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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein ei-
ne Verpackungsstruktur zum Aufbewahren und Trans-
portieren einer Mehrzahl von Behaltern zur Aufbewah-
rung von Substanzen fiir medizinische, pharmazeutische
oder kosmetische Anwendungen, insbesondere von
Flaschchen, Ampullen oder Karpulen, und betrifft insbe-
sondere ein Verfahren und eine Verpackungsstruktur,
womit eine hohe Packungsdichte der Behalter und eine
einfache und kostengtinstige Weiterverarbeitung der Be-
héalter realisiert werden kann.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Als Behélter zur Aufbewahrung und Lagerung
von medizinischen, pharmazeutischen oder kosmeti-
schen Praparaten mit Verabreichung in flissiger Form,
insbesondere in vordosierten Mengen, werden in gro-
Rem Umfang Medikamentenbehalter, wie beispielswei-
se Flaschchen, Ampullen oder Karpulen, eingesetzt. Die-
se weisen generell eine zylindrische Form und einen Bo-
den oder unteren Rand auf, sodass die Behélter senk-
recht und aufrecht auf einer ebenen Unterlage abgelegt
werden kénnen. Solche Behalter kdnnen aus Kunststof-
fen oder aus Glas hergestellt werden und sind kosten-
glnstig in groRen Mengen erhaltlich. Fir eine méglichst
wirtschaftliche Beflillung der Behalter unter sterilen Be-
dingungen werden in zunehmendem MaRe Konzepte
eingesetzt, bei denen die Behalter gleich beim Hersteller
der Behalter in Transport- und Verpackungsbehalter ste-
ril verpackt werden, die bei einem Pharmaunternehmen
dann unter sterilen Bedingungen, insbesondere in einem
sog. Steriltunnel, ausgepacktund dann weiter verarbeitet
werden.

[0003] ZudiesemZwecksindausdem Standder Tech-
nik div. Transport- und Verpackungsbehalter bekannt, in
denen gleichzeitig eine Mehrzahl von Medikamentenbe-
haltern in einer unregelméaigen oder regelmaRigen An-
ordnung, beispielsweise in einer Matrixanordnung ent-
lang von Reihen und sich rechtwinklig dazu erstrecken-
den Spalten, angeordnet sind. Die regelmafRige Anord-
nung hat zwar Vorteile bei der automatisierten Weiter-
verarbeitung der Behalter, da ein Glas-zu-Glas Kontakt
der Behalter vermieden werden kann und die Behalter
an kontrollierten Positionen und in vorgegebener Anord-
nung an Bearbeitungsstationen Gibergeben werden kén-
nen, beispielsweise an Prozessautomaten, Roboter oder
dergleichen. Die regelmafRige Anordnung der Behalter
hat jedoch auch Nachteile, insbesondere weil keine ma-
ximale Packungsdichte (dichteste Packung) der Behalter
erzielt werden kann.

[0004] US 8,118,167 B2 offenbart einen Transport-
und Verpackungsbehalter und ein Verpackungskonzept,
bei dem die Weiterverarbeitung der Behélter stets in der
Weise erfolgt, dass die Haltestruktur zunachst aus dem
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Transport- und Verpackungsbehalter entnommen wird
und die Behalter anschlieRend aus der Haltestruktur ent-
nommen und vereinzelt werden und auf einer Férderein-
richtung, insbesondere einem Foérderband, einzeln an
die Bearbeitungsstationen Ubergeben und dort weiter-
verarbeitet werden. Dies begrenzt die erzielbare Ge-
schwindigkeit bei der Weiterverarbeitung. Insbesondere
bei der Vereinzelung der Behéalter mit Hilfe von Zellen-
radern oder dergleichen kommt es immer wieder dazu,
dass einzelne Behalter unkontrolliert aneinanderstofRen,
was zu einem unerwilinschten Abrieb und in der Folge
zu einer Verunreinigung des Behalterinnenraums oder
der Prozessanlage sowie zu einer Beeintrachtigung des
auleren Erscheinungsbildes der Behalter fihrt, was un-
erwilinscht ist.

[0005] GB 2478703 A offenbart eine Haltestruktur zum
Halten einer Mehrzahl von Flaschchen fiir Anwendungen
in der Gas- oder Flussigkeitschromatographie. Die Hal-
testruktur besteht aus zwei Platten, in denen eine Mehr-
zahl von Aufnahmen zum Aufnehmen der Flaschchen
darin ausgebildet ist und die aufeinander zugeklappt wer-
den kénnen. Die Aufnahmen der beiden Platten sind zu-
einander versetzt, sodass die Behalter ineinander ge-
schachtelt angeordnet werden, um die Packungsdichte
zu verdoppeln, um jedoch in der aufgefalteten Stellung
einen guten Zugriff auf die Behalter zu erméglichen.
[0006] US 20110132797 A1 offenbarteinen Transport-
behalter fir Flaschchen fiir mikrobiologische Proben, der
aus einer Mehrzahl von kastenférmigen Segmenten be-
steht, die zusammengesteckt werden kénnen, um den
Transportbehalter auszubilden. Die Flaschchen sind in
muldenférmige Aufnahmen auf der Oberseite eines je-
weiligen Segments eingesteckt und sind beim Zusam-
menstecken von zwei benachbarten Segmenten in ei-
nem von diesen ausgebildeten Aufnahmeraum angeord-
net. Allerdings sind MalRnahmen zur Abdichtung des In-
nenraums nicht offenbart.

[0007] FR 2595667 offenbart einen kastenférmigen
Behalter, in dessen unteres Segment eine Mehrzahl von
Ampullen eingesteckt werden kdnnen, wobei das Seg-
ment durch einen aufsteckbaren Deckel gegen die Um-
gebung abgeschlossen werden kann. Allerdings sind
MaRnahmen zur Abdichtung des Innenraums des Behal-
ters nicht offenbart.

[0008] US 20090100802 A1 offenbart die Verwendung
eines Trays, in dem mittels Ringen auf dem Boden oder
auch mittels eines Einsatzes mit Aufnahmen fir die Be-
hélter ein unmittelbarer Glas-zu-Glas Kontakt der Behal-
ter vermieden wird. Um einen Glas-zu-Glas Kontakt der
Behalter weiterhin zu vermeiden, wird ein den Transport-
behalter einhlllender Schlauch verwendet, in dem ein
Unterdruck vorherrscht, sodass der Schlauch auch in
Zwischenraume zwischen unmittelbar benachbarten Be-
héltern hinein gedriickt wird. Auch bei diesem Konzept
kann jedoch keine maximale Packungsdichte der Behal-
ter in dem Transportbehélter realisiert werden.

[0009] Zwar werden bei diesen Verpackungsstruktu-
ren wannenférmige Transportbehalter mit den darin auf-
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genommenen Behdltern in einen Schlauch einge-
schweil3t. Stets werden jedoch die Behalterin den Trans-
portbehélter entweder von oberhalb eingesteckt oder
werden die Behalter zunachst in eine plattenférmige Hal-
testruktur eingesetzt und diese dann anschlieRend von
oberhalb in den Transportbehalter eingesetzt. Beim Auf-
schieben der Mehrzahl von Behéltern auf den Boden des
Unterteils dienen jedoch keine Seitenwande eines auf
die oberen Enden der Behélter aufgesetzten Oberteils
oder Zwischenteils, die senkrecht von dem Boden des
Oberteils oder des Zwischenteils abragen, als Fihrun-
gen. Ferner ist nicht offenbart, dass zumindest eine Sei-
tenwand des Unterteils gedffnet ausgebildet ist oder die
zumindest eine Seitenwand des Unterteils entfernt oder
geoffnet werden kann, sodass die Mehrzahl der Behalter
gemeinsam mit dem auf die oberen Enden der Behalter
oder auf das Zwischenteil aufgesetzten Oberteil von ei-
ner ebenen Unterlage auf den Boden des Unterteils auf-
geschoben werden kann.

[0010] US 2003/010665 A1 offenbart eine Verpa-
ckungsstruktur, bei der die Behélter jeweils in einen Ab-
lagekasten (tray) eingeschoben werden. Dabei dienen
jedoch die Seitenwande des Ablagekastens selbst als
Fihrungen, nicht aber Seitenwande eines Oberteils oder
eines Zwischenteils, das auf die oberen Enden der Be-
halter ausgesetzt ist. Ferner wird weder ein kastenférmi-
ges Oberteil noch ein kastenfdrmiges Zwischenteil auf
die oberen Enden der Behélter ausgesetzt. Vielmehr
werden die Behalter durch eine Platte abgedeckt und
anschlieBend wird die Verpackungsstruktur in eine Folie
eingeschweilt.

[0011] US 3537 189 A offenbart eine Transportanord-
nung fiir eine vortiibergehende Aufnahme von Flasch-
chen (vials) bei der Gefriertrocknung. Die Transportan-
ordnung umfasst ein Unterteil, einen darin eingesetzten
Rahmen ohne Boden sowie ein kastenférmiges Oberteil.
Diese Transportanordnung dient dazu, damit die Flasch-
chen mit Hilfe des Rahmens unmittelbar auf den Boden
eines Gefriertrockners geschoben werden kdnnen. Al-
lerdings werden die Flaschchen in dieser Transportan-
ordnung nur vorlibergehend aufgenommen, nicht aber
darin verpackt.

[0012] US 3 243 049 A offenbart eine vergleichbare
Transportanordnung, die ein Tray, das auf einer Seite
offen ausgebildet ist, und einen darin eingeschobenen
Rahmen umfasst, der einen verschiebbaren Querstab
aufweist, der zum Klemmen der Flaschchen in dem Rah-
men dient. Mit dem Rahmen werden die Fldschchen ge-
meinsam in das Tray eingeschoben, um dann schlief3lich
in den Gefriertrockner geschoben zu werden.

[0013] Weitere Verpackungsstrukturen sind in US 8
100 263 B3 und US 20110277419 A offenbart.

Zusammenfassung der Erfindung
[0014] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein

einfaches, kostenglinstiges und zuverlassiges Verfah-
ren zum Verpacken von Behaltern der vorgenannten Art
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bereitzustellen, womit eine hohe Packungsdichte der Be-
hélter und eine einfache und kostengiinstige Weiterver-
arbeitung der Behalter realisiert werden kann. Weiterhin
soll eine entsprechende Verpackungsstruktur flr eine
Mehrzahl von Behaltern bereitgestellt werden, wobei die
gleiche Verpackungsstruktur bevorzugt fiir Behalter un-
terschiedlicher Geometrien und Abmessungen verwend-
bar sein soll.

[0015] Diese Aufgaben werden durch ein Verfahren
zum Verpacken von Behaltern nach Anspruch 1 sowie
durch eine Verpackungsstruktur nach Anspruch 10 ge-
l6st. Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen sind Ge-
genstand der riickbezogenen Unteranspriiche.

[0016] GemalR der vorliegenden Erfindung wird ein
Verfahren zum Verpacken einer Mehrzahl von Behaltern
fir Substanzen fiir medizinische, pharmazeutische oder
kosmetische Anwendungen, in einer Verpackungsstruk-
tur, die ein Oberteil und ein Unterteil umfasst und die eine
kastenférmige Aufnahme ausbildet, in welcher die Be-
héalter aufgenommen sind, wobei die Behalter eine zylin-
drische Seitenwand und einen Boden oder einen unteren
Rand aufweisen, der sich senkrecht zu deren Seiten-
wand erstreckt, mit den Schritten: Anordnen der Mehr-
zahl von Behaltern unmittelbar auf einer ebenen Unter-
lage, sodass die Behalter senkrecht auf der ebenen Un-
terlage abgestutzt sind bzw. aufliegen; Aufsetzen des
Oberteils oder eines Zwischenteils auf die oberen Enden
der Behaélter, wobei das Oberteil bzw. das Zwischenteil
kastenférmig ist; Verschieben der Mehrzahl von Behal-
tern von der ebenen Unterlage auf einen Boden des Un-
terteils; und Versiegeln der Verpackungsstruktur mitdem
Ober- und Unterteil und den von diesen aufgenommenen
Behaltern durch Einbringen in einen Schlauch oder in
einen verschliefbaren Beutel aus einem Kunststoffma-
terial oder mittels einer gasdurchlassigen Kunststofffolie;
wobei Seitenwande des Ober- und/oder Unterteils, die
senkrecht von dem Boden des Unterteils und/oder des
Oberteils abragen, beim Einschieben der Mehrzahl von
Behéltern in das Ober- oder Unterteil als Flihrungen die-
nen.

[0017] Die Verpackungsstruktur kann somit aus weni-
gen einfachen Teilen zusammengesetzt werden und ist
somit kostenguinstig und einfach zu handhaben. Dabei
kénnen die Behélter durch einfaches Verschieben auf
einer Unterlage in die Verpackungsstruktur eingebracht
werden, ohne dass weitere aufwandige Zwischenschrit-
te, wie beispielsweise eine Vereinzelung oder ein Greifen
der Behalter dazu erforderlich wéare. Dabei kdnnen Sei-
tenwande des Ober- und/oder Unterteils gleichzeitig als
seitliche Fihrungen zum Fiihren der Behalter beim Ein-
schieben in das Ober- und/oder Unterteil verwendet wer-
den, was automatisch eine prazise Fihrung der Behalter
in Entsprechung zu der spateren Verpackungsstruktur
ermdglicht und weiteren Aufwand bei der Handhabung
der Behalter einsparen hilft.

[0018] Die Anordnung der Behdlter in der Verpa-
ckungsstruktur kann insbesondere durch die Geometrie
des kastenférmigen Unter- und/oder Oberteils vorgege-
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ben werden. Ist beispielsweise eine rechteckférmige An-
ordnung einer Mehrzahl von Behélter in m Reihen und n
Spalten, die sich senkrecht dazu erstrecken, erwiinscht,
so muss, bei bekanntem AuRendurchmesser der Behal-
ter die lichte Weite zwischen den Seitenwanden bzw.
den vorderen und hinteren Wanden des Unter- oder
Oberteils einfach nur exakt dem m-fachen bzw. n-fachen
des maximalen AuBendurchmessers der Behalter ent-
sprechen, um eine spielfreie Lagerung der Behéalter ohne
die Moglichkeit einer Bewegung der Behalter relativ zu-
einander und relativ zu den Seitenwanden des Unter-
oder Oberteils zu realisieren, wenn die Seitenwande
selbst aus einem nicht-elastischen Material ausgebildet
sind. Entsprechend lasst sich die Geometrie des kasten-
férmigen Unter- und/oder Oberteils auch vorgeben,
wenn die Behalter beispielsweise in einer hexagonal
dichtesten Packung (hcp) in der Verpackungsstruktur an-
geordnet werden sollen.

[0019] Weil moéglicherweise offene Enden der Behalter
an ihrem oberen und/oder unteren Ende mittels des Ob-
er- und/oder Unterteils oder mittels eines Zwischenteils
unmittelbar abgedeckt sind, kénnen keine stérenden
Partikel in die Behalter wahrend einer voriibergehenden
Lagerung oder Handhabung der Behalter oder wahrend
des Transports der Behalter in der Verpackungsstruktur
eindringen. Dabei kann es ausreichend sein, wenn das
Zwischenteil durch eine ebene Platte oder Folie ausge-
bildet ist. ZweckmaRig wird das Zwischenteil jedoch zu-
mindest abschnittsweise Uber senkrecht abragende Sei-
tenwande verflgen, die ein seitliches Abrutschen des
Zwischenteils von den Behéltern verhindern.

