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本发明涉及一种用于制造用于分析液体的

比色杯的方法，该方法包括进行焊接以将比色杯

部分固定在一起。在该方法期间，执行以下步骤：

将包括透明的上窗口部分(11)的上比色杯部分

(10)和包括透明的下窗口部分的下比色杯部分

装配在一起，从而在所述上窗口部分(11)和所述

下窗口部分之间形成分析空间，其中在装配在一

起的位置，所述上比色杯部分(10)和所述下比色

杯部分沿至少一条外围闭合焊接路径相互接触，

随后沿焊接路径以防泄漏的方式将所述上比色

杯部分(10)和所述下比色杯部分焊接在一起。
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1.一种用于制造用于分析液体的比色杯的方法，所述方法包括应用焊接以将比色杯部

分固定在一起，其特征在于，所述方法包括以下步骤：

将包括透明的上窗口部分(11)的上比色杯部分(10)和包括透明的下窗口部分(21)的

下比色杯部分(20)装配在一起，从而在所述上窗口部分(11)和所述下窗口部分(21)之间形

成分析空间，其中在装配在一起的位置，所述上比色杯部分(10)和所述下比色杯部分(20)

沿至少一条周向的闭合焊接路径相互接触，随后

沿焊接路径以防泄漏的方式将所述上比色杯部分(10)和所述下比色杯部分(20)焊接

在一起。

2.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述方法应用超声波焊接。

3.根据权利要求2所述的方法，其特征在于，所述方法基于相对距离应用超声波焊接，

包括以下步骤：当达到预定触发压力时，利用焊头启动焊接过程，以及在覆盖预定距离后完

成焊接过程。

4.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，所述预定触发压力在80至100N之间，并且

所述预定距离在0.08至0.2mm之间。

5.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，在完成焊接过程之后，将所述上比色杯部

分(10)和所述下比色杯部分(20)压在一起，直到在所述焊接过程中熔化的材料凝固为止。

6.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，在所述焊接过程中，以30至40kHz之间的频

率和21.4至34.1μm的振幅使所述焊头振动。

7.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，沿所述预定距离的第一部分施加第一焊接

压力，并沿所述距离的剩余部分施加第二焊接压力，所述第二焊接压力比所述第一焊接压

力大至少10％。

8.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述方法应用激光焊接，其中沿具有平坦

接触表面的焊接区域(23)无间隙地将所述上比色杯部分(10)和所述下比色杯部分(20)压

在一起。

9.根据权利要求8所述的方法，其特征在于，在所述焊接过程之前，将吸收剂材料施加

到位于底部的比色杯部分处的所述焊接区域(23)，并且将波长在780-1100nm之间的激光用

于所述焊接过程。

10.根据权利要求8所述的方法，其特征在于，将部分由用于所述焊接过程的吸收剂材

料制成的比色杯部分作为下比色杯部分应用，并将波长在900到1100nm之间的激光用于所

述焊接过程。

11.根据权利要求8所述的方法，其特征在于，利用波长在1800至2200nm之间的激光进

行无吸收剂的激光焊接。
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制造用于分析液体的比色杯的方法

发明领域

[0001] 本发明涉及一种用于分析各种液体的比色杯的制造方法，例如一种用于尿液光学

分析的比色杯。

背景技术

[0002] 对于液体(例如尿液)的分析，有许多现有技术的比色杯设计。为了光学分析的目

的，通常使用浅比色杯，其使得能够分析(优选地通过显微或数字图像处理方法)填充到一

个位于另一个下方的透明窗口部分之间的分析空间中的液体。为了允许简单的制造方法，

这些容器由平行邻接的上部和下部组成。容器包括用于填充待液体的入口孔，和当液体被

填充时空气从容器逸出的出口孔。

[0003] 例如，在US  7016033  B2、US  2001/0039056  A1、US  2005/0170522  A1、EP  0134627 

A2、EP  1188483  A2、WO  99/44743中，以及属于本申请人的WO  2008/050165  A1中公开了适

用于材料分析并且特别是液体分析的容器。

发明内容

[0004] 现有技术解决方案的缺点在于，这些技术解决方案没有提供以简单、安全和有效

的方式来制造适合于上述目的的比色杯的解决方案。本发明主要适合于根据以上提到的现

有技术文献制造比色杯，但是通过应用适当的修改，根据本发明的方法当然也可以用于制

造不同的比色杯。

[0005] 本发明的另一个目的是提供一种生产方法，该方法允许在超声波焊接的情况下以

及在激光焊接的情况下提供有效、防漏和简单的生产方法。本发明的又一个目的是最大程

度地减少或消除现有技术制造方法的缺点。

[0006] 通过根据权利要求1的方法实现了根据本发明的目的。在从属权利要求中定义了

本发明的优选实施方式。

附图说明

[0007] 下面参考附图通过示例描述本发明的优选实施方式，其中：

[0008] 图1是根据本发明的比色杯的俯视图，该比色杯是通过超声波焊接工艺制成的；

[0009] 图2是根据图1的比色杯的侧视图；

[0010] 图3是根据图1的比色杯的下部的空间俯视图；

[0011] 图4是沿着图1中的虚线所示的平面截取的截面图，示出了超声波焊接工艺的开

始；

[0012] 图5是图4的圆圈部分的放大图；

[0013] 图6以焊接在一起的状态示出了图4的剖视图；

[0014] 图7是图6的圆圈部分的放大图；

[0015] 图8是根据本发明的比色杯的俯视图，该比色杯是通过激光焊接工艺制成的；
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[0016] 图9是根据图8的比色杯的下部的空间俯视图；

