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(57)  Gegenstand der Erfindung ist eine Pipette mit
einem aus vorzugsweise thermoplastischem Kunststoff
hergestellten Pipettenschaft zum Aufstecken einer

ebenfalls aus vorzugsweise thermoplastischem Kunst- 1
stoff bestehenden Pipettenspitze die einen sich zumin-
dest leicht konisch 6ffnenden Aufsteckabschnitt auf-
weist, mit einem am unteren Ende des Pipettenschaftes
ausgebildeten Befestigungsabschnitt auf den der Auf-
steckabschnitt der Pipettenspitze aufgesteckt wird, wo- 9'_\74
bei am Befestigungsabschnitt ein aus elastisch-nach-
giebigem, mit geringen Abzugskraften bereits gut ab- 5_/7
dichtendem Kunststoffmaterial bestehender Abdichtab-
schnitt vorgesehen ist und wobei, vorzugsweise, am Be- 14 W
festigungsabschnitt ferner axial zum Abdichtabschnitt
versetzt ein am Kunststoffmaterial des Pipettenschaftes 11 —
ausgebildeter Fixierungsabschnitt vorgesehen ist. Die- 1
se ist dadurch gekennzeichnet, dafl der Abdichtab-
schnitt aus elastisch-nachgiebigem Kunststoffmaterial
am vorzugsweise thermoplastischen Kunststoff des Pi- M~ 13
pettenschaftes unmittelbar festhaftend angeformt ist.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist eine Pipette mit
einem aus vorzugsweise thermoplastischem Kunststoff
hergestellten Pipettenschaft zum Aufstecken einer
ebenfalls aus Kunststoff bestehenden Pipettenspitze
mit den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1.
Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen Pipette mit den Merkmalen
des Oberbegriffs von Anspruch 11.

[0002] Sowohl fir Einzel-Pipetten als auch fir Mehr-
kanal-Pipetten oder gréRere Pipettiervorrichtungen gilt
die Problematik, dal® die Pipettenspitze am Pipetten-
schaft abdichtend aufgesteckt werden muB, gleichzeitig
aber mittels eines mechanischen Abwerfens auch wie-
der mit méglichst geringem Kraftaufwand vom Pipetten-
schaft abgestolRen werden soll. Hohe Abzugskrafte der
Pipettenspitze erfordern einen hohen Kraftaufwand bei
der Betéatigung der Abwerferhiilse. Deshalb ist es be-
reits bekannt geworden, hier Ubersetzungsvorrichtun-
gen zwischen der Abwerferbetatigung und der Abwer-
ferhilse vorzusehen. Dadurch werden aber die Betati-
gungswege erhoht.

[0003] Das Problem der Abzugskrafte ist bei bislang
aus der Praxis bekannten Pipetten dann besonders
grof3, wenn der Pipettenschaft aus relativ hartem, ab-
riebfestem Kunststoff und die Spitze aus etwas weniger
hartem, verformbaren Kunststoff, insbesondere Poly-
propylen hergestellt wird. Der Pipettenschaft kann im
Befestigungsabschnitt leicht beschadigt werden. Die
konusférmig angepafiten Oberflachen sind dann un-
dicht. Der Anwender versucht dies durch besonders
kraftiges Aufschieben der Pipettenspitze auf den Befe-
stigungsabschnitt des Pipettenschafts auszugleichen.
[0004] Im Stand der Technik hat man bereits versucht,
das erkannte und zuvor geschilderte Problem dadurch
zu umgehen, daf® man eine aktiv verformbare Dichtung
zwischen dem Aufsteckabschnitt der Pipettenspitze und
dem Befestigungsabschnitt herstellt (WO 91/16975).
Dazu verwendet man einen O-Ring oder ein anderweitig
elastisches, verformbares Material. Hier besteht aller-
dings das Problem der Reinigung und eines konstruktiv
vergleichsweise groRen Aufwandes fir die Verstellme-
chanik. AuRerdem sind die vorliegenden Spalte proble-
matisch. Uberpipettierte Probenfliissigkeit kann ver-
schleppt werden und eine folgende Probe kontaminie-
ren.

[0005] Ungeachtet dessen ist die zuvor erlauterte
Konzeption in anderer Weise weiterentwickelt worden.
Die diesbezlglich bekannte, den Ausgangspunkt fir die
Lehre der vorliegenden Patentanmeldung bildende Pi-
pette (DE 38 87 205 T2 / EP 0 293 075 B1 / US
4,863,695 A) hat einen separaten Dichtkegel aus gut
abdichtendem, elas-tisch-nachgiebigem Kunststoffma-
terial, der auf das untere Ende des Pipettenschafts an
einer Ausnehmung aufgesteckt ist und die Abdichtung
des Befestigungsabschnitts zum Aufsteckabschnitt ge-
wahrleistet. Axial oberhalb dieses in einem separaten
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Formteil ausgebildeten Abdichtabschnittes befindet
sich ein am Material des Pipettenschaftes selbst ausge-
formter Fixierungsabschnitt mit konischer Kontur, die
zur konischen Kontur des dort oben aufgesteckten Auf-
steckabschnittes der Pipettenspitze korrespondiert. Am
Pipettenschaft ist ein umlaufender Ringflansch als An-
schlag zum Aufschieben der Pipettenspitze vorgese-
hen.

[0006] Die zuvor erlauterte, aus dem Stand der Tech-
nik bekannte Pipette hat den Vorteil, dal diese Kon-
struktion des Pipettenschaftes die Verwendung unter-
schiedlicher Pipettenspitzen verschiedener Hersteller
ermdglicht. Der Pipettenschaft ist sowohl hinsichtlich
der verwendeten Pipettenspitzen als auch hinsichtlich
der Genauigkeit des Aufsteckvorganges relativ tole-
ranzunempfindlich. Allerdings ist die separate Ausbil-
dung des Abdichtabschnittes in einem aufgesteckten
Dichtungselement hinsichtlich Spaltbildung, Reini-
gungsmdglichkeiten und Kontaminationsgefahr in glei-
cher Weise wie beim zuvor erlauterten Stand der Tech-
nik problematisch.

