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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Blrstenproduktver-
packungsvorrichtung, ein System mit einer Burstenpro-
duktverpackungsvorrichtung und mit einem in der
Burstenproduktverpackungsvorrichtung aufgenomme-
nen Birstenprodukt und eine Trayverpackung zu einer
Aufnahme von zumindest zwei Blirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen.

[0002] Aus der EP 1 371 567 A2, der GB 2511728 A
und der WO 2018/149918 A1 sind bereits Trayverpa-
ckung zu einer Aufnahme von Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen bekannt.

[0003] Ferner sind bereits Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen zu einer Aufnahme eines Blrsten-
produkts, insbesondere einer Zahnbirste, mit einem An-
wendungskopf und mit einem Griff, mit zumindest einem
Verpackungsgrundkorper, bekannt.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht insbeson-
dere darin, eine gattungsgemale Vorrichtung mit ver-
besserten Eigenschaften hinsichtlich einer Herstellbar-
keit, eines Schutzes des Biirstenprodukts sowie hinsicht-
lich der Okologie bereitzustellen. Die Aufgabe wird erfin-
dungsgemalf durch die Merkmale des Patentanspruchs
1 geldst, wahrend vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei-
terbildungen der Erfindung den Unteranspriichen ent-
nommen werden kdnnen.

Vorteile der Erfindung

[0005] Die Erfindung schlagt eine Birstenproduktver-
packungsvorrichtung zu einer Aufnahme eines Blrsten-
produkts, insbesondere einer Zahnbirste, mit einem An-
wendungskopf und mit einem Griff, vor, mit zumindest
einem Verpackungsgrundkérper, der dazu vorgesehen
ist, einen zumindest im Wesentlichen geschlossenen
Aufnahmebereich flir das Birstenprodukt auszubilden,
und der zumindest zu einem Grol3teil aus einem Papier-
werkstoff besteht. Das Birstenprodukt weist insbeson-
dere einen Anwendungskopf mit einem Trager und ei-
nem daran befestigten Birstenfeld, einen Griff zum Hal-
ten des Burstenprodukts sowie einen Hals zu einer Ver-
bindung des Griffs mit dem Anwendungskopf auf.

[0006] Unter einer "Birstenproduktverpackungsvor-
richtung" soll in diesem Zusammenhang insbesondere
eine zumindest im Wesentlichen geschlossene Vorrich-
tung verstanden werden, die dazu vorgesehen ist, ein
Birstenprodukt fir einen Verkauf aufzunehmen. Insbe-
sondere dient die Vorrichtung als eine Verkaufsverpa-
ckung fir ein Burstenprodukt. Vorzugsweise ist die
Birstenproduktverpackungsvorrichtung insbesondere
zu einem liegenden und/oder stehenden und/oder han-
genden Verkauf vorgesehen. Insbesondere weist die
Burstenproduktverpackungsvorrichtung vorzugsweise
auch eine Euroloch-Ausnehmung zu einem Aufhangen
der Birstenproduktverpackungsvorrichtung auf. Die
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Burstenproduktverpackungsvorrichtung ist insbesonde-
re von einer Primarverpackung, als von einer eigentli-
chen Produktverpackung gebildet. Davon verschieden
sind insbesondere Sekundarverpackungen, die eine Au-
Renbox ausbilden, in der mehrere Primarverpackungen
gesammelt werden. Die Sekundarverpackungen schiit-
zen die Primarverpackungen und bilden eine Trans-
porteinheit. Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
istinsbesondere dazu vorgesehen, die Blrstenprodukte,
insbesondere Zahnbirsten, quer, das heilt mit recht-
winklig zur Betrachtungsrichtung gerichtetem Borsten-
feld aufzunehmen und/oder zu halten. Hierdurch kann
insbesondere ein dichtes Packen in einer Sekundarver-
packung erreicht werden. Ein Kopf des Biirstenprodukts
ist in der Birstenproduktverpackungsvorrichtung insbe-
sondere oben.

[0007] Untereinem "Blrstenprodukt"” soll insbesonde-
re eine Mundhygienebuirste und/oder eine Kosmetik-
birste und/oder eine Haarblrste und/oder eine Haus-
haltsbiirste verstanden werden. Als Mundhygienebirs-
ten sind beispielsweise manuelle Zahnblrsten, wie
Mehrwegzahnbirsten, Wechselkopfzahnbirsten, Ein-
wegzahnbirsten oder Single Tuft Birsten, elektrische
Zahnbdrsten, wie auch Hybridzahnbiirsten, Interdental-
reiniger, insbesondere mit eingedrehten Borsten, in ge-
spritzer Form oder als Flosser, Zungenreiniger und/oder
Zahnseide denkbar. Als Kosmetikblrsten sind beispiels-
weise Mascarabirsten, Nagellackpinsel, Gesichtsbirs-
ten, Applikatoren, insbesondere auch Haarfarbe-Appli-
katoren, Massagegerate, Make-up-Pinsel, Make-up-
Schwamme, Rasierpinsel und/oder Nassrasierer oder
andere Koperpflegeprodukte denkbar. Als Haushalts-
birsten sind beispielsweise Abwaschbiirsten, Bodenwi-
scher und/oder Besen denkbar. Vorteilhaft ist das Birs-
tenprodukt als eine Zahnbirste, insbesondere eine
Handzahnbiirste, bevorzugt eine Kinderzahnbirste, vor-
teilhaft eine rein manuelle oder eine teilelektrische be-
ziehungsweise hybride Zahnbiirste, beispielsweise mit
Vibrationsfunktion oder dergleichen, ausgebildet. Insbe-
sondere ist das Birstenprodukt von einer vollelektri-
schen Zahnbirste verschieden. Das Biirstenprodukt
kann hierbei eine Einwegzahnbirste, eine Mehrweg-
zahnbirste oder auch eine Wechselkopfzahnbirste
sein. Das Birstenprodukt weist insbesondere eine
Langsachse auf, die vorteilhaft zumindest im Wesentli-
chen parallel zu einer Haupterstreckungsrichtung des
Birstenprodukts angeordnet ist. Bevorzugt verlauft die
Langsachse zumindest abschnittsweise innerhalb des
Birstenprodukts und insbesondere durch dessen
Schwerpunkt. Insbesondere ist die Langsachse des
Birstenprodukts eine Zentralachse des Birstenprodukts
und/oder eine Zentralachse der Griffeinheit. Eine Zahn-
birste bestehend vorzugsweise aus einem Kopfteil mit
Borsten, einem Halsteil und einem Giriffteil. Alle Teilele-
mente kdnnen aus mindestens einer Hart- und/oder einer
oder mehrerer Weichkomponenten bestehen. Unter ei-
ner "Zentralachse" eines Objekts soll dabei insbesonde-
re eine gedachte Achse verstanden werden, die inner-
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halb des Objekts parallel zu einer Haupterstreckungs-
richtung des Objekts verlauft und das Objekt an hochs-
tens zwei Punkten schneidet. Unter "zumindest im We-
sentlichen parallel" soll hier insbesondere eine Ausrich-
tung einer Richtung relativ zu einer Bezugsrichtung, ins-
besondere in einer Ebene, verstanden werden, wobei
die Richtung gegenuber der Bezugsrichtung eine Abwei-
chung insbesondere kleiner als 8°, vorteilhaft kleiner als
5° und besonders vorteilhaft kleiner als 2° aufweist. Unter
einer "Haupterstreckungsrichtung" eines Objekts soll da-
beiinsbesondere eine Richtung verstanden werden, wel-
che parallel zu einer langsten Kante eines kleinsten ge-
dachten Quaders verlauft, welcher das Objekt gerade
noch vollstandig umschlief3t.

[0008] Insbesondere weist das Birstenprodukt eine
Lange, insbesondere parallel zu der Langsachse des
Birstenprodukts, von wenigstens 110 mm, vorteilhaft
von wenigstens 130 mm und besonders vorteilhaft von
wenigstens 150 mm und/oder von héchstens 250 mm,
vorteilhaft von héchstens 240 mm und besonders vor-
teilhaft von hochstens 230 mm auf, wobei selbstver-
sténdlich auch andere, insbesondere kleinere oder gro-
Rere, Langen denkbar sind. Insbesondere weist das
Blrstenprodukt eine Breite, insbesondere parallel zu ei-
ner Breitenachse des Biirstenprodukts, vorteilhaft senk-
rechtzu der Langsachse und/oder parallel zu einer Haup-
terstreckungsebene des Birstenprodukts und/oder der
Griffeinheit und Borstenldngsachse, von wenigstens 10
mm, vorteilhaft von wenigstens 12 mm und besonders
vorteilhaft von wenigstens 15 mm und/oder von hdchs-
tens 30 mm, vorteilhaft von héchstens 26 mm und be-
sonders vorteilhaft von héchstens 23 mm auf. Insbeson-
dere weist das Blrstenprodukt eine Hohe, insbesondere
gemessen parallel zu einer Hohenachse bzw. der Bors-
tenlangsachse des Birstenprodukts, vorteilhaft gemes-
sen senkrecht zu der Langsachse des Birstenprodukts
und/oder senkrecht zu der Haupterstreckungsebene des
Birstenprodukts von wenigstens 15 mm, vorteilhaft von
wenigstens 20 mm und besonders vorteilhaft von we-
nigstens 23 mm und/oder von héchstens 40 mm, vorteil-
haft von hdchstens 35 mm und besonders vorteilhaft von
héchstens 31 mm auf.

[0009] Der Begriff "Hohe" bezieht sich hierbei insbe-
sondere auf einen Zustand des Biirstenprodukts, in wel-
chem dieses, beispielsweise auf einer Oberflache wie
einer Tischplatte, einem Waschbecken, einer Mobelo-
berseite oder dergleichen, abgelegt ist, insbesondere
derart, dass die Langsachse parallel zu der Oberflache
angeordnet ist. Unter einer "Haupterstreckungsebene"
eines Objekts soll insbesondere eine Ebene verstanden
werden, welche parallel zu einer groRten Seitenflache
eines kleinsten gedachten Quaders ist, welcher das Ob-
jekt gerade noch vollstandig umschlieRt, und insbeson-
dere durch den Mittelpunkt des Quaders verlauft.
[0010] Vorteilhaft weist der Anwendungskopf zumin-
dest einen Reinigungsbereich auf, der zu einer Zahnrei-
nigungsanwendung, insbesondere in einem Mundraum
des Benutzers, vorgesehen ist. Vorzugsweise umfasst
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der Reinigungsbereich zumindest ein Reinigungsele-
ment, insbesondere zumindest einen Birstenkopf, vor-
teilhaft einen Zahnburstenkopf, bevorzugt mit mehreren
Borsten und/oder Borstenbiindeln. Das Reinigungsele-
ment kann jedoch beispielsweise auch als eine Interden-
talblrste und/oder als ein Single Tuft (z.B. einzelnes gro-
Res Borstenbiindel) und/oder als ein mit Zahnseide be-
spannter Bogen, insbesondere als ein Flosser, oder der-
gleichen ausgebildet sein. Ferner weist der Anwen-
dungskopf vorteilhaft zumindest ein Halselement auf,
welches bevorzugt mit dem Reinigungselement, insbe-
sondere unmittelbar und/oder einstlickig verbunden ist.
Unter "einstiickig" soll insbesondere zumindest stoff-
schliissig verbunden, beispielsweise durch einen
Schweillprozess, einen Klebeprozess, einen Anspritz-
prozess und/oder einen anderen, dem Fachmann als
sinnvoll erscheinenden Prozess, und/oder vorteilhaft in
einem Stlick geformt verstanden werden, wie beispiels-
weise durch eine Herstellung aus einem Guss und/oder
durch eine Herstellung in einem Ein- oder Mehrkompo-
nentenspritzverfahren und vorteilhaft aus einem einzel-
nen Rohling. Unter "vorgesehen" soll insbesondere spe-
ziell ausgelegt und/oder ausgestattet verstanden wer-
den. Darunter, dass ein Objekt zu einer bestimmten
Funktion vorgesehen ist, soll insbesondere verstanden
werden, dass das Objekt diese bestimmte Funktion in
zumindest einem Anwendungs- und/oder Betriebszu-
stand erfillt und/oder ausfihrt.

[0011] Das Birstenprodukt weist insbesondere eine
Vorderseite und eine Riickseite auf, die insbesondere
einander abgewandt angeordnet sind. Vorzugsweise ist
der Reinigungsbereich auf der Vorderseite des Bursten-
produkts angeordnet. Die Vorderseite ist insbesondere
eine in einer Betrachtungsrichtung senkrecht zu der
Langsachse des Birstenprodukts und senkrecht zu der
Breitenachse des Birstenprodukts sichtbare Seite des
Birstenprodukts. Die Riickseite entspricht vorteilhaft ei-
ner in einer hierzu entgegengesetzten Betrachtungsrich-
tung sichtbaren Seite des Biirstenprodukts. Ferner weist
das Burstenprodukt insbesondere eine Unterseite auf,
an welcher vorteilhaft beispielsweise der Saugnapf an-
geordnetist. Zudem weist das Biirstenprodukt insbeson-
dere eine, vorteilhaft der Unterseite gegenuberliegend
angeordnete, Oberseite auf, im Bereich derer beispiels-
weise das Borstenfeld angebracht ist.

[0012] Vorzugsweise weist die Griffeinheit zumindest
ein Griffelement auf, das vorteilhaft zu einem Halten mit
einer Hand vorgesehen ist. Bevorzugt ist das Griffele-
ment, insbesondere mehrfach, tailliert ausgebildet. Dies
erlaubt vorteilhaft einen sicheren Halt und optimiert die
Ergonomie. Besonders bevorzugt ist das Griffelement
langlich ausgebildet, wobei vorteilhaft eine Langsachse
des Griffelements der Ldngsachse des Birstenprodukts
entspricht. Das Griffelement ist vorteilhaft teilweise aus
einer Weichkomponente und teilweise aus einer Hart-
komponente ausgebildet. Insbesondere umfasst das
Griffelement vorteilhaft zumindest einen Daumengriffbe-
reich und/oder zumindest einen Handgriffbereich. Vor-



5 EP 3 736 221 A1 6

teilhaft ist der Daumengriffbereich auf der Vorderseite
des Birstenprodukts und insbesondere auf einer Vor-
derseite des Griffelements angeordnet. Es ist denkbar,
dass der Daumengriffbereich und/oder der Handgriffbe-
reich zumindest ein Element und/oder eine Oberflachen-
strukturierung aus einer Weichkomponente aufweisen.

[0013] Unter einem "Verpackungsgrundkorper” soll in
diesem Zusammenhang insbesondere ein Grundkorper
der Burstenproduktverpackungsvorrichtung verstanden
werden, der insbesondere zumindest einen Grofteil ei-
nes Materialvolumens der Blrstenproduktverpackungs-
vorrichtung ausbildet. Insbesondere bildet der Verpa-
ckungsgrundkérper zumindest 50%, vorzugsweise zu-
mindest 70% und besonders bevorzugt zumindest 90%
eines Materialvolumens der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung aus. Vorzugsweise begrenzt der Ver-
packungsgrundkorper den Aufnahmebereich fir das
Birstenprodukt. Insbesondere bildet der Verpackungs-
grundkorper vollstandig eine materielle Begrenzung des
Aufnahmebereichs. Des Weiteren soll in diesem Zusam-
menhang unter einem "zumindest im Wesentlichen ge-
schlossenen Aufnahmebereich" insbesondere ein Ver-
packungsvolumen der Birstenproduktverpackungsvor-
richtung verstanden werden, das zumindest zu 80%, vor-
zugsweise zumindest zu 90%, bevorzugt zumindest zu
95% und besonders bevorzugt zumindest zu 99% mate-
riell durch den Verpackungsgrundkorper begrenzt ist.
Vorzugsweise dient der Verpackungsgrundkorper zu ei-
ner Vermeidung einer direkten Kontaktierung bzw. Ver-
schmutzung eines in dem Aufnahmebereich aufgenom-
menen Birstenprodukts von auRerhalb der Verpackung,
wobei herstellungsbedingt Faltspalten und/oder Perfora-
tionen vorgesehen sein kdnnen, welche eine vollstéandi-
ge Dichtheit des Verpackungsgrundkorpers erschweren.
[0014] Unter"zumindest zu einem Grofteil" soll insbe-
sondere verstanden werden, dass zumindest ein Haupt-
bestandteil eines Materials des Verpackungsgrundkor-
pers ein Papierwerkstoff ist. Vorzugsweise sind zumin-
dest 50 Gew.% (Gewichtsprozent), vorzugsweise zumin-
dest 70 Gew.% und besonders bevorzugt zumindest 90
Gew.% des Verpackungsgrundkoérpers aus einem Pa-
pierwerkstoff. Besonders bevorzugt besteht der Verpa-
ckungsgrundkorper vollstéandig aus einem Papierwerk-
stoff. Ferner soll in diesem Zusammenhang unter einem
"Papierwerkstoff" insbesondere ein flachiger Werkstoff
verstanden werden, der im Wesentlichen aus Fasern
pflanzlicher Herkunft besteht. Vorzugsweise ist der
Werkstoff aus Zellstoff, Holzschliff und/oder Altpapier
hergestellt. Der Werkstoff kann dabei einlagig oder mehr-
lagig ausgebildet sein. Mehrlagiger Papierwerkstoff be-
steht aus mehreren Lagen von Papier unterschiedlicher
Dicke und/oder zumindest teilweise aus unterschiedli-
chem Material. Die Lagen kénnen dabei durch Zusam-
menkleben oder Zusammenpressen, insbesondere oh-
ne Einsatz von Klebstoff, hergestellt werden. Die Gram-
matur des Papierwerkstoffs betragt insbesondere zwi-
schen 50 g/m2 und 1000 g/m2, vorzugsweise zwischen
150 g/m2 und 600 g/m2. Vorzugsweise besteht der Pa-
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pierwerkstoff aus Frischfaser und/oder Sekundarfaser.
Die Frischfaser bzw. Primarfaser ist dabei von Neuma-
terial, wie beispielsweise FSC Holz gebildet. Die Sekun-
darfaser ist insbesondere von einem Recycling-Papier
bzw. -Karton gebildet. Alternativ oder zusatzlich sind
auch noch weitere Fiillstoffe wie Gras fiir Graspapier
denkbar. Vorzugsweise weist der Papierwerkstoff einen
Recycling-Anteil von zumindest 80% auf, wobei der Pa-
pierwerkstoff einen Anteil an Primarfasern enthalten
kann. Durch den Einsatz von Neumaterial kdnnen die
Eigenschaften des Papierwerkstoffs in engerer Band-
breite gehalten werden. Es sind verschiedene, einem
Fachmann als sinnvoll erscheinende Papierwerkstoffe
fur den Verpackungsgrundkdrper denkbar. Insbesonde-
re besteht der Verpackungsgrundkérper aus Vollpappe,
insbesondere aus einem Verpackungskarton. Weiter ist
auch eine Ausfliihrung in Wellpappe denkbar, insbeson-
dere in Wellpappe mit geringer Héhe. Ferner sind ver-
schiedene Oberflachen flir den Papierwerkstoff denkbar.
Der Papierwerkstoff kann insbesondere gestrichen, also
beschichtet, als auch ungestrichen, also unbeschichtet,
sein. Zudem ist denkbar, dass der Papierwerkstoff struk-
turiert ist, wie beispielsweise durch eine 3D Kontur. Mit-
tels einer Strukturierung kann insbesondere eine Giriffig-
keit der Burstenproduktverpackungsvorrichtung verbes-
sert werden. Insbesondere kann die Strukturierung so-
wohlim Papierwerkstoff selbst, wie beispielsweise durch
eine Oberflachenbearbeitung und/oder eine Pragung,
als auch in einer Bedruckung realisiert werden.

[0015] Der Papierwerkstoff kann beispielsweise eine
Bedruckung auf wasserbasierten Lacken aufweisen,
welche gegeniber konventionellen Lacken 6kologisch
sind.

[0016] Der Papierwerkstoff kann veredelt sein. Unter
einer "Veredelung" soll dabei eine Oberflachenbehand-
lung des Papierwerkstoffs verstanden werden, die bei-
spielsweise dazu fiihrt, dass der Papierwerkstoff einen
hochwertigeren Eindruck erzielt. Die Veredelung kann
jeweils partiell an einer oder mehreren Stellen oder auch
vollflachig aufgebracht/realisiert werden. Durch die Ver-
edelung kénnen beispielsweise metallische Effekte, op-
tische Unterscheidungen oder auch Produktbeschriftun-
gen realisiert werden. Durch die entsprechende Be-
schichtung kann auch eine Verminderung der Wasser-
aufnahme des Papierwerkstoffs erreicht werden. Damit
kann sich der Papierwerkstoff auch fiir einen Mehr-
facheinsatz eignen. Veredelung kann beispielsweise ei-
ne Lackierung sein, dabei kann beispielsweise UV-Hoch-
glanzlack, Strukturlack, Softtouch-Lack oder Glitterlack
verwendet werden. Eine Folienkaschierung und/oder
HeiRfolienpragung kann genutzt werden, um mehrere
Lagen zu verbinden, beispielsweise Karton mit einer Fo-
lie. Dabei konnen Mattfolien, Glanzfolien oder auch
Strukturfolien genutzt werden. Dadurch werden die
Oberflachen insbesondere langlebiger. Pragungen/Pra-
gefoliendruck kann verwendet werden, dabei ist insbe-
sondere ein Plan- oder Strukturpragen moglich. Auch ei-
ne Laminierung oder eine Einsiegelung kann zur Vere-
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delung genutzt werden.

[0017] Der Papierwerkstoff wie auch weitere Teile der
Verpackung, wie beispielsweise ein separates Haltemit-
tel aus Kunststoff, kobnnen auch beduftet sein, sodass
die Verpackung mit einem Duft versehen ist, welcher
dann insbesondere beim Offnen freigesetzt wird. Weiter
kdnnen entsprechende Teile auch mit einem antibakte-
riellen Mittel versehen sein, welches es erlaubt, dass die
Verpackung insgesamt hygienischer wird und insbeson-
dere gewisse produktberiihrende Verpackungselemen-
te, beispielsweise im Bereich des Anwendungskopfs, da-
mit versehen sind.

[0018] Unter "vorgesehen" soll insbesondere speziell
programmiert, ausgelegt und/oder ausgestattet verstan-
den werden. Darunter, dass ein Objektzu einer bestimm-
ten Funktion vorgesehen ist, soll insbesondere verstan-
den werden, dass das Objekt diese bestimmte Funktion
in zumindest einem Anwendungs- und/oder Betriebszu-
stand erfillt und/oder ausfiihrt.

[0019] Durch die erfindungsgemafle Ausgestaltung
der Burstenproduktverpackungsvorrichtung kann insbe-
sondere eine vorteilhaft einfach und kostenglinstig her-
stellbare Verpackung bereitgestellt werden. Es kann ins-
besondere eine vorteilhaft flexibel herstellbare und be-
druckbare Birstenproduktverpackungsvorrichtung be-
reitgestellt werden. Ferner kann ein vorteilhaft hoher
Schutz eines aufgenommenen Birstenprodukts erreicht
werden. Es kann insbesondere eine vorteilhafte stabile
Burstenproduktverpackungsvorrichtung  bereitgestellt
werden. Des Weiteren kann eine vorteilhaft hohe Oko-
logie der Birstenproduktverpackungsvorrichtung er-
reicht werden. Insbesondere durch den Einsatz von re-
cyceltem Papierwerkstoff kann eine hohe Okologie er-
reicht werden. Ferner kann eine Blrstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung aus nachwachsenden Materialien be-
reitgestellt werden.

[0020] Ferner wird vorgeschlagen, dass die Birsten-
produktverpackungsvorrichtung zumindest eine Halte-
einheit aufweist, welche zumindest teilweise in den Auf-
nahmebereich ragt und dazu vorgesehen ist, das Birs-
tenprodukt, insbesondere an dem Griff oder einem Hals,
zumindest teilweise in Position relativ zu dem Aufnah-
mebereich zu halten und die zumindest zu einem
Grofteil aus einem Papierwerkstoff besteht. Vorzugs-
weise kann die Halteeinheit sowohl von einer separaten
Einheit, wie beispielsweise von zumindest einem Einle-
ger, gebildet sein, als auch einstlickig mit dem Verpa-
ckungsgrundkoérper ausgebildet sein. Insbesondere
kann die Halteeinheit auch lediglich von einer Ausfor-
mung des Verpackungsgrundkoérpers gebildet sein. Es
ware insbesondere denkbar, dass die Halteeinheit durch
eine Formgebung des Verpackungsgrundkdérpers reali-
siertist. Ferner kann die Halteeinheit bevorzugt eine Uni-
versalform aufweisen und damit fiir verschiedene Birs-
tenprodukte nutzbar sein oder alternativ eine Individual-
form aufweisen und damit an ein spezielles Borstenpro-
dukt und einen speziellen Verpackungsgrundkérper an-
gepasst sein. Unter einer "Halteeinheit" soll in diesem
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Zusammenhang insbesondere eine Einheit verstanden
werden, die zu einer zumindest teilweisen Fixierung des
Birstenprodukts in dem Aufnahmebereich der Birsten-
produktverpackungsvorrichtung vorgeseheniist. Die Hal-
teeinheit kann einen gewissen Vorspann auf das Birs-
tenprodukt aufweisen. Dieser Vorspann wir vorzugswei-
se auf Griff und/oder Hals ausgelibt, wobei der Bursten-
kopf bzw. die Borsten vorzugsweise ohne Vorspann ver-
bleiben. Die beaufschlagte Vorspannung reicht aus, um
das Burstenprodukt wahrend des Transportes in Position
zu halten. Dazu reichen Ublicherweise Vorspannkrafte
von unter 100 g, vorzugsweise unter 50 g. Burstenpro-
dukte bestehen meist aus harten Kunststoffen, weichen
Kunststoffen und Borsten. Um einen maximalen Schutz
zu bieten, wird ein allfalliger Vorspann vorzugsweise im
Wesentlichen auf den harten Kunststoff des Griffes aus-
gelibt und weniger bevorzugt auch auf den weichen
Kunststoff des Griffes, nicht aber auf die Borsten bzw.
das Borstenfeld. Eine Fixierung kann dabei insbesonde-
re durch die Aufnahme eines Teils des Birstenprodukts
in einer Halteausnehmung der Halteeinheit und/oder
durch ein Verklemmen des Biirstenprodukts in dem Auf-
nahmebereich beispielsweise gegeniiber der Innenseite
des Verpackungsgrundkdrpers erreicht werden. Vor-
zugsweise ist die Halteeinheit dazu vorgesehen, ein Be-
wegungsspiel des Burstenprodukts in dem Aufnahme-
bereich gegentiber einem Fehlen der Halteeinheit zu re-
duzieren. Insbesondere ist die Halteeinheit dazu vorge-
sehen, eine Beschadigung und/oder eine Verformung
der Borsten eines Anwendungskopfes des Birstenpro-
dukts durch eine Bewegung des Biirstenprodukts inner-
halb des Aufnahmebereichs zu reduzieren. Insbesonde-
re kann mittels des Halteelements ein Klappergerausch
durch eine Bewegung des Birstenprodukts in der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung, insbesondere
bei einem Schiitteln bzw. beim Transport der Biirsten-
produktverpackungsvorrichtung, vermieden werden.
Ferner kann eine Schutzfunktion erreicht werden. Insbe-
sondere kdnnen Produktteile wie der Birstenkopf bzw.
das Burstenfeld geschiitzt werden, indem die Birste so
gestutzt/gehalten wird, dass die Borsten nicht belastet
werden. Ferner kénnen auch verformbare Produktteile
aus weichem Kunststoffmaterial wie Saugnépfe, Zun-
genreiniger, Griffelemente vor Deformationen geschutzt
werden. Dadurch kann insbesondere eine zuverlassige
Sicherung des Burstenprodukts in der Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtung erreicht werden. Es kann insbe-
sondere eine Beschadigung des Birstenprodukts wah-
rend eines Transports vermieden werden.