[0017] 图10以焊接在一起的状态示出了沿图8所示的截面截取的截面；并且

[0018] 图11是图10的圆圈部分的放大图。

具体实施方式

[0019] 根据本发明的比色杯，优选用于尿液分析的比色杯，被设计用于对其中所充入的

液体进行光学分析。在这方面，以下描述主要基于WO  2008/050165A1中公开的比色杯。光学

分析优选在照明下借助显微镜进行。在分析之前，将装满的容器离心，从而使尿液沉积物沉

淀在容器底部透明下窗部分的内抛光表面上。容器的应用之一是对由这种沉积物产生的图

像进行数字分析。

[0020] 比色杯优选由透明的(高度透明的)聚碳酸酯颗粒原料制成，其通过注射成型加

工。由于比色杯的透明度(澄清度)也会影响要装入其中的液体的分析，因此保持比色杯的

澄清度很重要。因此，优选在密闭系统中将颗粒储存、干燥并运输至注射成型设备。例如，系

统中空气过滤器的细度为0.3微米，即大于污染物的颗粒不能进入原料颗粒之间，而较小的

颗粒在所应用的放大倍数下不会干扰分析。

[0021] 这种封闭式原料制备系统的优点是，由于采用了过滤器，因此不必安装在洁净室

中。但是，工艺的后续步骤必须在至少符合ISO  8等级要求的洁净室中进行，并且必须定期

检查空气质量。使用本身已知的空气处理单元维护洁净室。

[0022] 比色杯半体优选通过注射成型制造。它们的具体尺寸必须保持在严格的公差范围

内，以便可以执行工艺过程的后续步骤，并且成品比色杯能够充分发挥作用。为此，宜采用

高精度注塑工具和电动注塑机。根据我们的经验，液压或混合注塑机不太适合提供如此严

格的公差范围。

[0023] 完成的比色杯半体从注射成型工具上取下，然后优选由机器人运输到装配台。然

后，机器人通过在装配台上形成的凹槽将两个半体相互安装。比色杯半体通过相互配合的

锥面保持在一起。

[0024] 比色杯半体的防漏接头必须满足许多条件：足够的机械强度、防漏密封、最小变

形、尺寸稳定性、表面清洁度以及液体的无气泡填充。

[0025] 根据附图的比色杯包括上比色杯部分10和下比色杯部分20。图1所示的上比色杯

部分10形成有设计用于光学分析的透明的上窗口部分11。为了提高光学分析的精度，上窗

口部分11的两面都具有抛光面。此外，在上比色杯部分10中，有一个从圆锥形凹口开始的入

口孔，和一个出口孔，设计用于当液体被注入时从容器中排出空气。

[0026] 图2示出了根据图1的比色杯的侧视图，其中上比色杯部分10和下比色杯部分20被

焊接在一起。

[0027] 图3示出了示例性比色杯的下比色杯部分20的空间俯视图。下比色杯部分20还装

配有透明的下窗口部分21，该下窗口部分在两侧均被抛光。根据本发明，下窗口部分21的厚

度小于0.6mm，这导致图像清晰度的显着改善。这样，可以确保改善对尿液样品中沉淀物颗

粒的识别。如图所示，在下比色杯部分20中形成有通道，该通道的功能在WO  2008/050165A1

中进行了详细说明。

[0028] 图3清楚地示出了熔化边缘22，该熔化边缘22被下比色杯部分20的凸缘内的壁包
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围。所述熔化边缘22被设计用于邻接围绕上比色杯部分10的边缘延伸的突出部分。熔化边