[0020] Weiterhinisterfindungsgemaf auch eine sterile
und keimfreie Verpackung der Behalter in einfacher Wei-
se moglich, indem die Verpackungsstruktur mit dem Ob-
er- und Unterteil und den von diesen aufgenommenen
Behaltern weiter durch Einbringen in einen sterilen
Schlauch oder verschliebaren Beutel aus einem Kunst-
stoffmaterial oder mittels einer gasdurchlassigen Kunst-
stofffolie verpackt oder versiegelt wird. Die Verpackungs-
struktur Iasst sich auch dann weiterhin rasch und kos-
tengiinstig schlielen und wieder &ffnen. Bevorzugt er-
moglich der Schlauch oder verschlieBbare Beutel oder
die gasdurchlassige Kunststofffolie dabei ein Sterilisie-
ren der Behalter, wahrend diese in der Verpackungs-
struktur aufgenommen sind. Zu diesem Zweck kdnnen
in dem Ober- und/oder Unterteil an geeigneter Stelle eine
oder mehrere Durchbrechungen vorgesehen sein, durch
die ein Gas zum Sterilisieren der Behalter einstrémen
kann. Zum Versiegeln der Verpackungsstruktur kann die
gasdurchlassige Kunststofffolie auch gezielt nur unmit-
telbar auf diejenigen Bereiche der Verpackungsstruktur
aufgeklebt werden, die mit den Durchbrechungen verse-
hen sind. Oder der Schlauch oder verschliebare Beutel
ist in der Art einer Haube aus einer gasdurchlassigen
Kunststofffolie, wie nachfolgend beschrieben, ausgebil-
det, die in geeigneter Weise mit dem von dem Ober- und
Unterteil gebildeten Gebilde verbunden wird, um das
Verpackungsgebilde auszubilden.
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[0021] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform wer-
den das Oberteil und/oder das Unterteil so ausgelegtund
bereitgestellt, dass die Behalter in der kastenférmigen
Aufnahme einander unmittelbar bertihren und sich nicht
relativ zueinander bewegen kénnen. Im Gegensatz zum
Stand der Technik, wonach aus hygienischen und auch
asthetischen Griinden eine unmittelbare Beriihrung der
Behalter durch aufwandige Haltestrukturen vermieden
wird, liegt gemaR der vorliegenden Erfindung eine un-
mittelbare Berlihrung der Behalter in der kastenférmigen
Aufnahme vor. Diese ist jedoch erfindungsgemaf in sol-
cher Weise realisiert, dass die Behalter sich standig be-
rihren und sich wahrend der Aufbewahrung, des Trans-
ports und der Handhabung der Verpackungsstruktur
nicht relativ zu einander verschieben kénnen. Auf diese
Uberraschend einfache Weise kdnnen auch gemal der
vorliegenden Erfindung unerwiinschte Kratzer und die
Entstehung von Partikeln aufgrund von Materialabrieb
von den Seitenwanden der Behalter zuverladssig ausge-
schlossen werden. Hierzu ist es von Vorteil, wenn die
Behalter eine zylindrische und glatte Seitenwand aufwei-
sen, ohne jegliche Vorspriinge in Umfangsrichtung.
[0022] Weil die Behalter einanderin der Verpackungs-
struktur unmittelbar bertihren, kann ferner eine grofit-
mogliche Packungsdichte der Behalter realisiert werden
was erhebliche wirtschaftliche Vorteile bietet. Die Behal-
ter kbnnen dabei, je nach Art und Weise ihrer Positionie-
rung auf dem Unterteil, in Reihen und sich senkrecht da-
zu erstreckenden Spalten oder in sich diagonal erstre-
ckenden Reihen auf dem Unterteil positioniert werden.
Die Behalter kdnnen jedoch auch grundsatzlich beliebige
andere Anordnungen einnehmen, insbesondere sog.
dichteste Packungen, wie beispielsweise eine hexagonal
dichteste Packung (hcp) oder eine trigonal dichteste Pa-
ckung (tcp). Diese dichtesten Packungen kdnnen die Be-
hélter auch automatisch beim Beladen der Verpackungs-
struktur einnehmen, etwa wenn diese in ein kastenfor-
miges Unter- oder Oberteil von einem Transportband
oder dergleichen eingeschoben werden, ohne dass es
hierzu weiterer Positionierungsmittel bedarf.

[0023] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform wer-
den die Behalter durch Anordnen der Behalter unmittel-
bar auf dem Boden des Unterteils oder auf einer ebenen
Unterlage zwischen zumindest drei Seitenwanden des
Unterteils in einer Anordnung angeordnet, deren Form
in Draufsicht der Form der von der Verpackungsstruktur
ausgebildeten kastenférmigen Aufnahme entspricht. So-
fern die Seitenwénde des Unterteils noch nicht mitein-
ander verbunden sind, konnen diese in einem nachsten
Schritt dann miteinander verbunden werden, um die kas-
tenférmige Aufnahme auszubilden. AnschlieRend kann
auch das Oberteil unmittelbar auf die oberen Enden der
Behalter in der kastenférmigen Aufnahme des Unterteils
aufgesetzt werden, um die Verpackungsstruktur zu ver-
vollstandigen.

[0024] Alternativ werden die Behalter zwischen zumin-
destdrei Seitenwanden einer Aufnahmelehre so aufdem
Unterteil oder einer ebenen Unterlage angeordnet, dass
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Geometrie und Anordnung der Behalter durch die Sei-
tenwande der Aufnahmelehre vorgegeben werden. Nach
Entfernen der Aufnahmelehre entsteht so entlang den
Seitenrédndern der Anordnung von Behéltern ein Zwi-
schenraum, in welchen die Seitenwédnde des Oberteils
beim Aufsetzen des Oberteils auf die oberen Enden der
Behalter eingreifen oder in welche ein Schieber zum Ver-
schieben der Behélter in die Verpackungsstruktur ein-
greifen kann.

[0025] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kén-
nen die Behélter auch mittels eines Schiebers, der in
Zwischenrdume zwischen den Behéltern eingreift, ver-
schoben werden, beispielsweise reihenweise mittels ei-
nes streifenférmigen Schiebers.

[0026] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kann
das aufdie oberen Enden der Behélter aufgesetzte Ober-
teil, oder alternativ auch ein entsprechendes kastenfor-
miges Zwischenteil, dazu verwendet werden, um die Be-
halter von einer ebenen Unterlage, auf der diese zu-
nachst geeignet abgelegt und angeordnet wurden, bei-
spielsweise von einem Transportband oder einer Abla-
geflache, aufden Boden des Unterteils der Verpackungs-
struktur zu schieben. Beim Verschieben der Behalter
bleiben die Geometrie und Anordnung der Behalter zu-
verlassig erhalten.

[0027] Zum vorgenannten Einschieben der Behalterin
das Unterteil ist es dabei von Vorteil, wenn zumindest
eine vordere und/oder hintere Seitenwand des Unterteils
entfernt oder zumindest soweit gedffnet werden kann,
insbesondere heruntergeklappt oder seitlich wegge-
klappt werden kann, dass die Oberseite des Bodens des
Unterteils bindig mit der Oberseite der seitlich angeord-
neten Ablageflache abschliel3t, auf welcher die Behalter
zuvor in der gewtinschten geometrischen Anordnung ab-
gelegtwurden, insbesondere auf einem seitlich angeord-
neten Transportband, von welchem die Behalter in das
Unterteil hinein geschoben werden.

[0028] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform koén-
nen vordere Seitenlaschen des Unterteils in einer aufge-
klappten Stellung gesichert werden und eine vordere Sei-
tenwand und/oder hintere Seitenwand des Unterteils in
einer heruntergeklappten Stellung gesichert werden,
wenn die Behalter auf den Boden des Unterteils gescho-
ben werden. Dies |asst sich durch geeignete Faltung von
Materialbdgen, aus welchen das Unterteil durch Falzen
ausgebildet wird, oder durch geeignete Form- oder Reib-
schlussgebilde an den vorderen Seitenlaschen des Un-
terteils und der vorderen Seitenwand und/oder hinteren
Seitenwand des Unterteils erzielen. Somit kénnen die
Behalter ungehindert in das Unterteil eingeschoben wer-
den, da storende Seitenwande des Unterteils voriiber-
gehend zuriick gehalten werden kdnnen.

[0029] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wird
anstelle des kastenférmigen Oberteils zunachst ein kas-
tenférmiges Zwischenteil, das einen Boden und senk-
recht von diesem abragende Seitenwande aufweist, auf
die oberen Enden der Behalter aufgesetzt und das kas-
tenférmige Oberteil zur Vervollstdndigung der Verpa-
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ckungsstruktur erst abschlieRend auf das Zwischenteil
aufgesetzt. Das Zwischenteil verhindert dabei in jeder
Phase der Handhabung der Behalter zuverlassig ein Ein-
dringen von Partikeln in die Behalter (iber Offnungen an
deren oberen Enden und kann auch zum Verschieben
der Behalterinder vorstehend beschriebenen Weise ver-
wendet werden.

[0030] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wei-
sen der Boden des Oberteils und/oder des Unterteils
und/oder die Seitenwande des Oberteils und/oder des
Unterteils Durchbrechungen auf, die mittels einer gas-
durchlassigen Kunststofffolie zu einem geeigneten Zeit-
punkt des Verfahrens verschlossen werden, insbeson-
dere mittels eines Geflechts aus Kunststofffasern, bei-
spielsweise aus Polypropylen-Fasern (PP) oder mittels
einer Tyvek®-Schutzfolie. Diese gasdurchlassige Kunst-
stofffolie kann auch nachtréglich aufgesetzt werden, bei-
spielsweise auf Rander der Durchbrechungen aufge-
klebt werden. Somit ist eine sterile und keimfreie Verpa-
ckung der Behalter in der Verpackungsstruktur ermég-
licht. Eine Sterilisierung der Behalter kann dabei auch in
der Verpackungsstruktur erzielt werden, indem ein Gas
zur Sterilisierung der Behalter von auflen durch die
Kunststofffolie und tiber die kastenférmige Aufnahme der
Verpackungsstrukturin die Innenrdume der Behalter ein-
stromt. Als Sterilisationsgas kann ein als ETO bezeich-
netes Ethylenoxid eingesetzt werden. Ethylenoxidgas t6-
tet Bakterien, Viren und Pilze ab, und kann daher vorteil-
haft zur Begasung von hitzeempfindlichen Substanzen
verwendet werden. Als alternatives Gas kann Formalde-
hyd oder ein als VHP bezeichneter Wasserstoffperoxid-
Dampfverwendetwerden. Wasserstoffperoxyd wirktent-
keimend, kann in vorteilhaft einfacher und kostenguns-
tiger Weise durch aktives Verdampfen einer wassrigen
Wasserstoffperoxid-Lésung erzeugt werden und so zum
Sterilisieren des AuRenbereiches des Beutels verwendet
werden. Um eine hohe biologische Dekontaminationsra-
te der Mikroorganismen zu erreichen, ist eine definierte
hohe Konzentration von >5% bis 50% erforderlich. Ab-
schlielRend kann die Verpackungsstruktur weiterhin in ei-
nen Schlauch eingeschweit oder in einen
verschlieBbaren Beutel eingebracht werden.

[0031] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kann
auf das Ober- oder Unterteil eine Haube aus der gas-
durchlassigen Kunststofffolie aufgesetzt wird, die umlau-
fend mit einem Rand des Ober- oder Unterteils mittels
einer Klebeverbindung oder HeilRversiegelung verbun-
den ist, wobei die gasdurchlassige Kunststofffolie insbe-
sondere ein Geflecht aus Kunststofffasern ist, beispiels-
weise aus Polypropylen-Fasern (PP) oder einer Tyvek®-
Schutzfolie, wie vorstehend ausgefihrt.

[0032] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform koén-
nen das Unterteil und das Oberteil 16sbar miteinander
verbunden werden, insbesondere miteinander verrastet
werden. Bei dieser Ausfiihrungsform kénnen die Behal-
ter auch ohne eine vordere und/oder hintere Seitenwand
des Unterteils oder Oberteils zuverlassig in der Verpa-
ckungsstruktur gehalten werden.
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[0033] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform kén-
nen das Unterteil und das Oberteil auch mittels Form-
schluss oder Kraftschluss, insbesondere mittels Klem-
mung, miteinander l6sbar verbunden werden.

[0034] Zur I&sbaren Verbindung kénnen gemal einer
weiteren Ausfiihrungsform Fiihrungsgebilde verwendet
werden, die sich entlang von Seitenwanden des Unter-
teils in Langsrichtung des Unterteils erstrecken und beim
Einschieben des Unterteils in das Oberteil von Seiten-
wanden des Oberteils gefiihrt werden. Diese Fiihrungs-
gebilde kénnen insbesondere im Profil rechteckférmig
ausgebildet sein und von korrespondierend ausgebilde-
ten Seitenwandabschnitten des Oberteils form- oder
kraftschliissig aufgenommen werden, insbesondere ge-
klemmt werden.

[0035] Gemal einem weiteren Gesichtspunkt der vor-
liegeden Erfindung wird eine entsprechend ausgelegte
Verpackungsstruktur bereitgestellt. Diese wird bevor-
zugt zur Aufbewahrung, Lagerung, auch zur voriiberge-
henden Lagerung wahrend einer Handhabung oder Ver-
arbeitung der Behalter, und zum Transport von Behaltern
fir Substanzen fiir medizinische, pharmazeutische oder
kosmetische Anwendungen eingesetzt, insbesondere
von Flaschchen, Ampullen oder Karpulen.

[0036] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kann
das Unterteil vorteilhafterweise aus einem Material be-
stehen oder mit einer Gleitbeschichtung versehen sein,
mit einem Reibungskoeffizient, der gegeniiber dem Ma-
terial des Behalters, insbesondere gegeniber Glas, klei-
ner als 0,6 ist. Das Material oder die Gleitbeschichtung
kann aus einem Polymer und einer Haftvermittlerschicht
bestehen. Bei einer solchen Ausflihrungsform kénnen
die Behalter mit vorteilhaft geringem Kraftaufwand zu-
verlassig in die Verpackungsstruktur eingeschoben wer-
den.

[0037] GemaR einer weiteren Ausfliihrungsform sind
die Seitenwande des Unterteils und/oder des Oberteils
elastisch ausgebildet, sodass die Behalter in der kasten-
férmigen Aufnahme gegeneinander vorgespannt aufge-
nommenwerden und ein Verrutschen der Behalter relativ
zueinander und relativ zu den Seitenwanden des Unter-
oder Oberteils in einfacher Weise verhindert ist. Die Vor-
spannung der Behalter relativ zueinander kann durch die
Auslegung der Seitenwénde des Unterteils und/oder des
Oberteils durchaus schwach sein und liegt in jedem Fall
deutlich unterhalb einer maximalen Belastung, die zum
Bruch oder einer Beschadigung der Seitenwande der Be-
halter in der Verpackungsstruktur flihren wiirde. Die Ab-
messungen der Seitenwande des Unterteils und/oder
des Oberteils konnen dabei so bemessen sein, dass die-
se zum Einfiihren der Behalter in die von diesen ausge-
bildete kastenférmige Aufnahme geringfiigig geweitet
werden mussen. Alternativ kdnnen die Seitenwande
auch erst nach dem Anordnen der Behalter in der ge-
wiinschten Anordnung mit elastischer Verspannung mit-
einander verbunden werden, um die jeweilige kastenfor-
mige Aufnahme auszubilden. Hierzu kénnen lésbare
Verbindungsarten verwendet werden, wie beispielswei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

se Falzen und Ineinanderstecken von Seiten-
wandabschnitten, aber auch unlésbare Verbindungsar-
ten verwendet werden, wie beispielsweise Niet- oder Kle-
beverbindungen.

[0038] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform ist er-
ganzend oder alternativ eine Einlage in der kastenférmi-
gen Aufnahme der Verpackungsstruktur aufgenommen,
die zumindest abschnittsweise elastisch ausgebildet ist,
sodass die Behalter in der kastenférmigen Aufnahme in
der vorstehend beschriebenen Weise gegeneinander
elastisch vorgespannt aufgenommen werden und ein
Verrutschen der Behélter relativ zueinander und relativ
zu den Seitenwanden des Unter- oder Oberteils verhin-
dert ist.

