 bzw. der Innenhaut 28 der Kappe 3 aufeinanderfolgend bzw.

hintereinander angeordnet sind.

Die Kappe 3 kann im zweiten Endbereich 5 eine Wandung 16 aufweisen, welche
Wandung 16 vorteilhafterweise eine geringere Wandstéarke als der Kappenmantel
10 bzw. als die restliche Kappe 3 aufweist. Im Zusammenwirken mit der ersten
Dichtungsvorrichtung 7 kann die Wandung 16 ein Dichtelement 17 ausbilden. Wei-
ters kann die Wandung 16 mit der Kappe 3 als Zweikomponenten-Formpressteil
14 ausgeformt sein. Die Wandung 16 weist vorzugsweise eine Wandstarke auf,
die aus einem Wandstarke-Bereich stammt, dessen untere Grenze 0,01 mm, ins-
besondere 0,05 mm, und dessen obere Grenze 0,9 mm, insbesondere 0,3 mm,
betragt, wodurch die Wandung 16 mit einer medizinischen Nadel, einer Kanule
oder einer Entnahme-Nadel bei einer Probennahme durchstechbar sein kann. Die
an die Wandung 16 anliegend angeordnete erste Dichtungsvorrichtung 7 ist bevor-
zugt aus einem selbsttatig wiederverschlieRbaren Kunststoff, insbesondere aus
Kautschuk, Brombutyl-Kautschuk oder TPE (Thermoplastisches Elastomer), gebil-
det. Fig.1 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei welcher die Wandung 16 durchgehend
ausgebildet ist und diese somit im Zusammenwirken mit der ersten Dichtungsvor-
richtung 7 ein weiteres Dichtelement bildet, welches den Innenraum 8 des Aufnah-
mebehalters 9 gegenuber einer &ulReren Umgebung der Aufnahmeeinrichtung 1
abdichtet. Es ist auch denkbar, dass die Wandung 16 im radial inneren Bereich
eine Ausstanzung bzw. Ausnehmung aufweist. Auch in diesem Fall ist die Dicht-
wirkung gegenuber einer au3eren Umgebung durch die erste Dichtungsvorrich-

tung 7 gewahrleistet.

Weiters ist die Moglichkeit gegeben, dass die erste Dichtungsvorrichtung 7 und die
Kappe 3 durch ein kontinuierliches intermittierendes Formpressverfahren als Zwei-

komponenten-Formpressteil ausgebildet sind.

Da wie in der dargestellten Ausfuhrungsform der Aufnahmebehalter 9 von der

Kappe 3 bzw. vom Kappenmantel 10 im Bereich der Innenhaut 28 der Kappe 3
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umschlossen ist, sind die Kappe 3 und der Aufnahmebehdlter 9 gegenseitig dich-
tend. Gleichzeitig ist der Innenraum 8 des Aufnahmebehalters 9 in jedem Fall ge-
genuber einer &ulReren Umgebung der Aufnahmeeinrichtung 1 abgedichtet, da die
erste Dichtungsvorrichtung 7 an der Umfangsflache 25 dichtend angeordnet bzw.
angeformt ist. Da die erste Dichtungsvorrichtung 7 unter elastischer radialer Vor-
spannung in die zylinderférmige Ausnehmung der Kappe 3 eingebracht oder an-
geformt ist, wird die Dichtwirkung an der Dichtflache 12 bzw. den Dichtflachen 12
der Verschlussvorrichtung 2 verstarkt. Grundsétzlich ist denkbar, dass die erste
Dichtungsvorrichtung 7 als Vollzylinder mit einer Kuhle am nach auf3en hin offenen
Ende ausgebildet ist und dass dieser Vollzylinder einen Durchmesser D1 im Be-
reich zwischen 10 % und 60 % des maximalen Durchmessers D2 der Kappe 3
aufweist. Der Durchmesser D1 kann dabei im Zusammenwirken mit der Héhener-
streckung H der ersten Dichtungsvorrichtung 7 so gewéahlt werden, dass mittels
der ersten Dichtungsvorrichtung 7 ein selbsttatiges Wiederverschliel3en der ersten
Dichtungsvorrichtung 7 nach einer Probennahme mit einer medizinischen Nadel
gewahrleistet ist, sodass die erste Dichtungsvorrichtung 7 zu jeder Zeit gas- und

flussigkeitsdicht ist.

