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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Beutel
zur Herstellung von Eiswurfeln, mit zwei Lagen aus
Kunststofffolie, die an drei Seiten zur Bildung eines Beu-
tels miteinander Uber randseitig angeordnete Nahtstellen
verbunden sind und an einer vierten Seite einen Einfill-
kanal bilden, wobei im Bereich des Einfiillkanals die zwei
Lagen zur Bildung eines im befiillten Zustand des Beutels
verschlossenen Ventils jeweils nach innen umgeklappt
sind, und der Innenraum des Beutels tber mittlere Naht-
stellen in mehrere miteinander verbundene Abteile un-
terteilt ist. Ein solcher Beutel ist z.B. aus der EP-A-0 927
859 bekannt.

[0002] Aus der EP 248 817 ist eine Form zur Herstel-
lung von Eiskugeln bekannt, die aus Kunststofffolie be-
stehen kann und einen Beutel mit mehreren teilweise
voneinander getrennten Abteilungen besitzt. Der Beutel
wird mit Wasser befllt und nach dem Frieren des Was-
sers kdnnen die inneren Unterteilungen des Beutels von-
einander geldst werden, sodass die Eiswirfel leichter
entnehmbar sind und auf einfache Weise eine Vielzahl
von Eiswdrfeln weiterverarbeitet werden kdnnen. Der ge-
zeigte Eiskugelbeutel besitzt jedoch den Nachteil, dass
das Einflllen des Wassers und das VerschlieRen Uber
Klemmen relativ aufwendig ist. Zudem kann die Dichtheit
nicht sicher gewahrleistet werden.

[0003] Ferneristausder EP 616 948 ein Eiskugelbeu-
tel bekannt, bei dem an einer Seite ein Ventilverschluss
ausgebildet ist, der nach dem Befiillen des Beutels mit
Wasser selbststandig schliet. Dafiir ist an der Seite des
Ventils die Folie zur Bildung des Beutels nach innen um-
geklappt, sodass benachbart zu einem Einfiillkanal in-
nere Taschen gebildet sind, die nach dem Befiillen den
Einflllkanal verschlieRen. Bei diesem Eiskugelbeutel ist
jedoch nachteilig, dass das Entnehmen der Eiskugeln
schlecht mdglich ist und das einzelne Abreien der Eis-
kugeln vergleichsweise aufwendig wird. Zudem kann es
passieren, dass Folienreste an den Eiswdrfeln verblei-
ben, die dann mit in ein Getrank gelangen kdénnen.
[0004] Aus diesem Grund wird in der EP 927 859 vor-
geschlagen, eine PunktschweiRung im Innenbereich des
Eiskugelbeutels vorzusehen, damit die Eiswiurfel in ei-
nem Innenraum des Beutels gesammelt werden kénnen.
Aber auch durch eine solche durch Punktschwei3ung
entstandene Perforierung wird der Eiskugelbeutel zerris-
sen und es kdnnen die oben erwdhnten Probleme auf-
treten.

[0005] Esistdaher Aufgabe der ErfindungeinenBeutel
zur Herstellung von Eiswiirfeln zu schaffen, der einfach
zu befiillenistund bei dem sich die Eiswirfel auf einfache
Weise entnehmen lassen.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einem Beutel zur Her-
stellung von Eiswiurfeln mit den Merkmalen des Anspru-
ches 1 geldst.