[0039] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform sind
die Seitenwande des Unterteils und/oder des Oberteils
und/oder die vorgenannte Einlage zumindest abschnitts-
weise aus einem thermoplastischen, duroplastischen
oder elastomeren Kunststoff bereitgestellt, der ge-
schaumt ist oder als Hohlkammerplatte ausgebildet ist.
Derartige Kunststoffmaterialien sind kostenglinstig er-
héltlich, einfach mitden gewiinschten Abmessungenund
elastischen Eigenschaften herzustellen und zu verarbei-
ten und ermdglichen eine sterile, keimfreie Verpackung
der Behalter.

[0040] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wird
zur Vervollstandigung der Verpackungsstruktur auf das
Ober- oder Unterteil eine Haube aus der gasdurchlassi-
gen Kunststofffolie aufgesetzt, die umlaufend mit einem
Rand des Ober- oder Unterteils verbunden ist, insbeson-
dere mittels einer Klebeverbindung oder HeilRversiege-
lung, wobei die gasdurchldssige Kunststofffolie insbe-
sondere ein Geflecht aus Kunststofffasern ist, beispiels-
weise aus Polypropylen-Fasern (PP) oder einer Tyvek®-
Schutzfolie, wie vorstehend ausgefiihrt. Uber die gas-
durchlassige Kunststofffolie und entsprechende Offnun-
gen oder Durchbrechungen im Ober- oder Unterteil und
ggf.indem vorgenannten Zwischenteil kann ein Gas zum
Sterilisieren der in der Verpackungsstruktur aufgenom-
menen Behalter einstrémen.

Figureniibersicht

[0041] Nachfolgend wird die Erfindung in beispielhaf-
ter Weise und unter Bezugnahme auf die beigefligten
Zeichnungen beschrieben, woraus sich weitere Merkma-
le, Vorteile und zu I6sende Aufgaben ergeben werden.
Es zeigen:

in einer schematischen Ansicht eine
Verpackungsstrukturgemaf einer ers-
ten Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung vor ihrer Fertigstellung;
einen beispielhaften Behalter zur Ver-
wendungin einer Verpackungsstruktur
geman der vorliegenden Erfindung;
die Schritte zur Herstellung einer Ver-
packungsstruktur gemag der Fig. 1a;

Fig. 1a

Fig. 1b

Fig. 2a-2d
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Fig. 3a-3h die Schritte zur Herstellung einer Ver-
packungsstruktur gemag einer weite-
ren Ausfihrungsform der vorliegenden
Erfindung;

weitere Einzelheiten der Verpa-
ckungsstruktur gemaf den Figuren 3a-
3h;

Einzelheiten beim Offnen einer Verpa-
ckungsstruktur geman einer weiteren
Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung;

die Schritte zur Herstellung einer Ver-
packungsstruktur gemag einer weite-
ren Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung;

Einzelheiten einer Verpackungsstruk-
tur gemal einer weiteren Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung;
Einzelheiten von Verpackungsstruktu-
ren gemal weiteren Ausfiihrungsfor-
men der vorliegenden Erfindung;

eine Verpackungsstruktur gemaR ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung;

Einzelheiten einer Verpackungsstruk-
tur gemal einer weiteren Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung;
Einzelheiten einer Verpackungsstruk-
tur nicht gemaR der vorliegenden Er-
findung;

Einzelheiten einer Verpackungsstruk-
tur gemal einer weiteren Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung;
Einzelheiten einer Verpackungsstruk-
tur gemal einer weiteren Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung;
und

ein schematisches Flussdiagramm ei-
nes Verfahrens zur Herstellung einer
Verpackungsstruktur gemal der vor-
liegenden Erfindung.

Fig. 4a - 4c

Fig. 5a - 5f

Fig. 6a - 6¢

Fig. 7a-7d

Fig. 8a - 8¢

Fig. 9

Fig. 10a - 10d

Fig. 10e - 10g

Fig. 11a - 11e

Fig. 12a - 12¢

Fig. 13

[0042] In den Figuren bezeichnen identische Bezugs-
zeichen identische oder im Wesentlichen gleichwirkende
Elemente oder Elementgruppen.

Ausfiihrliche Beschreibung von bevorzugten Aus-
filhrungsformen

[0043] Die Fig. 1a zeigt eine Verpackungsstruktur ge-
mah einer ersten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung vor ihrer Fertigstellung in einer schematischen
Ansicht. Die Verpackungsstruktur 1 umfasst ein kasten-
férmiges Oberteil 10 und ein kastenférmiges Unterteil
20, das in der Fig. 1ain einem noch nicht fertiggestellten
Zustand dargestellt ist. Das Oberteil 10 weist einen ebe-
nen rechteckférmigen Boden 11 sowie zwei Seitenwan-
de 12 und eine vordere und hintere Seitenwand 13 auf,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die jeweils senkrecht von dem Boden 11 abragen. Das
Unterteil 20 istin entsprechender Weise ausgebildet und
weist einen ebenen rechteckférmigen Boden 21 sowie
zwei Seitenwande 22 auf, die jeweils senkrecht von dem
Boden 21 abragen. Die vordere und hintere Seitenwand
23istgemaR derFig. 1anoch heruntergeklappt und bildet
mit den Boden 21 eine gemeinsame Ebene auf (ebene
Unterlage) und wird zur Ausbildung eines kastenférmi-
gen Unterteils zu einem spéateren Zeitpunkt hoch ge-
klappt.

[0044] WeilgemaR der Fig. 1a die vordere Seitenwand
23 heruntergeklappt ist, kbnnen die Behalter 2 von einer
Ablageflache (nicht gezeigt), die bevorzugt biindig mit
der Oberseite des Bodens 21 und der heruntergeklapp-
ten, vorderen Seitenwand 23 abschliel3t, einfach in das
Unterteil 20 eingeschoben werden. Beim Einschieben
der Behalter 2 in das Unterteil 20 dienen dabei die Sei-
tenwande 22 als seitliche Fiihrungen. Nachdem die Be-
hélter im Unterteil 20 angeordnet sind, werden die Sei-
tenlaschen 26, die an den vorderen Enden der Seiten-
wande 22 ausgebildet sind, und die vordere Seitenwand
23 umgeklappt und miteinander verbunden, um eine vor-
dere Seitenwand auszubilden, die ebenfalls senkrecht
vom Boden 21 des Unterteils 20 abragt. In diesem Zu-
stand wird von den Seitenwanden 22 und der vorderen
und hinteren Seitenwand 23 des Unterteils eine kasten-
férmige Aufnahme ausgebildet, in welcher die Behalter
2 aufgenommen sind. Die Héhe der Seitenwande 22, 23
ist dabei geringer als die H6he der Behalter 2.

[0045] Die Fig. 1b zeigt ein Flaschchen 2 als Beispiel
fur einen Behalter, fiir den eine Verpackungsstruktur ge-
mafR der vorliegenden Erfindung geeignet ist. Das
Flaschchen 2 weist eine zylindrische Grundform auf, mit
einer zylinderfdrmigen Seitenwand 4 mit - im Rahmen
der Toleranzen - konstantem Innen- und Auf3endurch-
messer, die von einem flach ausgebildeten Flaschenbo-
den senkrecht abragt und nahe dem oberen offenen En-
de des Flaschchens in einen verengten Halsabschnitt 5
von vergleichsweise geringer axialer Lange und an-
schlieend in einen verbreiterten oberen Rand 6 Uber-
geht, der einen grofReren Auflendurchmesser aufweist
als der zugeordnete Halsabschnitt 5 und zur Verbindung
mit einem Verschlusselement ausgelegt ist. Der Halsab-
schnitt 5 kann glattwandig ohne AuRengewinde ausge-
bildet sein oder mit einem Auflengewinde zum Auf-
schrauben eines Verschlusselements versehen sein.
Beispielsweise kann in die Innenbohrung des Halsab-
schnitts 5 und des oberen Rands 6 ein Stopfen (nicht
dargestellt) eingefihrt werden, dessen oberes Ende mit
dem oberen Rand 6 des Flaschchens gasdicht und ge-
schitzt gegen das Eindringen von Verunreinigungen in
das Flaschchen mit dem oberen Rand 6 verbunden ist,
beispielsweise durch Bérdeln einer nicht dargestellten
Metallschutzfolie. Derartige Flaschchen sind radial sym-
metrisch und aus einem durchsichtigen oder aus einem
eingefarbten Glas oder auch durch Blasformen oder
Kunststoff-Spritzgusstechniken aus einem geeigneten
Kunststoffmaterial ausgebildet, und kdnnen innenbe-
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schichtet sein, so dass das Material des Flaschchens
moglichst wenig Verunreinigungen an die aufzunehmen-
de Substanz abgibt.

[0046] Ein weiteres Beispiel fir Medikamentenbehal-
ter im Sinne der vorliegenden Anmeldung stellen Ampul-
len, Karpulen oder Spritzen- oder Injektionsbehaltnisse
dar.

[0047] Im Sinne der vorliegenden Erfindung dienen
derartige Behalter zur Aufbewahrung von Substanzen
oder Wirkstoffen fiir medizinische, pharmazeutische
oder kosmetische Anwendungen, die in einer oder auch
mehrere Komponenten in fester oder flissiger Form in
dem Behalter aufbewahrt werden sollen. Gerade bei
Glasbehaltern kénnen Aufbewahrungsdauern viele Jah-
re betragen, was insbesondere von der hydrolytischen
Resistenz der verwendeten Glassorte abhangt. Wah-
rend nachfolgend Behalter offenbart werden, die zylind-
risch sind, sei darauf hingewiesen, dass die Behalter im
Sinne dervorliegenden Erfindung auch ein anderes Profil
haben kénnen, beispielsweise ein quadratisches, recht-
eckférmiges oder vieleckiges Profil. Sofern Behalter 2 im
Sinne der vorliegenden Erfindung nicht einen im Wesent-
lichen flachen Boden 3 aufweisen, ist jedenfalls ein um-
laufender Rand auf einer Héhe des Behalters 2 ausge-
bildet, sodass die Behélter, wenn diese senkrecht auf
einer Ablageflache abgestitzt sind, auf der Ablageflache
verschoben werden kdnnen.

[0048] Gemal der Fig. 1b erstreckt sich der Boden 3
oder der untere Rand der Seitenwand 4 exakt senkrecht
zur Seitenwand 4 des Behalters 2, sodass die Behalter
2 exakt senkrecht aufrecht auf dem Boden 21 des Un-
terteils 20 (vgl. Fig. 1a) angeordnet sind. Dies verhindert
auch dann, wenn die Behalter 2 gegeneinander vorge-
spannt bzw. geklemmt gehalten werden, GibergroRe Kraf-
te auf die Seitenwande der Behalter, was zu Kratzern,
Materialabrieb oder gar einem Zerspringen der Behalter
fuhren kénnte.

[0049] Wie in der Fig. 1a gezeigt, sind die Behalter 2
in dem Unterteil 20 mit unmittelbarem Wand-zu-Wand-
Kontakt aufgenommen, sodass eine gréRRtmdgliche Pa-
ckungsdichte erzielt werden kann. GemaR weiteren Aus-
fuhrungsformen kénnen zwischen samtlichen Behaltern
Einlagen vorgesehen sein, beispielsweise in Form von
Trennwénden, die eine Berthrung von unmittelbar be-
nachbarten Behéltern in dem Unterteil bzw. in der spa-
teren Verpackungsstruktur verhindern. Geman weiteren
Ausfiihrungsformen kénnen solche Trennwande auch
als Trennstreifen vorgesehen sein, die Reihen von Be-
haltern voneinander trennen. Wie nachfolgend ausge-
fuhrt, kdnnen derartige Trennwande oder Trennstreifen
auch zum Verschieben von Behéltern auf einer ebenen
Unterlage dienen.

[0050] Die Fig. 2a zeigt das Unterteil gemaf der Fig.
1a. Nach dem Einschieben der Behalter 2 in das Unterteil
20 und Schlieen des Unterteils 20 durch Umklappen
der vorderen Seitenwand 23 und der Seitenlaschen 26
(in der Fig. 2b nicht gezeigt), wird geman der Fig. 2b das
kastenférmige Oberteil 10 auf die oberen Enden der Be-
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halter 2 unmittelbar aufgesetzt. Selbstverstandlich kann
dabei auch eine Zwischenlage, beispielsweise eine diin-
ne Kunststoffplatte oder Kunststofffolie, auf die oberen
Enden der Behalter 2 aufgelegt sein, bevor das Oberteil
10 aufgesetzt wird.

[0051] Auf diese Weise wird schlieRlich die in der Fig.
2c gezeigte Verpackungsstruktur ausgebildet. Abschlie-
Rend kann die so ausgebildete Verpackungsstruktur 1 in
einen Schlauch 9 aus einem Kunststoffmaterial einge-
schlossen oder in einen verschlieBbaren Beutel aus ei-
nem Kunststoffmaterial eingebracht werden, in welcher
die Behalter steril und keimfrei verpackt aufgenommen
sind (vgl. Fig. 2d).

[0052] Die Behalter sind dabei bevorzugt spielfrei in
dem Unterteil oder Oberteil der Verpackungsstruktur 1
aufgenommen, d.h. diese sind darin so aufgenommen,
dass diese sich weder relativ zueinander noch relativ zu
den Seitenwanden oder Béden des Unter- und Oberteils
bewegen kdnnen. Hierzu ist nicht zwingend eine Klem-
mung (mechanische Vorspannung) der Behélter in der
kastenférmigen Aufnahme der Verpackungsstruktur 1
erforderlich. Vielmehr kann die kastenférmige Aufnahme
des Unterteils und/oder des Oberteils auch so exakt auf
die Anordnung der Behalter - bei Zugrundelegung einer
unmittelbaren Wand-zu-Wand-Berihrung samtlicher
Behalter - abgestimmt sein, dass jegliche Relatiwer-
schiebung der Behalter ausgeschlossen ist.

[0053] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
kénnen die Behalter mit Klemmung (permanenter me-
chanischer, elastischer Vorspannung gegeneinander) in
der kastenférmige Aufnahme des Unterteils und/oder
des Oberteils aufgenommen sein. Hierzu kann eine elas-
tische Einlage in das Unterteil und/oder Oberteil einge-
bracht sein, welche die darin aufgenommenen Behalter
permanent gegeneinander vorspannt, sodass diese in
der Verpackungsstruktur geklemmt gehalten sind. Eine
solche elastische Einlage kann sich beispielsweise in der
Art der in der Fig. 6a gezeigten streifenférmigen Einlage
38 entlang einer Seitenwand der Unterteils und/oder des
Oberteils erstrecken. Alternativ kénnen die Seitenwande
des Unterteils und/oder des Oberteils zumindest ab-
schnittsweise aus einem elastischen Material ausgebil-
det sein, wobei die Seitenwande beim Einfiihren der Be-
halter in das Unterteil und/oder Oberteil gedehnt oder
gestreckt werden und die hierzu erforderliche Kraft an-
schlielRend wieder freigegeben wird, sodass die Seiten-
wande danach trachten, in ihre Ausgangslage zuriickzu-
kehren, und zwar solange, bis diese in Anlage mitderim
Unterteil und/oder Oberteil aufgenommenen Anordnung
von Behaltern gelangen und diese geklemmt halten. Als
weitere Alternative kdnnen zwischen samtlichen Behal-
tern oder zwischen Reihen von Behéltern Trennwéande
oder Trennstreifen als Einlage aus einem elastischen
Material eingebracht werden, welche die in der Verpa-
ckungsstruktur aufgenommenen Behalter permanent
gegeneinander vorspannt, sodass diese darin geklemmt
gehalten sind.