缘22的高度优选地为大约0.25mm，其侧面相互之间的夹角约为60°。

[0029] 图4示出了图1中用虚线表示的横截面。在图5中以放大的视图示出了该截面的圈

出的细节。在这些图中，可以很容易看到在焊接之前处于组装状态的熔化边缘22。在这种状

态下，熔化边缘22的顶部边缘线抵靠上比色杯部分10的相对放置的平坦表面。

[0030] 在图6和7中，以焊接在一起的状态示出了图4和5中所示的横截面和放大的细节。

在这种状态下，熔化边缘22的顶部和上比色杯部分10的相对的表面区域处于熔融(融合在

一起)状态，从而提供了防漏接头。围绕熔化边缘22的狭槽和包围上比色杯部分10的熔化表

面部分的凸缘突起也有助于防漏密封，该上比色杯部分的壁彼此相对放置。焊缝在图6和7

中用黑点表示。

[0031] 因此，为了制造比色杯，将包括透明上窗口部分11的上比色杯部分10和包括透明

下窗口部分21的下比色杯部分20装配在一起，从而在上窗口部分11和下窗口部分21之间形

成分析空间。在装配在一起的位置，上比色杯部分10和下比色杯部分20沿着至少一个外围

闭合的焊接路径彼此接触。图中所示的实施方式包括单个焊接路径，但为了提供更安全的

密封，当然可以包括多个焊接路径。上比色杯部分10和下比色杯部分20沿着焊接路径以防

漏的方式焊接在一起。

[0032] 根据图1至图7，可以优选地应用超声波焊接，在超声波焊接过程中，熔化边缘22熔

化并凝结在上比色杯部分10的外围突起的表面上。可以实现成本低廉的防漏焊接接头。

[0033] 更优选地，基于相对距离进行超声波焊接，在超声波焊接过程中，当达到预定的触

发压力时，即此时，设置在焊接头末端的超声波发生器开始以给定的频率和振幅振动，并且

在经过预定距离后焊接过程结束。超声波发生器会振动直到预设的相对距离结束。在此期

间，首先使熔化边缘22熔化，然后焊接头将两个比色杯半体完全压在一起，达到预先设定的

冷却时间，在此期间熔化的材料凝固。冷却时间优选在0.5至0.6s之间。

[0034] 预定触发压力优选在80至100N之间，并且预定距离优选在0.08至0.2mm之间。

[0035] 在特别优选的实施方式中，沿着预定距离的第一部分施加第一焊接压力，并且沿

着该距离的其余部分施加第二焊接压力，该第二焊接压力比第一焊接压力大至少10％。第

一焊接压力例如优选为90-150N，而第二焊接压力优选为100-200N。相对距离可以对应于两

个力进行划分，即，根据预设，优选地当已经覆盖了优选地在0.04和0.12mm之间的部分距离

时，焊工从较小的值改变为较大的值。这允许在焊接过程开始时小心地处理熔化边缘22，并

且如果需要的话，可以在焊接的第二阶段中施加更大的压缩力。当然，焊接过程也可以通过

施加单一力值来进行。

[0036] 在焊接过程中，焊头优选以30至40kHz之间的频率振动，更优选地以35kHz的频率

振动，并且振幅在21.4至34.1μm之间。

[0037] 在完成焊接过程之后，将上比色杯部分10和下比色杯部分20压在一起，直到在焊

接过程中熔化的材料再次凝固。

[0038] 如图8-11所示，作为超声波焊接的替代方法，也可以使用激光焊接。在图8中，示出

了处于焊接在一起状态的这种比色杯的俯视图。当然，该图仅示出了上比色杯部分10，因为

图9所示的下比色杯部分20被上比色杯部分10所遮挡。

[0039] 采用激光焊接时，具有平坦接触面的焊接区域23优选用于提供防漏接头。在激光