[0007] Festzuhalten ist, dal} die zuvor erlauterte Pi-
pette, von der die Erfindung ausgeht, mit einer Abwer-
ferhilse und einer Abwerferbetatigung fiir die Pipetten-
spitze versehen ist. Das eingangs erlduterte Problem
der Abzugskrafte beim Abwerfen der Pipettenspitze ist
also dort gegeben. Sicherer Sitz und gute Abdichtung
der Pipettenspitze auf dem Pipettenschaft einerseits
und geringe Abzugskrafte beim Abwerfen der Pipetten-
spitze andererseits sind einander an sich widerspre-
chende Forderungen, die bei diesem Stand der Technik
durch Einsatz des separaten Dichtkegels miteinander
in Einklang gebracht werden sollen.

[0008] Ein weiteres Problem bei der Verwendung un-
terschiedlicher generischer Pipettenspitzen verschie-
dener Hersteller bestehtim Zusammenhang mit der be-
kannten Abwerferhiilse darin, dal® die wirksame axiale
Lange des Aufsteckabschnittes der Pipettenspitze bei
den unterschiedlichen Pipettenspitzen unterschiedlich
ist. Die so bezeichnete wirksame axiale Lange ist die
Lange, mit der der Aufsteckabschnitt der Pipettenspitze
auf dem Befestigungsabschnitt des Pipettenschafts
sitzt. Die wirksame axiale Lange des Aufsteckabschnit-
tes ist also dafiir bestimmend, welchen axialen Abstand
das Ende der Pipettenspitze vom vorderen Rand der
Abwerferhllse hat.

[0009] Im Stand der Technik ist bereits erkannt wor-
den, daf es Falle gibt, in denen die von der Abwerfer-
betatigung betéatigte Abwerferhiilse der Pipette den
Rand der Pipettenspitze nur noch gerade berihrt oder
jedenfalls die Pipettenspitze nicht mehr wirksam abwer-
fen kann. Fur die Lésung dieses Problems ist der Ein-
satz eines ringférmigen Adapters vorgeschlagen wor-
den (US 4,965,050 A). Mit einem solchen Adapter kann
man den Abstand von Abwerferhiilse und Rand des Auf-
steckabschnittes der Pipettenspitze passgenau Uber-
brucken.

[0010] DerLehre liegtdas Problem zugrunde, eine Pi-
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pette der in Rede stehenden Art so auszugestalten und
weiterzubilden, daf} ein toleranzunempfindlicher Pipet-
tenschaft realisiert ist, geringe Abzugskrafte beim Ab-
werfen der Pipettenspitze vorliegen und gleichwohl die
zuvor geschilderten Probleme mit Reinigungsmoglich-
keiten und Kontaminationsgefahr beseitigt sind.
[0011] Die zuvor aufgezeigte Problemstellung wird
bei der Pipette mit den Merkmalen des Oberbegriffs von
Anspruch 1 durch die Merkmale des kennzeichnenden
Teils von Anspruch 1 gel6st. Erfindungsgemaf wird der
Abdichtabschnitt nicht separat ausgefiihrt, sondern am
thermoplastischen Kunststoff des Pipettenschafts un-
mittelbar festhaftend angeformt. Dies hat den Vorteil,
daR der Abdichtabschnitt unverlierbar gehalten und
beim Aufstecken der Pipettenspitze nicht verlagert wird.
Dadurch wird ein schwammiges Anschlaggefuhl fir den
Anwender vermieden. Auch entsteht kein Spalt durch
eine Verlagerung des Abdichtabschnittes, so daf} eine
Kontamination unterbleibt. Es entfallt die zweite Ab-
dichtstelle zwischen der Ausnehmung des Pipetten-
schaftes und dem Abdichtabschnitt. Die Grenzschicht
ist abgedichtet und weder Schmutz noch Flussigkeit
kénnen eindringen.

[0012] Insbesondere empfiehlt sich eine material-
schlissige Anformung, bei der sich also ein Materialver-
bund an der Grenzschicht der aufeinandertreffenden
Kunststoffmaterialien ergibt.

[0013] Von besonderem Vorteil ist es, wenn man die
erfindungsgemafle Lésung dadurch realisiert, da® der
Pipettenschaft mit dem Abdichtabschnitt kosteneffizient
ohne Montagetétigkeit als Zweikomponenten-Kunst-
stoff-Spritzgufteil ausgefiihrt ist.

[0014] Weiter bevorzugte Varianten sind Gegenstand
der weiteren Unteranspriiche.

[0015] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Pipette mit den Merkmalen des
Oberbegriffs von Anspruch 11, das durch die Merkmale
des kennzeichnenden Teils von Anspruch 11 naher be-
schrieben ist. Insoweit sind vorteilhafte Ausgestaltun-
gen Gegenstand der anschlieRenden Unteranspriiche.
[0016] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erldutert. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1  in einer Gesamtdarstellung ein Ausfiihrungs-
beispiel einer erfindungsgemalen Pipette,

Fig. 2  im Schnitt den Bereich des unteren Endes des
Pipettenschaftes der Pipette aus Fig. 1,

Fig. 3 ineiner Fig. 2 &hnlichen Darstellung einen Pi-
pettenschaft mit einem zuséatzlichen Distanz-
element fir eine bestimmte Pipettenspitze.

[0017] Fig. 1 zeigt eine Pipette 1 als Einkanal-Pipette.

Wie bereits im allgemeinen Teil der Beschreibung erlau-
tert worden ist, ist die Lehre der vorliegenden Erfindung
nicht auf eine Einkanal-Pipette beschrankt. Sie ist eben-
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so verwendbar fir Mehrkanal-Pipetten (vgl. DE 100 13
511 A1) wie auch fiir maschinelle Pipettiereinrichtun-
gen. Bei der Lehre der Erfindung geht es um die An-
kupplung einer Pipettenspitze an den Pipettenschaft ei-
ner Pipette.