[0007] Erfindungsgemal weist der Beutel ein selbst-
schlieendes Ventil auf, das durch einen Einfillkanal ge-
bildet ist, bei dem die zwei Lagen der Kunststofffolie nach
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innen umgeklappt sind, sodass sich Taschen bilden, die
im beflllten Zustand den Einflllkanal verschlieRen. So
lasst sich der Beutel leicht befiillen. Zudem sind die bei-
den Lagen zumindest an einem Teil der Nahtstellen von-
einander l6sbar, ohne dass die Lagen beschadigt wer-
den. Dadurch kdnnen die Eiswirfel aus einem gedffneten
Bereich mit getrennten Lagen auf einfache Weise ent-
nommen werden, ohne dass die Folienlagen beschadigt
werden und Folienreste an den Eiswurfeln kleben bleiben
kénnen. Die Nahtstellen in den I6sbaren Bereichen kon-
nen durch Schweiflen, Kleben oder andere Verbindungs-
techniken hergestellt sein, wie sie insbesondere auch im
Verpackungsbereich bekannt sind. Durch die Méglich-
keit des Offnens der Beutel durch Trennen der Lagen
wird die Handhabung wesentlich vereinfacht.

[0008] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung besitzen die Nahtstellen in dem umgeklappten
Bereich mit vier Lagen eine hdhere Festigkeit als die
Nahtstellen im Bereich mit zwei Lagen. Im umgeklappten
Bereich ist der Beutel vierlagig aufgebaut und der Ein-
fullkanal mit den Taschen ist dort vorgesehen. Wenn hier
die Nahtstellen eine héhere Festigkeit besitzen, wird ver-
hindert, dass beim Befiillen des Beutels die Nahtstellen
an dem Einflllkanal beschadigt werden, was zu Undich-
tigkeiten fiihren kénnte. Denn wenn die Nahtstellen 16s-
bar ausgebildet sind, besteht natirlich auch die Gefahr,
dass schon beim Befiillen des Beutels die Lagen von-
einander getrennt werden und somit der Beutel in seiner
Funktion beeintrachtigt wird. Insofern ist es von Vorteil,
wenn die Nahtstellen im umgeklappten Bereich, also
dort, wo das selbstschlieRende Ventil angeordnet ist, ei-
ne héhere Festigkeit besitzen und nicht so leicht vonein-
ander trennbar sind. Vorzugsweise sind die Nahtstellen
im Bereich des Einflillkanals so ausgebildet, dass die
Lagen nur unter Beschadigung voneinander l6sbar sind,
also dass die Haltekréafte der Nahtstellen gréRer als die
ReiRfestigkeit der Lagen sind.

[0009] Fdr eine einfache Herstellung des Beutels sind
die Nahtstellen durch Verschweil}en der Lagen gebildet.
Dadurch lassen sich die Beutel auch gut im kontinuierli-
chen Verfahren herstellen.

[0010] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung sind die Lagen des Beutels jeweils mehrschichtig
aufgebaut, eine Lage umfasst also Uber den Querschnitt
gesehen eine unterschiedliche Konsistenz. Eine Innen-
schicht der Lagen kann so beschaffen sein, dass bei ei-
nem Verschweil3en von zwei Innenschichten eine I6sba-
re Verbindung erhalten wird. "Innen" bezieht sich dabei
auf die Innenflache des Beutels, wobei in dem Bereich
des Einfiillkanals die Lagen umgeklappt sind, sodass
dort dann jeweils eine aulRere Flache der Lage innen
angeordnetist. Vorzugsweise ist eine aulRere Flache der
Lagen jeweils so beschaffen, dass bei einem Verschwei-
Ren von zwei duleren Schichten eine unlésbare Verbin-
dung hergestellt wird. Dadurch kann mit einem einzigen
Schweilschritt der Beutel mit Nahtstellen versehen wer-
den, die einerseits zum Trennen der Lagen und Offnen
des Beutels voneinander l6sbar sind, aber im Bereich
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des Einfiillkanals fest miteinander verbunden bleiben,
sodass auch beim Beflllen des Beutels Stellen um den
Einflllkanal nicht beschadigt werden. Eine Beschichtung
an derinneren Flache und/oder der &ufReren Flache wird
genutzt, um in einem einzigen Herstellungsschritt beim
Schweilten Nahtstellen unterschiedlicher Festigkeit zu
erhalten.