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焊接过程中，即在形成焊缝期间，上比色杯部分10和下比色杯部分20沿着该焊接区域23无

间隙地压在一起。产生这种焊接的基本条件是两个接触表面必须几何上准确且干净。

[0040] 如在图9中可以看到的，下比色杯部分20设置有定位构件24，该定位构件在所示的

优选实施方式中被实现为圆对称圆锥形构件。如图10所示，该构件适合于装配在上比色杯

部分10的相应凹部中，从而使得这些部分在横向方向上相对于彼此适当地定位。图11是图

10的圆圈部分的放大图，表示焊接区域23。

[0041] 在进行激光焊接的情况下，关于将激光的能量集中在用于产生防漏焊缝的焊接区

域23上，基本上存在三种替代方案。

[0042] 根据第一替代方案，将吸收剂材料(即，适于吸收激光的材料)施加到焊接区域23

的表面。该吸收剂材料优选地施加到在焊接期间位于底部的比色杯部分，该比色杯部分可

以是两个比色杯部分中的任何一个。根据我们的实验，在这种情况下，可以通过施加波长在

780至1100nm之间，优选波长为980nm的激光来获得最佳焊接质量。在整个焊接过程中，必须

将两个比色杯半体压在一起。

[0043] 施加的吸收剂材料可以是例如选自Crysta-Lyn  Chemical  Company的Clearweld

产品线的吸收剂液体，即LD  100，LD  200或LD  900族，优选产品代码为LD  940的液体。该液

体略带绿色，但在焊接过程中变为水色透明。激光焊接过程中产生的热量集中在吸收剂液

体覆盖的表面区域，从而降低了被焊接部件内部的应力。

[0044] 根据从上方进行焊接的第二替代方案，吸收剂材料分布在位于底部的比色杯部分

的材料中。在这种情况下，激光穿透位于顶部的比色杯部分10，并且聚焦在焊接区域23上的

激光束加热位于底部的比色杯部分的材料。根据我们的实验，在这种替代方案的情况下，可

以通过施加波长在900至1100nm之间，优选波长为980nm的激光来获得最佳焊接质量。

[0045] 在该变型中，例如可以使用由Crysta-Lyn  Chemical  Company制造的粉末型添加

剂LWA267，或由GRAFE  Color  Batch  GmbH制造的添加剂。在这种情况下，注塑机必须具有两

个注塑单元。其中一个单元适于注射成型比色杯的上半部分，而另一个单元适于注射成型

比色杯的下半部分，其中添加了吸收剂添加剂。

[0046] 作为第三替代方案，也可以采用完全无吸收体的激光焊接工艺。在这种情况下，压

在一起的比色杯部分的焊接区域23本身形成一个具有不同衍射指数的区域，该区域适合于

集中激光束的加热效果。在这种情况下，使用波长比上述情况长得多的激光，即波长在1800

和2200nm之间，优选波长为1940nm的激光，获得最佳质量的焊接。

[0047] 在所有三种焊接替代方案中，两个比色杯半体在给定压力下(优选借助玻璃板)被

压缩，而接缝由焊接头沿焊接区域23形成。

[0048] 当然，本发明不限于通过示例示出的实施方式，而是在权利要求的范围内可以进

行进一步的修改和变更。比色杯不仅可以用于尿液的光学分析，还可以用于其他液体的光

学分析。
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