[0021] Es sind insbesondere verschiedene, einem
Fachmann als sinnvoll erscheinende Halteeinheiten
denkbar. Es ware insbesondere denkbar, dass die Hal-
teeinheit mit einer Aufreil-Lasche eines Perforations-
streifens kombiniert ist, sodass die Halteeinheit entfernt
wird, wenn das Produkt aufgerissen wird und dadurch
eine Verklemmung bzw. der Vorspann wéhrend dem Off-
nen geldst wird. Ferner ware denkbar, dass die Halte-
einheit zumindest ein Element aufweist, das in dem Auf-
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nahmebereich der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung beim Aufrichten des Verpackungsgrundkérpers ent-
steht. Ein entsprechendes Element kann beispielsweise
eingeleimt sein und als Fortsatz in den Aufnahmebereich
ragen. Hierbei wiirde insbesondere eine Dichtigkeit in
Bezug auf Staub des Verpackungsgrundkérpers nicht
beeinflusst werden, wobei zusatzlich Karton bendtigt
wird. Ein entsprechendes Element kann insbesondere
Uber eine Kante befestigt sein, wobei das Element je an
zwei Seiten befestigt ist und dazwischen Rillungen
und/oder Perforationen vorgesehen sind. Beim Aufrich-
ten der Seiten zueinander stellt sich das Element auf und
es bildet sich ein Klemmelement aus. Alternativ oder zu-
satzlich ware denkbar, dass die Halteeinheit einen Dop-
pelkleber, insbesondere ein doppelseitiges Klebeband,
aufweist, der beispielsweise auf einem Boden des Ver-
packungsgrundkorpers angebracht wird, sodass das
Bulrstenprodukt durch den Klebstreifen fixiert wird. Der
Klebstreifen ist so ausgelegt, dass dieser an der Biirsten-
produktverpackungsvorrichtung gut verankertist, jedoch
das Burstenprodukt mit geringem Kraftaufwand davon
geldst werden kann und am Birstenprodukt danach kei-
ne Rickstande entstehen. Das Blirstenprodukt kann da-
bei durch einfaches Abheben geldst werden, wobei eine
Bewegungsmdglichkeit eingeschrankt wird. Je nach Be-
fullung der Birstenproduktverpackungsvorrichtung kann
jedoch ein Einbringen des Doppelklebers und/oder des
Blrstenprodukts erschwert sein, insbesondere bei einer
Befiillung von einer Unterseite oder einer Oberseite. Al-
ternativ oder zusatzlich ware denkbar, dass die Halte-
einheit ein an die Produktform angepasstes Zusatzteil
als Haltemittel aufweist, welches vorab in den Verpa-
ckungsgrundkorper eingelegt und/oder mit diesem her-
gestellt wird und/oder zusammen mit dem Birstenpro-
dukt eingebracht wird. Bei einer Befiillung von einer Un-
terseite oder einer Oberseite ware insbesondere denk-
bar, dass das Zusatzteil vor einem Einbringen in den Ver-
packungsgrundkdrper mit dem Burstenprodukt zusam-
mengefluhrt wird und diese kombinierte Einheit gemein-
sam in den Verpackungsgrundkérper bzw. in den Auf-
nahmebereich eingefiihrt wird. Das Zusatzteil weist
insbesondere eine passgenaue Form auf. Ferner kann
das Zusatzteil in den Verpackungsgrundkérper geklebt
und/oder gesiegelt oder ohne fixe Fixierung geklemmt
werden oder auch nicht fixiert werden. Insbesondere
kann das Zusatzteil auch als geformter Blister bzw. ge-
formtes Tiefziehteil gestaltet sein, wobei dieses vorzugs-
weise aus Kunststofffolie hergestellt wird und diese vor-
zugsweise aus einem nachhaltigen Kunststoff, also ins-
besondere Recylingmaterial oder einem nachwachsen-
den Rohstoff als Basis, hergestellt wird.

[0022] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die zu-
mindest eine Halteeinheit zumindest teilweise einstlickig
mit dem Verpackungsgrundkérper ausgebildet ist. Vor-
zugsweise ist die zumindest eine Halteeinheit vollstandig
einstlickig mit dem Verpackungsgrundkoérper ausgebil-
det. Unter "zumindest teilweise einstlickig" soll in diesem
Zusammenhang insbesondere verstanden werden, dass
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zumindest ein Bauteil zumindest eines Objekts und/oder
zumindest ein erstes Objekt einstlickig mit zumindest ei-
nem Bauteil zumindest eines weiteren Objekts und/oder
einstlickig mit zumindest einem weiteren Objekt ausge-
bildet ist. Unter "einstiickig" soll insbesondere zumindest
stoffschlissig verbunden verstanden werden, beispiels-
weise durch einen Schweillprozess, einen Klebepro-
zess, einen Anspritzprozess und/oder einen anderen,
dem Fachmann als sinnvoll erscheinenden Prozess,
und/oder vorteilhaft in einem Stiick geformt verstanden
werden, wie beispielsweise durch eine Herstellung aus
einem Guss, insbesondere aus einem Zuschnitt
und/oder durch eine Herstellungin einem Ein- oder Mehr-
komponentenspritzverfahren und vorteilhaft aus einem
einzelnen Rohling. Dadurch kann insbesondere eine An-
zahl an Bauteilen gering gehalten werden. Es kann ins-
besondere eine einfache und schnelle Herstellung der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung erreicht wer-
den.

[0023] Es wird ferner vorgeschlagen, dass die zumin-
dest eine Halteeinheit zumindest ein Haltemittel auf-
weist, welches von einer Einbuchtung in dem Verpa-
ckungsgrundkorper gebildet ist. Vorzugsweise ist das
Haltemittel von einer Taillierung in dem Verpackungs-
grundkorper, insbesondere in einem Haubenelement
des Verpackungsgrundkorpers, gebildet. Insbesondere
wird das Blrstenprodukt mittels dem Haltemittel mittels
Vorspannung in die vorgesehene Position gedriickt bzw.
in der vorgesehenen Position gehalten. Insbesondere
wird das Birstenprodukt mittels dem Haltemittel an eine
Innenseite des Verpackungsgrundkorpers gedriickt.
Grundsatzlich ware auch denkbar, dass mehrere, insbe-
sondere zwei oder drei, entsprechende Haltemittel vor-
gesehen sind, die beispielsweise an gegenuberliegen-
den Kanten des Verpackungsgrundkérpers und/oder an
derselben Kante des Verpackungsgrundkoérpers ange-
ordnet sind. Es ware auch denkbar, dass die Einbuch-
tung Uber die hintere Kante gelegt ist, sodass die entste-
hende Kontur in die Seitenflache und die Riickseite des
Verpackungsgrundkérpers ragt. Insbesondere ist das
zumindest eine Haltemittel durch eine Rillung bzw. aus-
gebildete Kante in dem Verpackungsgrundkérper herge-
stellt. Die entstehende Einbuchtung kann dabei zudem
zu einer Verformung der restlichen Flache flhren, so-
dass eine Riickseite beispielsweise nicht mehr flach ist.
Alternativ oder zusatzlich kann das zumindest eine Hal-
temittel auch als ein Klemmelement in dem Haubenele-
ment ausgebildet sein. Ein entsprechendes Klemmele-
ment kann insbesondere beispielsweise durch zwei
Schnitte tber eine Kante des Verpackungsgrundkorpers
hergestellt werden, wobei die Ecke insbesondere nach
innen umgelegt wird, und damit eine nach innen ragende
Stufe ausbildet. Das Halteelement wird insbesondere
durch Deformation hergestellt. Ein entsprechendes
Klemmelement filhrt dabei zu relativ groRen Offnungen
bei den Schnitten. Dadurch kann insbesondere eine zu-
verlassige Sicherung des Birstenprodukts in der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung erreicht wer-



11 EP 3 736 221 A1 12

den. Es kann insbesondere eine Beschadigung des
Blrstenprodukts wahrend eines Transports vermieden
werden. Insbesondere kann dadurch erreicht werden,
dass das Burstenprodukt auch erst nachtraglich, insbe-
sondere nach einem Verpacken, durch Verformung des
Verpackungsgrundkdérpers gesichert wird.

[0024] Fernerwird vorgeschlagen, dass die zumindest
eine Halteeinheit zumindest ein Haltemittel aufweist, wel-
ches aus bestehenden Teilen der Biirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung geformt ist. Dabei kdnnen beispiels-
weise Elemente wie Staublaschen, Siegelrdnder oder
auch Klebelaschen so geformt werden, dass sie zu ei-
nem Teil als Haltemittel ausgebildet sind und so das Pro-
dukt in der Verpackung stltzen. Weiter ist es auch mog-
lich, insbesondere bei Staublaschen, dass diese von der
urspriinglichen Funktion zweckentfremdet werden. Das
heillt, dass beispielsweise Staublaschen nicht mehr als
Staublaschen, sondern als Haltemittel genutzt werden,
indem sie beispielsweise in den Aufnahmebereich des
Verpackungsgrundkorpers reingefaltet werden. Vor-
zugsweise sind die Staublaschen in zumindest einer
Ausfiihrung als Haltemittel der Halteeinheit ausgebildet
und dazu vorgesehen, das Biirstenprodukt, insbesonde-
re an dem Griff oder einem Hals, zumindest teilweise in
Position relativ zu dem Aufnahmebereich zu halten.
[0025] Es wird weiter vorgeschlagen, dass die zumin-
dest eine Halteeinheit zumindest ein Faltelement auf-
weist. Vorzugsweise ist das Faltelement von einem se-
paraten, von dem Verpackungsgrundkdrper verschiede-
nen Bauteil gebildet. Die Halteeinheitkann insbesondere
ein oder mehrere Faltelemente aufweisen. Insbesondere
bei mehreren Birstenprodukten in demselben Aufnah-
mebereich kdnnen mehrere Faltelemente sinnvoll sein.
Es ist jedoch auch denkbar, dass je nach Birstengeo-
metrie des Burstenprodukts mehrere Faltelemente nétig
sind. Bei mehreren Faltelementen kann das Blrstenpro-
dukt insbesondere einmal eingelegt und einmal ge-
klemmt oder mehrmals eingelegt und mehrmals ge-
klemmtwerden. Unter einem "Faltelement" soll in diesem
Zusammenhang insbesondere ein durch Falten eines
Papierwerkstoffs hergestelltes Element verstanden wer-
den.Insbesondere istdas Faltelement aus einem flachen
Zuschnitthergestellt, in welchem bereits die Faltmdglich-
keiten, insbesondere in Form von Rillen und/oder Perfo-
rationen, integriert sind. Vorzugsweise ist das Faltele-
ment von einem Einlegeteil fir den Verpackungsgrund-
korper gebildet. Insbesondere ist das Faltelement dazu
vorgesehen, in dem Aufnahmebereich der Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtung angeordnetzu werden. Ins-
besondere ist das Faltelement zu einer Fixierung des
Birstenprodukts in dem Aufnahmebereich vorgesehen.
Eine Fixierung kann, wie bereits beschrieben, dabei ins-
besondere sowohl durch Vorspannung bzw. Klemmen
und Halten des Birstenprodukts zwischen dem Faltele-
ment und der Innenseite des Verpackungsgrundkdorpers,
als auch durch eine Ausnehmung in dem Faltelement, in
welches das Buirstenprodukt direkt eingelegt wird, er-
reicht werden. Grundsatzlich ware auch ein kombiniertes
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Faltelement mit Ausnehmung und Klemmmodglichkeit
denkbar. Unter einer "Rille" soll insbesondere eine mit-
tels eines umformenden Verfahrens hergestellte Verfor-
mung in einem Karton verstanden werden. Um beispiels-
weise Kartonbdgen besser falten zu kénnen, wird der
Karton am Falz vorher mittels einer sogenannten Rilllinie
geschwacht. Hierbei findet insbesondere eine linienfor-
mige Stoffverdrangung des Materials statt, um so eine
bessere Biegefahigkeit zu schaffen. Unter einer "Perfo-
ration" soll in diesem Zusammenhang insbesondere eine
Durchlochung von Hohlkérpern oder flachen Gegenstan-
den verstanden werden. Dadurch kann insbesondere ei-
ne zuverlassige Sicherung des Birstenprodukts in der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung erreicht wer-
den. Es kann insbesondere eine Beschadigung des
Birstenprodukts wahrend eines Transports vermieden
werden. Insbesondere kann dadurch unabhangig von
dem Verpackungsgrundkdrper eine optimierte Fixierung
von verschiedenen Borstenprodukten erreicht werden.
Es kdnnen insbesondere verschiedene Borstenprodukte
in dem gleichen Verpackungsgrundkdérper verpackt wer-
den.

[0026] Ferneristdenkbar, dass je nach Faltwinkel des
Faltelements verschiedene Hohen des Faltelements rea-
lisiert werden konnen, was natlrlich auch Unterschiede
in den Langen- und Breitendimensionen mit sich bringt,
welche sich durch die geringere Hohe bei gleichem Bau-
teil vergroRern. Hierdurch kdnnen vorzugsweise mit
demselben Faltelement auch verschiedene effektive
GroRen einer Aufnahme realisiert werden und damit
auch verschiedene Borstenprodukte mit unterschiedli-
chen Formen bzw. Geometrien fixiert werden. Eine Be-
festigung und Positionierung des Faltelements kann auf
verschiedene, einem Fachmann als sinnvoll erscheinen-
de Arten erfolgen. Das Faltelement kann nur eingelegt
sein, und beispielsweise durch Klemmen zwischen den
Seitenflachen positioniert werden. Dies kann jedoch zu
einem Verrutschen fiihren. Alternativ kann das Faltele-
ment fixiert werden, wie beispielsweise mittels Kleben,
mittels Einhaken, mittels Einklemmen in Ausnehmungen
und/oder Ausschnitten und/oder mittels Siegeln.

[0027] Die Position zu einer Fixierung des Burstenpro-
dukts istinsbesondere variabel. Insbesondere ist die Po-
sition abhangig von einer Geometrie des Aufnahmebe-
reichs und einer Geometrie des Birstenprodukts. Eine
bevorzugte Position zu einer Fixierung des Birstenpro-
dukts ist insbesondere ein Hals des Biirstenprodukts.
Hier kann insbesondere sowohl eine zuverlassige Fixie-
rung als auch ein zuverlassiger Schutz des Borstenfelds
erreicht werden.

[0028] Ferner wird vorgeschlagen, dass das zumin-
dest eine Faltelement zumindest eine Ausnehmung zu
einer Aufnahme eines Halses eines Birstenprodukts
ausbildet. Insbesondere bildet das Faltelement eine nut-
férmige Ausnehmung aus. Bevorzugt ist die Ausneh-
mung insbesondere in zumindest zwei Flachen des Fal-
telements eingebracht. Insbesondere weisen zumindest
zwei Flachen des Faltelements jeweils eine Ausneh-
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mung auf, wobei die Ausnehmungen an zumindest einer
Seite miteinander verbunden sind. Die Ausnehmung
kann verschiedene Formen aufweisen. Vorzugsweise ist
die Ausnehmung in einem gefalteten Zustand des Falt-
elements von einem freien Ende her konisch zulaufend,
was insbesondere eine bessere Klemmung bringt. Be-
sonders bevorzugt ist die Ausnehmung trapezférmig
oder halb-oval-férmig. Insbesondere weist die Nut in ei-
nem unteren Bereich eine Breite von 3 mm bis 10 mm,
vorzugsweise von 3 mm bis 6 mm, auf. Ferner weist die
Ausnehmung an einem freien, offenen Ende insbeson-
dere eine Breite von 4 mm bis 15 mm, vorzugsweise von
5 mm bis 10 mm, auf. Die Tiefe der Ausnehmung betragt
auf der Oberflache des Faltelements gemessen insbe-
sondere von 3 mm bis 12 mm, vorzugsweise von 5 mm
bis 10 mm. Dadurch kann insbesondere eine vorteilhaft
direkte Sicherung des Birstenprodukts in der Birsten-
produktverpackungsvorrichtung erreicht werden. Es
kann insbesondere eine Beschadigung des Birstenpro-
dukts wahrend dem Transport vermieden werden.

[0029] DesWeiterenwird vorgeschlagen, dassdas zu-
mindest eine Faltelement zumindest einen Fixierab-
schnittaufweist, welcher dazu vorgesehen ist, einen Hals
eines Burstenprodukts gegen den Verpackungsgrund-
kérper zu verspannen. Bevorzugt kann der Fixierab-
schnittinsbesondere zuséatzlich zu einer Nut vorgesehen
sein, insbesondere um verschiedene Birstenprodukte
mitunterschiedlichen Formen bzw. Geometrien mitdem-
selben Faltelement fixieren zu kdnnen. Hierdurch kon-
nen insbesondere verschiedene Birstenprodukte mit
gleichen Birstenproduktverpackungsvorrichtungen,
vorzugsweise mit einer verschiedenen Bedruckung, ver-
packt werden. Vorzugsweise weist das Faltelement zu-
mindest drei Bereiche auf, und zwar einen ersten Befes-
tigungsbereich, in welchem das Faltelement mit dem
Verpackungsgrundkorper verbunden ist, einen Fixierbe-
reich, in welchem das Faltelement dazu vorgesehene ist,
das Burstenprodukt zu fixieren, und einen zweiten Be-
festigungsbereich, in welchem das Faltelement mit dem
Verpackungsgrundkorper verbunden ist. Vorzugsweise
ist der Fixierbereich zwischen dem ersten Befestigungs-
bereich und dem zweiten Befestigungsbereich angeord-
net. Bevorzugt bildet der Fixierbereich des Faltelements
eine Erhebung aus. Besonders bevorzugt ist der Fixier-
abschnitt von einer Seitenkontur des Fixierbereichs aus-
gebildet. Insbesondere bildet der Fixierabschnitt zusam-
men mit einer Seitenwand des Verpackungsgrundkor-
pers eine Verengung in dem Aufnahmebereich aus, in
welcher das Birstenprodukt fixiert werden kann. Unter
einem "Fixierabschnitt" soll in diesem Zusammenhang
insbesondere eine Kontur, insbesondere eine Aul’en-
kontur, des Faltelements verstanden werden, welche zu
einer direkten Kontaktierung des Biirstenprodukts vor-
gesehen ist. Vorzugsweise ist die Kontur zu einem Ver-
klemmen bzw. Beaufschlagen eines Vorspanns des
Blrstenprodukts zwischen der Kontur und einer Seiten-
wand des Verpackungsgrundkorpers vorgesehen. Da-
durch kann insbesondere eine vorteilhaft direkte Siche-
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rung des Birstenprodukts in der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung erreicht werden. Es kann insbeson-
dere eine Beschadigung des Birstenprodukts wahrend
eines Transports vermieden werden.

[0030] Es wird ferner vorgeschlagen, dass das zumin-
dest eine Faltelement mit dem Verpackungsgrundkoérper
verbunden ausgebildet ist. Vorzugsweise ist das zumin-
dest eine Faltelement in den Verpackungsgrundkoérper
eingeklebt ausgebildet. Vorzugsweise ist das Faltele-
ment in den zumindest zwei Befestigungsbereichen fla-
chig mit dem Verpackungsgrundkorper verklebt. Insbe-
sondere istdas Faltelement aufeiner Innenseite des Ver-
packungsgrundkoérper auf einer Grundseite eines Hau-
benelements aufgeklebt. Dadurch kann insbesondere
ein Verrutschen des Faltelements vermieden werden. Es
kann insbesondere eine gezielte Positionierung des
Birstenprodukts in dem Aufnahmebereich erreicht wer-
den.

[0031] Es wird weiter vorgeschlagen, dass das zumin-
dest eine Faltelement in einem in dem Verpackungs-
grundkdrper angeordneten Zustand eine zumindest an-
nahernd kreisrunde Grundflache aufweist. Vorzugswei-
se ist das Faltelement in einem in dem Verpackungs-
grundkdrper angeordneten Zustand montiertund gefaltet
ausgefiihrt. Vorzugsweise weist das zumindest eine Fal-
telement im ungefalteten Zustand eine eierférmige Au-
Renform auf, wobei die Aulenform so gestaltet ist, dass
sie in einem gefalteten Zustand eine kreisrunde Grund-
flache aufweist. Eine kreisrunde Grundflache hat den
Vorteil, dass das Faltelement in einer Position in einer
beliebigen Ausrichtung angeordnet werden kann. Durch
die kreisrunde Form kann das Faltelementinsbesondere
beliebig positioniert werden, insbesondere in Bezug auf
den Winkel zwischen einer Aufnahme des Faltelements
und der Langsachse des Birstenprodukts. So kénnen
insbesondere verschiedene Halsdicken abgedeckt wer-
denin Bezug aufdie Offnung. Dasselbe giltinsbesondere
auch bei einem Klemmen des Birstenprodukts an einer
AuBenseite des Faltelements. Alternativ ware auch
denkbar, dass das Faltelement eine an eine Kreisform
angenaherte Form, wie insbesondere eine n-eckige
Form, aufweist. Hierdurch konnte erreicht werden, dass
wenn das Faltelement gegen eine Kante einer Innenseite
der Packung anliegt, das Faltelement vorteilhaft positio-
niert werden kann. Insbesondere kann durch die kreis-
runde oder daran angendherte Geometrie des Faltele-
ments, das Faltelement in einem beliebigen Winkel zur
Langsachse positioniert werden. Der Winkel kann dabei
insbesondere je nach Anwendung an ein geklemmtes
oder eingelegtes Biirstenprodukt angepasst werden und
auch unterschiedlich sein. Alternativ wéare auch denkbar,
dass das zumindest eine Faltelement eine rechteckige
AuBenform aufweist. Hierdurch kénnte insbesondere ein
vorteilhaftes Klemmen des Faltelements in dem Aufnah-
mebereich erreicht werden. Insbesondere ware denkbairr,
dass sich das Faltelement beispielsweise von einer Seite
des Aufnahmebereichs zur anderen erstreckt, sodass
das Faltelement zumindest teilweise positionsstabil an-
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geordnet ist. Hierdurch kénnte insbesondere eine Mon-
tage ohne Kleben ermdglicht werden. Eine rechteckige
AuBenform weist jedoch insbesondere weniger Variabi-
litat bezuglich der Positionierung, Anwendung, insbeson-
dere bezlglich eines Klemmens, und/oder einer Orien-
tierungsmaoglichkeit auf. Beider rechteckigen AulRenform
ware jedoch denkbar, dass die Faltung fiir die Erhebung
in einem von 90° unterschiedlichen Winkel gegeniber
der Aufenform ausgerichtet ist.

[0032] DesWeiterenwird vorgeschlagen, dassdas zu-
mindest eine Faltelement in einem in dem Verpackungs-
grundkoérper angeordneten Zustand eine maximale Er-
streckung von 10 mm bis 50 mm aufweist. Ein ungefal-
teter Zuschnitt des Faltelements weistinsbesondere eine
Lange von 20 mm bis 50 mm, vorzugsweise von 30 mm
bis 40 mm, auf. Ferner weist der ungefaltete Zuschnitt
des Faltelements insbesondere eine Breite von 10 mm
bis 30 mm, vorzugsweise von 9 mm bis 13 mm, auf. In
einem gefalteten, montierten Zustand weist das Faltele-
mentinsbesondere eine kreisrunde Grundflache auf. Ein
Durchmesser der Grundflache betragtinsbesondere von
10 mm bis 30 mm, vorzugsweise von 9 mm bis 13 mm.
Eine Hohe des Faltelements in einem gefalteten, mon-
tierten Zustand betragt insbesondere von 8 mm bis 16
mm, vorzugsweise von 9 mm bis 13 mm. Dadurch kann
insbesondere ein vorteilhaftes Faltelement bereitgestellt
werden.

[0033] Fernerwirdvorgeschlagen, dass derzumindest
eine Verpackungsgrundkorper ein ebenes Kartenele-
ment und ein auf das Kartenelement aufgebrachtes, ge-
faltetes Haubenelement aufweist, die jeweils zumindest
zu einem Grof3teil aus einem Papierwerkstoff bestehen.
Vorzugsweise ist das Haubenelement in einem montier-
ten Zustand fest mit dem Kartenelement verbunden. Be-
vorzugt entspricht eine Erstreckung des Haubenele-
ments entlang der Haupterstreckungsrichtung der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest im
Wesentlichen einer Erstreckung des Kartenelements
entlang der Haupterstreckungsrichtung der Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtung. Das Kartenelementist ins-
besondere auf einer Vorderseite der Blrstenproduktver-
packungsvorrichtung angeordnet und weistinsbesonde-
re an einem oberen Ende vorzugsweise eine Euroloch-
Ausnehmung auf. Das Kartenelement kann insbesonde-
reauch als Rickseite ausgestaltet sein, sodass das Hau-
benelement die Vorderseite bzw. Sichtseite bildet. Vor-
zugsweise ist das Kartenelement zumindest im Wesent-
lichen rechteckig ausgebildet. Grundsatzlich kann das
Kartenelement konturiert ausgebildet sein, jedoch nur
aullerhalb der Siegelung. Ferner ist das Kartenelement
vorzugsweise flach. Hierdurch kann insbesondere ein
Siegelrand in einer Ebene realisiert werden. Grundsatz-
lich wére jedoch auch denkbar, dass die Karte gewinkelt
ist bzw. einen oder mehrere Knicke aufweist. Das Sie-
gelwerkzeug muss hierzu insbesondere mit mehreren
Ebenen aufgebaut sein, sodass die Siegelflache gewin-
kelt ist. Je nach Ausgestaltung kann dadurch eine sub-
optimale Stapelung erzeugt werden, was jedoch auch
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abhangig von einer Ausgestaltung des Haubenelements
ist. Das Haubenelementistinsbesondere auf einer Riick-
seite der Burstenproduktverpackungsvorrichtung ange-
ordnet. Das Haubenelement weist insbesondere den
Aufnahmebereich begrenzende Begrenzungsflachen
sowie mit den Begrenzungsflachen verbundene Siegel-
rander auf, welche zu einer Verbindung mit dem Karten-
element vorgesehen sind. Die Siegelrander sind insbe-
sondere Uber Perforationen und/oder Rillungen mit den
Begrenzungsflachen verbunden. Im Falle von Perforati-
onen weisen diese insbesondere eine Schnittlange von
1,5 mm bis 7 mm, vorzugsweise von 2,5 mm bis 5,5 mm,
sowie eine Haltelange von 1 mm bis 4 mm, vorzugsweise
von 1,5 mm bis 3 mm, auf. Die Perforation soll dabei
insbesondere stabil sein, um bei Schldgen wahrend des
Transports nicht zu reif3en. Bei einer Rillung wird insbe-
sondere in ein papier- oder kartonhaltiges Material me-
chanisch eine Kerbe eingebracht, sodass eine Rille ent-
steht, wodurch sich das Material an dieser Stelle definiert
mit geringerem Kraftaufwand falten lasst. Vorzugsweise
weist das Haubenelement an den Ubergéngen zu den
Siegelréandern keine reine Rillung auf, sondern lediglich
eine Rillung mit Perforation. Hierdurch kann insbeson-
dere ein vorteilhaft herstellbarer Verpackungsgrundkor-
per bereitgestellt werden. Es kann insbesondere eine
vorteilhafte Bestiickung des Verpackungsgrundkorpers
erreicht werden. Insbesondere kann ein Einlegen des
Burstenprodukts von einer Vorderseite erreicht werden.
Insbesondere ist eine durch das Haubenelement gebil-
dete Wanne von oben zugéanglich, sodass ein Top-Loa-
ding, also das Befiillen des Haubenelements von oben,
moglich ist . Hierdurch kann eine vorteilhafte Automati-
sierung erreicht werden.