Durch die gezeigte Anordnung der ersten Dichtungsvorrichtung 7 und durch das
UmschlieRen des Aufnahmebehalters 9 mittels der Kappe 3 wird eine Trennung
der Abdichtung und der Durchstechfunktion der Aufnahmeeinrichtung 1 erreicht.
Wirde die Verschlussvorrichtung 2 den Aufnahmebehalter 9 gegentber einer au-
Reren Umgebung der Aufnahmeeinrichtung 1 ausschlief3lich mit der ersten Dich-

tungsvorrichtung 7 abdichten, wlrde diese Trennung nicht gewahrleistet sein.

In der Fig. 2 ist ein Teilbereich einer gegebenenfalls fur sich eigenstandigen zwei-
ten Ausfuhrungsform der Aufnahmeeinrichtung gezeigt, wobei wiederum fur glei-

che Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Fig. 1 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.
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Die Kappe 3 kann eine Aufnahmevorrichtung 22 fur eine Abdeckung 24 bzw. ei-
nen Markierungsring 21 im Bereich des zweiten Endbereichs 5 aufweisen. Die Ab-
deckung 24 kann dabei derart angeordnet sein, dass eine Aullenhaut 30 der
Kappe 3 die Abdeckung 24 stetig und unterbrechungsfrei umhullt. Dies ist insbe-
sondere der Fall, wenn die Kappe 3 und die Abdeckung 24 als Zweikomponenten-

Formpressteil oder als Spritzgussteil integral ausgebildet sind.

Bei dieser zweiten méglichen Ausfuhrungsform der Aufnahmeeinrichtung 1 ist zwi-
schen dem offenen stirnseitigen Ende des Aufnahmebehalters 9 und zwischen der
Kappe 3 eine zweite Dichtungsvorrichtung 32 positioniert. Im Zusammenwirken
mit der Gewindeanordnung 15 wird die zweite Dichtungsvorrichtung 32 zwischen
der Kappe 3 und dem Aufnahmebehaélter 9 gehalten und derart elastisch verformt,
dass die Kappe 3 gegenuber dem Aufnahmebehalter 9 im Bereich der zweiten
Dichtungsvorrichtung 32, zuséatzlich zu den bestehenden und vorhergehend be-

schriebenen Abdichtungen, dichtend ausgebildet ist.

In der Fig. 3 ist ein Teilbereich einer gegebenenfalls fur sich eigenstandigen dritten
Ausfuhrungsform der Aufnahmeeinrichtung gezeigt, wobei wiederum fur gleiche
Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegan-
genen Fig. 1 und Fig. 2 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu ver-
meiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 und

Fig. 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie in Fig. 3 kann die Abdeckung 24 derart angeordnet sein, dass diese die Dich-
tungsvorrichtung 7 zumindest teilweise Uberdeckt. Somit kann die Dichtungsvor-

richtung 7 in deren Aufnahmebereich zusatzlich gesichert sein.

Bei dieser dritten Ausfuhrungsform der Aufnahmeeinrichtung 1 ist die zweite Dich-
tungsvorrichtung 32 im Bereich des offenen stirnseitigen Endes des Aufnahmebe-
halters 9 zumindest teilweise in die Kappe 3 eingeformt. Somit ragt die zweite

Dichtungsvorrichtung 32 zumindest teilweise aus der gedanklich stetig fortgesetz-

ten, die Kappe 3 in diesem Bereich umhullenden Innenhaut 28 der Kappe 3 her-
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aus, sodass das stirnseitige Ende des Aufnahmebehélters 9 mittels der Gewinde-
anordnung 15 gegen die zweite Dichtungsvorrichtung 32 und damit gegenuber der

Kappe 3 abgedichtet positioniert ist.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfuhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausflhrungsvarianten untereinander méglich sind und
diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréRer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.