[0018] Die DE 10013511 A1 befaldt sich mit konstruk-
tiven LOésungen der Austauschbarkeit des Pipetten-
schafts bei einer Mehrkanal-Pipettiereinrichtung. Diese
konstruktiven Lésungen sind auch bei einer Mehrkanal-
Pipette einsetzbar, die geman der Lehre der vorliegen-
den Patentanmeldung ausgebildet ist.

[0019] Fig. 1 zeigt die Pipette 1 mit einem Handgriff
2, einer Handbetétigungstaste als Pipettierbetatigung 3
und einem Einstellelement 4 zur Einstellung des zu pi-
pettierenden Volumens und/oder zur Eichung der Pipet-
te 1. Am unteren Ende angedeutet ist ein Pipettenschaft
5, der in Fig. 1 von einer Abwerferhiilse 6 verdeckt ist.
Die Abwerferhiilse 6 wird von einer Abwerferbetatigung
7, die ebenfalls als Drucktaste ausgefihrt ist, in Fig. 1
axial nach unten geschoben werden, um eine von unten
auf den Pipettenschaft 5 aufgesteckte Pipettenspitze 8
nach Durchfiihrung des Pipettiervorgangs oder der
mehreren gewiinschten Pipettiervorgdnge abzuwerfen.
[0020] BeiderLehre der vorliegenden Erfindung geht
es um das abdichtend sichere Aufstecken der Pipetten-
spitze 8 auf den Pipettenschaft 5 und auf ein moglichst
leichtgadngiges Abwerfen der Pipettenspitze 8 vom Pi-
pettenschaft 5 durch Betatigung der Abwerferhiilse 6.
Dies alles soll vor dem Hintergrund einfach durchfiihr-
barsein, dafd man nichtnur passende OEM-Pipettenspit-
zen (OEM = original equipment manufacturer) 8 ein-
setzt, sondern auch generische Pipettenspitzen 8 am
Pipettenschaft 5 einsetzen kann. Ebenfalls soll gewahr-
leistet sein, daf’ eine Pipettenspitze 8 am Pipettenschaft
5 einfach und schnell anbringbar ist, unter Einschlul® ei-
ner gewissen Toleranzunempfindlichkeit bei leicht
schragem Ansetzen des Pipettenschafts 5.

[0021] Fig. 2 zeigt nun in vergroRerter und geschnit-
tener Darstellung das untere Ende des Pipettenschafts
5 mit einem darin mittig erkennbaren axialen Stré-
mungskanal 9 zum Durchflihren des Pipettiervorgangs,
sowie von unten auf den Pipettenschaft 5 aufgesteckt
eine Pipettenspitze 8. Der Pipettenschaft 5 ist von der
in Fig. 1 bereits identifizierten Abwerferhiilse 6 umge-
ben.

[0022] Gegenstand der Erfindungist also eine Pipette
1 mit einem aus vorzugsweise thermoplastischem
Kunststoff hergestellten Pipettenschaft 5 zum Aufstek-
ken einer ebenfalls aus vorzugsweise thermoplasti-
schem Kunststoff bestehenden Pipettenspitze 8, die ei-
nen sich zumindest leicht konisch 6ffnenden Aufsteck-
abschnitt 10 aufweist, mit einem am unteren Ende des
Pipettenschaftes 5 ausgebildeten Befestigungsab-
schnitt 11, auf den der Aufsteckabschnitt 10 der Pipet-
tenspitze 8 aufgesteckt wird, wobei am Befestigungsab-
schnitt 11 ein aus elastisch-nachgiebigem, mit geringen
Abzugskréften bereits gut abdichtendem Kunststoffma-
terial bestehender Abdichtabschnitt 12 vorgesehen ist.
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Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist zusatzlich
noch vorgesehen, dafl am Befestigungsabschnitt 11
axial zum Abdichtabschnitt 12 versetzt ein am Kunst-
stoffmaterial des Pipettenschaftes 5 ausgebildeter Fi-
xierungsabschnitt 13 vorgesehen ist. Letzteres wird
spater noch genauer erlautert.

[0023] Wesentlich ist nun, dal der Abdichtabschnitt
12 aus elastisch-nachgiebigem Kunststoffmaterial am
Kunststoff des Pipettenschaftes 5 unmittelbar festhaf-
tend angeformt ist. Im dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel ist das so realisiert, dal® der Abdichtabschnitt 12
am Pipettenschaft 5 materialschllissig angeformt ist.
[0024] Grundsatzlich ist auch eine andere Anbrin-
gungsmdglichkeit, die zu einer unmittelbaren festen
Haftung am Pipettenschaft 5 fihrt, realisierbar. Bei-
spielsweise kann man an ein Aufspritzverfahren den-
ken, das dann ggf. mit einem anschlieRenden
Schrumpfvorgang verbunden wird. Auch durch Thermo-
kompression oder Ultraschallbonden erhalt man eine
unmittelbar festhaftende Anordnung, ebenso wie durch
Verwendung eines Reaktionsklebers o. dgl.

[0025] Das dargestellte und bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiel zeichnet sich allerdings besonders da-
durch aus, dal der Pipettenschaft 5 mit dem Abdicht-
abschnitt 12 als Zweikomponenten-Kunststoff-Spritz-
guldteil ausgefiihrt ist, wobei die eine Komponente das
Material des Pipettenschaftes 5 und die andere Kompo-
nente das Material des Abdichtabschnittes 12 ist. Das
elastische und nachgiebige Kunststoffmaterial, an dem
bzw. in dem der Abdichtabschnitt 12 ausgebildet ist, lalkt
sich im Zweikomponenten-Kunststoff-Spritzgul? beson-
ders zweckmaRig realisieren. Die Verbindung der Ma-
terialien ist besonders innig, es 4Rt sich eine perfekte
materialschliissige Verbindung der Kunststoffmateriali-
en herstellen.