[0054] Derartige Trennwande oder Trennstreifen kon-
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nen auch zum Verschieben der Behalter beim Ausbilden
der erfindungsgemafRen Verpackungsstruktur verwen-
det werden, beispielswiese zum Verschieben ganzer
Reihen von Behaltern, wie nachfolgend ausgefiihrt.
[0055] Die Figuren 3a-3h zeigen die Schritte zur Her-
stellung einer Verpackungsstruktur gemaR einer weite-
ren Ausfilhrungsform der vorliegenden Erfindung. Die
Fig. 3a zeigt eine Aufnahmelehre 50, in welcher die Be-
halter in einer gewiinschten Anordnung vorab angeord-
net werden sollen, bevor sie in dieser Anordnung in das
Unter- oder Oberteil eingeschoben oder darin aufgenom-
men werden. Zu diesem Zweck weist die Aufnahmelehre
50 gemaR der Fig. 3a einen ebenen Boden 51 (ebene
Unterlage) auf, von dem zwei zueinander parallele Sei-
tenwande 52 und eine Rickwand 53 jeweils senkrecht
abragen. Gemeinsam bilden die Seitenwande 52 und die
Ruckwand 53 eine kastenférmige Aufnahme mit einem
offenen vorderen Ende aus. In die Aufnahmelehre 50 ist
ein U-formiges Abstandelement eingesetzt, das aus zwei
zueinander parallelen Seitenwanden 60 und einer Riick-
wand 61 besteht.

[0056] GemaR der Fig. 3b werden zwischen den Sei-
tenwanden 60 des Abstandselements eine Mehrzahl von
Behaltern 2 in der gewiinschten Anordnung angeordnet.
Dies kann durch Einschieben der Behalter 2 Uber das
offene vordere Ende der Aufnahmelehre 50 erfolgen, bei-
spielsweise von einer Ablageflache, einem Transportbe-
halter oder einem Transportband.

[0057] Wie dem Fachmann ohne weiteres ersichtlich
sein wird, ist der Boden 51 hierzu nicht zwingend erfor-
derlich. Vielmehr kann die Aufnahmelehre 50 auch auf
einer ebenen Unterlage (nicht gezeigt) angeordnet wer-
den, auf der dann die Behalter verschoben werden.
[0058] Anschliefend wird das U-férmige Abstandele-
ment entfernt, wie in der Fig. 3c gezeigt. In diesem Zu-
stand verbleibt zwischen den Seitenwanden der duRers-
ten Behalter 2 der rechteckférmigen Anordnung von Be-
haltern 2 und den Seitenwanden 52 sowie der Riickwand
53 der Aufnahmelehre 50 ein Spalt, dessen Breite der
Dicke der Seitenwande 60 sowie der Riickwand 61 des
Abstandselements entspricht.

[0059] GemaR der Fig. 3d wird anschlieend ein kas-
tenférmiges Oberteil 10 mit entsprechend rechteckférmi-
ger Grundflache auf die oberen Enden der Behalter 2
aufgesetzt. Dabei sollte die Wandstarke der Seitenwan-
de des Oberteils 10 kleiner oder gleich der Dicke der
Seitenwande 60 sowie der Rickwand 61 des Abstand-
selements sein.

[0060] Wie in der Fig. 3e und Fig. 3f gezeigt, werden
die Behélter mittels des Oberteils 10 aus der Aufnahme-
lehre 50 herausgeschoben, und zwar in den Bereich ei-
ner Einflihréffnung eines Unterteils 20, das - abweichend
zu den vorstehenden Ausfiihrungsformen - nicht oben
offen ausgebildet ist, sondern weiterhin eine obere Ab-
deckung 24 aufweist. Die Fig. 3f zeigt einen Zustand, in
dem das Oberteil 20 vollstandig aus der Aufnahmelehre
50 herausgeschoben ist. Anschlieend wird das Oberteil
10 Uber die Einfuhréffnung in das Unterteil 20 eingescho-
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ben (vgl. Seitenansicht gemaR der Fig. 3g), bis die Ver-
packungsstruktur gemaR der Fig. 3h ausgebildet ist.
[0061] Bei dieser Vorgehensweise ist es von Vorteil,
wenn die unteren Enden oder Béden der Behélter stets
auf einer ebenen Auflageflache ohne Erhebungen ver-
schoben werden. Dies lasst sich entweder dadurch er-
reichen, dass die Aufnahmelehre 50 (vgl. Fig. 3a) und
das Unterteil 20 in einer Vertiefung aufgenommen sind,
deren Tiefe so bemessen ist, dass die Oberseite des
Bodens 51 der Aufnahmelehre 50 (vgl. Fig. 3a) und des
Unterteils 20 biindig mit angrenzenden Flachenabschnit-
ten abschlieflit. Alternativ kann dies dadurch erreicht wer-
den, dass die Aufnahmelehre 50 (vgl. Fig. 3a) und das
Unterteil 20 auf einer Auflageflache ruhen, wobei die Be-
reiche der Auflageflache, die sich nicht unterhalb der Auf-
nahmelehre 50 und des Unterteils 20 befinden, gering-
fuigig erh6ht ausgebildet sind, ndmlich um die Starke des
Bodens der Aufnahmelehre 50 und des Unterteils 20,
sodass die Behdlter ohne Hohenversatz verschoben
werden kénnen. Ein problemloses Verschieben samtli-
cher Behalter kann auch durch die Ausbildung von ram-
pendhnlich geneigten Ubergangszonen am vorderen
Rand der Aufnahmelehre 50 sowie des Bodens 21 des
Unterteils 20 erzielt werden. Alternativ kann die Aufnah-
melehre 50 auch ohne Boden ausgebildet sein.

[0062] Bei dieser Ausflihrungsform sind die Behalter
in dem Oberteil 10 bevorzugt spielfrei und mit unmittel-
barem Wand-zu-Wand-Kontakt aufgenommen. Insbe-
sondere kénnen die Behalter auch geklemmt in dem
Oberteil 10 gehalten werden. In letztgenanntem Fallkann
die Klemmung der Behélter in dem Oberteil 10 insbeson-
dere auch so ausgelegt sein, dass das Oberteil gemein-
sam mit den darin geklemmt aufgenommenen Behaltern
angehoben und in ein Unterteil eingesetzt wird, anstatt
dass das Oberteil 10 die Behélter verschiebt. Grundsatz-
lichkénnen die Behélterin der Verpackungsstruktur auch
lose und mit seitlichem Spiel aufgenommen sein.
[0063] Wie dem Fachmann ohne Weiteres ersichtlich
sein wird, kann auch das vordere Ende der Aufnahme-
lehre 50 (vgl. Fig. 3a) mittels einer aufrechten Seiten-
wand abgeschlossen sein, sodass die Behalter dann
nicht in die Aufnahmelehre 50 eingeschoben sondern
stattdessen von oben her eingesetzt werden missen,
was zwar aufwandiger ist, sich beispielsweise mittels
Greifarmen oder dergleichen realisieren Iasst.

[0064] Die Figuren 4a-4c zeigen weitere Einzelheiten
der Verpackungsstruktur gemaR den Figuren 3a-3h. Ge-
manR der Fig. 4a ist entlang dem vorderen Rand des Un-
terteils 20 ein Dichtungselement 29 vorgesehen, was bei-
spielsweise durch eine elastische Einlage aus einem
Gummi oder Kunststoff, die auch in 2K-Technik in den
Boden 21 des Unterteils 20 eingespritzt sein kann, oder
durch Ausbildung eines elastischen Dichtungselements
unmittelbar in dem Boden 21 des Unterteils 20 erreicht
werden kann. GemaR der Fig. 4c ist das Dichtungsele-
ment durch einen Wulst 29 realisiert, der vom Boden 21
einwarts abragt. Beim Einschieben des Oberteils 10 in
das Unterteil 20 muss somit ein elastischer Widerstand
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Uberwunden werden.

[0065] Die Figuren 5a - 5f zeigen Einzelheiten des Off-
nens einer Verpackungsstruktur gemaf einer weiteren
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung. Wie in der
Fig. 5b gezeigt, ist ein kastenférmiges Zwischenteil 40
auf die oberen Enden der Behaélter gesetzt, das einen
ebenen Boden 41 sowie senkrecht von diesem abragen-
de Seitenwande 42 aufweist. Dieses Zwischenteil 40
kann permanent auf den oberen Enden der Behalter auf-
liegen, um ein Eindringen von Partikeln in die offenen
Enden von Behéltern auch dann noch zu verhindern,
wenn das Oberteil 10 abgenommen ist, wie in der Fig.
5c gezeigt. Die Seitenwande 42 verhindern dabei ein ver-
sehentliches seitliches Abrutschen des Zwischenteils 40.
[0066] GemaR derFig. 5¢c wird die vordere Seitenwand
23 des Unterteils 20 herunter geklappt, um ein Heraus-
schieben der Behalter 2 durch Verschieben des Zwi-
schenteils 40 zu ermdglichen. Um ein stérendes Zurlick-
klappen der vorderen Seitenwand 23 zu verhindern, hal-
ten die Seitenlaschen 26 des Unterteils 20 die vordere
Seitenwand 23 niedergedriickt, und zwar in einer Stel-
lung, in der die vordere Seitenwand 23 mit der Ebene
des Bodens 21 des Unterteils 20 fluchtet. Wie in der Fig.
5d gezeigt, sind zu diesem Zweck in den Seitenlaschen
26 rechteckférmige Aussparungen 27 ausgebildet, in die
rechteckférmige Vorspriinge 28 eingreifen, die korres-
pondierend am Seitenrand der vorderen Wand 23 aus-
gebildet sind. In dieser Stellung kann das Zwischenteil
40 gemeinsam mit den darin aufgenommenen Behaltern
2 aus dem Unterteil 20 herausgeschoben werden, wie in
der Fig. 5e gezeigt. AbschlieRend wird durch Anheben
des Oberteils 10 ein Zugriff auf die Behalter 2 zur Be-
handlung oder Weiterverarbeitung ermdéglicht.

[0067] Wie in den Figuren 6a-6¢c gezeigt, kdnnen die
Behalter 2 anstatt mit Hilfe des in den Figuren 5a-5e ge-
zeigten Zwischenteils 40 auch mit Hilfe eines Schiebers
37 gemeinsam aus dem Unterteil 20 herausgeschoben
werden. Der in der Fig. 6a gezeigte streifenformige
Schieber 37 erstreckt sich entlang der Riickwand 23 des
Unterteils, wobei die vorderen Enden eines als Verstel-
leinrichtung wirkenden Biigels 39 in Sacklécher 38 in den
Schieber 37 eingesetzt sind. Bei diesem streifenférmigen
Schieber 37 kann es sich insbesondere um eine elasti-
sche Einlage handeln, die aufgrund ihrer Elastizitat die
in dem kastenférmigen Unterteil 20 aufgenommenen Be-
halter 2 gegeneinander vorspannt und permanent
klemmt, wie vorstehend ausgefiihrt. Damit die vordere
Seitenwand 23 beim Herausschieben der Behalter 2 aus
dem Unterteil 20 gemaR der Fig. 6b nicht hochschnellt,
wird diese von den Seitenlaschen 26 niedergedriickt, wie
vorstehend anhand der Fig. 5d beschrieben. Schliellich
wird der Zustand gemaR der Fig. 6¢ erreicht, in dem samt-
liche Behélter 2 vollstandig aus dem kastenférmigen Un-
terteil 20 herausgeschoben sind.

[0068] Alternativ kénnen die Behalter 2 auch mittels
einer streifenfdrmigen Platte reihenweise oder auch ein-
zeln aus dem kastenférmigen Unterteil 20 herausge-
schoben werden. Bei einer solchen streifenférmigen
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Platte kann es sich insbesondere auch um einen Trenn-
streifen handeln, der in der Verpackungsstruktur eine
Kollision von unmittelbar benachbarten Behéltern ver-
hindert, wie vorstehend ausgefihrt. Ein solcher Trenn-
streifen kann auch aus einem elastischen Material be-
stehen, wie vorstehend ausgefihrt.

[0069] Wie in der Fig. 7a gezeigt, kann ein kastenfor-
miges Unterteil 20, wie vorstehend beschrieben, auch
aus einem Materialbogen ausgestanzt und durch geeig-
netes Falzen hergestellt werden. In der Fig. 7a sind die
entsprechenden Falzlinien mit den Bezugszeichen 34a-
34e bezeichnet. Durch Ausstanzen von Aussparungen
27 an den hinteren Seitenlaschen 31 und von Vorspriin-
gen 28 an der Riickwand 30 kann ein permanentes Nie-
derdriicken der Riickwand 30 realisiert werden, wie vor-
stehend anhand der Fig. 5d beschrieben. Bei dieser Aus-
fuhrungsform ist die vordere Seitenwand 23 gedoppelt
ausgebildet, und zwar durch Falzen entlang der Falzlinie
34e und Umklappen der gedoppelten Seitenwand 23a in
Richtung der Seitenwand 23. Durch Einstecken der Vor-
spriinge 33, die am oberen Rand der gedoppelten Sei-
tenwand 23a ausgebildet sind, in korrespondierend aus-
gebildete Aussparungen 32 auf dem Boden 21 des Un-
terteils 20 kann die vordere Seitenwand 23 wahlweise
hochgeklappt (zum Zurtickhalten der Behalter) oder he-
runtergeklappt (zum Hinein- oder Herausschieben der
Behalter) werden. Im hochgeklappten Zustand sind da-
bei die Seitenlaschen 26 in den Zwischenraum zwischen
die vorderen Seitenwande 23, 23a eingeschoben. Beim
Hochklappen der vorderen Seitenwand und Riickwand
des Unterteils kdnnen diese dabei gedehnt werden, um
die vorstehend beschriebene permanente Klemmung
der Behalter im Unterteil zu realisieren.

[0070] Die Fig. 7b erldutert nochmals das permanente
Niederdriicken der vorderen Seitenwand mittels ineinan-
der greifender Vorspriinge 28 und Aussparungen, wobei
die zum Einnehmen und Auflésen dieser Stellung erfor-
derlichen Bewegungen durch die Bewegungspfeile an-
gedeutet sind. Die Figuren 7c und 7d zeigen eine Alter-
native flir das permanente Niederdriicken der vorderen
Seitenwand, wonach in der vorderen Seitenlasche 26
eine diagonale Falzlinie 34f verlauft, wobei die vordere
Seitenwand 23 und die Seitenlaschen 26 miteinander
verbunden sind (vgl. Fig. 7d) und durch Eindriicken ent-
lang der Falzlinie 34f und Verschwenken der Seitenla-
schen 26 um die Falzlinie 34d der Zustand gemaR der
Fig. 7c mit hochgeklappter vorderer Seitenwand 23 er-
zielt werden kann und bei umgekehrter Sequenz wieder
der gedffnete Zustand gemaR der Fig. 7d erreicht werden
kann.

[0071] Die Fig. 8a zeigt eine dreiteilige Verpackungs-
struktur, wie vorstehend beschrieben, miteinem Unterteil
20, in welcher die Behélter aufgenommen sind, einem
auf die oberen Enden der Behélter aufgesetzten Zwi-
schenteil 40 und einem auf das Zwischenteil 40 aufge-
setzten Oberteil 10.

[0072] DieFig. 8b zeigteine weitere Ausfiihrungsform,
bei der die Behalter 2 zunachst auf den Boden 21 des
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Unterteils 20 in einem Zustand angeordnet werden, in
welchem die vordere und hintere Seitenwand 23 noch
nicht hochgeklappt ist. In diesem Zustand kénnen die
Behalter 2 insbesondere uber die offenen vorderen und
hinteren Enden eingeschoben werden. AnschlieRend
wird das Oberteil 10 auf die oberen Enden der Behalter
2 aufgesetzt. Gemal der Fig. 8b sind im Boden 11 des
Oberteils 10 Ausnehmungen ausgebildet, in die beim
Hochklappen der vorderen und hinteren Seitenwande 23
und beim weiteren Umklappen der gedoppelten Seiten-
wande 23b die daran vorgesehenen zuséatzlichen Sei-
tenlaschen 26a eingesteckt werden. Auf diese Weise
sind das Oberteil 10 und das Unterteil 20 durch eine
Steckverbindung miteinander verbunden.