291749
N2021/36400-AT-00



- O

13

14

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

29

Bezugszeichenliste

Aufnahmeeinrichtung
Verschlussvorrichtung
Kappe
erster Endbereich der Kappe
zweiter Endbereich der Kappe
Mittelachse
erste Dichtungsvorrichtung
Innenraum
Aufnahmebehélter
Kappenmantel
offene Stirnseite des Aufnah-

mebehalters
Dichtflache der Verschlussvor-

richtung

innere Oberflache des Kap-
penmantels
Zweikomponenten-Form-
pressteil
Gewindeanordnung
Wandung

Dichtelement

kreisférmige Ausnehmung
Aufrissbereich

Lasche

Markierungsring
Aufnahmevorrichtung
Aufnahmebereich
Abdeckung

Umfangsflache

26

27

28

29

30
31

32
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Zylinderbasis des Aufnahme-
behalters

Innenflache der Kappe
Innenhaut der Kappe
stirnseitige Dichtflache des
Aufnahmebehélters
AulRenhaut der Kappe
Aulenflache des Kappenman-
tels

zweite Dichtungsvorrichtung
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Patentanspriiche

1. Aufnahmeeinrichtung (1) fur Blut, Kérperflussigkeiten, Gewebeteile
bzw. Gewebekulturen oder organisches Material,

wobei die Aufnahmeeinrichtung (1) aus einer Verschlussvorrichtung (2), umfas-
send

eine Kappe (3) aus einem ersten Kunststoffmaterial mit einem Kappenmantel (10),
einem ersten Endbereich (4) und einem zweiten Endbereich (5), welcher dem ers-
ten Endbereich (4) in Richtung einer Mittelachse (6) gegenuberliegt,

sowie eine an der Kappe (3) angeordnete erste Dichtungsvorrichtung (7) aus ei-
nem durchstechbaren, hochelastischen und selbstverschliellenden Werkstoff,

und die Aufnahmeeinrichtung (1) weiters aus einem in etwa zylinderférmig ausge-
bildeten, einen Innenraum (8) umschlie3enden, Aufnahmebehalter (9) gebildet ist,
wobei ein Kappenmantel (10) der Kappe (3) mit seinem offenen und dem Aufnah-
mebehaélter (9) zugewandten ersten Endbereich (4) eine offene Stirnseite (11) des
Aufnahmebehalters (9) Ubergreift bzw. umgreift,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Teilabschnitt einer Innenflache (27) der Kappe (3) am offenen und
dem Aufnahmebehalter (9) zugewandten ersten Endbereich (4) des Kappenman-
tels (10) gegenuber der offenen Stirnseite (11) des Aufnahmebehalters (9) dich-
tend an dem Aufnahmebehalter (9) befestigbar ist und die erste Dichtungsvorrich-
tung (7) an einem Bereich der AulRenflache (31) des Kappenmantels (10) ange-

ordnet ist.

2. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) vom Innenraum (8) des Aufnahmebehal-
ters (9) durch eine Wandung (16) der Kappe (3) gas- und flussigkeitsdicht getrennt

ist.

3. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) als warmverformter Formpresstell

ausgebildet ist.
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4. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Teilbereich einer duleren zylinderférmigen Umfangsflache
(25) der ersten Dichtungsvorrichtung (7) unter elastischer radialer Vorspannung in
den Formpressteil eingebettet und unmittelbar an eine Aulienflache (31) des Kap-

penmantels (10) anliegend ausgeformt ist.

. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) einen in etwa zylindermantelférmig
ausgebildeten Aufnahmebereich (23) aufweist, welcher in den Innenraum (8) des

Aufnahmebehalters (9) hineinragt.

6. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) in dem in etwa zylindermantelférmig aus-
gebildeten Aufnahmebereich (23) angeordnet ist und vom Innenraum (8) des Auf-
nahmebehalters (9) durch eine Wandung (16) im Bereich einer Zylinderbasis (26)

des Aufnahmebereiches (23) getrennt ist.

7. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Innenflache (27) der Kappe (3) zumindest ab-

schnittsweise als Dichtflache (12) ausgebildet ist.

8. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) angussfrei ausgebildet ist.

9. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) mittels eines intermittierenden konti-

nuierlichen Formpressverfahren hergestellt ist.

10. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) mittels eines in-

termittierenden kontinuierlichen Formpressverfahren hergestellt ist.
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11. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) mittels Spritzgussverfahren herge-

stellt ist.

12. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) aus Kautschuk

bzw. insbesondere aus Brombutyl-Kautschuk ausgebildet ist.

13. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) aus TPE ausge-
bildet ist.

14. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) und die erste Dichtungsvorrichtung
(7) als warmverformter Zweikomponenten-Formpressteil oder Zweikomponenten-

Spritzgussteil ausbildet sind.

15. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) unter elastischer radialer Vorspannung in
den Formpressteil eingebettet und unmittelbar an die innere in etwa zylindrische

Oberflache des Aufnahmebereiches (23) anhaftend angeformt ist.

16. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) zumindest teilweise aus einem ers-
ten Kunststoffmaterial aus einer Gruppe umfassend PE, HD-PE, PET oder PP ge-
bildet ist

17. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Kappe (3) und dem Aufnahmebehal-
ter (9) eine Gewindeanordnung (15) mit zusammenwirkenden Gewindegéngen

vorgesehen ist.
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18. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gewindeanordnung (15) Uber deren Langsverlauf gesehen durch meh-
rere in Umfangsichtung hintereinander angeordnete und voneinander distanzierte

Gewindesegmente gebildet ist.

19. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Innenraum (8) des Aufnahmebehalter (9) eva-

kuiert ist.

20. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 2 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wandung (16) eine geringere Wandstarke als die zylindrischen

Seitenwanden des Kappenmantels (10) aufweist.

21. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Wandung (16) eine Wandstarke aufweist, die aus einem \Wandstéarke-Be-
reich stammt, dessen untere Grenze 0,01 mm, insbesondere 0,05 mm, und des-

sen obere Grenze 0,9 mm, insbesondere 0,3 mm, betragt.

22. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wandung (16) im Zusammenwirken mit der ersten Dichtungs-

vorrichtung (7) als weiteres Dichtelement (17) ausgebildet ist.

23. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der Anspriche 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (16) durchstechbar ist.

24. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der Anspruche 20 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (16) eine kreisférmige Ausstanzung

oder Ausnehmung aufweist.
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25. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der Anspriche 20 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (16) aus einem zweiten Kunststoff-

material ausgebildet ist.

26. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) zur Aufnahme eines Markierungsrin-

ges (21) im zweiten Endbereich (5) eine Aufnahmevorrichtung (22) aufweist.

27. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet,

dass der Markierungsring (21) in der Aufnahmevorrichtung (22) einrastbar ist.

28. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) an den Aufnahmebehalter (9) form-

schlussig angeformt ist.

29. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) an eine Gewindeanordnung (15) des

Aufnahmebehdlters (9) kraftschlussig angeformt ist.

30. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gewindeanordnung (15) Uber deren Langsverlauf gesehen durch meh-
rere in Umfangsichtung hintereinander angeordnete und voneinander distanzierte

Gewindesegmente gebildet ist.

31. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschlussvorrichtung (2) im Bereich des offe-
nen stirnseitigen Endes des Aufnahmebehdlters (9) eine zweite Dichtungsvorrich-
tung (32) aufweist.
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32. Verfahren zur Herstellung einer Verschlussvorrichtung (2) umfassend
eine Kappe (3) und eine erste Dichtungsvorrichtung (7) fur einen Aufnahmebehal-
ter (9) einer Aufnahmeeinrichtung (1) fur Blut, Kérperflussigkeiten, Gewebeteile
bzw. Gewebekulturen oder organisches Material, umfassend zumindest folgende
Schritte:

- Einbringen eines ersten Dichtungsmaterials zur Ausbildung der ersten Dich-
tungsvorrichtung (7), aus einem durchstechbaren, hochelastischen und selbstver-
schlieenden Werkstoff, in eine erste Formhalfte einer ersten Form einer Kunst-
stoffformpress- oder Spritzgussmaschine in einem in etwa zylinderférmigen Be-
reich mit seiner Mittelachse (6) welche auf der Mittelachse eines Formhohlraumes
der ersten Formhalfte angeordnet ist und welcher zylinderférmige Bereich einen
maximalen Durchmesser (D1) aufweist der zwischen 10 % und 60 % des maxima-
len Durchmessers (D2) der Kappe (3) und entlang der Mittelachse eine Héhener-
streckung (H) von 2 mm bis 20 mm aufweist;