[0034] Vorzugsweise kann mittels der Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtung ein Kartonblister Giber mehrere
verschiedene Produkte einer dhnlichen Art hinweg be-
reitgestelltwerden. Es ware insbesondere denkbar, dass
das Haubenelement auf der Riickseite bei allen Birsten-
produkten identisch ist, wahrend das Kartenelement auf
der Vorderseite variiert, beispielsweise in Bezug auf die
Kontur. Verschiedene Biirstenprodukte werden insbe-
sondere mit verschiedenen Fixierelementen oder mit va-
riablen, d.h. beim Verpackungsprozess an das Produkt
angepasste Fixierelementen fixiert. Es kann insbeson-
dere eine einfache Herstellung erreicht werden, da Ma-
schinen lediglich geringfiigig zwischen Produkten umge-
stellt werden missen.

[0035] BevorzugtistderVerpackungsgrundkdrper aus
Vollpappe hergestellt. Das Kartenelement weist insbe-
sondere eine Lange von 50 mm bis 300 mm, vorzugs-
weise von 100 mm bis 260 mm, auf. Ferner weist das
Kartenelement insbesondere eine Breite von 20 mm bis
150 mm, vorzugsweise von 35 mm bis 135 mm auf. Die
Grammatur des Kartenelements betragt insbesondere
von 200 g/m2 bis 500 g/mZ2, vorzugsweise von 250 g/m?
bis 450 g/m2. Vorzugsweise weist das Haubenelement
die gleiche Materialstarke auf, wie das Kartenelement.
Es wére jedoch auch denkbar, dass das Kartenelement
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stabiler als das Haubenelement ist, wie insbesondere
durch eine hohere Grammatur und/oder eine gréRere
Materialstarke. Beispielsweise kdnnte das Kartenele-
ment eine Grammatur von 300 g/m?2 aufweisen, wahrend
das Haubenelement eine Grammatur von 250 g/m2 auf-
weist. In einem flachen Zustand weist das Haubenele-
ment insbesondere eine Lange von 70 mm bis 320 mm,
vorzugsweise von 110 mm bis 280 mm, auf, insbeson-
dere inklusive der Euroloch-Ausnehmung. Ferner weist
das Haubenelementin einem flachen Zustand insbeson-
dere eine Breite von 40 mm bis 150 mm, vorzugsweise
von 50 mm bis 120 mm auf. Die Breite setzt sich dabei
in der Reihenfolge von Seite zu Seite aus einem Siegel-
rand, einer Seitenhohe, einer Wannenbreite, der Seiten-
héhe und einem weiteren Siegelrand zusammen. In ei-
nem geformten Zustand des Haubenelements betragen
die Innenmalde der den Aufnahmebereich ausbildenden
Wanne auf einer dem Kartenelement zugewandten Seite
eine Lange von 50 mm bis 250 mm, vorzugsweise von
100 mm bis 200 mm, und eine Breite von 15 mm bis 60
mm, vorzugsweise von 20 mm bis 40 mm. Das Hauben-
element weist von einer dem Kartenelement zugewand-
ten Seite zu einem Boden hin eine Konizitat auf, wobei
die Konizitat auf gegenilberliegenden Seiten insbeson-
dere identisch ist. Ein Winkel der Konizitat betragt ins-
besondere von 2° bis 20°, vorzugsweise von 2° bis 10°,
auf. Diese Ausgestaltung erlaubt eine stabile Konstruk-
tion, welche das Produkt bei Transport geniigend
schutzt. Ferner betragt die Hohe des Haubenelements
in einem geformten Zustand insbesondere von 10 mm
bis 25 mm, vorzugsweise von 14 mm bis 20 mm. Die
Gesamthohe des Verpackungsgrundkorpers betragtins-
besondere von 8 mm bis 35 mm, vorzugsweise von 12
mm bis 25 mm. Vorzugsweise stellt dies ein Multiplikator,
insbesondere ein Multiplikator von 9,13 mm, eines Wel-
lenabstands einer Trayverpackung dar. Bei einer Abwei-
chung von dem Multiplikator kann in der Sekundarver-
packunginsbesondere Luft geschaffen werden oder eine
Straufelung erreicht werden. Die Grammatur des Hau-
benelements betragt insbesondere von 200 g/m2 bis 500
g/m2, vorzugsweise von 250 g/m2 bis 450 g/mZ2. Vorzugs-
weise sind die Vorderseite und die Riickseite des Ver-
packungsgrundkorpers parallel. Hierdurch ist ein opti-
mierter Platz beim Stellen und auch eine gewisse Sta-
pelbarkeit gegeben. Beim Stellen kann insbesondere mit
moglichst wenig Luft bzw. Abstand ein Stellen in einem
Tray ermdglicht werden. Insbesondere kénnen die Ver-
packungen aneinander anliegend gestellt werden. Damit
wird die Stabilitat der Primar- und Sekundverpackung
maximiert. Alternativ ware auch denkbar, dass der Ver-
packungsgrundkorper oben und unten parallel ist und in
der Mitte weniger Hohe aufweist. Hierdurch wird insbe-
sondere in der Mitte Luft bzw. ein Abstand geschaffen.
Grundsatzlich ware auch denkbar, dass die Vorderseite
und Rickseite des Verpackungsgrundkérpers nicht pa-
rallel sind, d.h. beispielsweise eine Konusform aufwei-
sen. Hierbei besteht die Mglichkeit eines verschrankten
Stapelns, um Luft bzw. groRe Absténde in der Verpa-
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ckung zu vermeiden. Dies bietet insbesondere keine op-
timale Produktprasentation und Lagerung. Alternativ wa-
re auch denkbar, dass der Verpackungsgrundkdérper in
einem Bereich parallel ist und in einem anderen nicht,
wie insbesondere bei einer Konusform. Dabei sind ins-
besondere Gestaltungen denkbar, bei denen Dellen oder
dergleichen nicht Gber den parallelen Teil hinausragen,
was ein optimiertes Stapeln ermdglicht. Es ware insbe-
sondere denkbar, dass das Haubenelement nicht eckig,
sondern gewdlbt ist und/oder sogar eine Kontur mit kon-
kaven bzw. konvexen Elementen aufweist, insbesondere
beispielsweise wie eine Traglufthalle. Hierbei kdnnte ins-
besondere auf dem hdchsten Punkt eine Rillung einge-
bracht sein, um die Kontur besser zu gestalten. Die Ran-
der des Haubenelements kdnnten weiterhin gesiegelt
werden. Es muss jedoch beriicksichtigt werden, dass
sich eine entsprechende Kontur nicht so genau formen
lasst, sodass es zu Formtoleranzen kommen kann. Das
Haubenelement konnte, um dies zu erreichen, wahrend
dem Verpackungsprozess mittels Warme und/oder
Druck und/oder Zufiihrung von Feuchtigkeit (z.B. Dampf)
auch verformt werden.

[0036] Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
kann insbesondere als Einerpack als auch als Zweier-
pack oder Dreierpack dienen. Bei einer Ausgestaltung
als Zweierpack oder Dreierpack kénnen insbesondere
mehrere unabhangige oder miteinander verbundene
Haubenelemente vorgesehen sein, welche auf einem
Kartenelement aufgebracht sind, wobei jedes Haubene-
lement insbesondere separat 6ffenbar ist. Das Kartene-
lement kann zwischen den Haubenelementen trennbar
ausgestaltet sein, z.B. mittels Perforation. Die Hauben-
elemente sind dabeiinsbesondere identisch ausgebildet.
Es ware jedoch auch denkbar, dass lediglich ein Hau-
benelement mit Unterteilungen fir mehrere Biirstenpro-
dukte vorgesehen ist. Vorzugsweise sind dabei mehrere
Blrstenprodukte in einer Wanne des Haubenelements
angeordnet. Dabei ware insbesondere denkbar, dass
das Haubenelement &ffenbar und wiederverschliebar
ist. Es konnen insbesondere mehrere Haltemittel
und/oder Faltelemente vorgesehen sein. Abhangig von
einer Anzahl von Birstenprodukten sowie abhangig von
einer Anordnung der Birstenprodukte in der Wanne des
Haubenelements verandern sich entsprechend die Ma-
Re des Haubenelements sowie die GréRe des Kartene-
lements.

[0037] Die Birstenverpackungsvorrichtung fir einen
Mehrfach-Pack kann so ausgestaltet sein, dass die ein-
zelnen Haubenelemente separat abtrennbar gestaltet
sind. Dabei sind die einzelnen, zu den Produkten zuge-
hérigen Haubenelemente einzeln gesiegelt. Die jeweili-
gen Siegelungsbereiche haben einen Abstand von 1 mm
bis 5 mm. In diesem Bereich ist eine Perforation ange-
bracht, die das Abtrennen einzelner Haubenelemente
und somitauch einzelner Produkte ermdglicht. In diesem
Fall ist es moglich, dass sich eine Perforation tber die
ganze Karte bis Uber die Euroloch-Ausnehmung hinweg
fortsetzt, dabei muss die Grammatur der Karte und die
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Position der Perforation gegeniber der Euroloch-Aus-
nehmung so gewahltwerden, dass die Stabilitdt dennoch
gewabhrleistet ist.

[0038] Nebendem Birstenproduktkdnnen weitere an-
dere Produkte in die Verpackung im weitesten Sinne in
der Art eines Mehrfach-Packs eingebracht werden. Es
sind dies beispielsweise ein weiterer Wechselkopf einer
Wechselkopf-Zahnbiirste, eine Mini-Zahnpastatube, Er-
satzbatterie(n), Flosser, Interdentalbirsten, mehrere
Aufsteckbiirsten-Wechselkopfe. Es kann auch eine Ge-
brauchsanweisung oder andere Dokumentation zum
Produkt eingebracht werden. Diese kdnnen beispiels-
weise mit einer Halteeinheit fixiert werden.

[0039] Fernerwirdvorgeschlagen, dass derzumindest
eine Verpackungsgrundkorper an zumindest zwei ge-
genuberliegenden Kanten, welche sich zumindest im
Wesentlichen parallel zu einer Haupterstreckungsrich-
tung erstrecken, jeweils einen Fiihrungsabschnitt mit ei-
ner reduzierten Tiefenerstreckung aufweist. Vorzugs-
weise weisen die Fiihrungsabschnitte jeweils gegeniliber
der Gesamttiefenerstreckung eine reduzierte Tiefener-
streckung auf. Bevorzugt weist der Verpackungsgrund-
kérper in den zumindest zwei Flihrungsabschnitten ge-
rade, zueinander parallele Aufienkanten auf. Die Fiih-
rungsabschnitte dienen insbesondere zu einer Aufnah-
me der Birstenproduktverpackungsvorrichtung in einer
Trayverpackung. Die Birstenproduktverpackungsvor-
richtung wird dabeiinsbesondere in Fiihrungen der Tray-
verpackung eingesteckt. Vorzugsweise ist eine untere,
die beiden Fiuhrungsabschnitte verbindende Kante ge-
rade ausgebildet, um ein besseres Stehen der Birsten-
produktverpackungsvorrichtung in einer Trayverpa-
ckung zu ermdglichen. Insbesondere kann dadurch ein
Abstitzen ermdglicht werden. Vorzugsweise sind die
Kanten in den Fihrungsabschnitten jeweils nicht recht-
winklig, sondern gerundet ausgebildet, um eine gute
Steckbarkeit und/oder Einfiihrbarkeit in eine Fiihrung zu
ermoglichen. Eine maximale Dicke des Verpackungs-
grundkorpers betragt in den Fihrungsabschnitten je-
weils insbesondere von 0,2 mm bis 2,5 mm, vorzugswei-
se von 0,3 mm bis 1 mm. Fir die Aufnahme in einem
Kunststoffsockel einer Trayverpackung betragt die Dicke
der Fihrungsabschnitte insbesondere rund 1 mm. Im
Falle einer aus Wellpappe hergestellten Verpackungs-
einlage der Trayverpackung ist eine gréRere Dickento-
leranz mdéglich und groRere Freirdume bestehen. Die
Breite der Fiihrungsabschnitte betragt insbesondere von
1,5 mm bis 6 mm, vorzugsweise von 2,5 mm bis 4,5 mm.
Fir die Aufnahme in einem Kunststoffsockel einer Tray-
verpackung betragt die Breite der Flihrungsabschnitte
insbesondere rund 3 mm. Die Breite der Fiihrungsab-
schnitte definiert sich dabei insbesondere durch die Fla-
che bis die Dicke des Verpackungsgrundkorper wesent-
lich zunimmt, insbesondere bis die Wanne des Hauben-
elements beginnt. Im Falle einer aus Wellpappe herge-
stellten Verpackungseinlage der Trayverpackungisteine
Hoéhe der Fuhrungsabschnitte an die Héhe der Verpa-
ckungseinlage angepasst. Es ware jedoch auch denk-
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bar, dass sich die Fihrungsabschnitte Giber die gesamte
Haupterstreckung des Verpackungsgrundkérpers er-
strecken. Zudem ware denkbar, dass zwei gegentuber-
liegende Kanten, welche sich zumindest im Wesentli-
chen parallel zu einer Haupterstreckungsrichtung erstre-
cken, eine Konizitat gegen das untere Ende aufweisen.
Grundsatzlich ware auch denkbar, dass die Flhrungs-
abschnitte eine gerundete Kontur aufweisen, wobei vor-
zugsweise an einer unteren Kante ein gerader Teilab-
schnitt besteht. Dadurch kann insbesondere eine vorteil-
hafte Steckbarkeit der Biirstenproduktverpackungsvor-
richtung in eine Trayverpackung erreicht werden.
[0040] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass der zu-
mindest eine Verpackungsgrundkdérperin den Flihrungs-
abschnitten jeweils mindestens teilweise mehrlagig aus-
gefuihrtist. Vorzugsweise ist in den Flihrungsabschnitten
sowohl das Kartenelement, als auch das Haubenele-
ment angeordnet. Es wird ferner vorgeschlagen, dass
das Kartenelement und das Haubenelementin den Fih-
rungsabschnitten jeweils mindestens teilweise Uberlap-
pend angeordnet sind. Insbesondere iberlappen in den
Fuhrungsabschnitten jeweils die Siegelrdander des Hau-
benelements das Kartenelement. Weiter ist es auch
moglich, bei entsprechenden maflichen Unterschieden,
dass beispielsweise nur das Kartenelement in den Fiih-
rungsabschnitten vorhanden ist. Das heif3t, das Karten-
element ist viel breiter als das Haubenelement und
schlussendlich bilden sich die Flihrungsabschnitte nur
am Haubenelement aus. Alternativ ist der Verpackungs-
grundkdrper in den Fiihrungsabschnitten jeweils harmo-
nikaartig gefaltet. Dabei ware insbesondere denkbar,
dass der Verpackungsgrundkdrper in einem Euroloch-
Ausnehmung abgewandten unteren Bereich, insbeson-
dere Griffbereich einen linsenférmigen Querschnitt auf-
weist, wobei die Fihrungsabschnitte jeweils in den spitz
zulaufenden Seiten des linsenférmigen Querschnitts an-
geordnet sind. Dadurch kann insbesondere eine vorteil-
haft hohe Stabilitdt der Fiihrungsabschnitte erreicht wer-
den.

[0041] Es wird weiter vorgeschlagen, dass der Verpa-
ckungsgrundkérper einen den Griff des Biirstenprodukts
aufnehmenden Griffbereich und einen den Kopf des
Birstenprodukts aufnehmenden Kopfbereich aufweist,
wobei die Fiihrungsabschnitte ausschlief3lich in einem
Griffbereich des Verpackungsgrundkorpers angeordnet
sind. Vorzugsweise unterschiedet sich eine Form, ins-
besondere ein Querschnitt, des Verpackungsgrundkor-
pers in dem Griffbereich von einer Form, insbesondere
einem Querschnitt, des Verpackungsgrundkérpers in
dem Kopfbereich. Hierdurch kann der Verpackungs-
grundkorper in dem Kopfbereich insbesondere vorteil-
haft grof3 ausgefiihrt werden. Es kann insbesondere auf
einen Fihrungsabschnitt in dem Kopfbereich verzichtet
werden.

[0042] Optional kann das Kartenelement doppelt aus-
gefiihrt sein. Das heildt, dass das Kartenelement zum
einen als Kartenelement und zum anderen als Auf3en-
rahmen des Kartenelements geformtist, wobei diese bei-
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den Teile Uber eine Falzung miteinander verbunden sind.
Das Kartenelement wird mit dem AuRenrahmen, d.h. die
Ausnehmung wird mit dem Haubenelement verbunden.
Damit wird die Haube stabilisiert und durch die Ausneh-
mung kann das Produkt schlussendlich aus dem Aufnah-
mebereich genommen werden. Das uber die Falzung
verbundene Kartenelement wird tber die Falzung tber
das Kartenelement mit der Ausnehmung gelegt, wobei
die AuRengeometrien identisch sind und der GréRenun-
terschied weniger als 5 mm, vorzugsweise weniger als
2 mm betragt. Nach dem Verbinden und Befiillen der
Verpackung wird das Kartenelement unter Nutzung der
Falzung auf das Kartenelement mitder Ausnehmung ge-
legt und mit diesem verbunden. Beispielsweise mit Kle-
bestreifen, welche tber den Auenrand gefiihrt werden.
Weiter ist es auch mdglich, dass das Kartenelement be-
reits auf das Kartenelement mit der Ausnehmung gelegt
ist und beispielsweise mittels einer Perforation verbun-
den ist. In diesem Fall wirde das Haubenelement ge-
formt, mit dem Produkt gefillt und das auf die genannte
Weise vorbereitete Kartenelement auf das Haubenele-
ment gelegt und mit diesem verbunden. Die auf diese
Weise geformte Verpackung kann wiederverschlielbar
gestaltet sein und auch so genutzt werden.

[0043] Fernerwirdvorgeschlagen,dass derzumindest
eine Verpackungsgrundkorper zumindest zwei konver-
gierende Kanten aufweist, welche sich jeweils im We-
sentlichen parallel zu einer Haupterstreckungsrichtung
erstrecken. Vorzugsweise weist der zumindest eine Ver-
packungsgrundkorper auf gegenuberliegenden Seiten
jeweils zwei konvergierende Kanten auf, welche sich je-
weils im Wesentlichen parallel zu einer Haupterstre-
ckungsrichtung erstrecken. Vorzugsweise erstrecken
sich die konvergierenden Kanten jeweils Uber einen we-
sentlichen Teil einer Haupterstreckung des Verpa-
ckungsgrundkorpers, wobei die konvergierenden Kan-
ten insbesondere in einem Griffbereich auslaufen. Be-
vorzugt bilden die vier konvergierenden Kanten in einem
Kopfbereich jeweils einen die vier Seitenkanten eines
rechteckigen Querschnitts des Verpackungsgrundkor-
pers. Vorzugsweise konvergieren die Kanten des Ver-
packungsgrundkorpers jeweils zu dem Fihrungsab-
schnitt hin. Insbesondere sind die Kanten zur Vorder-
und Riickseite tailliert. Besonders bevorzugt ist jeweils
zwischen den jeweils zumindest zwei konvergierenden
Kanten eine weitere Faltkante angeordnet, welche sich
jeweils im Wesentlichen parallel zu einer Haupterstre-
ckungsrichtung erstrecken. Die weiteren Faltkanten bil-
den jeweils insbesondere die Kante eines der Fiihrungs-
abschnitte. Dadurch kénnen insbesondere vorteilhaft die
Fihrungsabschnitte ausgebildet werden. Die Flihrungs-
abschnitte kénnen dadurch insbesondere vorteilhaft
dinn ausgebildet werden, wodurch zuverlassig ein Ein-
stecken in eine Trayverpackung ermdglicht werden
kann. Es kann insbesondere eine Querschnittsdnderung
des Verpackungsgrundkorpers entlang der Haupterstre-
ckungsrichtung erreicht werden.

[0044] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass der zu-
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mindest eine Verpackungsgrundkérper einen den Griff
des Birstenprodukts aufnehmenden Griffbereich und ei-
nen den Kopf des Birstenprodukts aufnehmenden Kopf-
bereich aufweist, wobei der Aufnahmebereich senkrecht
zu der Haupterstreckungsrichtung in dem Griffbereich ei-
nen Querschnitt aufweist, der wesentlich von einem
Querschnitt des Aufnahmebereichs in dem Kopfbereich
verschieden ist. Vorzugsweise verandert sich ein Quer-
schnitt des Aufnahmebereichs kontinuierlich von einem
unteren Ende des Aufnahmebereichs hin zu einem obe-
ren Ende des Aufnahmebereichs. Hierdurch kann insbe-
sondere ein vorteilhaft angepasster Aufnahmebereich
erreicht werden.

[0045] Eswirdfernervorgeschlagen, dassder Aufnah-
mebereich in dem Griffbereich senkrecht zu der Haup-
terstreckungsrichtung zumindest einen linsenférmigen
Querschnittaufweist. Unter einem "linsenférmigen Quer-
schnitt" soll in diesem Zusammenhang insbesondere ein
Querschnittin Form eines Querschnitts einer bikonvexen
Sammellinse verstanden werden. Vorzugsweise weist
der Querschnitt zwei konvex gebogene Seiten auf, die
jeweils an beiden Ende spitz zu einer Kante zusammen-
laufen. Durch die Linsenform kann insbesondere eine
Fixierung eines Griffs bzw. ein vorteilhafter Vorspann auf
den Griff des Burstenprodukts in dem Griffbereich er-
reicht werden. Das Birstenprodukt, insbesondere bei
Zahnbursten, wird in dem Griffbereich insbesondere ein-
lagenfrei geklemmt. Es kann insbesondere auf ein sepa-
rates, zusatzliches Einlegeteil verzichtet werden. Vor-
zugsweise wird eine Fixierung des Griffs des Bursten-
produkts, insbesondere ausfiihrungsabhéangig, durch ei-
ne Vorspannung des linsenférmigen Querschnitts er-
reicht. Die Vorspannung erlaubt es, im gleichen Verpa-
ckungsgrundkoérper Griffe mit unterschiedlichen Formen
bzw. Geometrien zu verpacken. Der Verpackungsgrund-
korper bildet in dem linsenformigen Querschnitt insbe-
sondere einen Teil der Halteeinheit aus. Bei Blirstenpro-
dukten mit einem eher flachen Griff wird das so ausge-
richtet, dass sie im unteren Bereich geklemmt werden
und das Borstenfeld gegen vorne gerichtet ist. Die Klem-
mung und Ausrichtung erfolgten insbesondere durchden
linsenférmigen Querschnitt. Bei Burstenprodukten mit
eher rundlichem Griff erfolgt die Klemmung insbesonde-
re durch den linsenférmigen Querschnitt, wobei sich das
Birstenprodukt aufgrund der Krafte nicht mehr drehen
kann. Insbesondere wird dabei ein Blirstenkopf auf eine
Seite gerichtet. Es ware jedoch auch denkbar, dass der
Birstenkopf mit einer entsprechenden Form des Griffes
in einem anderen Winkel (z.B. bis 45° bevorzugt bis 30°)
angeordnet wird, wobei die Borsten auch in dieser Kon-
figuration nicht zerdriickt werden. Zudem kann durch den
linsenférmigen Querschnittinsbesondere eine Steckbar-
keit der Burstenproduktverpackungsvorrichtung erreicht
werden, sowie eine Ergonomie verbessert werden. Es
kann insbesondere ein modernes Design geschaffen
werden. Es wird weiter vorgeschlagen, dass der Aufnah-
mebereich in dem Kopfbereich senkrecht zu der Haup-
terstreckungsrichtung zumindest einen im Wesentlichen
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rechteckigen Querschnitt aufweist. Durch die rechtecki-
ge Form kann insbesondere ein Borstenfeld geschutzt
werden. Es kann insbesondere eine Belastung des Bors-
tenfelds des Birstenprodukts von aufierhalb vermieden
werden. In dem Kopfbereich der Biirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung sind insbesondere keine in einen
Winkel laufenden Partien vorgesehen. Ferner wird vor-
geschlagen, dass ein Querschnitt des Aufnahmebe-
reichs senkrecht zu der Haupterstreckungsrichtung ent-
lang der Haupterstreckungsrichtung von dem Kopfbe-
reich zu dem Griffbereich, insbesondere stetig, von ei-
nem rechteckigen Querschnitt in einen linsenférmigen
Querschnitt bergeht. Vorzugsweise ist der Verpa-
ckungsgrundkorper einstiickig ausgebildet. Der Verpa-
ckungsgrundkérper kann alternativ auch aus zwei ver-
bunden Teilen aufgebaut werden. Die gesamte Blrsten-
produktverpackungsvorrichtung istinsbesondere aus ei-
nem Zuschnitt herstellbar. Der Verpackungsgrundkorper
istinsbesondere gefaltet ausgebildet. Insbesondere sind
an den Kanten Rillungen vorgesehen, welche ein Falten
unterstiitzen. Es ware jedoch auch denkbar, dass keine
Rillungen oder nur teilweise Rillungen vorgesehen sind,
wobei hierdurch insbesondere Vorteile beziiglich eines
Lieferns und/oder Lagerns verloren gehen. Hierdurch
kann insbesondere ein einfacher Formungsprozess er-
reicht werden.

[0046] Vorzugsweise weist der Verpackungsgrund-
koérper bei einer entsprechenden Ausgestaltung ein ab-
nehmendes Hohenprofil von der Vorderseite zu Rick-
seite von oben nach unten auf, wobei insbesondere eine
Keilform und zusatzlich eine Bombierung vorliegt. Insbe-
sondere istder Verpackungsgrundkorper aufder Vorder-
seite und der Riickseite jeweils oben gerade und unten
gewolbt. Zusatzlich ware denkbar, dass Hilfsrillungen
vorgesehen sind, die eine Ausformung der Bombierung
unterstiitzen. Die Hilfsrillungen sind vorzugsweise auf
der Vorderseite und/oder der Riickseite eingebracht. Die
Hilfsrillungen erstrecken sind vorzugsweise nicht iber
die gesamte Lange des Verpackungsgrundkdrpers. Sie
unterstiitzen die Ausformung einer Bombierung optimal,
wenn sie im bombierten Teil einen Teil der Oberflache
ausformen. Die Hilfsrillungen kénnen geradlinig oder ge-
bogen oder in Kombination von geradlinig und gebogen
ausgeformt sein, vorzugsweise sind sie auf der jeweili-
gen Oberflache symmetrisch zur Mittellangsachse der
jeweiligen Oberflache ausgebildet. Eine Unterseite des
Verpackungsgrundkodrpers weist insbesondere eine
Wdlbung gegen oben auf. Vorzugsweise ist die Unter-
seite des Verpackungsgrundkoérpers geschlitzt von der
Vorderseite zur Riickseite, wobei insbesondere eine Sei-
te nach oben und die andere nach unten geklappt ist.
Die Schlitzung bringt Stabilitat, aber auch eine Offnung.
Grundsatzlich ware auch denkbar, dass mehrere Schlit-
zerealisiert sind. Durch die Schlitzung wird insbesondere
ein Aufrichten vereinfacht. Ferner sind auf der Unterseite
insbesondere eine Rillung von links nach rechts vorge-
sehen. Weiter sind auch Rillungen von vorn nach hinten
moglich, welche zusammen mit den Schlitzen oder auch
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ohne Schlitzen das Aufrichten ebenfalls vereinfachen.
Mittels der Unterseite wird insbesondere ein Aufrichten
des Verpackungsgrundkorpers wahrend einer Befiillung
erreicht. Die Oberseite des Verpackungsgrundkorpers
weist insbesondere eine gerade, ebene Flache auf, wel-
che einen Abschluss des rechteckigen Querschnitts aus-
bildet.