[0073] DieFig. 8c zeigt eine weitere Ausfihrungsform,
beiderinentsprechender Weise die beiden langeren Sei-
tenwande 22 durch zweimaliges Falzen gedoppelt aus-
gebildet sind, jedoch keine vorderen und hinteren Sei-
tenwande vorgesehen sind, da es ausreichend ist, wenn
die Behalter 2 mittels der Seitenwande 12, 13 des Ober-
teils 10 in der Verpackungsstruktur zuriick gehalten wer-
den. Nach dem zweimaligen Falzen der Seitenwande 22
werden die Seitenlaschen 26, die an deren vorderen En-
den ausgebildet sind, in die Ausnehmungen 14 im Boden
11 des Oberteils 10 in der vorstehend anhand der Fig.
8b beschriebenen Weise eingesteckt, um Oberteil 10 und
Unterteil 20 unmittelbar miteinander zu verbinden.
[0074] Die Fig. 9 zeigt eine Verpackungsstruktur 1 ge-
maR einer weiteren Ausfliihrungsform, bei der die Seiten-
wande 22 des Unterteils 20 mit Durchbrechungen 22a
undder Boden 11 des Oberteils 10 miteiner Gitterstruktur
11a aus eine Mehrzahl von sich kreuzenden Stegen mit
dazwischen ausgebildeten Durchbrechungen versehen
sind. Diese Durchbrechungen sind mit einer gasdurch-
lassigen Kunststofffolie verschlossen, insbesondere mit-
tels eines Geflechts aus Kunststofffasern, beispielsweise
aus Polypropylen-Fasern (PP) oder mittels einer Ty-
vek®-Schutzfolie. Diese gasdurchlassige Kunststofffolie
kann auch nachtraglich aufgesetzt werden, beispielswei-
se auf Rander der Durchbrechungen aufgeklebt werden
und ermdglicht eine sterile und keimfreie Verpackung der
Behalter in der Verpackungsstruktur. Eine Sterilisierung
der Behalter kann dabei auch in der Verpackungsstruktur
erzielt werden, indem ein Gas zur Sterilisierung der Be-
halter von aulRen durch die Kunststofffolie und tber die
kastenférmige Aufnahme der Verpackungsstrukturin die
Innenrdume der Behalter 2 einstrémt. AbschlieRend
kann die Verpackungsstruktur weiterhin in einen
Schlauch eingeschweilt oder in einen verschlieRbaren
Beutel eingebracht werden (vgl. Fig. 2d) oder in einen
sterilen Transport- und Verpackungsbehélter einge-
bracht werden.

[0075] Die vorgenannten Durchbrechungen kénnen
grundséatzlich auch im Boden des Unterteils vorgesehen
sein, wobei die Behalter, bei einem geeigneten Raster
der vorgenannten Gitterstruktur 11a, auch weiterhin pro-
blemlos Gber den Boden in das Unterteil hinein gescho-
ben und aus diesem wieder heraus geschoben werden
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kénnen.

[0076] Die Figuren 10abis 10d zeigen Einzelheiten ei-
ner Verpackungsstruktur geman einer weiteren Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung. Bei dieser Aus-
fuhrungsform ist das Oberteil 10 kastenférmig ausgebil-
det, mit einem Boden 11 und davon senkrecht abragen-
den Seitenwanden 12 und 13, wobei entlang den beiden
langeren Seitenwanden 12 ein Flansch 15 senkrecht ab-
ragt. Dieses Oberteil 10 ist bevorzugt als Thermo formteil
aus einem Kunststoff ausgebildet.

[0077] Das Unterteil 20 ist durch Falzen aus einer
Kunststoffplatte ausgebildet, die einen Boden 21 und
zwei seitliche Klemmstege 200 aufweist, an deren Enden
jeweils ein rechteckférmiger Fortsatz 201 ausgebildet ist.
Die Klemmstege 200 sind tber ein Filmscharnier mitdem
Boden 21 verbunden und kdnnen somit umgeklappt wer-
den. In den Eckbereichen des rechteckférmigen Bodens
21 sind pilzférmige Vorspriinge 203 (oder Offnungen)
ausgebildet, die nach Umklappen der seitlichen Klemm-
stege 200 in die korrespondierend ausgebildeten Offnun-
gen 202 (oder pilzférmigen Vorspriinge) der Fortsatze
201 eingreifen. Das Unterteil 20 ist bevorzugt als Spritz-
gussteil aus einem Kunststoff ausgebildet. In dem durch
gestrichelte Linien angedeuteten Bereich 209 des Bo-
dens 21 (oder auch in dem Oberteil 10) kdnnen Durch-
brechungen mit einer Gitterstruktur aus eine Mehrzahl
von sich kreuzenden Stegen ausgebildet sein, die mittels
einer gasdurchlassigen Kunststofffolie verschlossen
werden konnen, insbesondere mittels eines Geflechts
aus Kunststofffasern, und durch die hindurch die Behal-
ter in der Verpackungsstruktur durch Einstrémen eines
Gases sterilisiert werden kénnen, wie vorstehend aus-
gefuhrt.

[0078] Der Verpackungsprozess beginnt gemaR der
Fig. 10b damit, dass die Behalter 2 in die kastenférmige
Aufnahme des Oberteils 10 eingebracht werden, bei-
spielsweise indem die Behalter 2 auf einer ebenen Un-
terlage mit hoher Packungsdichte angeordnet werden
und das kastenférmige Oberteil 10 Uber die Behalter 2
gestulpt wird, sodass sich die in der Fig. 10b gezeigte
Anordnung der Behalter 2 automatisch ergibt. Anschlie-
Rend wird das Oberteil 10 mit den darin aufgenommenen
Behaltern 2 auf den Boden 21 des Unterteils 20 aufge-
schoben. AnschlieRend wird das Oberteil 10 mitdem Un-
terteil 20 verbunden, insbesondere verrastet.

[0079] Hierzu kdnnen gemaR der Fig. 10c die seitli-
chen Klemmstege 200 des Unterteils 20 umgeklappt und
die Vorspriinge 203 in die Offnungen 202 der Fortsatze
201 eingedrickt werden. Die umgeklappten Fortsatze
201, an denen die vordere bzw. hintere Seitenwand 13
des Oberteils anliegen, geben dabei die Lage des Un-
terteils 10 relativ zu dem Unterteil 20 prazise vor. Die
Fixierung dieser Position erfolgt mittels der Klemmstege
201, die den jeweiligen Flansch 15 (vgl. Fig. 10a) des
Oberteils 10 klemmen, sowie durch das Einrasten der
Vorspriinge 203 in die Offnungen der Fortsétze 201.
[0080] Zum Offnen dieser Verpackungsstruktur 1 wird
in umgekehrter Reihenfolge vorgegangen, wobei der
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erste Schritt, namlich das Lésen der pilzférmigen Vor-
spriinge 203 von den Offnungen der Fortsatze 201 und
das Zurlickschwenken der seitlichen Klemmstege 200 in
der Fig. 10d dargestellt ist.

[0081] Die Figuren 10e bis 10g zeigen Einzelheiten ei-
ner weiteren Verpackungsstruktur, bei der das Unterteil
in dem Oberteil mittels Formschluss oder Klemmung fi-
xiert ist. GemaR der Fig. 10e sind entlang den Seiten-
wanden 23 des Unterteils 20 Flihrungsschienen 205 aus-
gebildet, die im Profil rechteckférmig sind, was sich bei-
spielsweise durch thermische Umformung von Seiten-
abschnitten des Unterteils 20 einfach realisieren lasst.
Zwischen den Fuhrungsschienen 205 und den Seiten-
wanden 23 sind flache Verbindungsstege 204 ausgebil-
det, deren Unterseiten gemeinsam mit dem unteren
Rand des kastenférmigen Unterteils 20 bevorzugt in ei-
ner Ebene liegen.

[0082] GemaR der Fig. 10e sind das vordere und hin-
tere Ende des Oberteils 10 offen ausgebildet, sodass
das Unterteil 20 darin eingeschoben werden kann. Der
Boden 11 des Oberteils 10 ist geschlossen ausgebildet,
kann jedoch grundsétzlich auch mit Durchbrechungen
versehen sein, die mittels einer gasdurchlassigen Kunst-
stofffolie abgedeckt werden kénnen, wie vorstehend be-
schrieben. Weiterhin sind die Randbereiche des Ober-
teils 10 korrespondierend zu den Fihrungsschienen 205
des Unterteils 20 ausgebildet, sodass diese nach dem
Einschieben des Unterteils 20 in das Oberteil 10 form-
schlissig in den Randbereichen des Oberteils 10 aufge-
nommen oder geklemmt werden kdénnen.

[0083] Dieser Zustand, in dem das Oberteil 10 form-
schlissig in den Randbereichen des Oberteils 10 aufge-
nommen oder geklemmt ist, ist im rechten Bildteil Il des
stark vergrofRerten Teilschnitts gemaf der Fig. 10f dar-
gestellt. Wie dargestellt, werden die Randbereiche des
Oberteils 10 von einer senkrechten Seitenwand 102, ei-
nem horizontalen Verbindungssteg 103 und einem ver-
tikalen Verbindungssteg ausgebildet. In dem verrasteten
oder geklemmten Zustand Il des Unterteils 20 erstreckt
sich die Seitenwand 102 parallel und unter geringem
oder praktisch verschwindendem Abstand zur Seiten-
wand der FUhrungsschiene 205 und erstreckt sich der
horizontale Verbindungssteg 103 parallel und unter ge-
ringem oder praktisch verschwindendem Abstand zur
Oberseite der Fiihrungsschiene 205. Statt einer Klem-
mung kénnen weitere Formschlussgebilde in diesem Be-
reich vorgesehen sein, beispielsweise Druckkndpfe oder
formschlissig miteinander zusammenwirkende Elemen-
te, beispielsweise Aussparungen und dazu korrespon-
dierende Vorspriinge.

[0084] Um ein einfaches Einschieben des Unterteils
20 in das Oberteil 10 zu ermdglichen, kdnnen die Rand-
bereiche des Oberteils 10 gemaR dem linken Bildteil |
der Fig. 10f verstellt werden, beispielsweise, indem in
den Randbereichen Falzlinien vorgesehen sind, um die
die Verbindungsstege und Seitenwande geschwenkt
werden kénnen. In dem aufgeklappten bzw. geéffneten
Zustand |, der im linken Bildteil der Fig. 10f dargestellt
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ist, sind beispielsweise in den Ubergangsbereichen zwi-
schen den Stegen 100-> 104, 104-> 103 und 103->102
Falzlinien parallel zu den Seitenwanden 12 des Oberteils
10 vorgesehen, umdie die zugeordneten Stege 103, 104,
100 aufwarts geschwenkt werden kénnen, um das Un-
terteil 20 von dem Oberteil 10 freizugeben oder ein Ein-
schieben zu ermdglichen. Damit der Zustand Il geman
der Fig. 10f stabil gehalten werden kann, kann es von
Vorteil sein, wenn die vorgenannten Seiten-
wandabschnitte des Oberteils 10 aufgrund ihrer Materi-
aleigenschaften elastisch in die Stellung des Zustands Il
vorgespannt sind. Oder weitere Formschlussgebilde in
diesem Bereich, wie vorstehend ausgefihrt, fixieren den
Zustand 1.

[0085] Zur weiteren Abdichtung der Verpackungs-
struktur kann gemaf dem vergréRerten Teilschnitt nach
einer weiteren Ausfiihrungsform, wie in der Fig. 10g ge-
zeigt, zwischen der Unterseite des horizontalen Verbin-
dungsstegs 204 des Unterteils 20 und dem Boden 11
des Oberteils ein elastisches Dichtungselement 109 vor-
gesehen sein, was beispielsweise durch eine elastische
Einlage aus einem Gummi oder Kunststoff, die auch in
2K-Technik in dem Boden 11 des Oberteils 10 einge-
spritzt sein kann, oder durch Ausbildung eines elasti-
schen Dichtungselements unmittelbar in dem Boden 11
des Oberteils 10 oder auf der Unterseite des Verbin-
dungsstegs 204 erreicht werden kann.

[0086] Eine solche Abdichtung zwischen Ober- und
Unterteil kann selbstverstandlich auch bei allen anderen
Ausfihrungsformen, die hierin beschrieben sind, an ge-
eigneter Stelle vorgesehen sein, um die Verpackungs-
struktur gegen die Umgebung abzudichten, bevorzugt
steril abzudichten.

[0087] DieFiguren 11abis 11d zeigen Einzelheiten ei-
ner Verpackungsstruktur gemag einer weiteren Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung. Das Unterteil 20
ist grundséatzlich ahnlich wie nach der Fig. 1a ausgebil-
det. Dabei kénnen in dem durch gestrichelte Linien an-
gedeuteten Bereich 209 grundsatzlich auch Durchbre-
chungen im Boden 21 vorgesehen sein, die mittels einer
gasdurchldssigen Kunststofffolie abgedeckt werden
kdnnen, wie vorstehend beschrieben. Das Unterteil 20
geman der Fig. 11a wird in &hnlicher Weise wie nach der
Fig. 8a zu einem kastenférmigen Unterteil gefaltet. Zu
diesem Zweck werden die vorderen Seitenwande 23 wei-
ter auf der Héhe der Seitenwéande 22 umgefalzt. Beim
Hochklappen der vorderen Seitenwande 23 werden die
daran ausgebildeten Seitenlaschen 26 in den Zwischen-
raum zwischen der Innenseite der Seitenwénde 22 und
dem Oberteil 10 (vgl. Fig. 11b) eingeschoben. Beim Um-
klappen des vordersten Abschnitts 23b der Seitenwand
23 werden die daran ausgebildeten Seitenlaschen 26b
in Aussparungen 230 eingesteckt, die am oberen Rand
der Seitenwande 22 ausgebildet sind.

[0088] Zum Ausbilden der Verpackungsstruktur 1 wer-
den gemalR der Fig. 11b zunachst die Behalter 2 in den
Innenraum des Unterteils 20 zwischen den Seitenwén-
den 22 in der gewlinschten Anordnung eingesetzt, wobei
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die vorderen Seitenwande 23, 23b noch herunterge-
klappt sind oder jedenfalls noch nicht die vorderen Sei-
tenlaschen 26b in die Aussparungen 230 eingesteckt
sind. Alternativ werden die Behalter 2 zunachst in das
kastenférmige Oberteil 10 eingesetzt und anschlieRend
mitHilfe des Oberteils 10 inden Innenraum des Unterteils
20 eingeschoben. AnschlieRend werden die vorderen
Seitenwande 23, 23b in der vorstehend beschriebenen
Weise umgeklappt und schlieBlich die vorderen Seiten-
laschen 26b in die Aussparungen 230 eingesteckt. Eine
solche Verpackungsstruktur 1 ist in der Fig. 11c gezeigt.
Bei dieser sichern die beiden vorderen Seitenwande 23b
das Oberteil 10 in dem Unterteil 20. Dabei sind die oberen
Enden der Behalter stets vom Boden 11 des Oberteils
10 bedeckt, sodass keine Verunreinigungen in das Inne-
re der Behalter eindringen kénnen.