- Bereitstellen einer zweiten Formhalfte,

- Einbringen eines ersten Kunststoffmaterials in erste Form zur Ausbildung der
Kappe (3) umfassend einen Kappenmantel (10), wobei die erste Dichtungsvorrich-
tung (7) form- und/oder kraftschlussig mit dem Kappenmantel (10) verbunden
wird, und

- Entformen der Verschlussvorrichtung.

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Dichtungsvorrichtung (7) an einer einem Formgrund der ersten Formhalfte gegen-
Uberliegenden Seite durch das Einbringen des ersten Kunststoffmaterials mit dem

ersten Kunststoffmaterial Uberdeckt wird.

34. Verfahren nach einem der Anspriuche 32 oder 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Dichtungsmaterial ausgewanhlt aus einer Gruppe umfas-

send Kautschuk, Brombutyl-Kautschuk und TPE ausgebildet wird.
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35. Verfahren nach einem der Anspriche 32 bis 34, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Kunststoffmaterial ausgewahlt aus einer Gruppe umfassen PE,
HD-PE, PET oder PP ausgebildet wird.

36. Verfahren nach einem der Anspriche 32 oder 35, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) vor dem Einbringen des ersten

Kunststoffmaterials im ausgehéarteten Zustand in der ersten Form positioniert wird.

37. Verfahren nach einem der Anspriche 32 bis 35, umfassend zuséatzlich
folgende Schritte

- Ausformen der Kappe (3) aus dem ersten Kunststoffmaterial mittels der ersten
Formhalfte und der mit der ersten Formhalfte zusammengefuhrten zweiten Form-
halfte im Spritzgussverfahren;

- Eréffnen eines in etwa zylinderférmigen Aufnahmebereichs (23) zur Aufnahme
der Dichtungsvorrichtung (7) durch Ruckfahren eines Teilbereichs der ersten
Formhalfte oder der zweiten Formhalfte aus der ersten Form;

- Ausformen der Dichtungsvorrichtung (7) aus dem ersten Dichtungsmaterial im

zylinderférmigen Aufnahmebereich (23) der ersten oder der zweiten Formhalfte.

38. Verfahren nach einem der Anspriche 32 bis 36, umfassend zuséatzlich
folgende Schritte.

- Ausformen der Kappe (3), unter Verwendung des ersten Kunststoffmaterials im
nicht ausgeharteten Zustand, durch Formpressen mittels einer dritten Formhaélfte

und der ersten Formhalfte.

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Ausformen der Kappe (3) eine zweite Dichtungsvorrichtung (32) in der

ersten Formhalfte oder der zweiten Formhalfte positioniert wird.

40. Verfahren nach einem der Anspriche 32 bis 35 oder 38 oder 39, um-

fassend zusatzlich folgende Schritte:
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- Ausformen der Dichtungsvorrichtung (7) unter Verwendung des ersten Dich-
tungsmaterials im noch nicht ausgeharteten Zustand durch Formpressen mittels

einer vierten Formhalfte.

41. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 40, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest ein Teilbereich eines Kappenmantels (10) der Kappe (3) an
die erste Dichtungsvorrichtung (7) im noch nicht ausgeharteten Zustand des ers-

ten Kunststoffmaterials angeformt wird.