[0047] Eine entsprechende Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung weist in einem flachen, ungeformten
Zustand insbesondere eine Lange von 120 mm bis 300
mm, vorzugsweise von 160 mm bis 280 mm, auf. Ferner
weist die Burstenproduktverpackungsvorrichtungin dem
flachen, ungeformten Zustand insbesondere eine Breite
von 120 mm bis 200 mm, vorzugsweise von 150 mm bis
180 mm auf. In einem geformten Zustand weist die
Birstenproduktverpackungsvorrichtung mit einer Euro-
loch-Lasche, auf welche die Euroloch-Ausnehmung ein-
gebracht ist, insbesondere eine Lange von 100 mm bis
260 mm, vorzugsweise von 140 mm bis 240 mm, und
ohne eine Euroloch-Lasche insbesondere eine Lange
von 75 mm bis 235 mm, vorzugsweise von 115 mm bis
215 mm, auf. Ferner weist die Blrstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung in dem geformten Zustand insbeson-
dere eine Breite von 25 mm bis 90 mm, vorzugsweise
von 35 mm bis 75 mm, auf, wobei eine Breite der Blrsten-
produktverpackungsvorrichtung in einem Griffbereich
insbesondere an eine Schnittstelle einer Trayverpa-
ckung angepasst ist. Eine Hohe der Biirstenproduktver-
packungsvorrichtung betragt in einem geformten Zu-
stand insbesondere von 8 mm bis 35 mm, vorzugsweise
von 12 mm bis 25 mm. Vorzugsweise stellt dies ein Mul-
tiplikator, insbesondere ein Multiplikator von 9,13 mm,
eines Wellenabstands einer Trayverpackung dar. Bei ei-
ner Abweichung von dem Multiplikator kann insbeson-
dere Luft bzw. Abstand geschaffen werden oder eine
Straullelung erreicht werden. Die Grammatur einer sol-
chen Birstenproduktverpackungsvorrichtung betragt
insbesondere von 200 g/m2 bis 500 g/m2, vorzugsweise
von 250 g/m2 bis 450 g/m?2, sie ist vorzugsweise aus Voll-
pappe gestaltet.

[0048] Eine entsprechende Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung kann insbesondere als Einerpack als
auch als Zweierpack oder Dreierpack dienen. Bei einer
Ausgestaltung als Zweierpack oder Dreierpack kénnen
insbesondere mehrere Biirstenprodukte in dem Aufnah-
mebereich aufgenommen werden. Dabei ist die Birsten-
produktverpackungsvorrichtung je nach Ausfihrungs-
form insbesondere nur einmal 6ffenbar, und nicht mehr
wiederverschlieBbar. Die Blrstenprodukte kdnnenin der
Ausnehmung insbesondere nebeneinander liegend an-
geordnet sein. Bei mehreren Birstenprodukten sind ins-
besondere keine separaten Fixierelemente vorgesehen.
Fixierelemente sind aufgrund des Offnungstechnik ins-
besondere nicht praktikabel. Bei mehreren Birstenpro-
dukten verandern sich insbesondere die MaRe der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung abhéngig von
Anordnung und Anzahlvon Birstenprodukten in der Aus-
nehmung. Es verandert sich jedoch insbesondere ledig-



25 EP 3 736 221 A1 26

lich die Breite der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung.

[0049] Nebendem Birstenproduktkénnen weitere an-
dere Produkte in die Verpackung, im weitesten Sinne in
der Art eines Mehrfach-Packs eingebracht werden. Es
sind dies beispielsweise ein weiterer Wechselkopf einer
Wechselkopf-Zahnbiirste, eine Mini-Zahnpastatube, Er-
satzbatterie(n), Flosser, Interdentalbirsten, mehrere
Aufsteckbiirsten-Wechselkopfe. Es kann auch eine Ge-
brauchsanweisung oder andere Dokumentation zum
Produkt eingebracht werden. Diese kdnnen beispiels-
weise mit einer Halteeinheit fixiert werden.

[0050] Bevorzugtistandem Verpackungsgrundkorper
an einer Oberseite eine Euroloch-Ausnehmung vorge-
sehen. Die Euroloch-Ausnehmung ist insbesondere in
eine nach oben vorstehende Lasche eingebracht. Die
Lasche weist insbesondere eine doppelte Kartonfiihrung
auf. Hierdurch kann insbesondere eine hohe Stabilitat
erreicht und ein Einreilen beim Hangen, wie beispiels-
weise durch ein Produktgewicht oder durch unvorsichti-
ge, grobe Manipulation eines Kunden, vermieden wer-
den. Dabei ist sowohl denkbar, dass die Kartonschichten
verklebt, versiegelt oder dergleichen miteinander ver-
bunden werden, und/oder dass die Lasche und/oder zu-
mindest eine Kartonschicht als separates Element ein-
gesteckt wird. Ein Einstecken kann dabei von einer obe-
ren Kante oder von einer seitlichen Kante erfolgen. Vor-
zugsweise ist die Lasche aus dem Verpackungsgrund-
koper gefaltet ausgebildet. Hierdurch kann insbesondere
auf Klebelaschen verzichtet werden, die ein Stecken be-
einflussen kdnnten. Bei einer doppelten Kartonfiihrung
weistinsbesondere eine vordere Kartonschicht eine klei-
nere Euroloch-Ausnehmung auf, um von vorne visuell
eine Uberschneidung zu erhalten und Herstelltoleranzen
ausgleichen zu kénnen. Dabei kann der nicht sichtbare
hintere Teil auch eine andere Form als die Euroloch-Aus-
nehmung aufweisen, beispielsweise eine Ellipse oder ei-
ne andere, die Euroloch-Ausnehmung umgebende Ge-
ometrie. Vorzugsweise weisen die Euroloch-Ausneh-
mungeninsbesondere einen GrélRenunterschied von 0,5
mm auf. Die Euroloch-Ausnehmung ist vorzugsweise zur
Gewahrleistung einer Stabilitat geschlossen und insbe-
sondere nicht seitlich offen. Zudem besteht insbesonde-
re die Mdglichkeit, dass die Lasche mit der Euroloch-
Ausnehmung zurlickgeschlagen werden kann, sodass
die Lasche am restlichen Pack anliegt und weniger Luft
bzw. Volumen transportiert werden muss. Im Falle eines
Verpackungsgrundkdrpers mit dem Kartenelement und
dem Haubenelement kann die Euroloch-Ausnehmung
insbesondere zweilagig in dem Kartenelement und ei-
nem oberen Siegelrand des Haubenelements vorgese-
hen sein. Grundsatzlich kann die Euroloch-Ausnehmung
auch weggelassen werden, wenn der Verpackungs-
grundkorper nicht gehangt wird, um Material und Volu-
men und damit Transportaufwand zu sparen. Anstelle
einer doppelten Kartonfiihrung kann alternativ auch ein
Karton mit einer hdheren Grammatur verwendet werden.
Durch die héhere Grammatur wird dieser automatisch
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stabiler.

[0051] Die Euroloch-Ausnehmung kann grundsatzlich
bereits im Halbfabrikat eingebracht sein, damit im Pro-
zess keine Arbeitsschritte zur Formung der Euroloch-
Ausnehmung mehr nétig sind. Es ist aber auch mdglich,
dass die Euroloch-Ausnehmung erst nach dem Verbin-
den der verschiedenen Teile der Kartonverpackung er-
stellt wird.

[0052] Fernerwird vorgeschlagen, dass derzumindest
eine Verpackungsgrundkdrper zumindest einen quer zu
der Haupterstreckungsrichtung umlaufenden Perforati-
onsstreifen zu einem Offnen des Verpackungsgrundkér-
pers aufweist. Vorzugsweise ist der Perforationsstreifen
als eine AufreilRperforation ausgebildet. Der Perforati-
onsstreifen ist insbesondere durch zwei parallel zuein-
ander verlaufende Perforationen gebildet. Die Perforati-
onen des Perforationsstreifens weisen insbesondere ei-
ne Schnittlange von 1,5 mm bis 7 mm, vorzugsweise von
2,5 mm bis 5,5 mm, sowie eine Haltelange von 1 mm bis
4 mm, vorzugsweise von 1,5 mm bis 3 mm, auf. Die Per-
foration solldabeiinsbesondere stabil sein, um bei Schla-
gen wahrend des Transports nicht zu reilen. Alternativ
oder zusatzlich ist eine Fischgrat-Form denkbar, welche
eine bessere Performance beim Aufreilen bereitstellt.
Der Perforationsstreifen erstreckt sich insbesondere um-
laufend um eine Langsachse des Verpackungsgrundkor-
pers. Grundsatzlich kann der Perforationsstreifen sowohl
in einem Griffbereich, als auch in einem Kopfbereich des
Verpackungsgrundkorpers angeordnet sein. Bevorzugt
ist der Perforationsstreifen in einem Mittelbereich, also
insbesondere nicht in einem Randbereich, angeordnet.
Es ware auch denkbar, dass der Perforationsstreifen im
Winkel zur Langsachse angeordnet ist. Alternativ oder
zusatzlich ware auch denkbar, dass der Perforations-
streifen auf einer Oberseite angeordnet ist und/oder sich
Uber eine Ecke, als Teil der einen Flache und als Teil der
anderen Flache, erstreckt, wie beispielsweise von der
Oberseite auf die Vorderseite. Besonders bevorzugt
weist der Perforationsstreifen an zumindest einer Posi-
tion eine AufreilRlasche auf, welche eine Méglichkeit zum
Starten des AufreiRens schafft. Grundsatzlich ware auch
denkbar, dass beispielsweise die Euroloch-Lasche als
Aufreillasche dient. Der Perforationsstreifen ist im Be-
reich der Aufreilllasche insbesondere in seiner Kontur
weitergefiihrt, ohne Siegelung. Im Falle eines Verpa-
ckungsgrundkérpers mit dem Kartenelement und dem
Haubenelement kann der Perforationsstreifen insbeson-
dere auf einer Oberseite und/oder einer Unterseite des
Haubenelements angeordnet sein, sodass eine mdg-
lichst kleine Offnung beim Offnen entsteht. Alternativ
kann sich der Perforationsstreifen seitlich links, rechts
oder auf der Riickseite Uber die ganze oder nur einen
Teil der Haubenléange des Haubenelements erstrecken.
Wenn sich der Perforationsstreifen liber die gesamte
Haubenlange erstreckt, sind Bedruckungen auf der In-
nenseite des Haubenelements lesbar und damiteine Be-
druckung denkbar. Alternativ oder zusatzlich ware auch
denkbar, dass der Perforationsstreifen Uber eine Ecke
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des Haubenelements, als Teil der einen Flache und als
Teil der anderen Flache, erstreckt. Alternativ oder zu-
satzlich ware auch denkbar, dass sich der Perforations-
streifen auf dem Siegelrand angeordnet ist, wobei der
Siegelrand auf einer Seite aufgerissen wird. Dadurch
kann insbesondere eine vorteilhafte Offenbarkeit der
Burstenproduktverpackungsvorrichtung geschaffen
werden. Es kann insbesondere ein werkzeugloses Off-
nen der Birstenproduktverpackungsvorrichtung ermog-
licht werden.

[0053] Indiesem Zusammenhang ware denkbar, dass
die Birstenproduktverpackungsvorrichtung ferner zu-
mindest teilweise einen Kopfkécher ausbildet. Insbeson-
dere ware denkbar, dass der Karton der Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtung so abtrennbar ist, dass ein
Kopfkdcher gebildet wird. Insbesondere kann der Karton
in diesem Teil der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung speziell beschichtet sein, um eine Haltbarkeit zu
verbessern. In Kombination mit dem Perforationsstreifen
kann die Birstenproduktverpackungsvorrichtung weiter
ganz oder teilweise als Reisekdcher genutzt werden, in
welchem die Birste als Ganzes geschiitzt transportiert
werden kann.

[0054] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die
Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest eine
Wiederverschlusseinheit aufweist, welche zu einem Wie-
derverschlieRen des Verpackungsgrundkdrpers vorge-
sehen ist. Vorzugsweise ist die zumindest eine Wieder-
verschlusseinheit zumindest teilweise einstiickig mit
dem Verpackungsgrundkoérper ausgebildet. Bevorzugt
weist die Wiederverschlusseinheit eine Wiederver-
schlusslasche auf, welche in eine Laschenaufnahme ein-
geschoben werden kann. Besonders bevorzugt ist die
Wiederverschlusslasche dazu vorgesehen, zumindest
teilweise mit der Laschenaufnahme zu verrasten. Vor-
zugsweise ist die Wiederverschlusslasche oder die La-
schenaufnahme an einer Faltlasche des Verpackungs-
grundkorpers angeordnet. Die Wiederverschlusseinheit
ist beispielsweise bei einem quaderférmigen Verpa-
ckungsgrundkorper einsetzbar. Ein quaderférmiger Ver-
packungsgrundkorper kénnte insbesondere vorteilhaft
einfach herstellbar ausgefiihrt sein. Beispielsweise ware
denkbar, dass bereits eine Langskante vorgeklebt und
damit bereits vorfabriziert einkaufbar ist. Es muss insbe-
sondere lediglich ein (Auf-) Falten des Verpackungs-
grundkorpers vor einer Beflillung erfolgen. Dadurch kann
die Burstenproduktverpackungsvorrichtung insbeson-
dere auch nach einem ersten Auspacken des Biirsten-
produkts als Transportverpackung fir das Burstenpro-
dukt genutzt werden. Insbesondere kann die Birsten-
produktverpackungsvorrichtung als Reiseverpackung,
insbesondere als Reisekocher, fiir das Blrstenprodukt
genutzt werden. Ferner kann die Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung als retournierbares Pack ausgebildet
sein. Dabei ware insbesondere denkbar, dass zu Recy-
clingzwecken ein gebrauchtes Produkt verpackt und bei-
spielsweise an den Hersteller oder eine Sammelstelle
gesendetwerden kann. Hierdurch kann insbesondere ei-
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ne vorteilhaft nachhaltige Verpackung geschaffen wer-
den.

[0055] Eine Ausgestaltung der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung kénnte daher insbesondere eine qua-
derférmige Kartonschachtel mit einer Euroloch-Lasche
sein. Eine entsprechende Birstenproduktverpackungs-
vorrichtung weist insbesondere gerade Seitenflachen in
einem rechten Winkel auf, wobei in einem oberen Be-
reich insbesondere eine Euroloch-Lasche-vorgesehen
ist. Eine Breite, Ho6he und Lange ist daher insbesondere
konstant. Bevorzugt weist eine entsprechende Biirsten-
produktverpackungsvorrichtung insbesondere eine Lan-
ge mit Euroloch-Lasche von 100 mm bis 260 mm, vor-
zugsweise von 140 mm bis 240 mm, auf. Ohne die Eu-
roloch-Lasche betragt die Lange insbesondere von 75
mm bis 235 mm, vorzugsweise von 115 mm bis 215 mm.
Eine Breite der Birstenproduktverpackungsvorrichtung
betragt insbesondere von 25 mm bis 90 mm, vorzugs-
weise von 35 mm bis 75 mm. Eine Hohe der Biirstenpro-
duktverpackungsvorrichtung Uber alles betragt insbe-
sondere von 8 mm bis 35 mm, vorzugsweise von 12 mm
bis 25 mm. Die Grammatur einer solchen Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtung betragt insbesondere von
200 g/m2 bis 500 g/m2, vorzugsweise von 250 g/m2 bis
450 g/m2, sie ist vorzugsweise aus Vollpappe gestaltet.
[0056] Eine entsprechende Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung kann insbesondere als Einerpack als
auch als Zweierpack oder Dreierpack dienen. Bei einer
Ausgestaltung als Zweierpack oder Dreierpack kénnen
insbesondere mehrere Biirstenprodukte in dem Aufnah-
mebereich aufgenommen werden. Die Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtung kann dabei je nach Ausgestal-
tung einmal oder mehrmals 6ffen- und verschlieRbar aus-
gebildet sein. Die Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung ist insbesondere wiederverschlieRbar ausgebildet.
Die Burstenprodukte kdnnen in der Ausnehmung insbe-
sondere nebeneinander liegend angeordnet sein. Bei
mehreren Birstenprodukten sind entweder keine sepa-
raten Fixierelemente vorgesehen oder die Fixierelemen-
te sind derart ausgestaltet, dass das Birstenprodukt
nach oben herausgezogen werden kann. Bei mehreren
Birstenprodukten verandern sich insbesondere die Ma-
Re der Birstenproduktverpackungsvorrichtung abhan-
gig von Anordnung und Anzahl von Birstenprodukten in
der Ausnehmung. Es verandert sich jedoch insbesonde-
re lediglich die Breite der Birstenproduktverpackungs-
vorrichtung.

[0057] Nebendem Biirstenprodukt konnen weitere an-
dere Produkte in die Verpackung im weitesten Sinne in
der Art eines Mehrfach-Packs eingebracht werden. Es
sind dies beispielsweise ein weiterer Wechselkopf einer
Wechselkopf-Zahnbiirste, eine Mini-Zahnpastatube, Er-
satzbatterie(n), Flosser, Interdentalbirsten, mehrere
Aufsteckbiirsten-Wechselkdpfe. Es kann auch eine Ge-
brauchsanweisung oder andere Dokumentation zum
Produkt eingebracht werden. Diese kdnnen beispiels-
weise mit einer Halteeinheit fixiert werden.

[0058] Eine entsprechende Birstenproduktverpa-
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ckungsvorrichtung kann insbesondere neben der Auf-
nahme von Zahnbirsten auch anderweitig genutzt wer-
den. Die Biirstenverpackungsvorrichtung ist insbeson-
dere als Zahnseidenverpackung nutzbar. Hierzu kann
insbesondere eine Dimensionierung angepasst werden.
Ferner kann ein Messer fiir das Schneiden der Zahnsei-
de direkt in die Birstenverpackungsvorrichtung integriert
werden. Ferner ist die Birstenverpackungsvorrichtung
auch als Interdentalbiirsten-Verpackung nutzbar. Hierzu
kann insbesondere eine Dimensionierung angepasst
werden. Ferner kann ein Einlageteil, insbesondere ein
Fixierelement, zum geordneten Halten der Interdental-
bursten vorgesehen sein. Das Einlageteil kanninsbeson-
dere rechenférmig sein, wobei zwischen jede Zacke je-
weils eine Interdentalbirste geklemmt wird. Vorzugswei-
se weist das Einlegeteil insbesondere Ausnehmungen
oder Leerraume auf, damit die Interdentalbiirsten ent-
nommen werden kénnen.

[0059] Ferner weist die Birstenproduktverpackungs-
vorrichtung besondere Hygieneanforderungen auf. Die
Birstenproduktverpackungsvorrichtung muss insbeson-
dere geschlossen sein, was beispielsweise durch Ver-
leimen oder Kleben mit Klebeband erreicht werden kann.
Insbesondere sollten keine offenen Partien vorliegen.
Die Burstenproduktverpackungsvorrichtung weist insbe-
sondere keine vollstandige Dichtheit auf, da die Birsten-
produktverpackungsvorrichtung nicht komplett dicht ver-
schlossen sein kann. Insbesondere hat die Blirstenpro-
duktverpackungsvorrichtung durch Perforationen und
nicht geklebte oder minimal geklebte Stellen Kleinstoff-
nungen. Eine verbesserte Dichtheit kann insbesondere
durch zusatzliche Laschen und/oder Verleimungen er-
reicht werden. Vorzugsweise weist der Verpackungs-
grundkorper, insbesondere unabhéangig von einer Aus-
gestaltung, Staublaschen auf. Die Staublaschen sind
insbesondere Element an einer oberen Kante, wie bei-
spielsweise an einer Kante des Haubenelements, um
das Eindringen von Staub zu verhindern oder zu vermin-
dern. Die Staublaschen werden insbesondere unfixiert
oderfixiert, wie insbesondere durch Kleben, Siegeln oder
dergleichen, gefaltet und angelegt. Am Verpackungs-
grundkérper kénnen Staublaschen grundséatzlich tberall
vorgesehen werden, wo Kleinst6ffnungen im Verpa-
ckungsgrundkérper vorgesehen sind. Staublaschen sind
vorzugsweise keine separaten Elemente, sondern wer-
denintegral mitanderen bereits beschriebenen Bestand-
teilen des Verpackungsgrundkdrpers ausgebildet. Bei ei-
nem automatisierten VerschlieBprozess kann auf der
Oberseite eine lange Staublasche Uber die ganze Breite
vorgesehen sein, die komplett Uberlappend ausgebildet
ist, insbesondere fir einen besseren Gegendruck beim
Klebeprozess. Unter einer "Staublasche" soll in diesem
Zusammenhang insbesondere ein Bestandteil einer Falt-
schachtel verstanden werden, die dazu vorgesehen ist,
das Eindringen von Staub und anderen Fremdkdrpernin
das Innere der Schachtel zu verhindern. Dariiber hinaus
sorgen Staublaschen insbesondere durch Aufbringen ei-
nes Gegendrucks dafir, dass eine Deckellasche nichtin
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die Faltschachtel einbricht. Sie dienen sozusagen als
Gegendruck.

[0060] Ferner sind Mittel vorgesehen, um eine Farber-
kennung sowie eine Prasentation des Birstenprodukts
inder Burstenproduktverpackungsvorrichtung zu ermdég-
lichen. Insbesondere ist eine entsprechende Bedru-
ckungderBiirstenproduktverpackungsvorrichtung denk-
bar, wie beispielsweise durch Inlinebedruckung. Dabei
kénnen insbesondere grolRere Bereiche spezifisch be-
druckt werden, wobei das Blrstenprodukt vor einem Be-
drucken insbesondere farbdefiniert eingelegt wird
und/oder eine Kamera eine Farbe des Birstenprodukts
erkennt. Alternativ besteht auch die Méglichkeit, kleinere
Bereiche spezifisch zu bedrucken, wobei insbesondere
eine Farbauswahl auf die Bulrstenproduktverpackungs-
vorrichtung aufgedruckt wird und inline ein Kreuz der
Farbwahl am richtigen Ort gesetzt wird. Alternativ oder
zusatzlich kann ein Sichtfenster vorgesehen sein, wobei
gegebenenfalls keine reine Kartonverpackung mehr vor-
gesehen ist. Zu Erreichung einer reinen Kartonverpa-
ckung kann insbesondere lediglich ein Loch bzw. eine
Ausnehmung vorgesehen sein. Das Loch kann insbe-
sondere durch das Birstenprodukt mindestens teilweise
verschlossen werden. Beispielsweise kann eine Flache
des Griffbereichs das Loch verdecken, um dadurch die
Farbe des Birstenprodukts sichtbar zu machen. Alter-
nativ oder zusatzlich kann auch ein Kopfkécher am Biirs-
tenprodukt vorgesehen bzw. angebracht sein, welcher
den Birstenkopf schiitzt, wobei der Kopfkécher das Loch
verschlieRt. Hierdurch ware insbesondere das Borsten-
feld, die Borstenart und die Borstenfarbesichtbar und
kdénnte eine Farbe des Produkts signalisieren. Hierbei
misste insbesondere der Kopfkécher angepasst sein,
damit allféllige Luftlécher nicht im offenen Bereich, d.h.
im Bereich des Lochs liegen. Es ware jedoch auch denk-
bar, dass das Loch einfach offen bleibt. Alternativ oder
zusatzlich kann das Loch auch durch eine befestigte Fo-
lie verschlossen sein. Das VerschlieRen des Lochs kann
vor oder nach dem Einflihren des Birstenprodukts in die
Verpackungsgrundkorper vorgesehen sein. Als Material
ist hierbei Kunststoff mit hohem Recyclatanteil, insbe-
sondere 100% Kunststofffolie aus Recyclat und/oder aus
nachwachsendem Rohstoff, biologisch abbaubar wie
Zellstoff, Cellulose o.a. und/oder transparentes Papier
denkbar. Transparentes Papier kann transluszent oder
transparent vorgesehen werden. Als Kunststoffe sind
insbesondere Cellulose-basierte Kunststoffe wie Cellu-
losehydrat, PLA oder PET-A, insbesondere 100% recy-
cliert, denkbar. Eine Befestigung der Folie kann mittels
Siegeln oder Kleben erfolgen, insbesondere innen im
Verpackungsgrundkdrper, oder auen drauf. Die Folie
kann insbesondere ein Teil der AuRenkontur bilden, bei-
spielsweise als Overhang-Label (d.h. gewisse Bereiche
der Folie auBerhalb des Loches heben vom Verpa-
ckungsgrundkérper ab beziehungsweise sind von die-
sem nicht gestitzt) oder als Verstarkung fir die Kontur
der Euroloch-Ausnehmung oder als Euroloch-Ausneh-
mung im Label. Die Folie kann insbesondere zusammen
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mit einem bzw. als Etikett aufgeklebt werden, beispiels-
weise auf den Verpackungsgrundkdérper, wie insbeson-
dere auf das Haubenelement oder das Kartenelement.
Die Folie kann neutral sein oder bedruckt sein oder wer-
den. Hierbei erfolgt ein Auftrag der Folie insbesondere
von auf3en, wenn die Verpackung bereits fertig gefertigt,
insbesondere gesiegelt ist. Vorzugsweise ist das Etikett
bzw. die Folie aulRerhalb des Siegelbereichs vorgese-
hen. Bei einer Bedruckung der Folie kdnnen Merkmale
des Produkts mit entsprechenden grafischen Gestaltun-
gen, beispielsweise mittels Pfeilen oder Worten hervor-
gehoben werden. Dies kann auf allen transparenten
Fenstern passieren, nicht nur auf dem Etikett. Die Folie
kann auch im Wesentlichen den gesamten Verpa-
ckungsgrundkoérper umhiillen. Es ware auch denkbar,
dass die Folie unbefestigt ist und beispielsweise nur in
Verpackungsgrundkorper eingelegt wird. Die Folie kann
insbesondere eingelegt und zwischen verschiedenen
Karton-Teilen im Verpackungsgrundkdrper geklemmt
sein. Hierdurch kénnte eine einfache Trennbarkeit fiir
Recycling und Entsorgung erreicht werden. Die Folie
kann dabei gerade oder geformt sein, wie beispielsweise
als U-Profil oder 3D-Form. Eine 3D-Form kdnnte bei-
spielsweise durch Tiefziehen hergestellt sein, und ein
integriertes Element zum Halten des Burstenprodukts
darstellen. Ferner ist denkbar, dass beispielsweise das
Haubenelement so gestaltet ist, dass eine Riickseite wie
ein Overhang-Label gestaltet ist, also die Riickseite auch
aus einem Teil der Seitenflache gestaltet ist. Die Folie
verschlieRtdabeidie Riickseite und die freigestellten Sei-
tenflachen, wobei mehrere "Lécher” mit einer Folie ge-
schlossen werden. Als weitere Option kann das Sicht-
fenster gleichzeitig eine Offnung fiir eine Reisebox bil-
den, welche mehrmals geéffnet und geschlossen werden
kann. Ferner ware auch ein 3D-Sichtfenster denkbar.
Dies konnte mittels eines Kopfkochers realisiert werden,
der durch das Loch hindurch ragt. Das Sichtfenster kann
sich auch uber ein Eck erstrecken. Ferner ware zur Far-
berkennung auch eine spezifische Karte denkbar, wel-
che die Farbe zeigt. Beispielsweise ware denkbar, dass
das Birstenprodukt in der Verpackungsmaschine inline
erkannt wird, wobei die Farbe bestimmt, eine spezifische
Blisterkarte gewahlt oder eine spezifische Bedruckung,
insbesondere inline, ausgeldst wird.