[0026] Das dargestellte und bevorzugte Ausfih-
rungsbeispiel sieht dazu im einzelnen vor, dal® der
Kunststoff des Pipettenschaftes 5 ein Polypropylen ist,
das vorzugsweise talkumverstarkt ausgefiihrtist. Insbe-
sondere zu dieser Materialauswahl pal3t es dann, dal
das Kunststoffmaterial des Abdichtabschnittes 12 eine
Mischung Polypropylen/Ethylen-Propylen-Dien-Terpo-
lymer (PP/EPDM-BIlend) ist. Eine ebenfalls mit Polypro-
pylen kompatible Materialwahl ist beispielsweise auch
ein thermoplastisches Elastomer (TPE).

[0027] Es gibt nun verschiedene Mdglichkeiten, den
Pipettenschaft 5 der Pipette 1 mit dem Abdichtabschnitt
12 auszurusten. Zunachst ist es mdglich, den Abdicht-
abschnitt 12 einfach auftragend auf das Kunststoffma-
terial des Pipettenschaft 5 aufzubringen. Die in axialer
Richtung gerichteten Krafte beim Aufstecken und Ab-
werfen der Pipettenspitze 8 kénnen hier zu Problemen
fihren. Dementsprechend ist es besonders zweckma-
Rig, dal beim dargestellten Ausfihrungsbeispiel der Pi-
pettenschaft 5 im Bereich des Abdichtabschnittes 12 ei-
ne umlaufende, ringnutartige Ausnehmung 14 einer be-
stimmten axialen Ausdehnung aufweist und daf’ der Ab-
dichtabschnitt 12 in der Ausnehmung 14 angeformt ist.
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Man erkennt diese Ausnehmung 14 im Teilschnitt von
Fig. 2 links. Darin befindet sich im Zweikomponenten-
Kunststoff-SpritzguBverfahren eingebracht der Abdicht-
abschnitt 12.

[0028] Der Abdichtabschnitt 12 kann im oberen Be-
reich bis unter die Abwerferhulse 6 erstreckt sein. Damit
wird der Ubergang vom Abdichtabschnitt 12 auf die
Oberflache des Pipettenschafts 5 unkritisch und muf®
nicht blindig ausgefiihrt sein. Man kdnnte beispielswei-
se dort vorsehen, dall der Pipettenschaft 5 ein wenig
weiter radial nach aulRen vorsteht, einen ringartigen Ab-
satz bildet und die Fiihrung fiir die Abwerferhiilse 6 dar-
stellt.

[0029] Jedenfalls ist die dargestellte Ausgestaltung
der erfindungsgemalen Pipette 1 optimal abdichtbar,
die Verbindungsstelle Abdichtabschnitt 12/Pipetten-
schaft 5 ist im Bereich der Ausnehmung 14 allseitig
spaltfrei und voéllig dicht verbunden. Die Dichtung zum
Aufsteckabschnitt 10 der Pipettenspitze 8 ist im ela-
stisch-nachgiebigen Kunststoffmaterial realisiert und
optimal funktionsgerecht.

[0030] Bereits oben ist darauf hingewiesen worden,
daR die Forderung nach sicherem Sitz und guter Ab-
dichtung der Pipettenspitze 8 auf dem Pipettenschaft 5
der Forderung nach geringen Abzugskraften beim Ab-
werfen der Pipettenspitze 8 in gewissem MaRe wider-
spricht. Dementsprechend werden auch an das Kunst-
stoffmaterial des Abdichtabschnittes 12 einander wider-
sprechende Forderungen gestellt, die miteinander in
Einklang gebracht werden missen. Man muf} das
Kunststoffmaterial des Abdichtabschnittes 12 so wah-
len, dal® Verformbarkeit und Verschleil3festigkeit in ei-
nem abgewogenen Verhaltnis zueinander stehen. Ab-
rasivem Oberflachenverschleil, derinsbesondere dann
stark wird, wenn das Kunststoffmaterial des Abdichtab-
schnittes 12, beispielsweise das thermoplastische Ela-
stomer, stark gestaucht wird, kann durch eine Erhéhung
der Schmiegsamkeit des Kunststoffmaterials entgegen-
gewirkt werden.

[0031] Zusétzlich kann man das Kunststoffmaterial
des Abdichtabschnittes 12 seinerseits mit einer ver-
schleiBarmen und/oder reibungsarmen Schutzschicht
oder Schutzmodifizierung der Oberflaiche versehen.
Aus zeichnerischen Griinden ist diese zusatzliche
Schutzschicht in Fig. 2 der Zeichnung nicht dargestellt.
In Fig. 3 ist dies jedoch bei 12' angedeutet. Man kann
dabei vorsehen, dall das Kunststoffmaterial des Ab-
dichtabschnittes 12 zumindest in dem hauptséachlichen
Anlagebereich mit dieser Schutzschicht versehen ist,
die ihrerseits unmittelbar festhaftend, insbesondere ma-
terialschliissig, am Kunststoffmaterial des Abdichtab-
schnittes 12 angeformt ist. Im Ergebnis ist dann also der
aus Elastomermaterial bestehende Kern des Abdicht-
abschnittes 12, der die notwendige und gewilinschte
Verformbarkeit des Abdichtabschnittes 12 bereitstellt,
mit einer diinnen, flexiblen, hilsenahnlichen Schicht
aus vorzugsweise thermoplastischem Kunststoffmate-
rial iberzogen, die die gewlinschte Verschleilfestigkeit
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ergibt.