[0089] Zum Offnen der Verpackungsstruktur 1 wird in
umgekehrter Reihenfolge vorgegangen, werden also zu-
nachst die vorderen Seitenlaschen 26b (vgl. Fig. 11b)
wieder aus den Aussparungen 230 herausgezogen,
dann die vorderen Seitenwande 23, 23b nach unten ge-
klappt und wird abschlieRend das Oberteil 10 entweder
gemeinsam mit den Behaltern 2 aus dem Unterteil 20
geschoben oder das Oberteil 10 nach oben hin abgeho-
ben, um die Behalter 2 zur weiteren Verarbeitung freizu-
geben.

[0090] Das Oberteil 10 ist bevorzugt als Thermo form-
teil aus einem Kunststoff ausgebildet.

[0091] Die Figuren 11d und 11e zeigen eine weitere
Ausfiihrungsform, bei der das Unterteil 20 in der Art des
Unterteils gemaR der Fig. 3e eine obere Abdeckung auf-
weist, die zwei (")ffnungen 240 aufweist, die einen be-
dingten Eingriff in den Innenraum des Unterteils 20 er-
moglichen. Die vorderen Seitenwande 23 kdénnen her-
untergeklappt werden. Zum Sichern der Verpackungs-
struktur werden nach dem Einschieben des in der Fig.
11e gezeigten Oberteils 10 in das Unterteil die vorderen
Seitenwande 23 hochgeklappt und dabei die Seitenla-
schen 26 in den Zwischenraum zwischen den Innenwan-
den 22 des Unterteils 20 (vgl. Fig. 11d) und den Seiten-
wanden 12 des Oberteils 10 eingeschoben.

[0092] Die Offnungen 240 kénnen mit einer Kunststoff-
folie, insbesondere einer gasdurchlassigen Kunststofffo-
lie, wie vorstehend ausgefiihrt, verschlossen werden,
wodurch eine sterile Verpackungsstruktur ausgebildet
wird.

[0093] Selbstverstandlich kdnnen Ober- und Unterteil
10, 20 zum Ausbilden der Verpackungsstruktur auch um-
gekehrt angeordnet werden, sodass die Behalter 2 mit
ihren vorderen Enden auf dem Boden 11 des Oberteils
10 kopfliber aufliegen und das Oberteil 10 anschlieend
in das Unterteil 20 eingeschoben wird. In der Orientie-
rung gemal der Fig. 11e kann dagegen die Unterseite
des Oberteils 10 auch zunachst um einen Zwischenbo-
den (nicht gezeigt) ergénzt werden, auf dem die Behalter
2 mitihren unteren Enden abgestiitzt sind und das Ober-
teil 10 dann in der Orientierung gemaf der Fig. 11e in
das Unterteil 10 eingeschoben werden.
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[0094] Anhand der Figuren 12a bis 12¢ wird nachfol-
gend eine Verpackungsstruktur gemaf einer weiteren
Ausflhrungsform beschrieben. Bei dieser Verpackungs-
struktur ist das Unterteil von einer ebenen Bodenplatte
70 ausgebildet, deren umlaufender Rand 71 erhdht aus-
gebildet ist, wodurch eine zentrale, wannenférmige Ver-
tiefung 72 zur Aufnahme des kastenférmigen Oberteils
10 mit den darin aufgenommenen Behaltern (nicht ge-
zeigt) ausgebildet ist. Die HOhe des umlaufenden Rands
71 entspricht der Dicke des Flansches 15 des Oberteils
10 oder ist groRer als diese Dicke, sodass der Flansch
15 vollstandigin der Vertiefung 72 aufgenommen werden
kann, ohne von dem umlaufenden Rand 71 vorzustehen.
[0095] ZurVersiegelung bzw. sterilen Verpackung des
Gebildes aus Bodenplatte 70 und Oberteil 10 dient eine
kastenférmige Abdeckhaube 80, die einen Boden, eine
umlaufende Seitenwand 81 und einen horizontalen
Flansch 83 aufweist. Der vergrofRerte Teilschnitt im lin-
ken Bildteil | gemaR der Fig. 12c zeigt einen Randbereich
dieser Verpackungsstruktur vor dem VerschlieRen. Wie
dargestellt, ist auf dem oberen Rand 71 umlaufend ein
Klebe- oder Haftmittelstreifen 73 ausgebildet. Wie im
rechten Bildteil Il der Fig. 12¢ dargestellt, ist der Flansch
83 der Abdeckhaube 80 nach Eindriicken des Oberteils
10 in die wannenférmige Aufnahme 72 der Bodenplatte
70 mittels des Klebe- oder Haftmittelstreifens 73 mit dem
oberen Rand 71 der Bodenplatte 70 verbunden. Zur Ver-
klebung kann auch eine Heillversiegelung eingesetzt
werden, bewirkt durch eine thermische Behandlung des
Randbereichs des Gebildes nach Aufsetzen des Ober-
teils 10 auf die Bodenplatte 70 und Aufsetzen der Ab-
deckhaube 80. Die Fig. 12b zeigt die fertige Verpa-
ckungsstruktur.

[0096] Die Fig. 13 zeigtin einem schematischen Fluss-
diagrammdie Schritte eines erfindungsgemafen Verfah-
rens zum Ausbilden und erneuten Offnen einer Verpa-
ckungs struktur.

[0097] Zunachst wird in dem Schritt S1 die Mehrzahl
von Behéltern in das Ober- oder Unterteil der Verpa-
ckungsstruktur eingebracht. Dies kann durch Anordnen
einer Mehrzahl von Behaltern auf einer ebenen Unterla-
ge und anschlieRendes Einschieben der Behalter in das
Ober- oder Unterteil erfolgen, wobei Seitenwande davon
als Fuhrungen dienen kénnen, um die Behélter automa-
tisch in die gewtinschte Anordnung zu fihren. So kann
beispielsweise beim Einschieben der Behalter mittels ei-
nes Schiebers oder dergleichen automatisch eine dich-
teste Packung erzielt werden. Alternativ kénnen die Be-
hélter in einem kastenférmigen Ober- oder Unterteil an-
geordnet werden, beispielswiese durch Aufsetzen des
Ober- oder Unterteils, wobei die Seitenwénde des Ober-
oder Unterteils als Fihrungen fir die Behalter dienen,
um die Anordnung der Behélter darin vorzugeben. Alter-
nativ kdnnen die Behalter grundsétzlich auch mittels be-
liebiger Transporteinrichtungen in das Ober- oder Unter-
teil der Verpackungsstruktur eingebracht werden, insbe-
sondere mit Hilfe von Greifarmen oder Bandférderern.
[0098] Zum Einschieben der Behalter kann dabei das
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Ober- oder Unterteil verwendet werden, in welches die
Behalter zunachst eingesetzt werden. Die Behalter
und/oder das diese aufnehmende Ober- oder Unterteil
kénnen auch mittels eines Schiebers oder dergleichen
eingeschoben werden. Hierzu kann es von Vorteil sein,
wenn in der Verpackungsstruktur auch weiterhin ein
Spalt zwischen dem Ober- und Unterteil bzw. einem Zwi-
schenteil verbleibt, was beispielsweise bei der Verpa-
ckungsstruktur gemal der Fig. 5b der Fall ist, da ein
Schieber oder dergleichen diesen Spalt durchgreifen
kann, um unmittelbar auf die Behéalter mechanisch ein-
zuwirken.

[0099] Anschlielend erfolgt in dem Schritt S3 das
SchlieBen der Verpackungsstruktur. Zu diesem Zweck
kann das Ober- oder Unterteil mit den darin aufgenom-
menen Behaltern in das entsprechende Unter- oder
Oberteil eingeschoben werden. Oder das Oberteil wird
einfach auf das Unterteil mit den darin aufgenommenen
Behaltern aufgesetzt und ggf. weiter mit dem Unterteil
verbunden, beispielsweise durch Einstecken von La-
schen an dem Ober- oder Unterteil in korrespondierende
Offnungen oder Ausnehmungen an dem Unter- oder
Oberteil. Diesem Schritt vorgelagert sein kann eine Pro-
zessierung der Behélter in einem Zwischenschritt S2,
wahrend diese in dem Ober- oder Unterteil der Verpa-
ckungsstruktur aufgenommen sind, beispielsweise eine
Warmebehandlung, eine Sterilisierung oder ein Befiillen
der Behalter mit einer Substanz.

[0100] SchlieBlich kann die Verpackungsstruktur in
dem Schritt S4 versiegelt werden, um die Verpackungs-
struktur zu vervollstandigen, beispielsweise durch Ein-
bringen in einen Schlauch oder verschlieBbaren Beutel
aus einem geeigneten sterilen Kunststoffmaterial oder
durch Aufsetzen und Verbinden einer Haube, wie vor-
stehend anhand der Figuren 12a bis 12c beschrieben.
[0101] Als weitere Verfahrensschritte kénnen das Off-
nen der Verpackungsstruktur im Schritt S5 und eine wei-
tere Prozessierung der Behalterim Schritt S6 folgen. Die-
se Schritte kénnen bei einem Abnehmer der Verpa-
ckungsstruktur ausgefiihrt werden, beispielswiese bei ei-
nem Pharmahersteller.

[0102] Bei diesem Verfahren brauchen die Behalter,
anders als nach dem Stand der Technik, nicht gewendet
zu werden, sondern diese konnen in derselben Orientie-
rung transportiert und weiter verarbeitet werden.

[0103] Weiterhin kdnnen die Behalter vorzugsweise
partikelfrei aus der Verpackungsstruktur herausgescho-
ben werden. Partikelfrei bedeutet dabei im Sinne der vor-
liegenden Anmeldung insbesondere, dass keine Fremd-
partikel mit einem Durchmesser gréfRer als 20 pm in dem
Behalter vorhanden sind.

Bevorzugte Materialien und Herstellungsverfahren

[0104] Als elastische Einlagen, Trennwande oder Sei-
tenwande zum Vorspannen der Behalter gegeneinander
bzw. zum elastischen Klemmen der Behélter in der Ver-
packungsstruktur, wie vorstehend beschrieben, werden
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bevorzugt elastische geschdumte Kunststoffe verwen-
det, insbesondere thermoplastische Schaume (z. B. PS-
E, PP-E und PVC-E), elastomere Schaume (z. B. PUR-
Weichschaum, NBR) oder duroplastische Schaume (z.
B. PUR-Hartschaum, PF).

[0105] Die Kunststoff-Schaume kénnen insbesondere
hergestellt werden durch Schaumextrusion, einen Form-
teilprozess, durch ein Thermoplast-Schaumguss-Ver-
fahren (TSG), oder bei Verwendung von PUR-Schau-
men auch durch kontinuierliches Bandschdumen, dis-
kontinuierliches RSG (Reaktionsschaumguss), RIM (Re-
aktion-Injektions- Moulding) bzw.

[0106] Niederdruck und Hochdruck-Verfahren oder
RRIM (Reinforced Reaction Injection Moulding).

[0107] Jedenfalls das Ober- oder Unterteil, dass die
Behalter geklemmt aufnimmt, ist zumindest abschnitts-
weise aus einem thermoplastischen, duroplastischen
oder elastomeren Kunststoff ausgebildet, der eine ge-
wisse Elastizitat aufweist. Besonders bevorzugt ist flr
den Einsatz das Material Akylux® vorgesehen, welches
aus Polypropylen mit Hohlkammerplatten besteht. Aky-
lux® ist dauerhaft und wiederverwendbar, schimmel-und
feuchtigkeitsfest, fur hygienische Anwendungen geeig-
net, da keine Faserbildung an der Oberflache auftritt,
stoRabsorbierend, ausreichend steif, chemisch inaktiv,
nicht toxisch (der Rohstoff sowie die meisten Farben sind
lebensmittelecht), 100% recyclingféhig, bedruckbar (bei-
spielsweise im Siebdruck oder Flexodruck), gamma-
strahlenfest (bei einer Belastung mit 25 kGy getestet),
erlaubt eine Sterilisation mit Ethylenoxid (Gas), |8sst eine
Warmebehandlung zu (z. B. 72 Std. zwischen 50 und 60
°C je nach Anwendungsbedingungen), hat einen ausrei-
chend hohen Erweichungspunkt (Vicat: 145 °C bei 10 N
(ISO R 306)) und Schmelzpunkt (160-165 °C (DSC)).
[0108] Der Boden insbesondere des Unterteils oder
der verwendeten ebenen Unterlage, auf der die Behalter
vorlUibergehend angeordnet werden, kann mit einer Gleit-
schicht beschichtet sein, um das vorstehend beschrie-
bene Einschieben des Oberteils mit den darin aufgenom-
menen Behéltern in das Unterteil zu erleichtern. Die
Gleitschicht kann aus einem Polymer und einer Haftver-
mittlerschicht bestehen. Die Gleitschicht sollte vorzugs-
weise mindestens aus einer Mischung aus einem aro-
matischen Silan und einem aliphatischen Silan beste-
hen. Weitere geeignete Materialien fir das Unterteil sind
beispielsweise Polyamid oder Polyoxymethylen (POM).
[0109] Wie dem Fachmann beim Studium der vorste-
henden Beschreibung ohne Weiteres ersichtlich sein
wird, kénnen zahlreiche Abwandlungen und Modifikati-
onen vorgenommen, ohne von dem allgemeinen L&-
sungsgedanken und dem Schutzbereich der vorliegen-
den Erfindung, wie in den beigefligten Patentanspriichen
festgelegt, abzuweichen. Derartige Abwandlungen und
Modifikationen sollen deshalb vom Schutzbereich der
vorliegenden Erfindung mit umfasst sein.
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Vorsprung

34a-34f  Falzlinien

[0110] 35 Lasche

1 Verpackungsstruktur 5 37 Elastische Einlage oder Schieber
2 Behalter 38  Sackloch, Bohrung

3 Boden 39  Verstelleinrichtung

4  Seitenwand

5 Hals/ verengter Nackenabschnitt 40  Zwischenteil

6 oberer Rand 10 41 Boden

7  Befllléffnung 42  Seitenwand

43  vordere Wand
9  Schlauch oder Beutel aus Kunststoff
50 Aufnahmelehre

10 Oberteil 15 51  ebene Unterlage
100  unterer Klemmsteg 52  Seitenwand
101 Seitenwand des seitlichen Fortsatzes 53 Ruckwand
102  Oberseite des seitlichen Fortsatzes
103  oberer Klemmsteg 60  Seitenwand von Abstandselement
104  Verbindungssteg 20 61  hintere Wand von Abstandselement
105 Falzlinie 62  Verstelleinrichtung
109 Dichtungselement
11 Boden 70  Bodenplatte
11a  Gitterstruktur 71 erhdhter Rand der Bodenplatte
12 Seitenwand 25 72  Aufnahme in Bodenplatte
13 vordere Seitenwand 73  Klebe- oder Heilversiegelungsrand
14 Aussparung / Offnung
15 Flansch 80 sterile Haube
16 Rastvertiefung 81  Seitenwand der Haube
17 Flhrungsrille 30 82 vordere Seitenwand der Haube
83  Flansch / umlaufender Rand

20 Unterteil
200 Klemmsteg
201  Anschlag Patentanspriiche
202  Aussparung 35
203  Vorsprung 1. Verfahren zum Verpacken einer Mehrzahl von Be-
204  seitlicher Fortsatz haltern (2) fir Substanzen fir medizinische, phar-
205 seitliche Klemm- und Fiihrungsschiene mazeutische oder kosmetische Anwendungen in ei-
209  Bereich mit Durchbrechungen ner Verpackungsstruktur (1), die ein Oberteil (10)