[0061] Bevorzugt weist die Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung einen Barcode auf. Vorzugsweise ist
der Barcode in einem Bereich, in welchem keine Perfo-
ration und kein Siegelrand mit einem Absatz vorgesehen
ist. Der Barcode ist insbesondere auf einen bedruckten
Grund aufgedruckt. Es ist insbesondere ein weilter Un-
tergrund fir einen schwarzen Code vorgesehen. Der
Barcode ist insbesondere gemal GS1 Norm. Es ist also
insbesondere ein eindeutiger Untergrund in diesem Be-
reich mit genligend Kontrast vorgesehen. Bei geniigend
Kontrast zwischen Untergrund und Bedruckung ist keine
Grundierung nétig. Ferner muss insbesondere ein Her-
stellcode aufgebracht werden, wie beispielsweise ein Lot
Code und/oder Batch Code. Bei einer Ausgestaltung der
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Birstenproduktverpackungsvorrichtung mit einem Hau-
benelement kann der Herstellcode insbesondere auf der
Unterseite des Haubenelements vorgesehen werden.
Vorzugsweise spielt dabei die Orientierung der Haube
keine Rolle und der Herstellcode stort nicht und wird bei
einer Prasentation von vorne nicht gesehen. Bei einer
Ausgestaltung der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung mit einem linsenférmigen Querschnitt kann der Her-
stellcode vorzugsweise auf der Riickseite angebracht
werden. Der Herstellcode kann insbesondere sowohl in
dem Giriffbereich, als auch in dem Kopfbereich aufge-
bracht werden. Bei der quaderférmigen Burstenprodukt-
verpackungsvorrichtung ist die Anbringung des Herstell-
codes insbesondere generell variabel. Der Herstellcode
kann vorteilhaft auf einer Unterseite der Blirstenprodukt-
verpackungsvorrichtung vorteilhaft angebracht werden.
[0062] Essindinsbesondere verschiedene Ausgestal-
tungen einer entsprechenden Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung denkbar. Vorzugsweise ist mittels der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung insbesondere
eine Verpackung aus 100% Karton mdglich und/oder
100% nachhaltigen Materialien (z.B. Kombination 100%
Karton und 100% Recycling Materialen oder Kombinati-
on 100% Karton und 100% biobasierte Materialen). Der
Nachteil bei 100% Karton ist insbesondere, dass das
Produktin der Regel nicht sichtbar ist, wobei das Produkt
insbesondere durch Aufdrucke auf der Biirstenprodukt-
verpackungsvorrichtung visualisiert werden kann. Alter-
nativ kann auch, wie bereits ausgefiihrt, ein Sichtfenster
im Karton vorgesehen werden. Ferner kann insbeson-
dere die Birstenproduktverpackungsvorrichtung als Pri-
marverpackung bereitgestellt werden, die insbesondere
gut in einer Sekundarverpackung, insbesondere in einer
Trayverpackung gehalten werden kann. Die Burstenpro-
duktverpackungsvorrichtung weist dazu insbesondere
die Fuhrungsabschnitte auf, iber welche die Blrstenpro-
duktverpackungsvorrichtungin eine Welle einer Trayver-
packung gestreckt werden kann. Ferner kann insbeson-
dere eine vorteilhaft stabile Biirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung bereitgestellt werden. Aufgrund der
Formung des Haubenelements mit Siegeln und auch Sie-
geln mit dem Kartenelement, aufgrund der Staublaschen
oben und der Schlitzung unten oder aufgrund der Ver-
klebungen und/oder Fixierungen wird eine sehr stabile
Verpackung geschaffen. Insbesondere kann die
Birstenproduktverpackungsvorrichtung weniger gegen
Druck anfallig, sodass das Burstenprodukt gut geschutzt
ist. Ferner kann insbesondere eine gute Bedruckbarkeit
bereitgestellt werden. Es ist insbesondere eine allseitige
Bedruckung moglich. Beispielsweise kénnen das Kar-
tenelementund das Haubenelement beidseitig und somit
auch im Innern bedruckt werden. Es werden insbeson-
dere groRRe Flachen fir die Bedruckung bereitgestellt,
insbesondere mehr als beispielsweise bei einer klassi-
schen Blisterverpackung. Ein wesentlicher Unterschied
ist insbesondere, dass der Verpackungsgrundkorper,
insbesondere beispielsweise das Haubenelement, innen
und aufRen bedruckt werden kann. Der Verpackungs-
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grundkorper kann AufreilRperforationen, welche es erlau-
ben, Verpackungsgrundkdrper nach dem Entnehmen
des Burstenprodukts im Wesentlichen in einen flachen
Zuschnitt aufzuklappen und dadurch zusatzliche Flache
fur weitere Beschriftungen, wie die Beschreibung des
Produkts oder fiir die Gebrauchsanweisung, zu ermég-
lichen. Des Weiteren kann eine variable Produktanord-
nung (Orientierung des Borstenfeldes) des Borstenpro-
dukts erreicht werden. Es kann insbesondere ein Bors-
tenfeld langs oder quer ausgerichtet werden.

[0063] Ziel der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tungist esinsbesondere, eine moglichst 6kologische Pa-
ckung bereitzustellen, welche insbesondere in eine
nachfolgend beschriebene Trayverpackung passt. Fer-
ner sollte als Markt-Ziel die Blrstenproduktverpackungs-
vorrichtung im Laden auf die bestehenden Hakensyste-
me passen und insbesondere denselben Platz bendtigen
wie eine herkdmmliche Birstenproduktverpackungsvor-
richtung.

[0064] Ferner geht die Erfindung aus von einem Ver-
fahren zu einer Herstellung der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung. Dabei sind insbesondere abhangig
von einer Ausgestaltung der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung verschiedene Verfahren denkbar.
[0065] Bei der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung mit dem Kartenelement und dem Haubenelement
wird in einem ersten Verfahrensschritt vorzugsweise ein
Zuschnitt des Kartenelements und des Haubenelements
hergestellt. Ferner wird insbesondere das Haubenele-
ment ab einem Zuschnitt geformt. Dabei wird insbeson-
dere aus dem flachen Zuschnitt eine Wanne geformt.
Dabei werden seitliche Elemente des Zuschnittes gebo-
gen. Der flachige Teil des Zuschnittes kann optional wie
bereits beschrieben mittel Warme und/oder Druck
und/oder Zufuhr von Feuchtigkeit auch verformt werden.
Die so geformte Wanne kann dabei optional verleimt
und/oder gesiegelt werden oder ohne feste Verbindung
temporar in Form gehalten werden. Zudem ware denk-
bar, dass eine Einlage, wie insbesondere ein Faltelement
der Halteeinheit, eingebracht wird. Des Weiteren wird die
geformte Wanne insbesondere mit dem Birstenprodukt
befillt. AnschlieBend wird insbesondere das Kartenele-
ment auf die befiillte Wanne aufgelegt. Das Kartenele-
ment wird insbesondere mit den Siegelrandern des Hau-
benelements versiegelt, insbesondere mittels Heillsie-
geln. Die Anforderungen an den Siegellack sind dabei
insbesondere Food-Kontakt-Tauglichkeit. Ferner wird
der Siegellack auf dem Haubenelement wie auch auf
dem Kartenelement aufgebracht. Es ist insbesondere
theoretisch denkbar, dass der Siegellack auch lediglich
auf einer Seite aufgebracht wird. Ferner muss insbeson-
dere eine siegelbare Kartonart gewahlt werden. Nicht alle
Kartonarten sind siegelbar, wie beispielsweise Graskar-
ton, welcher aufgrund der Porigkeit nicht siegelt, da der
Siegellack aufgesaugt wird und so nicht auf der Oberfla-
che zur Verfligung steht. Um eine Verwendung von Gra-
skarton zu ermdglichen ware denkbar, den Graskarton
zu behandeln, damit ein Siegellack nichtins Material ein-
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dringt. Die Anforderungen an die Siegelréander des Hau-
benelements sind insbesondere, dass diese in einer Ebe-
ne liegen sollten. Es ware auch denkbar, dass die Sie-
gelrander in verschiedenen Ebenen liegen, wobei dies
jedoch herstelltechnisch aufwandiger ist, da mehrere
Siegelplatten bendétigt werden. Ferner ware denkbar,
dass die Siegelrander, die auf die Karte gesiegelt wer-
den, durch eine optische Gestaltung kaschiert werden
kdénnen. Alternativ ware auch denkbar, dass die Siegel-
rander des Haubenelements bis zu einem Rand des Kar-
tenelements reichen, um eine Sichtbarkeit der Siegel-
rander zu verringern. Hierbei ergibt sich insbesondere
eine Toleranzthematik, da die Geometrien Uibereinstim-
men missen. Es ergibt sich jedoch auch der Vorteil, dass
keine Kante auf der Flache vorliegt und daher keine Ab-
satze zwischen dem Kartenelement und den Siegelran-
dern entstehen. Zudem ware denkbar, dass der Verpa-
ckungsgrundkérper nach dem Siegeln gestanzt wird, da-
mit die AulRenkontur blindig ist. Die Siegelrander erstre-
cken sich um die ganze erhobene Kontur des Hauben-
elements. Es ware jedoch auch denkbar, dass die Sie-
gelrander zum Teil unterbrochen und/oder geschnitten
sind, um umlaufende Konturen zu schaffen. Die Breite
der Siegelrander betragt insbesondere von 3 mm bis 7
mm, vorzugsweise 3,5 mm bis 5,5 mm. Die Breite der
Siegelrander ist insbesondere abhangig von der Form
des Randes bzw. der gesamten Siegelflache sowie des
Produktgewichts. Ferner sind die Siegelrander abhangig
vom Untergrund, d.h. Karton und Siegellack. Grundséatz-
lich ware auch denkbar, dass das Haubenelement und
das Kartenelement mittels Schweil’en, insbesondere
mittels UltraschallschweiRen, und/oder mittels Kleben
verbunden sind.

[0066] Bei der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung mit dem zumindest teilweise linsenférmigen Quer-
schnitt wird eine fertig verleimte Hiille zugekauft, welche
nur noch aufgerichtet, befiillt und verschlossen werden
muss. Die Herstellung erfolgt ab einem flachen Zuschnitt
und wird gefaltet und verleimt. Ein Handling, das heif3t
beispielsweise das Aufrichten, Beflillen und Verschlie-
Ren der Birstenproduktverpackungsvorrichtung kann
dabei sowohl manuell als auch automatisch erfolgen. Die
fertig verleimte Hulle der Burstenproduktverpackungs-
vorrichtung weist insbesondere bereits Rillungen in der
Seitenflache auf, wobei die Zuschnitte dadurch insbe-
sondere flach geliefert werden kénnen. Die Rillen in den
Seitenflachen des Verpackungsgrundkdrpers bilden im
flachen Zustand links und rechts die Kante. Vorzugswei-
se ist nur eine Seite der vorgefertigten Hille offen. In
einem ersten Verfahrensschritt wird hierbei insbesonde-
re die Hille aufgerichtet. Anschliefend wird die Hiille von
der offenen Seite her befiillt und anschlieend wird die
noch offene Seite verschlossen. Ein VerschlieRen erfolgt
durch Kleben der offenen oberen Laschen oder durch
Stecken dieser Laschen.

[0067] Bei der quaderférmigen Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung wird eine fertig geklebte Hiille zuge-
kauft, welche manuell oder automatisch befiillbar ist. Die
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Klebung ist dabei vorzugsweise entlang der Langskante
der Hiille bereits ausgefihrt. Die Laschen oben und un-
ten der Burstenproduktverpackungsvorrichtung kénnen
insbesondere sowohl gesteckt, als auch geklebt sein. In
einem ersten Verfahrensschritt wird hierbei insbesonde-
re die Hille aufgerichtet und das untere Ende verschlos-
sen. AnschlieRend wird die Hulle beflllt und oben ver-
schlossen. Ein VerschlieRen erfolgt manuell durch Ein-
rasten bzw. Einstecken oder durch Kleben der Laschen.
Je nach Prozess kann die Orientierung des Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtung unterschiedlich sein, wo-
durch sich auch eine Reihenfolge des VerschlieRens un-
terscheiden kann. Es ware insbesondere beispielsweise
denkbar, dass erst oben verschlossen und von unten be-
fullt wird. Ein Verschlielen kann auch parallel, also oben
und unten gleichzeitig erfolgen, anstelle des seriellen
VerschlieRens. Optional kann daher das Verschlielken
auch erst stattfinden, wenn das Borstenprodukt bereits
eingebracht ist.

[0068] Aufgrund dessen, dass auf diese Weise ge-
formte Verpackungen beziiglich Staub-Dichtigkeit ande-
ren Verpackungen eher etwas unterlegen sind, ist es
moglich, dass das Produkt in der Primarverpackung
mehrfach verpackt wird. Beispielsweise kdnnte das Pro-
duktin einer Cellophan-Verpackung eingeschweil}t sein.
Das Produkt in der Cellophan-Verpackung wiirde dann
in die beschriebene Kartonverpackung eingebracht wer-
den. Um nachhaltig zu sein, kdnnte die fir die Cellophan-
Verpackung verwendete Folie aus einem nachhaltigen
Kunststoff, wie oben beschrieben, hergestellt sein.
[0069] Um eine noch hochwertigere Primarverpa-
ckung zu schaffen, kénnen auch zwei Verpackungen in-
einander angeordnet sein, damit die direkt am Produkt
anliegende Verpackung auch geschitzt ist. Auf diese
Weise kénnte beispielsweise eine Haubenverpackung,
welche in eine quaderférmige Kartonverpackung einge-
bracht wird, bereitgestellt werden, wobei damit die hoch-
wertigere Haubenverpackung besser geschutzt wird.
[0070] Des Weiteren gehtdie Erfindung aus von einem
System mit der Biirstenproduktverpackungsvorrichtung
und miteinem in der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung aufgenommenen Birstenprodukt, insbesondere ei-
ner Zahnburste.

[0071] Ferner geht die Erfindung aus von einer Tray-
verpackung zu einer Aufnahme von zumindest zwei, ins-
besondere von einer Vielzahl von, Blrstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen, mit zumindest einem Umverpa-
ckungsgrundkoérper und mit zumindest einer in dem Um-
verpackungsgrundkdrper angeordneten Verpackungs-
einlage zu einer Positionierung der Burstenproduktver-
packungsvorrichtungen. Es wird vorgeschlagen, dass
die zumindest eine Verpackungseinlage zumindest zu
einem Grofteil aus einem Papierwerkstoff besteht. Die
Trayverpackung ist insbesondere von einer Sekundar-
verpackung gebildet. Die Trayverpackung weist insbe-
sondere ein integriertes Element zur Produktprasentati-
on auf, um Produkte einheitlich zu prasentieren. Insbe-
sondere dient die Verpackungseinlage zur einheitlichen
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Aufnahme und Prasentation von Blirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen. Ferner sind wichtige Themen bei
Trayverpackungen insbesondere die Stapelbarkeit, also
dass die Trayverpackung fur einen Transport gut gesta-
pelt werden kann, die Okologie, also insbesondere die
Verwendung von moglichst wenig Karton, sowie die
Shelfreadyness, also dass die Trayverpackung am Ver-
kaufspunkt als Verpackung dienen kénnen muss und
kein Umraumen notwendig ist, sondern lediglich die
Trayverpackung gedffnet werden muss. Insbesondere
ist die Trayverpackung dazu vorgesehen, die Birsten-
produktverpackungsvorrichtungen durch Einstecken
aufzunehmen. Ein Teil der Verpackungsgeometrie der
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen dient dabei
insbesondere zum Halten. In der Trayverpackung kon-
nen insbesondere verschiedene Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen aufgenommen werden. Vorzugs-
weise werden die Birstenproduktverpackungsvorrich-
tungen insbesondere in die Verpackungseinlage einge-
steckt werden. Die Verpackungseinlage dient insbeson-
dere zu einer definierten Aufnahme und Fihrung der
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen in der Tray-
verpackung. Insbesondere dient die Verpackungseinla-
ge ferner zu einer Fixierung der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen, nachdem bereits ein Teil der
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen aus der Tray-
verpackung entnommen wurde. Die Verpackungseinla-
ge kann dabei sowohl zu einer Aufnahme einer definier-
ten GréRe von Birstenproduktverpackungsvorrichtun-
genvorgesehen sein, als auch zu einer individuellen Auf-
nahme vorgesehen sein.

[0072] Durch die erfindungsgemale Ausgestaltung
der Trayverpackung kann insbesondere eine vorteilhaft
einfach und kostengiinstig herstellbare Verpackung be-
reitgestellt werden. Es kann insbesondere eine vorteil-
haft flexibel herstellbare und bedruckbare Trayverpa-
ckung bereitgestelltwerden. Des Weiteren kann eine vor-
teilhaft hohe Okologie der Trayverpackung erreicht wer-
den. Insbesondere durch den Einsatz von recyceltem Pa-
pierwerkstoff kann eine hohe Okologie erreicht werden.
Ferner kann eine Trayverpackung aus nachwachsenden
Materialien bereitgestellt werden.

[0073] In einer Ausgestaltung der Trayverpackung
kann die Verpackungseinlage beispielsweise als ein
Rastergitter ausgebildet sein. Die Biirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen kénnen dabei beispielsweise ein-
zeln in die als Rastergitter ausgebildete Verpackungs-
einlage gesteckt werden. Die Verpackungseinlage kann
dabei insbesondere Langswande und Querwande auf-
weisen. Der Umverpackungsgrundkdrper bildet insbe-
sondere einen AufRenkarton. Das Raster der Verpa-
ckungseinlage kann dabei insbesondere an eine GroRe,
insbesondere einer Breite und Hohe, der aufzunehmen-
den Birstenproduktverpackungsvorrichtungen ange-
passt sein. Insbesondere ware auch eine schrage Pro-
duktprasentation durch schrage Querwande der Verpa-
ckungseinlage denkbar, wobei die Biirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen insbesondere von der Verpa-
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ckungseinlage schrag gehalten werden. Grundsatzlich
ware auch eine Kombination verschiedener Verpa-
ckungseinlagen denkbar, sodass in derselben Trayver-
packung gerade und schrage Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen aufgenommen sein kénnen. Bei-
spielsweise kénnen Birstenproduktverpackungsvor-
richtungen vorne schrag und hinten gerade aufgenom-
men sein. Die Trayverpackung weist insbesondere x-
Reihen nebeneinander, insbesondere zumindest zwei,
und x-Reihen hintereinander auf. Die Trayverpackung ist
insbesondere zu einer Aufnahme von 10 Stick bis 100
Stlick, vorzugsweise von 15 Stiick bis 50 Stiick, der
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen vorgesehen.
Die Trayverpackung ist insbesondere dazu vorgesehen,
in der Lange 5 Stiick bis 12 Stlck der Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtungen aufzunehmen. Ferner ist die
Trayverpackung insbesondere dazu vorgesehen, in der
Breite 2 Stiick bis 10 Stlick der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen aufzunehmen. Die Breite der Aus-
nehmung des Gitters der Verpackungseinlage betragt
insbesondere von 15 mm bis 75 mm, vorzugsweise von
20 mm bis 50 mm, wobei der Leerraum der Breite der
Verpackung plus Toleranz entspricht. Die Ladnge der Aus-
nehmung des Gitters der Verpackungseinlage betragt
insbesondere von 12 mm bis 40 mm, vorzugsweise von
15 mm bis 30 mm. Die Gitter der Verpackungseinlage
reichen insbesondere iber die ganzen Innenmale der
Verpackung, damit es vorne und hinten sowie links und
rechts geklemmt ist oder wenigstens nicht verrutschen
kann. Grundsatzlich ware auch denkbar, dass vorne und
hinten und/oder links und rechts die Gitter der Verpa-
ckungseinlage nicht bis an den Rand reichen, wobei die
aufgenommenen - Birstenproduktverpackungsvorrich-
tungen die Verpackungseinlage zentrieren. Dies weist
den Nachteil auf, dass wenn Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen entfernt werden, die Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen nicht mehr gleich stabil
stehen. Ferner ware auch denkbar, dass mehrere
Burstenproduktverpackungsvorrichtungen in  einem
Raster der Verpackungseinlage angeordnet sind, wie
insbesondere nebeneinander und/oder hintereinander.
Eine entsprechende Trayverpackung kdnnte insbeson-
dere durch Aufrichten des Umverpackungsgrundkor-
pers, das Einlegen der Verpackungseinlage in den Um-
verpackungsgrundkdérper und das Befiillen der Trayver-
packung hergestellt werden.

[0074] Ineineralternativen Ausgestaltung der Trayver-
packung ware auch denkbar, dass auf eine Verpa-
ckungseinlage verzichtet werden kann, wobei die
Burstenproduktverpackungsvorrichtungen lose, insbe-
sondere kontrolliert gestapelt, in der Trayverpackung
aufgenommen sind. Durch Perforation kann die Trayver-
packung insbesondere zum Steller werden. Hierzu sind
die Birstenproduktverpackungsvorrichtungen insbe-
sondere geordnet gestapelt, um einen Platz optimal zu
nutzen. Es ware jedoch auch eine chaotische Aufnahme
der Burstenproduktverpackungsvorrichtungen denkbar.
Die Trayverpackung kann dabei insbesondere von einer
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fertig geklebten Kiste gebildet sein, welche so angeliefert
wird, dass sie nur noch aufgerichtet werden muss. Die
Trayverpackung ist insbesondere von einem geklebten
Zuschnitt gebildet, welcher nur noch oben und unten
beim VerschlielRen verbunden werden muss, insbeson-
dere durch Kleben, wie beispielsweise mittels eines Kle-
bestreifens. Die Trayverpackung ist insbesondere zu ei-
ner Aufnahme von 10 Stiick bis 100 Stiick, vorzugsweise
von 15 Stick bis 50 Stiick, der Blirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen vorgesehen. Die Trayverpackung
istinsbesondere dazu vorgesehen, in der Lange 5 Stiick
bis 12 Stiick der Burstenproduktverpackungsvorrichtun-
gen aufzunehmen. Ferner ist die Trayverpackung insbe-
sondere dazu vorgesehen, in der Breite 2 Stiick bis 10
Stick der Birstenproduktverpackungsvorrichtungen
aufzunehmen. Eine Lange der Trayverpackung betragt
insbesondere von 100 mm bis 500 mm, vorzugsweise
von 200 mm bis 350 mm. Eine Breite der Trayverpackung
betragtinsbesondere von 150 mm bis 450 mm, vorzugs-
weise von 200 mm bis 300 mm. Eine Hbhe entspricht
insbesondere der Hohe der aufgenommenen Biirsten-
produktverpackungsvorrichtungen. Eine entsprechende
Trayverpackung koénnte insbesondere durch Aufrichten
der Trayverpackung, das Befiillen der Trayverpackung
sowie das SchlieBen und VerschlieRen der Trayverpa-
ckung hergestellt werden.

[0075] Es wird ferner vorgeschlagen, dass die zumin-
dest eine Verpackungseinlage zumindest im Wesentli-
chen U-férmig gefaltet ausgebildet ist. Die Verpackungs-
einlage ist in einem gefalteten Zustand insbesondere U-
Profil-féormig. Vorzugsweise weist die Verpackungsein-
lage zumindest eine ebene Grundseite sowie zwei auf
gegenuberliegenden Seiten der Grundseite angeordne-
te Seitenteile, welche sich insbesondere senkrecht zu
der Grundseite erstrecken, auf. Die Seitenteile und die
Grundseite sind vorzugsweise einteilig aus einem Sttick,
insbesondere aus einem Kartonbogen, gefaltet. Die Sei-
tenteile sind insbesondere zu einer Aufnahme und Fih-
rung von Fihrungsabschnitten der Birstenproduktver-
packungsvorrichtungen vorgesehen. Insbesondere wird
je ein Fuhrungsabschnitt einer Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung in je einem Seitenteil gefuhrt. Vor-
zugsweise wird die Verpackungseinlage in einem einge-
legten Zustand zumindest teilweise durch den Umverpa-
ckungsgrundkoérper in einer U-Form gehalten. Grund-
satzlich ware auch denkbar, dass in einem Umverpa-
ckungsgrundkérper mehrere Verpackungseinlagen ne-
beneinander angeordnet werden, wobei sich die Verpa-
ckungseinlagen zumindest teilweise gegenseitig in einer
U-Form halten. Dadurch kann insbesondere eine vorteil-
haft einfach hergestellte Verpackungseinlage bereitge-
stellt werden. Ferner kann insbesondere eine vorteilhaft
zuverlassige Fihrung von Burstenproduktverpackungs-
vorrichtungen in der Verpackungseinlage erreicht wer-
den. Insbesondere kann vorteilhaft eine Hohe der Ver-
packungseinlage, insbesondere der Seitenteile, an eine
Birstenproduktverpackungsvorrichtung angepasst und
damit eine vorteilhaft stabile Fiihrung bereitgestellt wer-
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den.

[0076] Es wird weiter vorgeschlagen, dass die zumin-
dest eine Verpackungseinlage aus einer Wellpappe her-
gestellt ist. Vorzugsweise sind alle Kartonelemente der
Trayverpackung aus Wellpappe hergestellt. Es ware je-
doch auch denkbar, dass der Umverpackungsgrundkor-
per beispielsweise aus einer Vollpappe hergestellt ist.
Vorzugsweise besteht der Umverpackungsgrundkorper
zumindest teilweise aus einwelliger Wellpappe, insbe-
sondere aus Recycling-Material. Vorzugsweise besteht
der Umverpackungsgrundkorper zumindest teilweise
aus Graukarton, insbesondere aus Recycling-Material.
Besonders bevorzugt ist die Verpackungseinlage insbe-
sondere aus einer einseitigen Wellpappe hergestellt, al-
so insbesondere aus einer Wellpappe, bestehend aus
einem AuRendeckel und einer Wellenschicht. Grund-
satzlich ware jedoch auch der Einsatz einer einwelligen
Wellpappe, einer zweiwelligen Wellpappe oder einer
dreiwelligen Wellpappe denkbar. Die Wellen einer Wel-
lenschicht der Wellpappe sind insbesondere dazu vor-
gesehen, jeweils eine Fihrungsnut fir den Fihrungsab-
schnitt der Birstenproduktverpackungsvorrichtungen
auszubilden. Vorzugsweise bildet jedes Wellental der
Wellenschicht eine Fiihrungsnut aus. Die Wellenkdmme
der Wellenschicht der Wellpappe erstrecken sich, insbe-
sondere in einem Verpackungszustand, insbesondere
parallel zu einer Haupterstreckungsebene der Blrsten-
produktverpackungsvorrichtungen. Vorzugsweise be-
steht die Wellpappe aus Recycling- Material. Der Wel-
lenabstand der Verpackungseinlage, also insbesondere
von Wellental zu Wellental oder von Wellenkamm zu
Wellenkamm betragtinsbesondere von 5 mm bis 14 mm,
vorzugsweise von 7,5 mm bis 11 mm. Insbesondere be-
tragt der Wellenabstand genau 9,13 mm. Die Héhe der
einzelnen Welle der Verpackungseinlage betragt insbe-
sondere von 2 mm bis 10 mm, vorzugsweise von 3,5 mm
bis 8 mm, wobei insbesondere immer die gleiche Hohe
pro Packung und insbesondere auch bei allen Trayver-
packungen vorgesehen ist. Die Burstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen koénnen insbesondere auf ver-
schiedene Arten in die Verpackungseinlage gesteckt
werden. Insbesondere sind beliebige Steckabstande
moglich. Bei vorteilhaft schmalen Burstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen, wie insbesondere fiir Interdental-
bursten, ist es insbesondere moglich, dass in jedes Wel-
lental eine Birstenproduktverpackungsvorrichtung ein-
gesteckt wird. Bei groRen Burstenproduktverpackungs-
vorrichtungen, wie insbesondere fiir elektrische Zahn-
birsten, ist auch ein Abstand zwischen benachbarten
Burstenproduktverpackungsvorrichtungen von x-Wellen
denkbar. Ziel ist es insbesondere, dass die Blirstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen regelmafig gesteckt
sind, daher also immer dieselben Abstande aufweisen.
Esistjedoch auch denkbar, dass die Birstenproduktver-
packungsvorrichtungen unregelmaBig gesteckt sind, al-
so unterschiedliche Abstande aufweisen, um beispiels-
weise UbermaRe im Kopfbereich und damit eine Striu-
Reln auszugleichen. Beispielsweise ware denkbar, dass
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nach einer ersten Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung eine Welle leer bleibt, nach einer weiteren Bursten-
produktverpackungsvorrichtung zwei Wellen leer blei-
ben, dann wieder eine Welle leer bleibt, usw.; weiter ist
es beispielsweise auch moglich, dass nach einer ersten
Birstenproduktverpackungsvorrichtung zwei Wellen
leer bleiben und nach einer weiteren Biirstenproduktver-
packungsvorrichtung drei Wellen leer bleiben, dann wie-
der zwei Wellen leer bleiben, usw.. Ein Steckabstand
kann daher insbesondere grundsatzlich von der Produkt-
héhe und den Wellenabstanden abhangig sein. Ziel ist
es insbesondere, dass die Burstenproduktverpackungs-
vorrichtung moglichst gerade steht, das Birstenprodukt
nicht verdriickt wird und trotzdem eine volumenoptimier-
te Lagerung vorliegt. Unter einer "Wellpappe" soll insbe-
sondere ein Papierwerkstoff, insbesondere eine Pappe,
aus einer oder mehrerer Lagen eines gewellten Papiers,
das auf eine Lage oder zwischen mehreren Lagen eines
anderen Papiers oder Pappe geklebtist, verstanden wer-
den. Wellpappe entsteht vorzugsweise, indem man min-
destens ein glattes Papier und ein gewelltes Papier zu-
sammenleimt. Bei dieser einfachsten Version spricht
man von einer einseitigen Wellpappe mit einer offenen
Welle. Werden ein glattes, ein gewelltes und wieder ein
glattes Papier zusammengeleimt, spricht man insbeson-
dere von einer einwelligen Wellpappe. So kénnen bei-
spielsweise bis zu sieben Lagen aufeinander geleimt
werden und es entsteht eine dreiwellige Wellpappe. Vor-
zugsweise koénnen sich Wellpappen in der Anzahl der
Wellen, der WellengréRe und der Materialdicke unter-
scheiden. Unter einer "Vollpappe" soll in diesem Zusam-
menhang insbesondere ein massiver, im Wesentlichen
aus Fasern pflanzlicher Herkunft bestehender Werkstoff,
einlagig und gegautscht, auch zusammengeklebt, be-
klebt, impragniert oder beschichtet als Maschinenpappe
oder Wickelpappe hergestellt, verstanden werden, des-
sen flachenbezogene Masse oberhalb derjenigen fir
Karton liegt. Das Flachengewicht von Vollpappe reicht
insbesondere von etwa 500 bis 3000 g/m2. Mit der Be-
nennung als Vollpappe werden die Dichte und die homo-
gene Struktur dieses Packstoffes beschrieben. Vollpap-
pe wird meistens aus mehreren Schichten hergestellt,
wobei bis zu 100 Prozent der Masse aus recycelter Fa-
sermasse, das heildt aufbereitetem Altpapier, bestehen
kann. Unter einer "Haupterstreckungsebene" einer Ein-
heit soll insbesondere eine Ebene verstanden werden,
welche parallel zu einer groRten Seitenfliche eines
kleinsten gedachten Quaders ist, welcher die Einheit ge-
rade noch vollstandig umschlielt, und insbesondere
durch den Mittelpunkt des Quaders verlauft. Dadurch
kann insbesondere eine vorteilhaft einfach hergestellte
Verpackungseinlage bereitgestellt werden. Ferner kann
insbesondere eine vorteilhaft zuverlassige Fiihrung von
Burstenproduktverpackungsvorrichtungen in der Verpa-
ckungseinlage erreicht werden. Ferner kann insbeson-
dere ein bereits vorgefertigter Werkstoff verwendet wer-
den. Es kann insbesondere ein Weiterbearbeitungsauf-
wand gering gehalten werden. Ferner kann insbesonde-



41 EP 3 736 221 A1

re eine vorteilhaft leichte Verpackungseinlage bereitge-
stellt werden. Des Weiteren kann eine vorteilhaft hohe
Okologie der Trayverpackung erreicht werden. Insbe-
sondere durch den Einsatz von recyceltem Papierwerk-
stoff kann eine hohe Okologie erreicht werden. Es kann
ferner eine insbesondere universelle Einsetzbarkeit der
Trayverpackung bei doch grofiem Standard erreicht wer-
den.