42. Verfahren nach einem der Anspruche 37 bis 41, umfassen zuséatzlich
folgende Schritte:

- Bereitstellen eines Aufnahmebehalters (9) mit einem Uberwiegend zylinderférmig
ausgebildeten Innenraum (8);

- Einbringen des Aufnahmebehalters (9) in eine funfte Formhalfte, wobei ein Tell
der Aulienflache des Aufnahmebehdlters (9) aus der funften Formhalfte heraus-
ragt;

- Zusammenfuhren der funften Formhalfte mit der ersten Formhalfte und der darin
angeordneten Verschlussvorrichtung (2) mit dem ersten Kunststoffmaterial im
noch nicht ausgeharteten Zustand;

- Anformen des Kappenmantels (10) der Kappe (3) an den Aufnahmebehalter (9)
im noch nicht ausgeharteten Zustand des ersten Kunststoffmaterials, sodass eine

form- und/oder kraftschllssige Verbindung ausgebildet wird.
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Patentanspriche

1. Aufnahmeeinrichtung (1) far Blut, Kérperflissigkeiten, Gewebeteile
bzw. Gewebekulturen oder organisches Material,

wobei die Aufnahmeeinrichtung (1) aus einer Verschlussvorrichtung (2), umfas-
send

eine Kappe (3) aus einem ersten Kunststoffmaterial mit einem Kappenmantel (10),
einem ersten Endbereich (4) und einem zweiten Endbereich (5), welcher dem ers-
ten Endbereich (4) in Richtung einer Mittelachse (6) gegenuberliegt,

sowie eine an der Kappe (3) angeordnete erste Dichtungsvorrichtung (7) aus ei-
nem durchstechbaren, hochelastischen und selbstverschlieBenden Werkstoff,

und die Aufnahmeeinrichtung (1) weiters aus einem in etwa zylinderférmig ausge-
bildeten, einen Innenraum (8) umschlieBenden, Aufnahmebehélter (9) gebildet ist,
wobei ein Kappenmantel (10) der Kappe (3) mit seinem offenen und dem Aufnah-
mebehalter (9) zugewandten ersten Endbereich (4) eine offene Stirnseite (11) des
Aufnahmebehalters (9) Ubergreift bzw. umgreift,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Teilabschnitt einer Innenflache (27) der Kappe (3) am offenen und
dem Aufnahmebehélter (9) zugewandten ersten Endbereich (4) des Kappenman-
tels (10) gegenlber der offenen Stirnseite (11) des Aufnahmebehalters (9) dich-
tend an dem Aufnahmebehalter (9) befestigbar ist und die erste Dichtungsvorrich-
tung (7) an einem Bereich der AuBenflache (31) des Kappenmantels (10) ange-

ordnet ist.

2. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) vom Innenraum (8) des Aufnahmebehal-
ters (9) durch eine Wandung (16) der Kappe (3) gas- und flissigkeitsdicht getrennt

ist.

3. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) als warmverformter Formpressteil

ausgebildet ist.
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4. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Teilbereich einer auBBeren zylinderférmigen Umfangsflache
(25) der ersten Dichtungsvorrichtung (7) unter elastischer radialer Vorspannung in
den Formpressteil eingebettet und unmittelbar an eine AuBBenflache (31) des Kap-
penmantels (10) anliegend ausgeformt ist.

5. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) einen in etwa zylindermantelférmig
ausgebildeten Aufnahmebereich (23) aufweist, welcher in den Innenraum (8) des
Aufnahmebehalters (9) hineinragt.

6. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) in dem in etwa zylindermantelférmig aus-
gebildeten Aufnahmebereich (23) angeordnet ist und vom Innenraum (8) des Auf-
nahmebehélters (9) durch eine Wandung (16) im Bereich einer Zylinderbasis (26)
des Aufnahmebereiches (23) getrennt ist.

7. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Innenflache (27) der Kappe (3) zumindest ab-
schnittsweise als Dichtflache (12) ausgebildet ist.

8. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) angussfrei ausgebildet ist.

9. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) mittels eines intermittierenden konti-
nuierlichen Formpressverfahren hergestellt ist.

10. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) mittels eines in-
termittierenden kontinuierlichen Formpressverfahren hergestellt ist.
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11. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) mittels Spritzgussverfahren herge-

stellt ist.

12. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) aus Kautschuk

bzw. insbesondere aus Brombutyl-Kautschuk ausgebildet ist.

13. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) aus TPE ausge-
bildet ist.

14. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) und die erste Dichtungsvorrichtung
(7) als warmverformter Zweikomponenten-Formpressteil oder Zweikomponenten-

Spritzgussteil ausbildet sind.

15. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) unter elastischer radialer Vorspannung in
den Formpressteil eingebettet und unmittelbar an die innere in etwa zylindrische
Oberflache des Aufnahmebereiches (23) anhaftend angeformt ist.

16. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) zumindest teilweise aus einem ers-
ten Kunststoffmaterial aus einer Gruppe umfassend PE, HD-PE, PET oder PP ge-
bildet ist

17. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Kappe (3) und dem Aufnahmebehal-
ter (9) eine Gewindeanordnung (15) mit zusammenwirkenden Gewindegangen

vorgesehen ist.
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18. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gewindeanordnung (15) tber deren Langsverlauf gesehen durch meh-
rere in Umfangsichtung hintereinander angeordnete und voneinander distanzierte

Gewindesegmente gebildet ist.

19. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Innenraum (8) des Aufnahmebehalter (9) eva-

kuiert ist.

20. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 2 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wandung (16) eine geringere Wandstarke als die zylindrischen
Seitenwanden des Kappenmantels (10) aufweist.

21. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Wandung (16) eine Wandstarke aufweist, die aus einem Wandstarke-Be-
reich stammt, dessen untere Grenze 0,01 mm, insbesondere 0,05 mm, und des-

sen obere Grenze 0,9 mm, insbesondere 0,3 mm, betragt.

22. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wandung (16) im Zusammenwirken mit der ersten Dichtungs-
vorrichtung (7) als weiteres Dichtelement (17) ausgebildet ist.

23. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der Ansprtche 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (16) durchstechbar ist.

24. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der Ansprtche 20 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (16) eine kreisférmige Ausstanzung
oder Ausnehmung aufweist.
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25. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der Ansprtche 20 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung (16) aus einem zweiten Kunststoff-

material ausgebildet ist.

26. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) zur Aufnahme eines Markierungsrin-
ges (21) im zweiten Endbereich (5) eine Aufnahmevorrichtung (22) aufweist.

27. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet,

dass der Markierungsring (21) in der Aufnahmevorrichtung (22) einrastbar ist.

28. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) an den Aufnahmebehalter (9) form-

schlissig angeformt ist.

29. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (3) an eine Gewindeanordnung (15) des
Aufnahmebehalters (9) kraftschllissig angeformt ist.

30. Aufnahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gewindeanordnung (15) tber deren Langsverlauf gesehen durch meh-
rere in Umfangsichtung hintereinander angeordnete und voneinander distanzierte

Gewindesegmente gebildet ist.

31. Aufnahmeeinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschlussvorrichtung (2) im Bereich des offe-
nen stirnseitigen Endes des Aufnahmebehalters (9) eine zweite Dichtungsvorrich-
tung (32) aufweist.

32. Verfahren zur Herstellung einer Verschlussvorrichtung (2) nach einem
der Anspriiche 1 bis 31, die Verschlussvorrichtung (2) umfassend eine Kappe (3)
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und eine erste Dichtungsvorrichtung (7) flr einen Aufnahmebehélter (9) einer Auf-
nahmeeinrichtung (1) far Blut, Kérperflissigkeiten, Gewebeteile bzw. Gewebekul-
turen oder organisches Material, umfassend zumindest folgende Schritte:

- Einbringen eines ersten Dichtungsmaterials zur Ausbildung der ersten Dich-
tungsvorrichtung (7), aus einem durchstechbaren, hochelastischen und selbstver-
schlieBenden Werkstoff, in eine erste Formhalfte einer ersten Form einer Kunst-
stoffformpress- oder Spritzgussmaschine in einem in etwa zylinderférmigen Be-
reich mit seiner Mittelachse (6) welche auf der Mittelachse eines Formhohlraumes
der ersten Formhalfte angeordnet ist und welcher zylinderiérmige Bereich einen
maximalen Durchmesser (D1) aufweist der zwischen 10 % und 60 % des maxima-
len Durchmessers (D2) der Kappe (3) und entlang der Mittelachse eine H6hener-
streckung (H) von 2 mm bis 20 mm aufweist;

- Bereitstellen einer zweiten Formhalfte,

- Einbringen eines ersten Kunststoffmaterials in erste Form zur Ausbildung der
Kappe (3) umfassend einen Kappenmantel (10), wobei die erste Dichtungsvorrich-
tung (7) form- und/oder kraftschllssig mit dem Kappenmantel (10) verbunden
wird, und

- Entformen der Verschlussvorrichtung.