[0032] Ein Beispiel ist eine Beschichtung aus PTFE
(Polytetrafluorethylen). Beispielsweise kann man ver-
suchen, PTFE in Pulverform in einer Suspension mit Ol
auf den Kern des Abdichtabschnittes 12 aufzutragen.
Man kann auch dadurch eine feine PTFE-Schutzschicht
erzeugen, daf® man feinstes PTFE-Pulver dispers und
elektrostatisch auf dem Kern des Abdichtabschnittes 12
verteilt und diese Schicht anschlielend thermisch zu ei-
nem geschlossenen Uberzug aufschmilzt. Als interes-
sante Alternative zu PTFE kommt auch FEP in Frage
(ein Copolymer aus Hexafluorpropylen und Tetrafluore-
thylen). An sich und falls das den sonstigen Anwen-
dungsbedingungen nicht widerspricht kommt auch ein
Silikonfett aufgebrachtim Dispersionsverfahren als eine
Variante der Schutzschicht in Frage.

[0033] Die Herstellung entsprechender Schutz-
schichten ist aus dem Gebiet der Herstellung beschich-
teter O-Ringe bekannt (Prospekt Busak + Shamban
"O-Ringe" 99D/012/011/0401). Bei den aus der zuvor
angesprochenen, 6ffentlich zuganglichen Literaturstelle
bekannten O-Ringen wird darauf hingewiesen, dal man
zum Zwecke der Reibungsminderung und Leichtgan-
gigkeit die Oberflache durch Tauchen, Bespriihen oder
Beschichten verbessern kann. Als Bearbeitungsverfah-
ren werden folgende Verfahren erlautert: HF-Beschich-
tung, die auf die Elastomeroberflache aufgebracht wird.
Oberflachenbehandlung im DF-Verfahren, bei dem die
Oberflache des Elastomers selbst durch Einbettung von
Molekulen aus einem ProzelRgas modifiziert wird, ohne
daR ein Schichtauftrag im engeren Sinne erfolgt. Kunst-
stoffBeschichtung mittels einer diinnen, verschleif3fe-
sten Kunststoffschicht. PTFE-Pulverbeschichtung, PT-
FE-Hartbeschichtung (aufgespritzt). Diffusions-Wachs-
beschichtung. Insgesamt wird der Offenbarungsgehalt
der hier angesprochenen Literaturstelle durch Bezug-
nahme in den Offenbarungsgehalt der vorliegenden Pa-
tentanmeldung aufgenommen.

[0034] In Zusammenhang damit, dal® man die Dich-
tung optimal funktionsgerecht realisieren will kann es
sich weiter empfehlen, am Abdichtabschnitt 12 minde-
stens einen ringartigen Bereich 15 gréeren Durchmes-
sers auszuformen. Dadurch schafft man an dieser Stelle
eine definierte ringférmige Dichtung. Gerade in dieser
Ausflhrungsvariante wird ein konzentrierter linienférmi-
ger Anlagebereich geschaffen, bei dem die zuvor erlau-
terten Uberlegungen zur verschleiRarmen und/oder rei-
bungsarmen Schutzschicht besondere Bedeutung er-
langen. Mdglicherweise hat man diese Schutzschicht
auch tatsachlich nur in diesem ringartigen Bereich 15
gréReren Durchmessers.

[0035] Fir die Ausgestaltung des ringartigen Be-
reichs 15 grofleren Durchmessers gibt es natlirlich auch
wieder besondere Varianten. Man kann beispielsweise
auch zwei hintereinanderliegende Ringe, oder beson-
ders geformte Ringe wie bei der DE 38 87 205 T2 oder
lippenférmige ringartige Gestaltungen wie bei der DE
100 13 511 A1 im Bereich der Spitzendichtung realisie-
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ren, wenn das anwendungstechnisch als zweckmaRig
festgestellt worden ist.

[0036] Zwei axial hintereinander am Pipettenschaft 5
ausgebildete Abschnitte, die der Abdichtung und Fixie-
rung dienen, sind zweckmaRig. Sie erlauben es, die Pi-
pettenspitze 8 am Pipettenschaft 5 auszurichten und die
Pipettenspitze 8 am Pipettenschaft 5 auch bei Querkraf-
ten stabil zu befestigen, ohne daf sich diese reibschlis-
sige Verbindung lockert. Das dargestellte Ausflihrungs-
beispiel zeigt dazu, da® am Befestigungsabschnitt 11
axial versetzt zum Abdichtabschnitt 12 ein am Kunst-
stoffmaterial des Pipettenschafts 5 ausgebildeter Fixie-
rungsabschnitt 13 vorgesehen ist. ZweckmaRig ist da-
bei, dal} der Fixierungsabschnitt 13 am unteren Ende
des Pipettenschafts 5 ausgebildet und der Abdichtab-
schnitt 12 mit axialem Abstand vom unteren Ende des
Pipettenschaftes 5 angeordnet ist. Der Fixierungsab-
schnitt 13 dient gleichzeitig als Anschlag im stumpfer
werdenden Innenkonus des Aufsteckabschnittes 10 der
Pipettenspitze 8.

[0037] Das in Fig. 2 dargestellte bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiel zeigt weiter, dafl der Befestigungsab-
schnitt 11 des Pipettenschafts 5 eine hier vom ringarti-
gen Bereich 15 des Abdichtabschnittes 12 unterbroche-
ne zylindrische Aufenkontur oder eine weniger stark
konische Kontur als der Aufsteckabschnitt 10 der Pipet-
tenspitze 8 hat, so dal® der untere Rand des Pipetten-
schaftes 5 den Fixierungsabschnitt 13 bildet.

[0038] Fig. 3 zeigt ein weiter bevorzugtes Ausfiih-
rungsbeispiel einer Pipette 1. Hier kommt es zunéchst
darauf an, dal® mit Abstand vom Ende des Pipetten-
schafts 5 am Pipettenschaft 5 ein umlaufender Ring-
flansch 16 vorgesehen ist, der ggf. als Aufsteckan-
schlag fir den Aufsteckabschnitt 10 der Pipettenspitze
8 dient. Einen solchen Ringflansch 16 erkennt man auch
bereits am unteren Ende der Abwerferhilse 6 in Fig. 1.
Der untere Rand der Abwerferhiilse 6 bildet diesen
Ringflansch 16, der letzlich die Abwerferfunktion aus-
Ubt.