[0077] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass der zu-
mindest eine Umverpackungsgrundkérper zumindest
ein Schuhelement zu einer Aufnahme der zumindest ei-
nen Verpackungseinlage und zumindest ein Haubene-
lement zu einem VerschlieBen des Schuhelements auf-
weist. Das Schuhelement ist insbesondere von einem
einseitig offenen Quader gebildet. Es ware insbesondere
denkbar, dass einzelne Wande des Schuhelements
hochgezogen sind. Bevorzugt ist die eine vordere Wand
des Schuhelements nicht hochgezogen. Die vordere
Wand istinsbesondere vielmehr ganz oder teilweise aus-
genommen, um eine bessere Produkte-Prasentation zu
erreichen. Insbesondere die linke, rechte und hintere
Wand kénnen hochgezogen sein. Sind ein Teil der Wan-
de bis ganz hoch gezogen, kdnnen Produkte bis zur
Oberkante gestiitzt werden. Es ware auch denkbar, dass
die Wande nach hinten zulaufend ansteigen, sodass die
Ruckwand hochistund eine Hohe der Seitenwande nach
hinten zunimmt. Grundsatzlich kénnen die Wande auch
mit einem Hohenverlauf gestaltet sein. Ferner kénnen
die Wande mit Ausnehmungen gestaltet sein. Das
Schuhelement kann insbesondere zumindest teilweise
ein Verkaufsdisplay ausbilden. Das Schuhelement kann
dazu insbesondere bedruckt sein, um eine Prasentation
am Verkaufspunkt zu optimieren. Das Haubenelement
ist insbesondere von einer gefalteten Haube gebildet.
Das Haubenelementistinsbesondere lediglich eingelegt
und/oder aufgesetzt. Vorzugsweise ist das Haubenele-
ment insbesondere auf einer Riickseite oder einer Vor-
derseite dazu vorgesehen, in das Schuhelement einzu-
fahren. Weist das Schuhelement eine Riickwand auf, wa-
re insbesondere denkbar, dass das Haubenelement die
umgekehrte Form des Schuhelements aufweist, wobei
das Haubenelement, insbesondere auf der Vorderseite,
eine Wand, insbesondere eine hohe Wand, aufweist. Die
Wand dient insbesondere zur Abstitzung. Das Hauben-
element ist insbesondere quaderférmig ausgebildet und
dazu vorgesehen, Uber die Produkte bzw. die Birsten-
produktverpackungsvorrichtungen und das Schuhele-
ment gestllpt zu werden. Vorzugsweise wird das Hau-
benelement mittels Kleber oder Klebeband befestigt, wo-
bei insbesondere Hilfsmittel zum Losen des Haubenele-
ments von dem Schuhelement vorgesehen sind. Es sind
verschiedene Méglichkeiten zum Entfernen des Hauben-
elements denkbar. Beispielsweise kann eine Perforation
in dem Haubenelement zum Entfernen des Deckels und
zum Freilegen der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tungen vorgesehen sein. Die Perforation kann beispiels-
weise mit einem Band verstarkt werden, um ein Abreif3en
eines Perforationsstreifens zu vermeiden. Die Perforati-
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on kann sich ferner insbesondere um die Langsachse
der Verpackung und/oder schrag, insbesondere wenn
die Seitenwande des Schuhelements schrag sind, er-
strecken. Ferner ware auch denkbar, dass die Klebestel-
len abgerissen und/oder von dem Haubenelement ab-
getrennt werden kénnen. Es ware auch denkbar, dass
zwischen dem Haubenelement und dem Schuhelement
keine Verbindung vorgesehen ist und das Haubenele-
ment einfach abgehoben werden kann. Grundsatzlich
ware auch denkbar, dass das Haubenelement und das
Schuhelement bei einer Herstellung und Befiillung ein-
teilig ausgebildet sind. Insbesondere ware denkbar, dass
das Haubenelementund das Schuhelement als eine Kar-
ton-Box ausgebildet sind, die befiillt wird und/oder eine
befiillte Verpackungseinlage eingebracht wird. Dabei
ware insbesondere denkbar, dass das Haubenelement
und das Schuhelement durch eine Perforation getrennt
werden kénnen. Dadurch kann insbesondere ein vorteil-
hafte Trayverpackungbereitgestellt werden. Es kannins-
besondere eine Trayverpackung bereitgestellt werden,
die vorteilhaft zu einem Transport und zu einer Prasen-
tation von Birstenproduktverpackungsvorrichtungen
bzw. von Birstenprodukten genutzt werden kann.
[0078] Diezumindesteine Verpackungseinlage istins-
besondere lediglich in den Schuhelement eingelegt aus-
gebildet. Eine Anzahlvon Verpackungseinlagenin einem
Umverpackungsgrundkérper kann dabei insbesondere
unterschiedlich sein. Es ware insbesondere sowohl
denkbar, dass lediglich eine Reihe von Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtungen zu Aufnahme vorgesehen ist
und entsprechend auch nur eine Verpackungseinlage
vorgesehen ist, als auch dass mehrere Reihen von Ver-
packungseinlagen fiir mehrere Reihen von Biirstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen vorgesehen sind, wie
beispielsweise zweireihig oder dreireihig. Eine Mehrrei-
higkeit ist insbesondere nicht begrenzt. Dabei kénnen
insbesondere Reihen von jeweils einer Verpackungsein-
lage mit einer Vielzahl von darin aufgenommenen
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen sowohl ne-
beneinander, als auch Ubereinander angeordnet wer-
den. Insbesondere kann eine weitere Verpackungsein-
lage auch auf einer Reihe von Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtungen angeordnet werden. Aus Stabili-
tatsgriinden ware zudem denkbar, dass beispielsweise
immer zwei Verpackungseinlagen zusammen in einer
Halterung angeordnet sind und/oder dass einzelne Ver-
packungseinlagen verbunden, insbesondere verklebt
sind. Ferner ware auch denkbar, dass zu einem Halten
der Schnittstellenform, insbesondere zu einer Stabilisie-
rung, eine Verpackungseinlage in eine weitere Verpa-
ckungseinlage eingehangt ist und sich diese so gegen-
seitig stlitzen. Des Weiteren ware denkbar, dass der Um-
verpackungsgrundkdrper lediglich von einem Ring oder
Band gebildetist, der/das die Verpackungseinlage stiitzt.
Zudem ware denkbar, dass separate, zusatzliche Schu-
he zum Biindeln vorgesehen sind.

[0079] Ein Schuhelement kann in der Lange hinterein-
ander insbesondere von 4 bis 20, vorzugsweise von 5
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bis 12, Burstenproduktverpackungsvorrichtungen auf-
nehmen, die insbesondere in einer Verpackungseinlage
aufgenommen sind. Ferner kénnen in dem Schuhele-
ment wiederum von 1 bis 9, vorzugsweise von 1 bis 4,
mit Burstenproduktverpackungsvorrichtungen gefiillte
Verpackungseinlagen aufgenommen werden. Insbeson-
dere bei niedrigen Birstenproduktverpackungsvorrich-
tungen, wie insbesondere fiir Zahnseide, Flosser oder
dergleichen, kénneninsbesondere zwischen 1 und 3 Rei-
hen von Birstenproduktverpackungsvorrichtungen in ei-
ner Verpackungseinlage tbereinander angeordnet wer-
den. Die Verpackungseinlage weist insbesondere eine
Lange von 100 mm bis 350 mm, vorzugsweise von 115
mm bis 250 mm, auf. Eine Breite der Verpackungseinla-
ge betragt insbesondere von 20 mm bis 120 mm, vor-
zugsweise von 30 mm bis 100 mm. Die Breite ist dabei
insbesondere direkt von der Breite der Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtungen abhangig, wobei die Biirsten-
produktverpackungsvorrichtungen wiederum an Stan-
dards angepasst sind. Standardbreiten fir Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen sind insbesondere 42
mm, 70 mm und 92 mm. Die Zuschnittbreite der Verpa-
ckungseinlage ist daher insbesondere entsprechend ab-
hangig von dervorgesehenen Aufnahmebreite sowie der
gewinschten Fuhrungshohe. Die Hohe der Verpa-
ckungseinlage betragt in einem gefalteten Zustand ins-
besondere von 15 mm bis 80 mm, vorzugsweise von 25
mm bis 60 mm. Der Umverpackungsgrundkdrper weist
insbesondere eine Léange von 100 mm bis 400 mm, vor-
zugsweise von 120 mm bis 350 mm, auf. Ferner weist
der Umverpackungsgrundkorper insbesondere eine
Breite von 30 mm bis 300 mm, vorzugsweise von 35 mm
bis 250 mm, auf. Des Weiteren weist der Umverpa-
ckungsgrundkérper insbesondere eine Hohe von 80 mm
bis 400 mm, vorzugsweise von 120 mm bis 350 mm, auf.
[0080] Beider Herstellung der Trayverpackung wird in
einem ersten Schritt die Verpackungseinlage hergestellt.
Dazu wird/werden Wellpappe abgerollt und anschlie-
Rend Langs-Rillungen in die Wellpappe eingebracht. Die
Rillungen bilden spaterinsbesondere die Kanten der Ver-
packungseinlage aus. AnschlieRend wird die Wellpappe
auf die passende Lange zugeschnitten. Die Wellpappe
wird insbesondere bereits in der richtigen Breite auf Rol-
len angeliefert. Darauffolgend wird die Wellpappe mit
Stempel geformtund gehalten, sodass die Verpackungs-
einlage entsteht. Anschlieend wird die Verpackungs-
einlage in ein Shuttle gestellt, in dem die Verpackungs-
einlage in Form gehalten wird und manuell oder mit ei-
nem Roboter beflllt wird. In einem zweiten Schritt wird
der Umverpackungsgrundkoérper geformt. Anschliel3end
wird die befiilite Verpackungseinlage in das Schuhele-
ment des Umverpackungsgrundkorpers gestellt. Die
Verpackungseinlage wird durch das Schuhelement in
Form gehalten, wobei die Verpackungseinlage direkt an
dem Schuhelement anliegt. Die Verpackungseinlage
wird insbesondere lediglich mittels Reibschluss gehalten
und geklemmt. Es sind jedoch auch Befestigungsmittel
zur Sicherung der Verpackungseinlage denkbar. An-
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schlielend wird der Umverpackungsgrundkérper ver-
schlossen. Es existieren insbesondere verschiedene Va-
rianten des Umverpackungsgrundkorpers. Insbesonde-
re bei einer getrennten Ausgestaltung des Schuhele-
ments und des Haubenelements wird die Verpackungs-
einlage ohne das Haubenelement in das Schuhelement
eingesetzt. Insbesondere kann dabei die Verpackungs-
einlage auch erstindem Schuhelementbestiickt werden.
Das Haubenelement wird erst anschlieRend geformt und
auf das befiillte Schuhelement aufgesetzt. Darauffol-
gend wird das Haubenelement mit dem Schuhelement
verbunden, insbesondere mittels Kleben.

[0081] Die Begriffe "axial" und "radial" sind in diesem
Zusammenhang insbesondere auf eine Haupterstre-
ckungsachse des elektrischen Birstenhandteils bezo-
gen, sodass der Ausdruck "axial" insbesondere eine
Richtung bezeichnet, die parallel oder koaxial zu einer
der Haupterstreckungsachsen verlauft. Ferner bezeich-
net der Ausdruck "radial" im Folgenden insbesondere ei-
ne Richtung, die senkrecht zu einer der Haupterstre-
ckungsachsen verlauft. Unter einer "Haupterstreckungs-
achse" eines Objekts soll dabeiinsbesondere eine Achse
verstanden werden, welche parallel zu einer langsten
Kante eines kleinsten geometrischen Quaders verlauft,
welcher das Objekt gerade noch vollstandig umschlieft,
und insbesondere einen geometrischen Mittelpunkt des
Objekts schneidet.

[0082] Ferner sollen die Begriffe "Oberseite" oder
"Vorderseite" der Zahnbirste in diesem Zusammenhang
insbesondere als jene Seite der Zahnblrste verstanden
werden, auf welcher der Daumen aufgelegt wird. Die Ob-
er - oder Vorderseite ist normalerweise auch jene Seite,
auf welche das Borstenfeld, insbesondere des Birsten-
kopfes der Aufsteckbiirste, gerichtet ist. Als "Unterseite"
oder "Ruckseite" der Zahnbiirste soll insbesondere jene
Seite verstanden werden, die dem Borstenfeld des Biirs-
tenkopfs abgewandt ist. Des Weiteren sind die Begriffe
"linke Seite" und "rechte Seite" jeweils auf eine Betrach-
tung der Vorderseite bezogen.

Zeichnungen

[0083] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Zeichnungsbeschreibung. In den Zeichnungen sind
drei Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Die
Zeichnungen, die Beschreibung und die Anspriiche ent-
halten zahlreiche Merkmale in Kombination. Der Fach-
mann wird die Merkmale zweckmaRigerweise auch ein-
zeln betrachten und zu sinnvollen weiteren Kombinatio-
nen zusammenfassen.

[0084] Es zeigen:

Fig. 1 einen Zuschnitt eines Kartenelements eines
Verpackungsgrundkérpers einer erfindungs-
gemalen Biurstenproduktverpackungsvor-
richtung in einer Draufsicht,

Fig. 2 einen Zuschnitt eines Haubenelements des

Verpackungsgrundkérpers der erfindungs-
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gemalen Birstenproduktverpackungsvor-
richtung in einer Draufsicht,

das Haubenelement des Verpackungs-
grundkérpers  der  erfindungsgemalen
Birstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten Zustand in einer 3D-An-
sicht von oben,

das Haubenelement des Verpackungs-
grundkérpers  der  erfindungsgemalen
Burstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten Zustand in einer 3D-An-
sicht von unten,

das Haubenelement des Verpackungs-
grundkérpers  der  erfindungsgemalen
Burstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten Zustand in einer Draufsicht,
das Haubenelement des Verpackungs-
grundkérpers  der  erfindungsgemalen
Burstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten Zustand in einer Unteran-
sicht,

das Haubenelement des Verpackungs-
grundkérpers  der  erfindungsgemalen
Burstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten Zustand in einer Seitenan-
sicht auf eine lange Seite,

das Haubenelement des Verpackungs-
grundkérpers  der  erfindungsgemalen
Burstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten Zustand in einer Seitenan-
sicht auf eine kurze Seite,

die erfindungsgemafie Burstenproduktver-
packungsvorrichtung in einer 3D-Ansicht
von oben,

die erfindungsgemafie Burstenproduktver-
packungsvorrichtung mit einer Halteeinheit,
die ein Haltemittel aufweist, in einer 3D-An-
sicht von unten,

die erfindungsgemafie Burstenproduktver-
packungsvorrichtung in einer Seitenansicht
auf eine kurze Seite,

die erfindungsgemafe Burstenproduktver-
packungsvorrichtung in einer Seitenansicht
auf eine lange Seite,

einen Zuschnitt eines Faltelements der Hal-
teeinheit der erfindungsgemaRen Birsten-
produktverpackungsvorrichtung in einer
Draufsicht,

das Faltelement der Halteeinheit der erfin-
dungsgemafien Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung in einem gefalteten Zu-
stand in einer 3D-Ansicht,

das Faltelement der Halteeinheit der erfin-
dungsgemafien Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung in einem gefalteten Zu-
stand in einer Draufsicht,

das Faltelement der Halteeinheit und das
Haubenelement des Verpackungsgrundkor-
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pers der erfindungsgemaflen Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtung in einem gefal-
teten Zustand in einer 3D-Ansicht,

das Faltelement der Halteeinheit, das Hau-
benelement des Verpackungsgrundkoérpers
und ein in dem Haubenelement aufgenom-
menes Buirstenprodukt in einer 3D-Ansicht,
einen Zuschnitt einer alternativen erfin-
dungsgemalien Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung in einer Draufsicht,

die alternative erfindungsgemale Birsten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer 3D-An-
sicht von vorne,

die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer 3D-An-
sicht von hinten,

die alternative erfindungsgemale Birsten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer Drauf-
sicht,

die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer Seiten-
ansicht auf eine kurze Seite (Oberseite),
die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer Seiten-
ansicht auf eine kurze Seite (Unterseite),
die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer Seiten-
ansicht auf eine lange Seite,

die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer Seiten-
ansicht auf eine kurze Seite (Oberseite) mit
einem aufgenommenen Birstenprodukt,
die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, offenen Zustand in einer Seiten-
ansicht auf eine kurze Seite (Oberseite) mit
einem aufgenommenen Birstenprodukt,
die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, geschlossenen Zustand in einer
3D-Ansicht von vorne,

die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, geschlossenen Zustand in einer
3D-Ansicht von hinten,

die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
gefalteten, geschlossenen Zustand in einer
Draufsicht,

die alternative erfindungsgemale Bursten-
produktverpackungsvorrichtung in einem
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gefalteten, geschlossenen Zustand in einer
Seitenansicht auf eine lange Seite,

einen Zuschnitt einer weiteren alternativen
erfindungsgemaRen Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung in einer Draufsicht,

die weitere alternative erfindungsgemale
Birstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten, verschlossenen Zustand
in einer 3D-Ansicht von vorne,

die weitere alternative erfindungsgemale
Burstenproduktverpackungsvorrichtung in
einem gefalteten, verschlossenen Zustand
in einer 3D-Ansicht von der Seite,

eine Verpackungseinlage einer Trayverpa-
ckung in einer 3D-Ansicht von vorne,

die Verpackungseinlage der Trayverpa-
ckung in einer 3D-Ansicht von der Seite,
die Trayverpackung mit einem Schuhele-
ment eines Umverpackungsgrundkorpers
und mit der Verpackungseinlage und zwei in
der  Trayverpackung aufgenommene
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen
in einer 3D-Ansicht,

die Trayverpackung mit dem Schuhelement
des Umverpackungsgrundkérpers und mit
der Verpackungseinlage und zwei in der
Trayverpackung aufgenommene Birsten-
produktverpackungsvorrichtungen in einer
3D-Ansicht von oben,

die Trayverpackung mit dem Umverpa-
ckungsgrundkérper, der ein Haubenelement
aufweist, in einer 3D-Ansicht,

eine alternative Trayverpackung mit einem
Umverpackungsgrundkdrper und einer Ver-
packungseinlage in einer 3D-Ansicht und
die alternative Trayverpackung mitdem Um-
verpackungsgrundkorper und der Verpa-
ckungseinlage in einer Draufsicht,

Fig. 10

Fig.

Fig. 11b

Fig. 12a

Fig. 12b

Fig. 12c

Fig. 12d

Fig. 12e

Fig. 13

Fig. 14

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0085] Die Figuren 1 bis 5 zeigen eine Burstenprodukt-
verpackungsvorrichtung 10a zu einer Aufnahme eines
Blrstenprodukts 12a. Das Biirstenprodukt 12a weist ei-
nen Anwendungskopf 14a und einen Griff 16a auf. Der
Anwendungskopf 14a umfasst ein Borstenfeld. Ferner
weist das Birstenprodukt 12a einen Hals 30a auf, wel-
cher den Griff 16a mit dem Anwendungskopf 14a verbin-
det. Das Birstenprodukt 12a ist von einer Zahnbirste,
insbesondere von einer manuellen Handzahnbirste, ge-
bildet. Die Burstenproduktverpackungsvorrichtung 10a
istbeispielshaft zu einer Aufnahme einer Zahnbirste vor-
gesehen. Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10a bildet eine Primarverpackung fir das Burstenpro-
dukt 12a aus. Die Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung 10a ist als eine Verkaufsverpackung ausgebildet.
Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10a weist
einen Aufnahmebereich 20a zu einer Aufnahme des
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Birstenprodukts 12a auf. Der Aufnahmebereich 20a ist
annahernd quaderférmig. Der Aufnahmebereich 20a ist
im Wesentlichen geschlossenen ausgebildet. Der Auf-
nahmebereich 20a ist insbesondere nicht vollstandig
dicht ausgebildet.

[0086] Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10a und das in der Burstenproduktverpackungsvorrich-
tung 10a aufgenommene Birstenprodukt 12a bilden ein
System, insbesondere ein Verkaufssystem.

[0087] Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10a weist einen Verpackungsgrundkérper 18a auf. Der
Verpackungsgrundkorper 18a bildet einen Grundkorper
der Burstenproduktverpackungsvorrichtung 10a. Der
Verpackungsgrundkérper 18a ist dazu vorgesehen, den
im Wesentlichen geschlossenen Aufnahmebereich 20a
fir das Birstenprodukt 12a auszubilden. Der Verpa-
ckungsgrundkorper 18a begrenzt den Aufnahmebereich
20a materiell. Des Weiteren besteht der Verpackungs-
grundkorper 18a zu einem Grofteil aus einem Papier-
werkstoff. Der Verpackungsgrundkorper 18a besteht aus
Vollpappe.

[0088] Der Verpackungsgrundkorper 18a weist ein
ebenes Kartenelement 34a und ein auf das Kartenele-
ment 34a aufgebrachtes, gefaltetes Haubenelement 36a
auf. Das Kartenelement 34a und das Haubenelement
36a bestehen zu einem Grofteil aus einem Papierwerk-
stoff. Das Kartenelement 34a und das Haubenelement
36a bestehen aus Vollpappe. Das Kartenelement 34a
und das Haubenelement 36a weisen die gleiche Materi-
alstarke auf. Das Haubenelement 36a ist in einem mon-
tierten Zustand fest mit dem Kartenelement 34a verbun-
den. Ferner entspricht eine Erstreckung des Haubene-
lements 36a entlang einer Haupterstreckungsrichtung
40a der Burstenproduktverpackungsvorrichtung 10a im
Wesentlichen einer Erstreckung des Kartenelements
34a entlang der Haupterstreckungsrichtung 40a der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10a. Das Kar-
tenelement 34a ist auf einer Vorderseite der Blrstenpro-
duktverpackungsvorrichtung 10a angeordnet. Das Kar-
tenelement 34a ist im Wesentlichen rechteckig ausge-
bildet. Das Kartenelement 34a weist eine Lange von 50
mm bis 300 mm, vorzugsweise von 100 mm bis 260 mm,
auf. Ferner weist das Kartenelement 34a eine Breite von
20 mm bis 150 mm, vorzugsweise von 35 mm bis 135
mm, auf. Die Grammatur des Kartenelements 34a be-
tragt von 200 g/m2 bis 500 g/m2, vorzugsweise von 250
g/m2 bis 450 g/m2. Das Haubenelement 36a ist auf einer
Ruickseite der Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10a angeordnet. Das Haubenelement 36a weist den Auf-
nahmebereich 20a begrenzende Begrenzungsflachen
66a sowie mit den Begrenzungsflachen 66a verbundene
Siegelrander 64a auf, welche zu einer Verbindung mit
dem Kartenelement 34a vorgesehen sind. Die Siegel-
rander 64a sind uber Perforationen und Rillungen mit
den Begrenzungsflachen 66a des Haubenelements 36a
verbunden. Das Haubenelement 36a ist aus einem Zu-
schnitt hergestellt (Fig. 2). Der Zuschnitt des Haubene-
lements 36a weist mehrere Begrenzungsflachen 66a
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auf, umfassend eine rechteckige Grundseite sowie vier
trapezférmige Seitenteile. An den Seitenteilen ist jeweils
ein Siegelrand 64a angeordnet, wobei der Siegelrand
64a im Bereich der Lasche 70a die ganze Lasche 70a
umfasst. Ferner ist an den zwei langen trapezférmigen
Seitenteilen jeweils an beiden freien Kanten jeweils eine
Staublasche 68a angeordnet. In einem flachen Zustand
weist das Haubenelement 36a eine Lange von 70 mm
bis 320 mm, vorzugsweise von 110 mm bis 280 mm, auf.
Ferner weist das Haubenelement 36a in einem flachen
Zustand eine Breite von 40 mm bis 150 mm, vorzugs-
weise von 50 mm bis 120 mm auf. In einem geformten
Zustand des Haubenelements 36a betragen die Innen-
mafe der den Aufnahmebereich 20a ausbildenden Wan-
ne auf einer dem Kartenelement 34a zugewandten Seite
eine Lange von 50 mm bis 250 mm, vorzugsweise von
100 mm bis 200 mm, und eine Breite von 15 mm bis 60
mm, vorzugsweise von 20 mm bis 40 mm. Das Hauben-
element 36a weist von einer dem Kartenelement 34a zu-
gewandten Seite zu einem Boden hin eine Konizitat auf,
wobei die Konizitat auf gegeniberliegenden, insbeson-
dere an allen vier Seiten identisch ist. Ein Winkel der
Konizitat betragt von 2° bis 20°, vorzugsweise von 2° bis
10°. Ferner betragt die Hohe des Haubenelements 36a
in einem geformten Zustand von 10 mm bis 25 mm, vor-
zugsweise von 14 mm bis 20 mm. Die Gesamthdhe des
Verpackungsgrundkorpers 18a betragt von 8 mm bis 35
mm, vorzugsweise von 12 mm bis 25 mm. Die Vorder-
seite und die Riickseite des Verpackungsgrundkorpers
18a sind im Wesentlichen parallel.