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Dichtungsvorrichtung (7) an einer einem Formgrund der ersten Formhélfte gegen-
Uberliegenden Seite durch das Einbringen des ersten Kunststoffmaterials mit dem
ersten Kunststoffmaterial Gberdeckt wird.

34. Verfahren nach einem der Anspriche 32 oder 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Dichtungsmaterial ausgewéhlt aus einer Gruppe umfas-
send Kautschuk, Brombutyl-Kautschuk und TPE ausgebildet wird.

35. Verfahren nach einem der Anspriche 32 bis 34, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Kunststoffmaterial ausgewahlt aus einer Gruppe umfassend
PE, HD-PE, PET oder PP ausgebildet wird.
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36. Verfahren nach einem der Anspriche 32 oder 35, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Dichtungsvorrichtung (7) vor dem Einbringen des ersten

Kunststoffmaterials im ausgeharteten Zustand in der ersten Form positioniert wird.

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 32 bis 35, umfassend zusatzlich
folgende Schritte

- Ausformen der Kappe (3) aus dem ersten Kunststoffmaterial mittels der ersten
Formhélfte und der mit der ersten Formhélfte zusammengefihrten zweiten Form-
hélfte im Spritzgussverfahren;

- Er6ffnen eines in etwa zylinderférmigen Aufnahmebereichs (23) zur Aufnahme
der Dichtungsvorrichtung (7) durch Rickfahren eines Teilbereichs der ersten
Formhélfte oder der zweiten Formhélfte aus der ersten Form;

- Ausformen der Dichtungsvorrichtung (7) aus dem ersten Dichtungsmaterial im
zylinderférmigen Aufnahmebereich (23) der ersten oder der zweiten Formhalite.

38. Verfahren nach einem der Anspriiche 32 bis 36, umfassend zusatzlich
folgende Schritte.

- Ausformen der Kappe (3), unter Verwendung des ersten Kunststoffmaterials im
nicht ausgeharteten Zustand, durch Formpressen mittels einer dritten Formhélfte
und der ersten Formhalfte.

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Ausformen der Kappe (3) eine zweite Dichtungsvorrichtung (32) in der
ersten Formhélfte oder der zweiten Formhalfte positioniert wird.

40. Verfahren nach einem der Anspriiche 32 bis 35 oder 38 oder 39, um-
fassend zusatzlich folgende Schritte:

- Ausformen der Dichtungsvorrichtung (7) unter Verwendung des ersten Dich-
tungsmaterials im noch nicht ausgeharteten Zustand durch Formpressen mittels

einer vierten Formhilfte.
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41. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 40, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest ein Teilbereich eines Kappenmantels (10) der Kappe (3) an
die erste Dichtungsvorrichtung (7) im noch nicht ausgeharteten Zustand des ers-

ten Kunststoffmaterials angeformt wird.

42. Verfahren nach einem der Anspriiche 37 bis 41, umfassend zusatzlich
folgende Schritte:

- Bereitstellen eines Aufnahmebehélters (9) mit einem Uberwiegend zylinderférmig
ausgebildeten Innenraum (8);

- Einbringen des Aufnahmebehélters (9) in eine finfte Formhalfte, wobei ein Tell
der AuBBenflache des Aufnahmebehalters (9) aus der finften Formhalfte heraus-
ragt;

- ZusammenfUhren der funften Formhalfte mit der ersten Formhalfte und der darin
angeordneten Verschlussvorrichtung (2) mit dem ersten Kunststoffmaterial im
noch nicht ausgeharteten Zustand;

- Anformen des Kappenmantels (10) der Kappe (3) an den Aufnahmebehalter (9)
im noch nicht ausgeharteten Zustand des ersten Kunststoffmaterials, sodass eine
form- und/oder kraftschlissige Verbindung ausgebildet wird.
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