40 und ein Unterteil (20) aufweist und die eine kasten-
21 Boden férmige Aufnahme ausbildet, in welcher die Behalter
22 Seitenwand aufgenommen werden, wobei die Behélter eine zy-
22a Durchbrechung lindrische Seitenwand (4) und einen Boden (3) oder
22b gedoppelte Seitenwand einen unteren Rand aufweisen, der sich senkrecht
23 vordere Seitenwand oder Riickwand 45 zu deren Seitenwand (4) erstreckt, mitden Schritten:
23b gedoppelte vordere Seitenwand
230 Aussparung / Offnung Anordnen der Mehrzahl von Behaltern (2) un-
24 obere Abdeckung mittelbar auf einer ebenen Unterlage (51), so-
240 Offnung dass die Behalter senkrecht auf der ebenen Un-
25 Einflhroffnung 50 terlage (51) abgestitzt sind;
26 vordere Seitenlasche Aufsetzen des Oberteils (10) oder eines Zwi-
26a weitere Seitenlasche schenteils (40) auf die oberen Enden der Behal-
27 Aussparung ter (2), wobei das Oberteil (10) bzw. das Zwi-
28 Vorsprung schenteil (40) kastenférmig ist;
29 Dichtungselement 55 Verschieben der Mehrzahl von Behéltern (2)
30 Ruckwand von der ebenen Unterlage (51) auf einen Boden
31 hintere Seitenlasche (21) des Unterteils (20); und
32 Aussparung Versiegeln der Verpackungsstruktur mit dem

15
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Ober- und Unterteil und den von diesen aufge-
nommenen Behaltern (2) durch Einbringenin ei-
nen Schlauch oder in einen verschlieRbaren
Beutel aus einem Kunststoffmaterial und Ver-
schlielen des Schlauchs oder verschlielbaren
Beutels oder mittels einer gasdurchlassigen
Kunststofffolie; wobei

Seitenwande (12, 13; 42, 43) des Oberteils (10)
oder des Zwischenteils (40), die senkrecht von
dem Boden des Oberteils (10) oder des Zwi-
schenteils (40) abragen, beim Aufschieben der
Mehrzahl von Behaltern (2) auf den Boden des
Unterteils (20) als Fihrungen dienen.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Oberteil
und/oder das Unterteil so ausgelegt und bereitge-
stellt werden, dass die Behalter in der kastenformi-
gen Aufnahme einander unmittelbar beriihren und
sich nicht relativ zueinander bewegen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobeidie Behalter (2) zum Verschieben aufden
Boden des Unterteils auf der ebenen Unterlage zwi-
schen zumindest drei Seitenwanden (52, 53; 61, 62)
einer Aufnahmelehre (50) in einer Anordnung ange-
ordnet werden, deren Form in Draufsicht der Form
dervon der Verpackungsstruktur ausgebildeten kas-
tenférmigen Aufnahme entspricht, und mittels der
Aufnahmelehre (50) oder des auf die oberen Enden
der Behalter aufgesetzten Oberteils (10) oder des
Zwischenteils (40), das einen Boden (41) und senk-
recht von diesem abragende Seitenwande (42, 43)
aufweist, auf den Boden (21) des Unterteils (20) ge-
schoben werden, wobei die Behalter (2) durch Ver-
schieben auf der ebenen Unterlage zwischen die zu-
mindest drei Seitenwande (52, 53; 61, 62) der Auf-
nahmelehre (50) angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei vordere Seiten-
laschen (26) des Unterteils (20) in einer aufgeklapp-
ten Stellung gesichert werden und eine vordere Sei-
tenwand (23) und/oder hintere Seitenwand (30) des
Unterteils in einer heruntergeklappten Stellung ge-
sichert werden, wenn die Behélter auf den Boden
(21) des Unterteils (20) geschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Be-
halter auf der ebenen Unterlage mit unmittelbarer
Berlihrung miteinander angeordnet werden und
nach Aufsetzen des kastenférmigen Oberteils (10)
oder des kastenférmigen Zwischenteils (40) auf die
oberen Enden der Behalter mit Hilfe des kastenfor-
migen Oberteils (10) oder Zwischenteils (40) in das
Unterteil (20) eingeschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei das kastenférmi-
ge Zwischenteil (40) auf die oberen Enden der Be-
halter (2) aufgesetzt wird, das kastenférmige Ober-
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10.

30

teil auf das Zwischenteil aufgesetzt wird und das
Oberteil und das Zwischenteil gemeinsam mit den
Behaltern in das Unterteil (20) eingeschoben wer-
den.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Boden des Oberteils (20) und/oder
des Unterteils (10) und/oder die Seitenwande des
Oberteils (20) und/oder des Unterteils (10) Durch-
brechungen (24a, 22a) aufweisen, die mittels einer
gasdurchlassigen Kunststofffolie verschlossen sind,
insbesondere einem Geflecht aus Kunststofffasern,
beispielsweise aus Polypropylen-Fasern (PP) oder
einer Tyvek®-Schutzfolie.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, wo-
bei

das Unterteil (10) und das Oberteil (20) I16sbar mit-
einander verbunden werden, insbesondere mitein-
ander verrastet werden, oder wobei

entlang von Seitenwanden (23) des Unterteils (20)
Fihrungsgebilde (205) ausgebildet sind, die sich in
Langsrichtung des Unterteils (20) erstrecken und
beim Einschieben des Unterteils in das Oberteil (10)
von Seitenwanden (102) des Oberteils (10) geflhrt
werden, wobei die Fiihrungsgebilde bevorzugt von
korrespondierend ausgebildeten Seiten-
wandabschnitten (100, 102, 103) des Oberteils (10)
form- oder kraftschlissig aufgenommen werden,
insbesondere geklemmt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Verpackungsstruktur weiterhin geoff-
net wird und die Behalter (2) in der Verpackungs-
struktur partikelfrei aus dem Unterteil (20) heraus-
geschoben werden, insbesondere durch Verschie-
ben des Zwischenteils (40), das auf die Behalter (2)
aufgesetzt ist, oder mit Hilfe eines Schiebers (37).

Verpackungsstruktur (1) zum Verpacken einer
Mehrzahl von Behaltern (2) fir Substanzen fir me-
dizinische, pharmazeutische oder kosmetische An-
wendungen, wobei die Behélter eine zylindrische
Seitenwand (4) und einen Boden (3) oder einen un-
teren Rand aufweisen, der sich senkrecht zu deren
Seitenwand (4) erstreckt, und wobei die Verpa-
ckungsstruktur (1) eine kastenférmige Aufnahme
ausbildet, in welcher die Behélter (2) aufgenommen
sind, mit

einem ebenen oder kastenfdrmigen Unterteil (20),
wobei

die Mehrzahl von Behéltern (2) unmittelbar auf ei-
nem Boden des Unterteils (20) und senkrecht zu die-
sem angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Struktur ein
kastenférmiges Oberteil (10) aufweist, das auf die
oberen Enden der Behalter (2) oder auf ein kasten-
férmiges Zwischenteil (40), das auf die oberen En-
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den der Behalter (2) aufgesetzt ist, aufgesetzt ist,
dass die Lage der Behéalter auf dem Unterteil mittels
Seitenwanden (22, 23; 12, 13) gesichertist, die senk-
recht von dem Boden des Unterteils (20) und/oder
des Oberteils (10) abragen, und

die Verpackungsstruktur (1) durch Einbringen in ei-
nen Schlauch oder verschlieBbaren Beutel aus ei-
nem Kunststoffmaterial und VerschlielRen des
Schlauchs oder verschliebaren Beutels oder mit-
tels einer gasdurchldssigen Kunststofffolie versie-
gelt ist,

wobei zumindest eine Seitenwand des Unterteils
(20) gedffnet ausgebildet ist oder die zumindest eine
Seitenwand des Unterteils entfernt oder gedffnet
werden kann, insbesondere durch Herunterklappen
oder seitliches Wegklappen, sodass die Mehrzahl
der Behalter gemeinsam mit dem auf die oberen En-
den der Behalter oder auf das Zwischenteil (40) auf-
gesetzten Oberteil (10) von einer ebenen Unterlage
aufden Boden (21) des Unterteils (20) aufschiebbar
ist.

Verpackungsstruktur nach Anspruch 10, wobei das
Oberteil (10) und/oder das Unterteil (20) so ausge-
legt ist bzw. sind, dass die Behalter (2) in der kas-
tenférmigen Aufnahme einander unmittelbar berth-
ren und sich nicht relativ zueinander bewegen.

Verpackungsstruktur nach Anspruch 10 oder 11, wo-
bei seitliche Rander des Bodens des Unterteils (20)
und/oder des Oberteils (10) entlang von Falzlinien
(34a-34f) umgefalzt sind, um die Seitenwénde (22,
23) des Unterteils (20) und/oder des Oberteils (10)
auszubilden.

Verpackungsstruktur nach Anspruch 12, wobei die
vordere Seitenwand (23) und/oder hintere Seiten-
wand (30) des Unterteils (20) doppelwandig ausge-
bildet ist und durch Einstecken von Vorspriingen
(33), die entlang einem Rand der Seitenwand (23,
30) ausgebildet sind, in korrespondierende Ausneh-
mungen am Boden (21) des Unterteils (20) ausge-
bildet ist, oder

wobei vordere Seitenlaschen (26) des Unterteils (20)
in eine aufgeklappte Stellung aufklappbar und eine
vordere Seitenwand (23) und/oder hintere Seiten-
wand (30) des Unterteils in eine heruntergeklappte
Stellung herunterklappbar sind, wobei an den vor-
deren Laschen (26) Vorspriinge (28) und Ausspa-
rungen (27) ausgebildet sind, die in einer aufge-
klappten Stellung so formschlissig ineinander grei-
fen, um die Seitenlaschen in der aufgeklappten Stel-
lung und die vordere und/oder hintere Seitenwand
in der heruntergeklappten Stellung zu sichern.

Verpackungsstruktur nach einem der Anspriiche 10
bis 13, wobei der Boden des Oberteils (10) und/oder
des Unterteils (20) und/oder die Seitenwande des
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Oberteils (10) und/oder des Unterteils (20) Durch-
brechungen (24a, 22a) aufweisen, die mittels der
gasdurchlassigen Kunststofffolie verschlossen sind,
insbesondere einem Geflecht aus Kunststofffasern,
beispielsweise aus Polypropylen-Fasern (PP) oder
einer Tyvek®-Schutzfolie.

Verpackungsstruktur nach einem der Anspriiche 10
bis 14, wobei das Unterteil (10) und das Oberteil (20)
|6sbar miteinander verbunden sind, insbesondere
miteinander verrastet sind, wobei entlang von Sei-
tenwéanden (23) des Unterteils (20) Fihrungsgebilde
(205) ausgebildet sind, die sich in Langsrichtung des
Unterteils (20) erstrecken und beim Einschieben des
Unterteils in das Oberteil (10) von Seitenwanden
(102) des Oberteils (10) gefiihrt werden, wobei die
Fihrungsgebilde bevorzugt von korrespondierend
ausgebildeten Seitenwandabschnitten (100, 102,
103) des Oberteils (10) form- oder kraftschliissig auf-
genommen sind, insbesondere geklemmt sind.

Verpackungsstruktur nach einem der Anspriiche 10
bis 15, wobei die Seitenwande (22, 23; 12, 13) des
Unterteils (20) und/oder des Oberteils (10) und/oder
eine Einlage (37) in der kastenférmigen Aufnahme
zumindest abschnittsweise elastisch sind, sodass
die Behélter in der kastenférmigen Aufnahme ge-
geneinander elastisch vorgespannt aufgenommen
sind und ein Verrutschen der Behalter relativ zuein-
ander in der kastenférmigen Aufnahme verhindert
ist, wobei die Seitenwéande (22, 23; 12, 13) des Un-
terteils (20) und/oder des Oberteils (10) und/oder die
Einlage (37) bevorzugt zumindest abschnittsweise
aus einem thermoplastischen, duroplastischen oder
elastomeren Kunststoff ausgebildet sind, der ge-
schaumt ist oder als Hohlkammerplatte ausgebildet
ist.

Claims

Method for packaging multiple containers (2) for sub-
stances for medical, pharmaceutical or cosmetic us-
es in a packaging structure (1) which has an top part
(10) and a bottom part (20) and forms a box-shaped
receptacle in which the containers can be held,
wherein the containers have a cylindrical side wall
(4) and a bottom (3) or a lower edge which extends
perpendicularly to their side wall (4), with the steps:

arranging the multiple containers (2) directly on
aflatbase (51) in such a way that the containers
are supported perpendicularly to the flat base
(31);

mounting the top part (10) or an intermediate
part (40) on the upper ends of the containers
(2), wherein the top part (10) or the intermediate
part (40) is box-shaped;
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transferring the multiple containers (2) from the
flat base (51) to a base (21) of the bottom part
(20); and

sealing the packaging structure with the top and
bottom partand the containers (2) held by these,
by introducing it into a hose or into a sealable
bag made of a synthetic material and sealing
the hose or sealable bag, or by means of a gas-
permeable synthetic film; wherein

side walls (12, 13; 42, 43) of the top part (10) or
the intermediate part (40), which come down
vertically from the bottom of the top part (10) or
the intermediate part (40), serve as guides when
the multiple containers (2) are slid onto the base
of the bottom part (20).

Method according to Claim 1, wherein the top part
and/or the bottom part is designed and prepared in
such a way that the containers touch each other di-
rectly and do not move in relation to each other in
the box-shaped receptacle.

Method according to any of the previous claims,
wherein the containers (2) to be transferred to the
base of the bottom part on the flat base are arranged
between at least three side walls (52, 53; 61, 62) of
a positioning gauge (50) in a layout whose shape,
viewed from above, corresponds to the shape of the
box-shaped receptacle formed by the packaging
structure, and are pushed by means of the position-
ing gauge (50) or the top part placed on the upper
ends of the containers (10) or the intermediate part
(40) which has a bottom (41) and side walls (42, 43)
coming down perpendicularly to the bottom, onto the
base (21) of the bottom part (20), wherein the con-
tainers (2) are arranged by shifting on the flat base
between the at least three side walls (52, 53; 61, 62)
of the positioning gauge (50).

Method according to Claim 3, wherein the front side
flaps (26) of the bottom part (20) are secured so as
to be folded upwards and one front side wall (23)
and/or back side wall (30) of the bottom part is se-
cured in a folded down position when the containers
are pushed onto the base (21) of the bottom part (20).

Method according to Claim 1 or 2, wherein the con-
tainers are arranged on the flat base in direct contact
with each other and after the box-shaped top part
(10) or the box-shaped intermediate part (40) is
placed on the upper ends of the containers, are
pushed into the bottom part (20) with the aid of the
box-shaped top part (10) or intermediate part (40).

Method according to Claim 5, wherein the box-
shaped intermediate part (40) is placed on the upper
ends of the containers (2), the box-shaped top part
is placed on the intermediate part and the top part
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and the intermediate part are pushed into the bottom
part (20) together with the containers.

Method according to any of the previous claims,
wherein the bottom of the top part (10) and/or the
base of the bottom part (20) and/or the side walls of
the top part (20) and/or the bottom part (20) have
openings (24a, 22a), which are sealed by means of
a gas-permeable synthetic film, in particular a mesh
of synthetic fibres, for example, polypropylene (PP)
fibres or a Tyvek® protective film.

Method according to either of Claims 6 or 7, wherein
the bottom part (20) and the top part (10) are detach-
ably connected to each other, in particular, inter-
locked, or wherein

guide structures (205) are constructed along side
walls (23) of the bottom part (20), extend along the
length of the bottom part (20), and are guided by side
walls (102) of the top part (10) when the bottom part
is pushed into the top part (10),

wherein the guide structures are preferably form- or
force-fitinto correspondingly constructed sections in
the side walls (100, 102, 103) of the top part (10), in
particular clamped into them.

Method according to any of the previous claims,
wherein the packaging structure is further opened
and the containers (2) in the packaging structure are
pushed out of the bottom part (20) without particle
contamination, particularly by moving the intermedi-
ate part (40) which is on the containers (2), or with
the aid of a slide (37).