[0089] Der Verpackungsgrundkérper 18a weist die
Staublaschen 68a auf. Das Haubenelement 36a weist
die Staublaschen 68a auf. Die Staublaschen 68a sind
vorgesehen, um das Eindringen von Staub zu verhindern
oder zu vermindern. Die Staublaschen 68a werden fi-
xiert, wie insbesondere durch Siegeln, gefaltet und an-
gelegt, um das Haubenelement 36a auszubilden, sie
kénnen aber auch unfixiert bzw. nicht fixiert angeordnet
sein und lediglich anliegen. Die Staublaschen 68a wer-
den bei einer Herstellung insbesondere mit den kurzen
Seitenteilen der Begrenzungsflachen 66a des Hauben-
elements 36a versiegelt.

[0090] Fernerweist der Verpackungsgrundkérper 18a
an einem oberen Ende eine Euroloch-Ausnehmung auf.
Die Euroloch-Ausnehmung ist in eine nach oben vorste-
hende Lasche 70a eingebracht. Die Lasche 70a weist
eine doppelte Kartonfiihrung auf. Die Lasche 70a fir die
Euroloch-Ausnehmung ist zweilagig ausgefihrt, wobei
eine Lage der Lasche 70a durch das Kartenelement 34a
gebildet ist und eine Lage der Lasche 70a durch das
Haubenelement 36a gebildet ist. Das Haubenelement
36a und das Kartenelement 34a sind im Bereich der La-
sche 70a versiegelt. Die Lasche 70a ist teilweise einsti-
ckig mit dem Haubenelement 36a und teilweise einsti-
ckig mit dem Kartenelement 34a ausgebildet. Eine vor-
dere Kartonschicht des Kartenelements 34a der Lasche
70a weist eine kleinere Euroloch-Ausnehmung 72a auf
als die hintere Kartonschicht des Haubenelements 36a
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der Lasche 70a, um von vorne visuell eine Uberschnei-
dung zu erhalten und Falttoleranzen ausgleichen zu kén-
nen. In der hinteren Kartonschicht des Haubenelements
36a der Lasche 70a ist eine grofRere Euroloch-Ausneh-
mung 74a vorgesehen. Die Euroloch-Ausnehmungen
72a, 74a weisen einen Grolenunterschied von 0,5 mm
auf. Die Euroloch-Ausnehmung ist zur Gewahrleistung
einer Stabilitdt geschlossen und nicht seitlich offen.
Grundsatzlich kann die Euroloch-Ausnehmung auch
weggelassen werden, wenn der Verpackungsgrundkor-
per 18a nicht gehangt wird, um Material und Volumen zu
sparen.

[0091] Der Verpackungsgrundkérper 18a weist ferner
an zwei gegeniliberliegenden Kanten 38a, 38a’, welche
sich parallel zu der Haupterstreckungsrichtung 40b der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10a erstrecken,
jeweils einen Fihrungsabschnitt 42a, 42a’ mit einer re-
duzierten Tiefenerstreckung auf. Die Fihrungsabschnit-
te 42a, 42a’ weisen jeweils gegenliber der Gesamttie-
fenerstreckung eine reduzierte Tiefenerstreckung auf.
Der Verpackungsgrundkorper 18a weist in den Fih-
rungsabschnitten 42a, 42a’ gerade, parallele AufRenkan-
ten auf. Der Verpackungsgrundkérper 18a istin den Fih-
rungsabschnitten 42a, 42a’ jeweils mindestens teilweise
mehrlagig ausgefiihrt. Das Kartenelement 34a und das
Haubenelement 36a sind in den Fluhrungsabschnitten
42a, 423’ jeweils Uberlappend angeordnet. Das Karten-
element 34a ist in den Fihrungsabschnitten 42a, 42a’
jeweils Uber die Siegelrander 64a mit dem Haubenele-
ment 36a versiegelt, wobei die Siegelrander 64a und das
Kartenelement 34a in den Fihrungsabschnitten 42a,
423’ flachig versiegelt sind. Die Fihrungsabschnitte 42a,
422’ bilden jeweils eine Einsteckebene der Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtung 10a aus. Die Fihrungsab-
schnitte 42a, 42a’ dienen zu einer Aufnahme der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10a in einer
Trayverpackung 54a. Die Burstenproduktverpackungs-
vorrichtung 10a wird zu einem Verkauf in Fihrungen der
Trayverpackung 54a eingesteckt. Eine maximale Dicke
des Verpackungsgrundkérper 18a betragt in den Fih-
rungsabschnitten 42a, 42a’ jeweils von 0,2 mm bis 2,5
mm, vorzugsweise von 0,3 mm bis 1 mm.

[0092] Ferner weist die Birstenproduktverpackungs-
vorrichtung 10a eine Halteeinheit 22a auf. Die Halteein-
heit 22a ragt in den Aufnahmebereich 20a und ist dazu
vorgesehen, das Burstenprodukt 12a in Position relativ
zu dem Aufnahmebereich 20a zu halten. Die Halteeinheit
22a ist dazu vorgesehen, das Birstenprodukt 12a an
dem Griff 16a und/oder dem Hals 30a in Position relativ
zu dem Aufnahmebereich 20a zu halten bzw. eine Be-
wegung des Birstenprodukts 12a zu verringern. Die Hal-
teeinheit 22a ist dazu vorgesehen, ein Bewegungsspiel
des Burstenprodukts 12a zu verringern. Die Halteeinheit
22a besteht zu einem Grolteil aus einem Papierwerk-
stoff.

[0093] In einer Ausgestaltung kann die Halteeinheit
22a teilweise einstlickig mit dem Verpackungsgrundkor-
per 18a ausgebildet sein. Die Halteeinheit 22a ist bei-
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spielhaft teilweise einstiickig mit dem Verpackungs-
grundkorper 18a ausgebildet. Die Halteeinheit 22a weist
ein Haltemittel 24a auf, welches von einer Einbuchtung
in dem Verpackungsgrundkorper 18a gebildet ist. Das
Haltemittel 24a ist direkt in den Verpackungsgrundkorper
18a eingebracht und einstiickig mit dem Verpackungs-
grundkorper 18a ausgebildet. Das Haltemittel 24a ist in
das Haubenelement 36a eingebracht. Das Haltemittel
24a ist beispielhaft lediglich in Figur 4b dargestellt, da
die Einbuchtung insbesondere nachtraglich, nach einem
Verpacken, eingebracht ist und damit lediglich in einem
vollstandig hergestellten Zustand sichtbar ist. Grund-
satzlich ware jedoch auch denkbar, dass das Haltemittel
24a bereits bei einer Faltung des Haubenelements 36a,
wie in Figur 3a oder 3b dargestellt, eingebracht wird. Das
Haltemittel 24a ist von einer Taillierung in dem Hauben-
element 36a des Verpackungsgrundkérpers 18a gebil-
det. Das Burstenprodukt 12a wird mittels dem Haltemittel
24a in eine richtige Position gedriickt. Das Birstenpro-
dukt 12a wird mittels dem Haltemittel 24a an eine Innen-
seite des Verpackungsgrundkorpers 18a gedriickt.
Grundsatzlich ware auch denkbar, dass mehrere, insbe-
sondere zwei oder drei, entsprechende Haltemittel 24a
vorgesehen sind. Das Haltemittel 24a ist durch zwei ent-
sprechende Rillungen in dem Verpackungsgrundkérper
18a hergestellt (Fig. 4b).

[0094] Ferner weist die Halteeinheit 22a in einer alter-
nativen Ausgestaltung ein Faltelement 26a auf. Das Fal-
telement 26a ist aus Vollpappe hergestellt. Das Faltele-
ment 26a ist von einem separaten, von dem Verpa-
ckungsgrundkorper 18a verschiedenen Bauteil gebildet.
Das Faltelement 26a ist aus einem flachen Zuschnitt her-
gestellt, in welchem bereits die Faltmdglichkeitenin Form
von Rillen integriert sind. Das Faltelement 26a ist von
einem Einlegeteil fir den Verpackungsgrundkérper 18a
gebildet. Das Faltelement 26a weist drei Bereiche auf,
und zwar einen ersten Befestigungsbereich 76a, in wel-
chem das Faltelement 26a mit dem Verpackungsgrund-
korper 18a verbunden ist, einen Fixierbereich 78a, in wel-
chem das Faltelement 26a dazu vorgesehen ist, das
Blrstenprodukt 12a zu fixieren, und einen zweiten Be-
festigungsbereich 80a, in welchem das Faltelement 26a
mit dem Verpackungsgrundkérper 18a verbunden ist.
Der Fixierbereich 78a ist zwischen dem ersten Befesti-
gungsbereich 76a und dem zweiten Befestigungsbereich
80a angeordnet. Der Fixierbereich 78a des Faltelements
26a bildet eine Erhebung aus. Der Fixierbereich 78a bil-
det eine satteldachférmige Erhebung aus. Je nach Falt-
winkel des Faltelements 26a kénnen verschiedene Ho-
hen des Faltelements 26a realisiert werden. Die Position
zu einer Fixierung des Birstenprodukts 12a ist variabel.
Insbesondere ist die Position abhangig von einer Geo-
metrie des Aufnahmebereichs 20a und einer Geometrie
des Biirstenprodukts 12a. Das Birstenprodukt 12a wird
beispielhaft in einem Halsbereich 30a des Birstenpro-
dukts 12a fixiert (Fig. 5a, 5b, 5c, 5d, 5e).

[0095] Das Faltelement 26a ist in den Verpackungs-
grundkoérper 18a eingeklebt ausgebildet. Das Faltele-
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ment 26a istin den zwei Befestigungsbereichen 76a, 80a
flachig mit dem Verpackungsgrundkérper 18a verklebt.
Das Faltelement 26a ist auf einer Innenseite des Verpa-
ckungsgrundkoérpers 18a auf einer Grundseite des Hau-
benelements 36a aufgeklebt. Ferner weist das Faltele-
ment 26a in einem in dem Verpackungsgrundkérper 18a
angeordneten Zustand vorzugsweise eine annahernd
kreisrunde Grundflache auf. Das Faltelement 26a ist in
einem in dem Verpackungsgrundkérper 18a angeordne-
ten Zustand montiert und gefaltet ausgefiihrt. Das Falt-
element 26a, insbesondere ein Zuschnitt des Faltele-
ments 26a, weist in einem ebenen Zustand eine eierfor-
mige Aulenform auf, wobei die AuBenform so gestaltet
ist, dass sie in einem gefalteten Zustand eine kreisrunde
Grundflache ergibt. Eine kreisrunde Grundflache hatden
Vorteil, dass das Faltelement 26a in einer Position in ei-
ner beliebigen Ausrichtung angeordnet werden kann.
Des Weiteren weist das zumindest eine Faltelement 26a
in einem in dem Verpackungsgrundkorper 18a angeord-
neten Zustand eine maximale Erstreckung von 10 mm
bis 50 mm auf. Ein ungefalteter Zuschnitt des Faltele-
ments 26a weist eine Ladnge von 20 mm bis 50 mm, vor-
zugsweise von 30 mm bis 40 mm, auf. Ferner weist der
ungefaltete Zuschnitt des Faltelements 26a eine Breite
von 10 mm bis 30 mm, vorzugsweise von 15 mm bis 25
mm, auf. In einem gefalteten, montierten Zustand weist
das Faltelement 26a eine kreisrunde Grundflache auf,
wobei ein Durchmesser der Grundflache von 10 mm bis
30 mm, vorzugsweise von 15 mm bis 25 mm, betragt.
Eine Hohe des Faltelements 26a in einem gefalteten,
montierten Zustand betrdgt von 8 mm bis 16 mm, vor-
zugsweise von 9 mm bis 13 mm.

[0096] Das Faltelement 26a bildet eine Nut 28a zu ei-
ner Aufnahme eines Halses 30a des Birstenprodukts
12aaus. Das Faltelement 26a bildet eine nutférmige Aus-
nehmung aus. Die Nut 28a ist in zwei Flachen des Falt-
elements 26a eingebracht. Die Nut 28a ist in zwei FI&-
chen des Fixierbereichs 78a des Faltelements einge-
bracht. Zu einer Realisierung der Nut 28a weisen zwei
Flachen des Faltelements 26a jeweils eine Ausnehmung
auf, wobei die Ausnehmungen an zumindest einer Seite
miteinander verbunden sind. Die Ausnehmungen sind
dabei annahernd rechteckig. Die Ausnehmungen laufen
von einem freien Ende her konisch zu, was eine bessere
Klemmung bringt. Die Ausnehmungen sind trapezférmig.
Die entstehende Nut 28a weist in einem unteren Bereich
eine Breite von 3 mm bis 10 mm, vorzugsweise von 3
mm bis 6 mm, auf. Ferner weist die Nut 28a an einem
freien, offenen Ende eine Breite von 4 mm bis 15 mm,
vorzugsweise von 5 mm bis 10 mm, auf. Die Tiefe der
Nut 28a betragt auf der Oberflache des Faltelements 26a
gemessen insbesondere von 3 mm bis 12 mm, vorzugs-
weise von 5 mm bis 10 mm.

[0097] Des Weiteren weist die Faltelement 26a einen
optionalen Fixierabschnitt 32a auf, welcher dazu vorge-
sehen ist, den Hals 30a des Burstenprodukts 12a gegen
den Verpackungsgrundkdrper 18a zu verspannen. Der
Fixierabschnitt 32a ist von einer Seitenkontur des Fixier-
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bereichs 78a des Faltelements 26a ausgebildet. Der Fi-
xierabschnitt 32a bildet zusammen mit einer Seitenwand
des Haubenelements 36a des Verpackungsgrundkor-
pers 18a eine Verengung in dem Aufnahmebereich 20a
aus, in welcher das Birstenprodukt 12a fixiert werden
kann. Der Fixierabschnitt 32a dient insbesondere zu ei-
ner alternativen Fixierung des Birstenprodukts 12a, bei-
spielsweise wenn der Hals 30a des Birstenprodukts 12a
ungunstig positioniert ist oder die Nut 28a fir den ent-
sprechende Hals 30a zu eng ist. Das Faltelement 26a
kann daher insbesondere fiir verschiedene Blrstenpro-
dukte 12a eingesetzt werden (Fig. 5a, 5b, 5¢, 5d, 5e).
[0098] Bei der Herstellung der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung 10a wird in einem ersten Verfahrens-
schritt ein Zuschnitt des Kartenelements 34a und des
Haubenelements 36a hergestellt. Anschliefend wird das
Haubenelement 36a geformt. Dabei wird aus dem fla-
chen Zuschnitt des Haubenelements 36a eine Wanne
geformt. Die geformte Wanne kann dabei optional ver-
leimt und/oder gesiegelt werden. Zudem wird das Falte-
lement 26a der Halteeinheit 22a in das Haubenelement
36a eingebracht. Darauffolgend wird die geformte Wan-
ne mit dem Blrstenprodukt 12a beflllt und in dem oder
mit dem Faltelement 26a fixiert. AnschlieBend wird das
Kartenelement 34a auf die beflillte Wanne des Hauben-
elements 36a aufgelegt. Das Kartenelement 34a wird mit
den Siegelrdndern 64a des Haubenelements 36a mittels
Heilsiegeln versiegelt.

[0099] In den Figuren 12a bis 12¢ ist eine Trayverpa-
ckung 54a dargestellt. Die Trayverpackung 54a ist zu
einer Aufnahme von zumindest zwei, insbesondere von
einer Vielzahl von, Birstenproduktverpackungsvorrich-
tungen 10a, vorgesehen. Die Trayverpackung 54a ist
beispielhaft zu einer Aufnahme der Blrstenproduktver-
packungsvorrichtung 10a vorgesehen, wobei auch an-
dere Burstenproduktverpackungsvorrichtungen von der
Trayverpackung 54a aufgenommen werden kénnen. Die
Trayverpackung 54a ist von einer Sekundarverpackung
gebildet, die zu einem Transport, sowie zu einer Prasen-
tation mehrerer Birstenproduktverpackungsvorrichtun-
gen 10a vorgesehen ist.

[0100] Die Trayverpackung 54a weist einen Umverpa-
ckungsgrundkérper 56a und eine in dem Umverpa-
ckungsgrundkoérper 56a angeordnete Verpackungsein-
lage 58a zu einer Positionierung der Birstenproduktver-
packungsvorrichtungen 10a auf. Der Umverpackungs-
grundkoérper 56a weist ein Schuhelement 60a zu einer
Aufnahme der Verpackungseinlage 58a und ein Hauben-
element 62a zu einem Verschlieen des Schuhelements
60a auf. Das Schuhelement 60a ist von einem einseitig
offenen Quader gebildet. Das Schuhelement 60a ist als
offene Box ausgebildet. Das Schuhelement 60a besteht
aus einem Papierwerkstoff. Das Schuhelement 60a be-
steht aus Wellpappe. Die vordere Wand des Schuhele-
ments 60a ist teilweise ausgenommen, um eine bessere
Produkte-Prasentation zu erreichen. Ferner ist die linke,
rechte und hintere Wand des Schuhelements 60a hoch-
gezogen ausgebildet. Die Riickwand istdabeihoch, wah-
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rend eine Hohe der Seitenwande des Schuhelements
60a nach hinten zunimmt. Die Wande weisen einen Ho6-
henverlauf auf. Das Haubenelement 62a ist insbesonde-
re von einer gefalteten Haube gebildet. Das Haubenele-
ment 62a ist von einem einseitig offenen Quader gebil-
det. Das Haubenelement 62a ist als offene Box ausge-
bildet. Das Haubenelement 62a besteht aus einem Pa-
pierwerkstoff. Das Haubenelement 62a besteht aus
Wellpappe. Das Haubenelement 62a und das Schuhe-
lement 60a sind bei einer Herstellung und Befiillung ein-
teilig ausgebildet. Das Haubenelement 62a und das
Schuhelement60a sind als eine Karton-Box ausgebildet,
die befllt wird und/oder in eine beflillte Verpackungs-
einlage 58a eingebracht wird. Das Haubenelement 62a
und das Schuhelement 60a kénnen insbesondere nach-
traglich durch eine Perforation 82a getrennt werden (Fig.
12c, 12d, 12e).

[0101] Ferner besteht die Verpackungseinlage 58a zu
einem Groliteil aus einem Papierwerkstoff. Die Verpa-
ckungseinlage 58a ist aus einer Wellpappe hergestellt.
Die Verpackungseinlage 58a ist aus einer einseitigen
Wellpappe hergestellt, also aus einer Wellpappe, beste-
hend aus einem AuRendeckel und einer Wellenschicht.
Die Wellen einer Wellenschicht der Wellpappe der Ver-
packungseinlage 58a sind dazu vorgesehen, jeweils eine
Fahrungsnut fir die Fihrungsabschnitte 42a, 42a’ der
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen 10a auszu-
bilden. Jedes Wellental der Wellenschicht der Verpa-
ckungseinlage 58a bildet eine Fiihrungsnut aus. Die Ver-
packungseinlage 58a ist daher so angeordnet, dass die
Wellenschicht den Biirstenproduktverpackungsvorrich-
tungen 10a zugewandt ist. Die Wellenkdamme der Wel-
lenschicht der Wellpappe der Verpackungseinlage 58a
erstrecken sich fernerin einem Verpackungszustand pa-
rallel zu einer Haupterstreckungsebene der Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen 10a. Der Wellenabstand
der Verpackungseinlage 58a, also von Wellental zu Wel-
lental oder von Wellenkamm zu Wellenkamm, betragt
von 5 mm bis 14 mm, vorzugsweise von 7,5 mm bis 11
mm. Der Wellenabstand der Verpackungseinlage 58a
betragt genau 9,13 mm. Die Hohe der einzelnen Welle
der Verpackungseinlage 58a betragt von 2 mm bis 10
mm, vorzugsweise von 3,5 mm bis 8 mm, wobei insbe-
sondere immer die gleiche H6he pro Packung und ins-
besondere auch bei allen Trayverpackungen 54a vorge-
sehen ist (Fig. 12a, 12b).

[0102] Die Verpackungseinlage 58a dient zur einheit-
lichen Aufnahme und Prasentation von den Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen 10a. Die Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen 10a werden dazu in die
Verpackungseinlage 58a eingesteckt. Die Verpackungs-
einlage 58a dient zu einer definierten Aufnahme und Fuh-
rung der Birstenproduktverpackungsvorrichtungen 10a
inder Trayverpackung 54a. Die Verpackungseinlage 58a
ist U-férmig gefaltet ausgebildet. Die Verpackungseinla-
ge 58a ist in einem gefalteten Zustand U-Profil-férmig.
Ferner weist die Verpackungseinlage 58a eine ebene
Grundseite 84a sowie zwei auf gegeniiberliegenden Sei-
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ten der Grundseite 84a angeordneten Seitenteile 86a,
86a’ auf, welche sich senkrecht zu der Grundseite 84a
erstrecken. Die Seitenteile 86a, 86a’ und die Grundseite
84a sind einteilig aus einem Stiick, insbesondere aus
einem Kartonbogen, gefaltet. Die Seitenteile 86a, 86a’
sind zu einer Aufnahme und Fiihrung der Fihrungsab-
schnitte 42a, 42a’ der Birstenproduktverpackungsvor-
richtungen 10a vorgesehen. Es wird je ein Fiihrungsab-
schnitt 42a, 42a’ einer Birstenproduktverpackungsvor-
richtung 10a in je einem Seitenteil 86a, 86a’ gefiihrt (Fig.
12c, 12d).

[0103] Die Verpackungseinlage 58a ist in einem ein-
gelegten Zustand durch den Umverpackungsgrundkor-
per56a in der U-Form gehalten. Die Verpackungseinlage
58aist lediglich in das Schuhelement 60a eingelegt aus-
gebildet. Eine Anzahl von Verpackungseinlagen 58a in
einem Umverpackungsgrundkérper 56a kann dabei je-
doch insbesondere unterschiedlich sein (Fig. 12c).
[0104] Bei der Herstellung der Trayverpackung 54a
wird in einem ersten Schritt die Verpackungseinlage 58a
hergestellt. Dazu wird Wellpappe abgerollt und anschlie-
Rend Langs-Rillungen in die Wellpappe eingebracht. Die
Rillungen bilden spaterinsbesondere die Kanten der Ver-
packungseinlage 58a aus. AnschlieRend wird die Well-
pappe auf die passende Lange zugeschnitten. Die Well-
pappe wird insbesondere bereits in der richtigen Breite
auf Rollen angeliefert. Darauffolgend wird die Wellpappe
mit Stempel geformt und gehalten, sodass die Verpa-
ckungseinlage 58a entsteht. AnschlieRend wird die Ver-
packungseinlage 58a in ein Shuttle gestellt, in dem die
Verpackungseinlage 58a in Form gehalten wird und ma-
nuell oder mit einem Roboter befiillt wird. In einem zwei-
ten Schritt wird der Umverpackungsgrundkérper 56a ge-
formt. AnschlieBend wird die befiillte Verpackungseinla-
ge 58a in das Schuhelement 60a des Umverpackungs-
grundkorpers 56a gestellt. Die Verpackungseinlage 58a
wird durch das Schuhelement 60a in Form gehalten, wo-
bei die Verpackungseinlage 58a direkt an dem Schuhe-
lement 60a anliegt. Die Verpackungseinlage 58a wird
insbesondere lediglich mittels Reibschluss gehalten und
geklemmt. Es sind jedoch auch Befestigungsmittel zur
Sicherung der Verpackungseinlage 58a denkbar. An-
schlieend wird der Umverpackungsgrundkérper 56a
verschlossen. Es existieren insbesondere verschiedene
Varianten des Umverpackungsgrundkorpers 56a. Insbe-
sondere bei einer getrennten Ausgestaltung des Schuh-
elements 60a und des Haubenelements 62a wird die Ver-
packungseinlage 58a ohne das Haubenelement 62a in
das Schuhelement 60a eingesetzt. Insbesondere kann
dabei die Verpackungseinlage 58a auch erst in dem
Schuhelement 60a bestickt werden. Das Haubenele-
ment 62a wird erst anschlieRend geformt und auf das
befiillte Schuhelement 60a aufgesetzt. Darauffolgend
wird das Haubenelement 62a mit dem Schuhelement
60a verbunden, insbesondere mittels Kleben.

[0105] In den Figuren 6 bis 11, 13 und 14 sind zwei
weitere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung gezeigt. Die
nachfolgenden Beschreibungen beschranken sich im
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Wesentlichen auf die Unterschiede zwischen den Aus-
fuhrungsbeispielen, wobei beziiglich gleichbleibender
Bauteile, Merkmale und Funktionen auf die Beschrei-
bung der anderen Ausfiihrungsbeispiele, insbesondere
der Figuren 1 bis 5 und 12, verwiesen werden kann. Zur
Unterscheidung der Ausfiihrungsbeispiele ist der Buch-
stabe ain den Bezugszeichen des Ausfiihrungsbeispiels
der Figuren 1 bis 5 und 12 durch die Buchstaben b und
c in den Bezugszeichen der Ausfiihrungsbeispiele der
Figuren 6 bis 11, 13 und 14 ersetzt. Bezlglich gleich
bezeichneter Bauteile, insbesondere in Bezug auf Bau-
teile mit gleichen Bezugszeichen, kann grundsatzlich
auch auf die Zeichnungen und/oder die Beschreibung
der anderen Ausfiihrungsbeispiele, insbesondere der Fi-
guren 1 bis 5 und 12, verwiesen werden.

[0106] Die Figuren 6 bis 9 zeigen eine alternative
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10b zu einer
Aufnahme eines Blrstenprodukts. Die Birstenprodukt-
verpackungsvorrichtung 10b weist einen Verpackungs-
grundkorper 18b auf. Der Verpackungsgrundkorper 18b
ist dazu vorgesehen, den im Wesentlichen geschlosse-
nen Aufnahmebereich 20b flir das Blirstenprodukt aus-
zubilden. Der Verpackungsgrundkorper 18b ist aus ei-
nem Zuschnitt gebildet. Die Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung 10b besteht aus dem Verpackungs-
grundkorper 18b. Der Verpackungsgrundkorper 18b ist
von einer gefalteten und verklebten Box gebildet. Der
Verpackungsgrundkorper 18b weist einen den Griff des
Birstenprodukts aufnehmenden Griffbereich 44b und ei-
nen den Anwendungskopf des Birstenprodukts aufneh-
menden Kopfbereich 46b auf (Figur 6).

[0107] Der Verpackungsgrundkdrper 18b weist ferner
an zwei gegenilberliegenden Kanten 38b, 38b’, welche
sich parallel zu einer Haupterstreckungsrichtung 40b der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10b erstrecken,
jeweils einen Fihrungsabschnitt 42b, 42b’ mit einer re-
duzierten Tiefenerstreckung auf. Die Fiihrungsabschnit-
te 42b, 42b’ weisen jeweils gegenliber der Gesamttie-
fenerstreckung eine reduzierte Tiefenerstreckung auf.
Der Verpackungsgrundkorper 18b weist in den Fih-
rungsabschnitten 42b, 42b’ gerade, parallele Aufenkan-
ten auf. Der Verpackungsgrundkérper 18b istin den Fih-
rungsabschnitten 42b, 42b’ jeweils teilweise mehrlagig
ausgefiihrt. Der Verpackungsgrundkorper 18b ist dazu
in den Fihrungsabschnitten 42b, 42b’ jeweils kammartig
gefaltet. Die Fuhrungsabschnitte 42b, 42b’ sind aus-
schlieRlich in einem Griffbereich 44b des Verpackungs-
grundkorpers 18b angeordnet.