[0039] Fig. 3 zeigt nun eine Modifikation, die den Ein-
satzbereich der beanspruchten Pipette 1 nochmals
deutlich erweitert. Vorgesehen ist namlich, da® am un-
teren Ende der Abwerferhilse 6 ein Distanzelement 17
bestimmter axialer L4nge auswechselbar angeordnet
ist, das den Ringflansch 16 bildet, so dal} Pipettenspit-
zen 8 unterschiedlicher wirksamer axialer Lange des
Aufsteckabschnittes 10 zusammen mit dem Pipetten-
schaft 5 verwendbar sind. Das dargestellte Ausfih-
rungsbeispiel zeigt, dald hier das Distanzelement 17 als
eine Art Distanzhulse aus Kunststoff ausgefihrt ist. Die-
ses Distanzelement 17 ist nicht nur einfach aufgesteckt
auf den Pipettenschaft 5, sondern es ist an der Abwer-
ferhulse 6 angebracht, namlich auf diese aufgesteckt.
Es bildet daher mit der Abwerferhiilse 6 eine insgesamt
mittels der Abwerferbetatigung 7 bewegbare Einheit.
[0040] Es liegt auf der Hand, daB die vorliegende Va-
riante dazu dient, unterschiedliche Distanzen zwischen
dem unteren Rand der Abwerferhtilse 6 und dem obe-
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ren Rand des Aufsteckabschnittes 10 einer aufgesteck-
ten Pipettenspitze 8 zu verwirklichen. Damit kann man
unterschiedliche Pipettenspitzen 8 einsetzen. Es ist al-
so zweckmaRig, dall mehrere Distanzelemente 17 un-
terschiedlicher axialer Lange an der Abwerferhiilse 6
anordenbar, insbesondere anbringbar sind.

[0041] Um das Distanzelement 17 auszuwechseln
oder zu entfernen, in letzterem Fall wiirde dann der un-
tere Rand der Abwerferhiilse 6 selbst zum Ringflansch
16, zeigt das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel ferner,
daR das Distanzelement 17 an der AufRenseite mit einer
Manipulationsausformung 18, insbesondere in Form ei-
ner ringférmigen Ausnehmung oder Ringnut, versehen
ist. Ein Manipulationswerkzeug, also ein Abzieh- und
Aufsteckwerkzeug, kann an der Manipulationsausfor-
mung 18 angreifen, um das Distanzelement 17 abzuzie-
hen oder aufzustecken.

[0042] Fir die besonderen Verfahrensschritte des
Herstellungsverfahrens darf im tbrigen auf die Patent-
anspriiche 11ff hingewiesen werden.

[0043] Bei dem besonders zweckmaligen Herstel-
lungsverfahren des Zweikomponenten-Kunststoff-
Spritzgusses, das in Anspruch 13 vorgeschlagen wird,
gibt es verschiedene mdgliche Verfahrensweisen.
[0044] Bei der klassischen Zweikomponenten-Kunst-
stoff-SpritzguRtechnik werden unterschiedliche, aber
zueinander chemisch passende und sich miteinander in
der Spritzguf3form innig verbindende Werkstoffe in eine
Spritzgufiform eingespritzt. Dadurch werden gleichzei-
tig in der SpritzguRRform die Bereiche unterschiedlicher
Harte ausgebildet. Dieses ist das Verfahren, das auch
im vorliegenden Fall in erster Linie vorgesehen ist. Die
in den entsprechenden Unteranspriichen angefiihrten
Werkstoffe flir den Pipettenschaft und den Abdichtab-
schnitt am Pipettenschaft sind entsprechend einsetz-
bar.

[0045] Man kann bei Verwendung anderer Werkstoffe
jedoch auch so arbeiten, dal in einer Spritzgu3form zu-
nachst die Bereiche des Pipettenschafts selbst mit aus-
geformt werden und die Ausformvolumina des Abdicht-
abschnittes geschlossen sind und daf nach hinreichen-
der Abkiihlung der so ausgeformten Bereiche des Pi-
pettenschafts selbst die Ausformvolumina der anderen
Bereiche gedffnet und das dort einzusetzende Kunst-
stoffmaterial eingespritzt und so angeformt wird.
[0046] Eine weitere, ebenfalls herstellungstechnisch
zweckmaBige Alternative besteht darin, mit zwei Spritz-
gul’formen zu arbeiten, also zundchst den Pipetten-
schaft in einer ersten SpritzguRform auszuformen und
dann nach hinreichender Abkihlung das halbfertige
Formteil "Pipettenschaft" in eine zweite SpritzguRRform
einzubringen und den Abdichtabschnitt darin anzufor-
men.

[0047] Die beiden zuletzt genannten Verfahrenstech-
niken erlauben es, mit unterschiedlicheren Werkstoffen
fur Pipettenschaft einerseits und Abdichtabschnitt an-
dererseits zu arbeiten, die als verbleibendes Kriterium
nur noch eine hinreichende Haftung des in der zweiten
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Stufe ausgeformten Abdichtabschnittes an der Oberfla-
che des in der ersten Stufe ausgeformten Pipetten-
schafts erfilllen missen. Eine so weitreichend material-
schliissige Verbindung wie bei einem klassischen Zwei-
komponenten-Spritzgufverfahren wird allerdings so
nur schwer erreicht. Der Einsatz des einen oder des an-
deren Verfahrens setzt also eine entsprechende Analy-
se der in der Praxis am fertigen Teil auftretenden Ab-
zugskrafte und Dichtkrafte voraus.

[0048] Das angewandte Zweikomponenten-Kunst-
stoff-SpritzguRverfahren als Herstellungsverfahren an
der vorliegenden Stelle einer Pipette entfaltet verschie-
dene Wirkungen, die ein besonders zweckmaRiges und
nicht vorhersehbar synergetisches Ergebnis zur Folge
hat.