Packaging structure (1) for packaging multiple con-
tainers (2) for substances for medical, pharmaceu-
tical or cosmetic uses, wherein the containers have
a cylindrical side wall (4) and a bottom (3) or a lower
edge which extends perpendicular to their side wall
(4), and wherein the packaging structure (1) forms
a box-shaped receptacle in which the containers (2)
are held, with

a flat or box-shaped bottom part (20), wherein

the multiple containers (2) are arranged directly on
a base of the bottom part (20) and perpendicular to
it, and

the packaging structure (1) is sealed by introducing
it into a hose or into a sealable bag made of a syn-
thetic material and sealing the hose or sealable bag,
or by means of a gas-permeable synthetic film,
characterised in that the structure has a box-
shaped top part (10) which is placed on the upper
ends of the containers (2) or on a box-shaped inter-
mediate part (40) which is placed on the upper ends
of the containers (2),

that the position of the containers on the bottom part
is secured by means of side walls (22, 23, 12, 13)
which come up vertically from the base of the bottom
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part (20) and/or come down vertically from the bot-
tom of the top part (10),

wherein at least one side wall of the bottom part (20)
is designed to be open or the at least one side wall
of the bottom part can be removed or opened, par-
ticularly by folding down or to the side, so that the
multiple containers can be pushed together with the
top part (10) placed on the upper ends of the con-
tainers or on the intermediate part (40) from a flat
base onto the base (21) of the bottom part (20).

Packaging structure according to Claim 10, wherein
the top part (10) and/or the bottom part (20) is/are
designed in such a way that the containers (2) touch
each other directly and do not move in relation to
each other in the box-shaped receptacle.

Packaging structure according to Claim 10 or 11,
wherein side edges of the base of the bottom part
(20) and/or the bottom of the top part (10) are folded
along fold lines (34a-34f) to form the side walls (22,
23) of the bottom part (20) and/or the top part (10).

Packaging structure according to Claim 12, wherein
the front side wall (23) and/or back side wall (30) of
the bottom part (20) is designed as a double wall and
is formed by insertion of projected flanges (33) which
are constructed along one edge of the side wall (23,
30), into corresponding recesses in the base (21) of
the bottom part (20), or

wherein front side flaps (26) of the bottom part (20)
can be folded up into an up position and a front side
wall (23) and/or back side wall (30 of the bottom part
can be folded down into a down position, wherein
projected flanges (28) and recesses (27) are con-
structed at the front flaps (26), which interlock in a
form-fitted way so as to secure the side flaps in the
up-folded position and the front and/or back side wall
in the down-folded position.

Packaging structure according to any of Claims 10
to 13, wherein the bottom of the top part (10) and/or
the base of the bottom part (20) and/or the side walls
of the top part (10) and/or the bottom part (20) have
openings (24a, 22a), which are sealed by means of
a gas-permeable synthetic film, in particular a mesh
of synthetic fibres, for example, polypropylene (PP)
fibres or a Tyvek® protective film.

Packaging structure according to any of Claims 10
to 14, wherein the bottom part (10) and the top part
(20) are detachably connected to each other, in par-
ticular, interlocked, wherein guide tructures (205) are
constructed along side walls (23) of the bottom part
(20), extend along the length of the bottom part (20),
and are guided by side walls (102) of the top part
(10) when the bottom part is pushed into the top part
(10), wherein the guide structures are preferably
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form- or force-fit into correspondingly constructed
cuts in the side walls (100, 102, 103) of the top part
(10), in particular jammed into them.

Packaging structure according to any of Claims 10
to 15, wherein the side walls (22, 23; 12, 13) of the
bottom part (20) and/or the top part (10) and/or an
insert (37) in the box-shaped receptacle are elastic,
at least in part, so that the containers in the box-
shaped receptacle are held together in elastic ten-
sion and slipping of the containers relative to each
other in the box-shaped receptacle is prevented,
wherein the side walls (22, 23; 12, 13) of the bottom
part (20) and/or the top part (10) and/or the insert
(37) is/are preferable constructed, at least in part, of
a thermoplastic, duroplastic or elastomeric synthetic
material, which is foamed or formed as a twin-walled
sheet.

Revendications

Procédé d’emballage d’une pluralité de récipients (2)
pour des substances destinées a des applications
médicales, pharmaceutiques ou cosmétiques dans
une structure (1) d’emballage qui présente une partie
supérieure (10) et une partie inférieure (20), et qui
constitue unlogement en forme de boite, dans lequel
sont logés les récipients, les récipients présentant
une paroi latérale cylindrique (4) et un fond (3) ou
un bord inférieur, qui s’étend perpendiculairement a
leur paroi latérale (4), comprenant les étapes sui-
vantes consistant a :

disposer la pluralité de récipients (2) directe-
ment sur une base plane (51), de telle sorte que
les récipients soient calés perpendiculairement
sur la base plane (51) ;

poser la partie supérieure (10) ou une partie in-
termédiaire (40) sur les extrémités supérieures
des récipients (2), la partie supérieure (10) ou
la partie intermédiaire (40) étant en forme de
boite ;

déplacer la pluralité de récipients (2) depuis la
base plane (51) sur un fond (21) de la partie
inférieure (20) ; et

sceller la structure d’emballage comprenant la
partie supérieure et la partie inférieure et les ré-
cipients (2) logés dans ces derniéres, par intro-
duction dans un tube souple ou dans un sachet
refermable, fabriqué en plastique, et fermer le
tube souple ou le sachet refermable ou a 'aide
d’'une feuille plastique perméable aux gaz ;

les parois latérales (12, 13 ; 42, 43) de la partie
supérieure (10) ou de la partie intermédiaire
(40), qui font saillie perpendiculairement a partir
du fond de la partie supérieure (10) ou de la
partie intermédiaire (40), servant de guides lors
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de la poussée de la pluralité de récipients (2)
sur le fond de la partie inférieure (20).

Procédé selon la revendication 1, la partie supérieu-
re et/ou la partie inférieure étant congues et obte-
nues de telle sorte que les récipients soient directe-
ment en contact les uns avec les autres dans le lo-
gement en forme de boite, et ne se déplagant pas
les uns par rapport aux autres.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, lesrécipients (2) étant, pour permettre leur pous-
sée sur le fond de la partie inférieure, disposés sur
la base plane entre au moins trois parois latérales
(52, 53 ; 61, 62) d’'un gabarit (50), selon une dispo-
sition dont la forme, en vue de dessus, correspond
a la forme du logement en forme de boite formée
par la structure d’emballage, et, a 'aide du gabarit
(50) ou de la partie supérieure (10) posée sur les
extrémités supérieures des récipients ou de la partie
intermédiaire (40) qui présente un fond (41) et des
parois latérales (42, 43) faisant saillie perpendicu-
lairement de ce dernier, sont poussés sur le fond
(21) de la partie inférieure (20), les récipients (2)
étant, pour pouvoir étre poussés sur la base plane,
disposés entre les au moins trois parois latérales
(52, 53 ; 61, 62) du gabarit (50).

Procédé selon la revendication 3, dés pattes latéra-
les avant (26) de la partie inférieure (20) étant blo-
quées dans une position relevée, et une paroi laté-
rale avant (23) et/ou une paroi latérale arriére (30)
de la partie inférieure sont bloquées dans une posi-
tion rabattue, quand les récipients sont poussés sur
le fond (21) de la partie inférieure (20).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, les récipients
étant disposés en contact direct les uns avec les
autres sur la base plane et, aprés pose de la partie
supérieure (10) en forme de boite ou de la partie
intermédiaire (40) en forme de boite sur les extrémi-
tés supérieures des récipients, sont insérés par
pousseée, a l'aide de la partie supérieure (10) ou de
la partie intermédiaire (40) en forme de boite, dans
la partie inférieure (20).

Procédé selon la revendication 5, la partie intermé-
diaire (40) en forme de boite étant posée sur les
extrémités supérieures des récipients (2), la partie
supérieure en forme de boite étant posée sur la par-
tie intermédiaire, et la partie supérieure et la partie
intermédiaire étant, conjointement avec les réci-
pients, insérées par poussée dans la partie inférieure
(20).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, le fond de la partie supérieure (10) et/ou de la
partie inférieure (20) et/ou les parois latérales de la
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partie supérieure (20) et/ou de la partie inférieure
(20) présentant des traversées (24a, 22a), qui sont
fermées a l'aide d’'une feuille plastique perméable
aux gaz, en particulier d’'une tresse de fibres plasti-
ques, par exemple de fibres de polypropylene (PP),
ou d’une feuille de protection Tyvek®.

Procédé selon I'une des revendications 6 ou 7,

la partie inférieure (20) et la partie supérieure (10)
étant assemblées I'une a l'autre d’'une maniére amo-
vible, en particulier sont encliquetées l'une a l'autre,
ou

le long des parois latérales (23) de la partie inférieure
(20) étant réalisées des structures de guidage (205),
qui s’étendent dans la direction longitudinale de la
partie inférieure (20) et qui, lors de l'insertion par
poussée de la partie inférieure dans la partie supé-
rieure (10), sont guidées par les parois latérales
(102) de la partie supérieure (10),

les structures de guidage étant de préférence logées
a force ou par liaison de complémentarité de forme,
en particulier serrées, par les segments (100, 102,
103) de paroi latérale, réalisés d’'une maniere cor-
respondante, de la partie supérieure (10).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, I'ouverture de la structure d’emballage se pour-
suivant, etles récipients (2) se trouvant dans la struc-
ture d’'emballage sont, sans particules, extraits de la
partie inférieure (20), en particulier par déplacement
de la partie intermédiaire (40), qui est posée sur les
récipients (2), ou a I'aide d’un poussoir (37).

Structure d’emballage (1) pour I'emballage d'une
pluralité de récipients (2) pour des substances des-
tinées a des applications médicales, pharmaceuti-
ques ou cosmétiques, les récipients présentant une
paroi latérale cylindrique (4) etun fond (3) ou un bord
inférieur, qui s’étend perpendiculairement a leur pa-
roi latérale (4), et la structure d’emballage (1) réali-
santunlogement enforme de boite, dans lequel sont
logés les récipients (2), comportant

une partie inférieure (20), plane ou en forme de boite,
la pluralité de récipients (2) étant disposée directe-
ment sur un fond de la partie inférieure (20) et per-
pendiculairement a ce dernier, et

la structure d’emballage (1) étant scellée par intro-
duction dans un tube souple ou dans un sachet re-
fermable, fabriqué en plastique, et par fermeture du
tube souple ou du sachet refermable, ou a l'aide
d’une feuille plastique perméable aux gaz,
caractérisée en ce que la structure présente une
partie supérieure (10) en forme de boite, qui est po-
sée sur les extrémités supérieures des récipients (2)
ou sur une partie intermédiaire (40) en forme de boi-
te, qui est posée sur les extrémités supérieures des
récipients (2),

en ce que la position des récipients sur la partie
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inférieure est bloquée al'aide de parois latérales (22,
23,12, 13), quifontsaillie perpendiculairement a par-
tirdufond de la partie inférieure (20) et/ou de la partie
supérieure (10),

au moins une paroi latérale de la partie inférieure
(20) étant réalisée ouverte, ou I'au moins une paroi
latérale de la partie inférieure pouvant étre enlevée
ou ouverte, en particulier par rabattement ou esca-
motage latéral, de telle sorte que la pluralité de ré-
cipients puisse, conjointement avec la partie supé-
rieure (10), posée sur les extrémités supérieures des
récipients ou sur la partie intermédiaire (40), étre
pousseés de la base plane sur le fond (21) de la partie
inférieure (20).

Structure d’emballage selon la revendication 10, la
partie supérieure (10) et/ou la partie inférieure (20)
étant congues de telle sorte que les récipients (2)
soient directementen contact les uns avec les autres
dans le logement en forme de boite, et ne se dépla-
cent pas les uns par rapport aux autres.

Structure d’emballage selon la revendication 10 ou
11, les bords latéraux du fond de la partie inférieure
(20) et/ou de la partie supérieure (10) sont repliés le
long de lignes de pliage (34a-34f), pour réaliser les
parois latérales (22, 23) de la partie inférieure (20)
et/ou de la partie supérieure (10).

Structure d’emballage selon la revendication 12, la
paroi latérale avant (23) et/ou la paroi latérale arriere
(30) de la partie inférieure (20) étant réalisées en
double paroi et, par insertion par glissement de
saillies (23), qui sont réalisées le long d’un bord de
la paroi latérales (23, 30), sont réalisées dans des
évidements correspondants dans le fond (21) de la
partie inférieure (20), ou

les pattes latérales avant (26) de la partie inférieure
(20) pouvant étre relevées dans une position rele-
vée, et une paroi latérale avant (23) et/ou une paroi
latérale arriere (30) de la partie inférieure pouvant
étrerabattues dans une position rabattue ; au niveau
des pattes avant (26), des saillies (28) et des ren-
foncements (27) étant réalisés, qui entrent en prise
les uns avec les autres, en position relevée, par
liaison de complémentarité de forme visant a bloquer
les pattes latérales dans la position relevée et la paroi
latérale avant et/ou la paroi latérale arriere dans la
position rabattue.

Structure d’emballage selon I'une des revendica-
tions 10 a 13, le fond de la partie supérieure (10)
et/ou de la partie inférieure (20) et/ou les parois la-
térales de la partie supérieure (10) et/ou de la partie
inférieure (20) présentant des traversées (24a, 22a),
qui sont fermées a I'aide de la feuille plastique per-
méable aux gaz, en particulier d’'une tresse de fibres
plastiques, par exemple de fibres de polypropyléne
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(PP) ou d’une feuille de protection Tyvek®.

Structure d’emballage selon I'une des revendica-
tions 10 a 14, la partie inférieure (10) et la partie
supérieure (20) étant assemblées I'une a l'autre
d’une maniére amovible, en particulier étant encli-
quetées 'une a l'autre ; le long des parois latérales
(23) de la partie inférieure (20) des structures de
guidage (205) étant réalisées, qui s’étendent dans
la direction longitudinale de la partie inférieure (20)
et qui, lors de linsertion par poussée de la partie
inférieure dans la partie supérieure (10), sont gui-
dées par les parois latérales (102) de la partie su-
périeure (10), les structures de guidage étant logées
aforce ou par liaison de complémentarité de forme,,
en particulier serrées, de préférence par des seg-
ments de paroi latérale (100, 102, 103) de la partie
supérieure (10), réalisés d’'une maniére correspon-
dante.

Structure d’emballage selon I'une des revendica-
tions 10 a 15, les parois latérales (22, 23 ; 12, 13)
de la partie inférieure (20) et/ou de la partie supé-
rieure (10) et/ou une piéce d’insertion (37) étant,
dans le logement en forme de boite, élastiques au
moins a certains endroits, de telle sorte que les ré-
cipients soient logés dans le logement en forme de
boite en étant serrés au préalable d’'une maniére
élastique les uns contre les autres, et un déplace-
ment des récipients les uns par rapport aux autres
étant empéché dans le logement en forme de boite,
les parois latérales (22, 23 ; 12, 13) de la partie in-
férieure (20) et/ou de la partie supérieure (10) et/ou
la piece d'insertion (37) étant de préférence réali-
sées au moins a certains endroits en matiére syn-
thétique thermoplastique, thermodurcissable ou
élastomeére, qui est expansée ou est réalisée sous
forme d’'une plaque alvéolaire.
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Fig. 2d
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Fig. 3b
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Fig. 3¢



EP 3 136 979 B1

31



20

10

24

29

EP 3 136 979 B1

22

32



EP 3 136 979 B1

0¢

33



EP 3 136 979 B1

34



EP 3 136 979 B1

35



EP 3 136 979 B1

36

Fig. 4c
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Fig. 5a
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Fig. 6b
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Fig. 10b
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Fig. 10c
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Fig. 11e
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