[0108] Der Aufnahmebereich 20b der Blirstenprodukt-
verpackungsvorrichtung 10b weist senkrecht zu der
Haupterstreckungsrichtung 40b in dem Griffbereich 44b
einen Querschnitt auf, der wesentlich von einem Quer-
schnitt des Aufnahmebereichs 20b in dem Kopfbereich
46b verschieden ist. Der Aufnahmebereich 20b weist in
dem Griffbereich 44b senkrecht zu der Haupterstre-
ckungsrichtung 40b einen linsenférmigen Querschnitt
auf. Ferner weist der Aufnahmebereich 20b in dem Kopf-
bereich 46b senkrecht zu der Haupterstreckungsrichtung
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40b einen rechteckigen Querschnitt auf. Ein Querschnitt
des Aufnahmebereichs 20b senkrecht zu der Haupter-
streckungsrichtung 40b geht entlang der Haupterstre-
ckungsrichtung 40b von dem Kopfbereich 46b zu dem
Griffbereich 44b annahernd stetig, von einem rechtecki-
gen Querschnitt in einen linsenférmigen Querschnitt
Uber. Der Verpackungsgrundkorper 18b weist dazu zu-
mindest zwei konvergierende Kanten 48b, 48b’, 48b",
48b™ auf, welche sich jeweils im Wesentlichen parallel
zu einer Haupterstreckungsrichtung 40b erstrecken. Der
Verpackungsgrundkérper 18b weist auf gegentberlie-
genden Seiten jeweils zwei konvergierende Kanten 48b,
48b’,48b", 48b™" auf, welche sich jeweils im Wesentlichen
parallel zu einer Haupterstreckungsrichtung 40b erstre-
cken. Die konvergierenden Kanten 48b, 48b’, 48b", 48b™
erstrecken sich jeweils Uber einen wesentlichen Teil ei-
ner Haupterstreckung des Verpackungsgrundkorpers
18b, wobei die konvergierenden Kanten 48b, 48b’, 48b",
48b™ in dem Griffbereich 44b auslaufen. Die vier konver-
gierenden Kanten 48b, 48b’, 48b", 48b™ bilden in dem
Kopfbereich 46b jeweils eine der vier Seitenkanten des
rechteckigen Querschnitts des Verpackungsgrundkor-
pers 18b. Die Kanten 48b, 48b’, 48b", 48b™ des Verpa-
ckungsgrundkoérpers 18a konvergieren jeweils zu dem
Fihrungsabschnitt 42b, 42b’ hin. Die Kanten 48b, 48b’,
48b", 48b™ sind dazu zur Vorder- und Riickseite tailliert.
Zwischen den jeweils zwei konvergierenden Kanten 48b,
48b’, 48b", 48b™ ist jeweils eine weitere Faltkante ange-
ordnet, welche sich jeweils im Wesentlichen parallel zu
einer Haupterstreckungsrichtung 40b erstrecken. Die
weiteren Faltkanten bilden jeweils die Kanten 38b, 38b’
der Fihrungsabschnitte 42b, 42b’.

[0109] DerVerpackungsgrundkdrper 18b weist ein ab-
nehmendes Hohenprofil von der Vorderseite zu Rick-
seite von oben nach unten auf, wobei eine Keilform und
zusatzlich eine Bombierung vorliegt. Der Verpackungs-
grundkorper 18b ist auf der Vorderseite und der Riick-
seite jeweils oben gerade und unten gewdlbt. Eine Un-
terseite des Verpackungsgrundkorpers 18b weist eine
Wdlbung gegen oben auf. Ferner ist die Unterseite des
Verpackungsgrundkorpers 18b geschlitzt von der Vor-
derseite zur Riickseite, wobei eine Seite nach oben und
die andere nach unten geklappt ist. Eine Schlitzung 88b
bringt Stabilitat. Durch die Schlitzung 88b wird ferner ein
Aufrichten vereinfacht. Ferner sind auf der Unterseite ei-
ne Rillung von links nach rechts sowie eine Rillung von
vorn nach hinten vorgesehen. Die Oberseite des Verpa-
ckungsgrundkorpers 18b weist eine gerade, ebene Fla-
che auf, welche einen Abschluss des rechteckigen Quer-
schnitts ausbildet. Ferner weist der Verpackungsgrund-
korper 18b an einem oberen Ende eine Euroloch-Aus-
nehmung auf. Die Euroloch-Ausnehmungistin eine nach
oben vorstehende Lasche 70b eingebracht (Fig. 7a, 7b,
7c, 7d, 7e, Tf).

[0110] Ferner ware denkbar, dass der Verpackungs-
grundkorper 18b mehrere Hilfsrillungen 89b aufweist, die
eine Ausformung der Bombierung unterstiitzen. Die
Hilfsrillungen 89b sind auf der Vorderseite und der Riick-
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seite eingebracht. Die Hilfsrillungen 89b erstrecken sich
vorzugsweise nicht Gber die gesamte Lange des Verpa-
ckungsgrundkoérpers. Die Hilfsrillungen 89b erstrecken
sich von einer Unterseite des Verpackungsgrundkorpers
18b Uber einen Teil des Griffbereichs 44b des Verpa-
ckungsgrundkorpers 18b. Die Hilfsrillungen 89b erstre-
cken sich zumindest im Wesentlichen parallel zu der
Haupterstreckungsrichtung 40b der Birstenproduktver-
packungsvorrichtung 10b. Die Hilfsrillungen 89b unter-
stutzen die Ausformung einer Bombierung optimal, wenn
sie im bombierten Teil einen Teil der Oberflache ausfor-
men. Die Hilfsrillungen 89b sind teilweise geradlinig und
teilweise gebogen ausgefiihrt. Es ware jedoch auch
denkbar, dass die Hilfsrillungen 89b alle gebogen oder
in Kombination von geradlinig und gebogen ausgeformt
sind. Die Hilfsrillungen 89b sind vorzugsweise auf der
jeweiligen Oberflache symmetrisch zur Mittellangsachse
der jeweiligen Oberflache ausgebildet.

[0111] Ferner weist der Verpackungsgrundkdrper 18b
einen quer zu der Haupterstreckungsrichtung 40b um-
laufenden Perforationsstreifen 50b zu einem Offnen des
Verpackungsgrundkorpers 18b auf. Der Perforations-
streifen 50b ist als eine AufreilRperforation ausgebildet.
Der Perforationsstreifen 50b ist durch zwei parallel zu-
einander verlaufende Perforationen gebildet. Der Perfo-
rationsstreifen 50b erstreckt sich umlaufend um eine
Langsachse des Verpackungsgrundkérpers 18b. Ferner
ist der Perforationsstreifen 50b in dem Griffbereich 44b
des Verpackungsgrundkorpers 18b angeordnet. Des
Weiteren weist der Perforationsstreifen 50b an einer Po-
sition eine AufreilRlasche 90b auf, welche eine Mdéglich-
keit zum Starten des Aufreiens schafft.

[0112] Ferner weist die Birstenproduktverpackungs-
vorrichtung 10b eine Halteeinheit 22b auf. Die Halteein-
heit 22b ragt in den Aufnahmebereich 20b und ist dazu
vorgesehen, das Burstenprodukt 12b in Position relativ
zu dem Aufnahmebereich 20b zu halten. Die Halteeinheit
22b ist dazu vorgesehen, das Birstenprodukt 12b an
dem Griff 16b in Position relativ zu dem Aufnahmebe-
reich 20b zu halten bzw. eine Bewegung des Biirsten-
produkts 12b zu verringern. Die Halteeinheit 22b ist ein-
stiickig mit dem Verpackungsgrundkdérper 18b ausgebil-
det. Die Halteeinheit 22b weist ein Haltemittel 24b auf,
welches von der linsenférmigen Verjingung in dem Ver-
packungsgrundkérper 18b gebildet ist. Das Haltemittel
24b ist direkt in den Verpackungsgrundkérper 18b ein-
gebracht und einstiickig mit dem Verpackungsgrundkor-
per 18b ausgebildet. Das Haltemittel 24b ist durch eine
Formgebung des Verpackungsgrundkdrpers 18b reali-
siert. Durch die Linsenform kann eine Fixierung eines
Griffs des Blrstenprodukts in dem Griffbereich 44b er-
reicht werden. Das Biirstenprodukt wird in dem Griffbe-
reich 44b einlagenfrei geklemmt. Der Verpackungs-
grundkorper 18b bildet in dem linsenférmigen Quer-
schnitt einen Teil der Halteeinheit 22b aus.

[0113] Des Weiteren weist die Halteeinheit 22b zwei
weitere Haltemittel 25b, 25b’ auf, welche aus bestehen-
den Teilen der Biirstenproduktverpackungsvorrichtung
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10b geformt sind. Die weiteren Haltemittel 25b, 25b’ sind
dabei beispielhaft aus Staublaschen 68b des Verpa-
ckungsgrundkorpers 18b gebildet. Die Staublaschen 68b
werden dabei dazu genutzt, das Birstenprodukt 12b in
der Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10b stiitzen.
Die Staublaschen 68b kénnen daher von der urspriing-
lichen Funktion zweckentfremdet werden. Das heildt,
dass die Staublaschen 68b nicht mehr als Staublaschen
68b sondern als Haltemittel 25b, 25b’ genutzt werden,
indem sie in den Aufnahmebereich 20b des Verpa-
ckungsgrundkorpers 18b reingefaltet werden. Die Halte-
mittel 25b, 25b’ fixieren das Burstenprodukt 12b an ei-
nem Hals. Die Staublaschen 68b sind in der Ausfiihrung
beispielhaft als Haltemittel 25b, 25b’ der Halteeinheit 22b
ausgebildet und dazu vorgesehen, das Birstenprodukt
12b an einem Hals teilweise in Position relativ zu dem
Aufnahmebereich 20b zu halten (Fig. 8a, 8b).

[0114] Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10b weist in einem flachen, ungeformten Zustand eine
Lange von 120 mm bis 300 mm, vorzugsweise von 160
mm bis 280 mm, auf. Ferner weist die Blrstenprodukt-
verpackungsvorrichtung 10b in dem flachen, ungeform-
ten Zustand eine Breite von 120 mm bis 200 mm, vor-
zugsweise von 150 mm bis 180 mm auf. In einem ge-
formten Zustand weist die Birstenproduktverpackungs-
vorrichtung 10b mit der Lasche eine Lange von 100 mm
bis 260 mm, vorzugsweise von 140 mm bis 240 mm, auf.
Fernerweist die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10b in dem geformten Zustand eine Breite von 25 mm
bis 90 mm, vorzugsweise von 35 mm bis 75 mm, auf,
wobei eine Breite der Birstenproduktverpackungsvor-
richtung 10b in einem Griffbereich 44b an eine Schnitt-
stelle einer Trayverpackung angepasst ist. Eine Hohe
der Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10b betragt
in einem geformten Zustand von 8 mm bis 35 mm, vor-
zugsweise von 12 mm bis 25 mm.

[0115] Beider Herstellung und Befiillung der Biirsten-
produktverpackungsvorrichtung 10b wird eine fertig ver-
leimte Hille zugekauft, welche nur noch aufgerichtet, be-
fullt und verschlossen werden muss. Ein Handling der
Burstenproduktverpackungsvorrichtung 10b kann dabei
sowohl manuell als auch automatisch erfolgen. Die fertig
verleimte Hulle der Birstenproduktverpackungsvorrich-
tung 10b weist bereits Rillungen in der Seitenflache und
die Klebung auf, wobei die Zuschnitte insbesondere flach
geliefert werden kénnen. Die Rillen in den Seitenflachen
des Verpackungsgrundkdérpers 18b bilden im flachen Zu-
stand links und rechts die Kante 38b, 38b’. In einem ers-
ten Verfahrensschritt wird hierbei die Hille aufgerichtet.
AnschlieBend wird die Hille befiillt und verschlossen.
Ein VerschlielRen erfolgt durch Kleben der Laschen oben
oder durch Stecken.

[0116] Die Figuren 10, 11a und 11b zeigen eine alter-
native Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10c zu ei-
ner Aufnahme eines Birstenprodukts. Die Blrstenpro-
duktverpackungsvorrichtung 10c weist einen Verpa-
ckungsgrundkoérper 18c auf. Der Verpackungsgrundkor-
per 18c ist dazu vorgesehen, den im Wesentlichen ge-
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schlossenen Aufnahmebereich flir das Blirstenprodukt
auszubilden. Der Verpackungsgrundkorper 18c ist aus
einem Zuschnitt gebildet. Die Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung 10c besteht aus dem Verpackungs-
grundkorper 18c. Der Verpackungsgrundkorper 18c ist
von einer gefalteten und verklebten Box gebildet. Die
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10cistvon einer
quaderférmigen Kartonschachtel mit einer Lasche 70c
mit einer Euroloch-Ausnehmung gebildet. Die Birsten-
produktverpackungsvorrichtung 10c weist gerade Sei-
tenflachen in einem rechten Winkel auf, wobei in einem
oberen Bereich die Lasche 70c mit der Euroloch-Aus-
nehmung vorgesehen ist. Eine Breite, Hohe und Lange
ist daher konstant. Die Birstenproduktverpackungsvor-
richtung 10c weist eine Lange mit der Lasche 70c von
100 mm bis 260 mm, vorzugsweise von 140 mm bis 240
mm, auf. Ohne die Lasche 70c betragt die Lange von 75
mm bis 235 mm, vorzugsweise von 115 mm bis 215 mm.
Eine Breite der Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10c betragt von 25 mm bis 90 mm, vorzugsweise von 35
mm bis 75 mm. Eine HOhe der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung 10c Uber alles betragt insbesondere
von 8 mm bis 35 mm, vorzugsweise von 12 mm bis 25
mm.

[0117] Die Birstenproduktverpackungsvorrichtung
10c weist eine Wiederverschlusseinheit 52¢ auf, welche
zu einem WiederverschlieRen des Verpackungsgrund-
korpers 18c vorgesehen ist. Die Wiederverschlussein-
heit 52¢ ist einstlickig mit dem Verpackungsgrundkorper
18c ausgebildet. Die Wiederverschlusseinheit 52¢ weist
eine Wiederverschlusslasche 92c auf, welche in eine La-
schenaufnahme 94c eingeschoben werden kann. Die
Wiederverschlusslasche 92c ist dazu vorgesehen, mit
der Laschenaufnahme 94c zu verrasten. Die Laschen-
aufnahme 94c ist an einer Faltlasche des Verpackungs-
grundkorpers 18c angeordnet.

[0118] Beider Herstellung und Befiillung der Biirsten-
produktverpackungsvorrichtung 10c wird eine fertig ge-
klebte Hiille zugekauft, welche manuell oder automatisch
befillbar ist. Die Faltlaschen oben und unten der
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10c kénnen ins-
besondere sowohl gesteckt, als auch geklebt sein. In ei-
nem ersten Verfahrensschritt wird hierbei die Hulle auf-
gerichtet und das untere Ende verschlossen. Anschlie-
Rend wird die Hulle befiillt und oben verschlossen. Ein
VerschlieRen erfolgt manuell durch Einrasten bzw. Ein-
stecken oder durch Kleben der Faltlasche. Je nach Pro-
zess kann die Orientierung der Birstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung 10c und die Reihenfolge des Ver-
schlieRens unterschiedlich sein.

[0119] In den Figuren 13 und 14 ist eine Trayverpa-
ckung 54c dargestellt. Die Trayverpackung 54c ist zu ei-
ner Aufnahme von zumindest zwei, insbesondere von
einer Vielzahl von, Birstenproduktverpackungsvorrich-
tungen 10c vorgesehen. Die Trayverpackung 54c ist bei-
spielhaft zu einer Aufnahme der Blirstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung 10c vorgesehen, wobei auch andere
Birstenproduktverpackungsvorrichtungen von der Tray-
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verpackung 54c aufgenommen werden konnen. Die
Trayverpackung 54c ist von einer Sekundarverpackung
gebildet, die zu einem Transport sowie zu einer Prasen-
tation mehrerer Birstenproduktverpackungsvorrichtun-
gen 10c vorgesehen ist.

[0120] Die Trayverpackung 54c weist einen Umverpa-
ckungsgrundkoérper 56c¢ insbesondere ein Schuhele-
ment 60c und eine in dem Umverpackungsgrundkorper
56c¢ angeordnete Verpackungseinlage 58c zu einer Po-
sitionierung der Birstenproduktverpackungsvorrichtun-
gen 10c auf. Die Verpackungseinlage 58cist als ein Ras-
tergitter ausgebildet. Die Burstenproduktverpackungs-
vorrichtungen 10c kdnnen dabei beispielsweise einzeln
in die als Rastergitter ausgebildete Verpackungseinlage
58c gesteckt werden. Die Verpackungseinlage 58c weist
eine Vielzahl von Langswanden 96c und Querwanden
98c auf, die jeweils ein Raster ausbilden. Der Umverpa-
ckungsgrundkorper 56¢ bildet einen AuRenkarton. Das
Raster der Verpackungseinlage 58c kann dabei an eine
GrofRe, insbesondere einer Breite und Hohe, der aufzu-
nehmenden Birstenproduktverpackungsvorrichtungen
10c angepasst sein. Die Rasteroffnungen entsprechen
von ihrer GroRRe einer Querschnittsform der Birstenpro-
duktverpackungsvorrichtungen 10c. Die Trayverpa-
ckung 54c ist zu einer Aufnahme von 10 Stiick bis 100
Stlick, vorzugsweise von 15 Stiick bis 50 Stiick, der
Burstenproduktverpackungsvorrichtungen 10c vorgese-
hen. Die Trayverpackung 54c ist dazu vorgesehen, in
der Lange 5 Stiick bis 12 Stiick der Burstenproduktver-
packungsvorrichtungen 10c aufzunehmen. Ferner istdie
Trayverpackung 54c insbesondere dazu vorgesehen, in
der Breite 2 Stiick bis 10 Stlick der Blrstenproduktver-
packungsvorrichtungen 10c aufzunehmen. Die Breite
der Ausnehmung des Gitters der Verpackungseinlage
58c betragt von 15 mm bis 75 mm, vorzugsweise von 20
mm bis 50 mm, wobei der Leerraum der Breite einer
Birstenproduktverpackungsvorrichtung 10c plus Tole-
ranz entspricht. Die Lange der Ausnehmung des Gitters
der Verpackungseinlage 58c betragt von 12 mm bis 40
mm, vorzugsweise von 15 mm bis 30 mm. Die Gitter der
Verpackungseinlage 58c reichen insbesondere anna-
hernd Uber die ganze Innenmale der Trayverpackung
54c, damit es vorne und hinten sowie links und rechts
geklemmt ist oder wenigstens nicht verrutschen kann.
Die Trayverpackung 54c weist zudem beispielhaft eine
in dem Umverpackungsgrundkérper 56¢ aufgenomme-
ne Broschirenaufnahme 100c auf. Die Broschirenauf-
nahme 100c ist neben der Verpackungseinlage 58c¢ in
den Umverpackungsgrundkérper 56¢ eingesteckt. Die
Broschirenaufnahme 100c dient beispielhaft zu einer
Aufnahme von Broschiren.

[0121] Die gemachten Beschreibungen firspezifische
Figuren lassen sich selbstverstandlich auch auf andere
Figuren Ubertragen, die gleiche oder ahnliche Auspra-
gungen zeigen und in welchen die Auspragungen nicht
im gleichen Detail beschrieben sind.

[0122] Selbstverstandlich sind die in dieser Schrift ge-
zeigten Ausgestaltungsvarianten beispielhaft. Im Rah-
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men der Erfindung kénnen die einzelnen Auspragungen
und Elemente dieser Ausgestaltungsvarianten mit ande-
ren Ausgestaltungsvarianten kombiniert werden, ohne
den Rahmen dieser Erfindung zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Burstenproduktverpackungsvorrichtung zu einer
Aufnahme eines Biirstenprodukts (12a; 12b), insbe-
sondere Zahnbirste, mit einem Anwendungskopf
(14a; 14b) und mit einem Griff (16a), mit zumindest
einem Verpackungsgrundkérper (18a; 18b; 18c), der
dazu vorgesehen ist, einen zumindest im Wesentli-
chen geschlossenen Aufnahmebereich (20a; 20b)
fur das Birstenprodukt (12a; 12b) auszubilden, und
der zumindest zu einem Grolteil aus einem Papier-
werkstoff besteht.

2. Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach An-
spruch 1,
gekennzeichnet durch
zumindest eine Halteeinheit (22a; 22b), welche zu-
mindest teilweise in den Aufnahmebereich (20a;
20b) ragt und dazu vorgesehen ist, das Birstenpro-
dukt(12a; 12b)zumindestteilweise in Position relativ
zu dem Aufnahmebereich (20a; 20b) zu halten und
die zumindest zu einem Grofteil aus einem Papier-
werkstoff besteht.

3. Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach An-
spruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Halteeinheit (22a; 22b) zumin-
dest teilweise einstiickig mit dem Verpackungs-
grundkorper (18a; 18b) ausgebildet ist.

4. Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach An-
spruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Halteeinheit (22a; 22b) zumin-
destein Haltemittel (24a; 24b) aufweist, welches von
einer Einbuchtung in dem Verpackungsgrundkorper
(18a; 18b) gebildet ist.

5. Birstenproduktverpackungsvorrichtung nach ei-
nem der Ansprliche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Halteeinheit (22a) zumindest ein
Faltelement (26a) aufweist.

6. Birstenproduktverpackungsvorrichtung nach An-
spruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
das zumindest eine Faltelement (26a) zumindest ei-
ne Nut (28a) zu einer Aufnahme eines Halses (30a)
eines Birstenprodukts (12a) ausbildet.
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Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das zumindest eine Faltelement (26a) zumindest ei-
nen Fixierabschnitt (32a) aufweist, welcher dazu
vorgesehen ist, einen Hals (30a) eines Birstenpro-
dukts (12a) gegen den Verpackungsgrundkorper
(18a) zu verspannen.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das zumindest eine Faltelement (26a) mit dem Ver-
packungsgrundkdrper (18a) verbunden ausgebildet
ist.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das zumindest eine Faltelement (26a) in einem in
dem Verpackungsgrundkorper (18a) angeordneten
Zustand eine zumindest annahernd kreisrunde
Grundflache aufweist.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das zumindest eine Faltelement (26a) in einem in
dem Verpackungsgrundkorper (18a) angeordneten
Zustand eine maximale Erstreckung von 10 mm bis
50 mm aufweist.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Verpackungsgrundkorper (18a)
ein ebenes Kartenelement (34a) und ein aufdas Kar-
tenelement (34a) aufgebrachtes, gefaltetes Hau-
benelement (36a) aufweist, die jeweils zumindest zu
einem Grofdteil aus einem Papierwerkstoff beste-
hen.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Verpackungsgrundkdorper (18a;
18b) an zumindest zwei gegenuberliegenden Kan-
ten (38a, 38a’; 38b, 38b’), welche sich zumindest im
Wesentlichen parallel zu einer Haupterstreckungs-
richtung (40b) erstrecken, jeweils einen Fiihrungs-
abschnitt (42a, 42a’; 42b, 42b’) mit einer reduzierten
Tiefenerstreckung aufweist.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach An-
spruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Verpackungsgrundkdorper (18a;
18b) in den Fuhrungsabschnitten (42a, 42a’; 42b,
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42b’) jeweils mindestens teilweise mehrlagig ausge-
fuhrt ist.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 11 und 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kartenelement (34a) und das Haubenelement
(36a) in den Fuhrungsabschnitten (42a, 42a’) jeweils
mindestens teilweise Uberlappend angeordnet sind.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Verpackungsgrundkoérper (18b) einen den Griff
des Biirstenprodukts (12b) aufnehmenden Griffbe-
reich (44b) und einen den Anwendungskopf (14b)
des Burstenprodukts (12b) aufnehmenden Kopfbe-
reich (46b) aufweist, wobei die Fiihrungsabschnitte
(42b, 42b’) ausschlieBlich in einem Griffbereich
(44b) des Verpackungsgrundkorpers (18b) ange-
ordnet sind.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Verpackungsgrundkérper (18b)
zumindest zwei konvergierende Kanten (48b, 48b’,
48b",48b™) aufweist, welche sich jeweilsim Wesent-
lichen parallel zu einer Haupterstreckungsrichtung
(40Db) erstrecken.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Verpackungsgrundkérper (18b)
einen den Giriff des Birstenprodukts (12b) aufneh-
menden Griffbereich (44b) und einen den Anwen-
dungskopf (14b) des Biirstenprodukts (12b) aufneh-
menden Kopfbereich (46b) aufweist, wobei der Auf-
nahmebereich (20b) senkrecht zu der Haupterstre-
ckungsrichtung (40b) in dem Griffbereich (44b) ei-
nen Querschnitt aufweist, der wesentlich von einem
Querschnitt des Aufnahmebereichs (20b) in dem
Kopfbereich (46b) verschieden ist.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung nach An-
spruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Aufnahmebereich (20b) in dem Griffbereich
(44b) senkrecht zu der Haupterstreckungsrichtung
(40b) zumindest einen linsenférmigen Querschnitt
aufweist.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Aufnahmebereich (20b) in dem Kopfbereich
(46b) senkrecht zu der Haupterstreckungsrichtung
(40b) zumindest einen rechteckigen Querschnittauf-
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weist.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung zumindest
nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Querschnitt des Aufnahmebereichs (20b) senk-
recht zu der Haupterstreckungsrichtung (40b) ent-
lang der Haupterstreckungsrichtung (40b) von dem
Kopfbereich (46b) zu dem Griffbereich (44b), insbe-
sondere stetig, von einem rechteckigen Querschnitt
in einen linsenférmigen Querschnitt Gbergeht.

Birstenproduktverpackungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Verpackungsgrundkorper (18b)
zumindest einen quer zu der Haupterstreckungsrich-
tung (40b) umlaufenden Perforationsstreifen (50b)
zu einem Offnen des Verpackungsgrundkérpers
(18b) aufweist.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch

zumindest eine Wiederverschlusseinheit (52c), wel-
che zu einem WiederverschlieBen des Verpa-
ckungsgrundkorpers (18c) vorgesehen ist.

Burstenproduktverpackungsvorrichtung nach An-
spruch 22,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Wiederverschlusseinheit (52c)
zumindest teilweise einstiickig mit dem Verpa-
ckungsgrundkorper (18c) ausgebildet ist.

Verfahren zu einer Herstellung einer Burstenpro-
duktverpackungsvorrichtung (10a; 10b; 10c) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche.

System mit einer Birstenproduktverpackungsvor-
richtung (10a; 10b; 10c) nach einem der Anspriiche
1 bis 23 und mit einem in der Blrstenproduktverpa-
ckungsvorrichtung (10a; 10b; 10c) aufgenommenen
Birstenprodukt (12a; 12b), insbesondere Zahnbiirs-
te.

Trayverpackung zu einer Aufnahme von zumindest
zwei, insbesondere von einer Vielzahl von, Blrsten-
produktverpackungsvorrichtungen (10a; 10c), ins-
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 23, mit
zumindest einem  Umverpackungsgrundkérper
(56a; 56¢) und mit zumindest einer in dem Umver-
packungsgrundkorper (56a; 56¢) angeordneten Ver-
packungseinlage (58a; 58c) zu einer Positionierung
der Birstenproduktverpackungsvorrichtungen (10a;
10c),

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Verpackungseinlage (58a; 58c¢)
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zumindest zu einem Grolf3teil aus einem Papierwerk-
stoff besteht.

Trayverpackung nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Verpackungseinlage (58a) zu-
mindest im Wesentlichen U-formig gefaltet ausge-
bildet ist.

Trayverpackung nach Anspruch 26 oder 27,
dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Verpackungseinlage (58a) aus
einer Wellpappe hergestellt ist.

Trayverpackung nach einem der Anspriiche 26 bis
28,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Umverpackungsgrundkorper
(56a) zumindest ein Schuhelement (60a) zu einer
Aufnahme der zumindest einen Verpackungseinla-
ge (58a) und zumindest ein Haubenelement (62a)
zu einem VerschlieRen des Schuhelements (60a)
aufweist.
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