[0049] Oben im Zusammenhang mit der Erlauterung
der Ausbildung der Dichtung zum Aufsteckabschnitt 10
der Pipettenspitze 8 ist die Ausbildung einer Schutz-
schicht auf dem Kunststoffmaterial des Abdichtab-
schnittes 12 im einzelnen erlautert worden. Die dort an-
geflhrten Herstellungsverfahren fir eine solche rei-
bungsarme Schutzschicht sind im vorliegenden Fall an-
wendbar.

Patentanspriiche

1. Pipette mit einem aus Kunststoff hergestellten Pi-
pettenschaft (5), einer den Pipettenschaft (5) um-
gebenden Abwerferhiilse (6) und einer Abwerferbe-
tatigung (7), wobei der Pipettenschaft (5) zum Auf-
stecken einer ebenfalls aus Kunststoff bestehen-
den Pipettenspitze (8), die einen sich vorzugsweise
leicht konisch oOffnenden Aufsteckabschnitt (10)
aufweist, ausgebildet ist,
mit einem am unteren Ende des Pipettenschafts (5)
ausgebildeten Befestigungsabschnitt (11), auf den
der Aufsteckabschnitt (10) der Pipettenspitze (8)
aufgesteckt wird,
wobei am Befestigungsabschnitt (11) ein aus ela-
stisch-nachgiebigem, mit geringen Abzugskraften
bereits gut abdichtendem Kunststoffmaterial beste-
hender Abdichtabschnitt (12) vorgesehen ist und
wobei die Abwerferhilse (6) von der Abwerferbeta-
tigung (7) relativ zum Pipettenschaft (5) axial nach
unten geschoben wird, um eine von unten auf den
Pipettenschaft (5) aufgesteckte Pipettenspitze (8)
nach Durchfiihrung eines Pipettiervorganges oder
mehrerer Pipettiervorgédnge abzuwerfen,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Abdichtabschnitt (12) aus dem elastisch-
nachgiebigen, gut abdichtenden Kunststoffmaterial
am Kunststoff des Pipettenschaftes (5) unmittelbar
festhaftend angeformt ist.

2. Pipette nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der Abdichtabschnitt (12) am Pipetten-
schaft (5) materialschliissig angeformt ist und,



11 EP 1 329 262 A2 12

vorzugsweise, dal der Pipettenschaft (5) mit dem
Abdichtabschnitt (12) als Zweikomponenten-
Kunststoff-SpritzguBteil ausgeflhrt ist, wobei die ei-
ne Komponente das Material des Pipettenschaftes
(5) und die andere Komponente das Material des
Abdichtabschnittes (12) ist.

Pipette nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoff des Pipettenschaftes
(5) ein vorzugsweise talkumverstarktes Polypropy-
len ist

und/oder daf® das Kunststoffmaterial des Abdicht-
abschnittes (12) eine Mischung Polypropylen/Ethy-
len-Propylen-Dien-Terpolymer (PP / EPDM-Blend)
oder ein thermoplastisches Elastomer (TPE) ist.

Pipette nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Pipettenschaft (5) im Be-
reich des Abdichtabschnittes (12) eine umlaufende,
ringnutartige Ausnehmung (14) einer bestimmten
axialen Ausdehnung aufweist und daf’ der Abdicht-
abschnitt (12) in der Ausnehmung (14) angeformt
ist,

wobei, vorzugsweise, das Kunststoffmaterial des
Abdichtabschnittes (12) zumindest mit den dem En-
de des Pipettenschafts (5) zugeordneten, vorzugs-
weise mit allen Randern der Ausnehmung (14)
spaltfrei abschlief3t

und/oder das Kunststoffmaterial des Abdichtab-
schnittes (12) zumindest mit den dem Ende des Pi-
pettenschafts (5) zugeordneten, vorzugsweise mit
allen Randern der Ausnehmung (14) blindig ab-
schlief3t.

Pipette nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Kunststoffmaterial des
Abdichtabschnittes (12) zumindest in dem haupt-
sachlichen Anlagebereich mit einer verschleilRar-
men und/oder reibungsarmen Schutzschicht (12')
oder Schutzmodifizierung der Oberflache versehen
ist, die ihrerseits unmittelbar festhaftend, insbeson-
dere materialschlissig, am Kunststoffinaterial des
Abdichtabschnittes (12) angeformt ist.

Pipette nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB am Abdichtabschnitt (12)
mindestens ein ringartiger Bereich (15) grofReren
Durchmessers ausgeformt ist

und/oder daR sich der Abdichtabschnitt (12) im obe-
ren Bereich bis unter die Abwerferhiilse (6) er-
streckt.

Pipette nach einem der Anspriche 1 bis 6, wobei
am Befestigungsabschnitt (11) axial zum Abdicht-
abschnitt (12) versetzt ein am Kunststoffinaterial
des Pipettenschafts (5) ausgebildeter Fixierungs-
abschnitt (13) vorgesehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fixierungsabschnitt (13) am Pi-
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10.

pettenschaft (5) am unteren Ende des Pipetten-
schafts (5) ausgebildet und der Abdichtabschnitt
(12) mit axialem Abstand vom unteren Ende des Pi-
pettenschafts (5) angeordnet ist,

wobei, vorzugsweise, der Befestigungsabschnitt
(11) des Pipettenschafts (5) eine ggf. vom ringarti-
gen Bereich (15) des Aufsteckabschnittes (10) un-
terbrochene zylindrische AuRRenkontur oder eine
weniger stark konische Kontur als der Aufsteckab-
schnitt (10) der Pipettenspitze (8) hat, so daR der
untere Rand des Pipettenschaftes (5) den Fixie-
rungsabschnitt (13) bildet.

Pipette nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
mit Abstand vom Ende des Pipettenschafts (5) am
Pipettenschaft (5) ein umlaufender Ringflansch
(16) vorgesehen ist, der ggf. als Aufsteckanschlag
fir den Aufsteckabschnitt (10) der Pipettenspitze
(8) dient, dadurch gekennzeichnet, daB am unte-
ren Ende der Abwerferhilse (6) ein Distanzelement
(17) bestimmter axialer Ldnge auswechselbar an-
geordnet ist, das den Ringflansch (16) bildet, so
daf} Pipettenspitzen (8) unterschiedlicher wirksa-
mer axialer Lange des Aufsteckabschnittes (10) zu-
sammen mit dem Pipettenschaft (5) verwendbar
sind,

wobei, vorzugsweise, das Distanzelement (17) an
der Abwerferhlilse (6) angebracht, insbesondere
auf diese aufgesteckt ist,

wobei, weiters vorzugsweise, mehrere Distanzele-
mente (17) unterschiedlicher axialer Lange an der
Abwerferhiilse (6) anordenbar, insbesondere an-
bringbar sind.

Pipette nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB das untere Ende der Abwerferhiilse (6)
selbst ohne ein Distanzelement (17) ebenfalls den
Ringflansch (16) fiir eine Pipettenspitze (8) mit be-
stimmter wirksamer axialer Ladnge des Aufsteckab-
schnittes (10) bildet und/oder dafl3 das Distanzele-
ment (17) an der Aulenseite mit einer Manipulati-
onsausformung (18), insbesondere in Form einer
ringférmigen Ausnehmung oder Ring-nut, versehen
ist.

Pipette nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
mit Abstand vom Ende des Pipettenschafts (5) am
Pipettenschaft (5) ein umlaufender Ringflansch
(16) vorgesehen ist, der ggf. als Aufsteckanschlag
fur den Aufsteckabschnitt (10) der Pipettenspitze
(8) dient, und wobei dieser Ringflansch (16) am un-
teren Ende der Abwerferhiilse (6) selbst ausgebil-
det ist, dadurch gekennzeichnet, daR die Ruhe-
stellung der Abwerferhilse (6) am Pipettenschaft
(5) axial verstellbar ist und/oder der von der Abwer-
ferbetatigung (7) verursachte Betatigungsweg der
Abwerferhiilse (6) verstellbar ist, so daf® Pipetten-
spitzen (8) unterschiedlicher wirksamer axialer
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Lange des Aufsteckabschnittes (10) zusammen mit
dem Pipettenschaft (5) verwendbar sind.

Verfahren zur Herstellung einer Pipette mit einem
aus Kunststoff hergestellten Pipettenschaft, einer
den Pipettenschaft umgebenden Abwerferhiilse
und einer Abwerferbetatigung, wobei am unteren
Ende des Pipettenschaftes ein Befestigungsab-
schnitt ausgebildet ist, auf den ein Aufsteckab-
schnitt einer Pipettenspitze aufgesteckt wird,

bei dem am Befestigungsabschnitt ein aus ela-
stisch-nachgiebigem, mit geringen Abzugskraften
bereits gut abdichtendem Kunststoffmaterial beste-
hender Abdichtabschnitt angebracht wird, der bei
aufgesteckter Pipettenspitze an der Innenseite des
Aufsteckabschnittes abdichtend anliegt,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Abdichtabschnitt aus elastisch-nachgiebi-
gem Kunststoffmaterial am Kunststoff des Pipetten-
schafts unmittelbar festhaftend angeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das elastischnachgiebige Kunst-
stoffmaterial des Abdichtabschnittes am Kunststoff
des Pipettenschaftes materialschliissig angeformt
wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Abdichtabschnitt mit dem
Pipettenschaft gemeinsam in einem Zweikompo-
nenten-Kunststoff-SpritzguRverfahren ausgeformt
wird,

wobei, vorzugsweise, sich im Zweikomponenten-
Kunststoff-SpritzguRverfahren die im zweiten Ver-
fahrensschritt eingefiihrte Kunststoff-Schmelzmas-
se zur Ausbildung des Abdichtabschnittes mit dem
bereits erstarrten Kunststoffmaterial des Pipetten-
schaftes material-schllssig verbindet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB als Kunststoff des Pi-
pettenschaftes ein Polypropylen verwendet wird,
das vorzugsweise talkumverstarkt ist

und/oder dal als Kunststoffmaterial des Abdichtab-
schnittes eine Mischung Polypropylen/Ethylen-Pro-
pylen-Dien-Terpolymer (PP/EPDM-Blend) oder ein
thermoplastisches Elastomer (TPE) verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB das Material des Ab-
dichtabschnittes in einer Ausnehmung am Pipet-
tenschaft angeformt wird,

wobei, vorzugsweise, das Kunststoffmaterial des
Abdichtabschnittes zumindest mit den dem Ende
des Pipettenschaftes zugeordneten, vorzugsweise
mit allen Randern der Ausnehmung spaltfrei ange-
formt wird,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16.

17.

14

wobei, weiters vorzugsweise,

das Kunststoffmaterial des Abdichtabschnittes zu-
mindest mit den dem Ende des Pipettenschaftes
zugeordneten, vorzugsweise mit allen Randern der
Ausnehmung biindig angeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daR am Abdichtabschnitt
mindestens ein ringartiger Bereich gréReren Durch-
messers ausgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB auf das Kunststoff-
material des Abdichtabschnittes zumindest in dem
hauptsachlichen Anlagebereich eine verschleilar-
me und/oder reibungsarme Schutzschicht unmittel-
bar festhaftend, insbesondere materialschlussig
haftend, aufgebracht wird, oder daf} die Oberflache
des Kunststoffmaterials verschleilarm und/oder
reibungsarm modifiziert wird,

wobei, vorzugsweise, als Schutzschicht eine PT-
FE-Beschichtung in Pulverform in einer Suspensi-
on mit Ol auf das Kunststoffmaterial des Abdichtab-
schnittes aufgetragen wird, oder daf} feinstes PT-
FE-Pulver dispers auf das Kunststoffmaterial des
Abdichtabschnittes verteilt und anschlieBend ther-
misch zu einem Uberzug aufgeschmolzen wird.
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