[0011] Vorzugsweise sind die Lagen jeweils drei-
schichtig mit einer mittleren Tragerschicht, einer Innen-
schicht und einer AuRenschicht ausgebildet. Dabei kann
die Kunststofffolie der Lagen koextrudiert im Blasverfah-
ren oder als Flachfolie hergestellt sein.

[0012] Bevorzugt ist eine umgeklappte Seite der La-
gen aullerhalb des Einfiillkanals durch Nahtstellen fixiert.
Dadurch liegen die Seiten fixiert innerhalb des Beutels
und durch die Breite der Nahtstellen kénnen auch gewis-
se Toleranzen beider Lange der umgeklappten Bereiche
ausgeglichen werden.

[0013] Firein leichtes Offnen des Beutels ist die Naht-
stelle an der zum Einfiillkanal gegenuberliegenden Seite
zumindest teilweise beabstandet von einer Endkante der
Lagen angeordnet, sodass Streifen und/oder Eckab-
schnitte gebildet sind, die von Hand leicht auseinander
bewegt werden kénnen. Diese Streifen bzw. Eckab-
schnitten kdnnen dann auseinandergezogen werden,
um die Nahtstellen zu 6ffnen und die Eiswirfel zu ent-
nehmen.

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer Ausfiihrungsbeispiele mit Bezug auf die beigeflig-
ten Ausfiihrungsbeispiele ndher erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine Draufsicht auf ein erstes Ausriihrungs-
beispiel eines erfindungsgemalien Beutels;

Figur 2  eine Draufsicht auf zwei Beutel gemaR einer
modifizierten Ausfihrungsform;

Figur 3  eine Draufsicht auf zwei Beutel gemaR einer
weiteren Ausfihrungsform;

Figur 4  eine Draufsicht auf zwei Beutel gemaR einer
weiteren Ausfiihrungsform, und

Figur 5 eine perspektivische Ansicht des Beutels der
Figur 1 beim Offnen.

[0015] Ein Beutel 1 zur Herstellung von Eiswrfeln um-

fasst zwei Lagen aus Kunststofffolie, beispielsweise aus
Polyethylen oder anderen Folienmaterialien. Der Begriff
"Eiswirfel" oder "Eiskugel" soll nicht streng geometrisch
verstanden werden sondern auch auf Koérper Anwen-
dung finden, die langlich, oval, dreiecksférmig oder eine
andere Form besitzen, die im allgemeinen Sprachge-
brauch noch mit "Eiswirfel" bezeichnet wird.

[0016] Der Beutel 1 ist im Wesentlichen rechteckig
ausgebildet und umfasst an zwei Léangsseiten Nahtstel-
len 2 und 3, die an einer Seite Uber eine Nahtstelle 4
miteinander verbunden sind. Zu der Seite mit der Naht-
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stelle 4 gegeniiberliegend ist eine vierte Seite 5 vorge-
sehen, an der ein Einflllkanal 6 angeordnet ist. Uberden
Einfullkanal 6 kann ein Fluid in einen Innenraum des Beu-
tels 1 gefiillt werden, wobei der Innenraum tGiber mehrere
mittlere Nahtstellen 7 in einzelne Abteile 8 unterteilt ist,
die miteinander verbunden sind.

[0017] Der Einfillkanal 6 erstreckt sich nur Uber einen
kleinen Teil der Lange der vierten Seite 5 und benachbart
zu dem Einfullkanal 6 sind Nahtstellen 9 vorgesehen.
[0018] Der Einfiillkanal 6 ist Bestandteil eines selbst-
schlieRenden Ventils und im Bereich des Einfiillkanals
sind die Lagen aus Kunststofffolie umgeklappt, d.h. in
diesem Bereich ist der Beutel 1 vierlagig statt zweilagig
ausgebildet. Der Einfiulllkanal 6 weist einen ersten Ab-
schnitt 10 mit gréRerer Breite auf, der sich bis zu einer
Einschnirung 11 erstreckt. Unterhalb der Einschniirung
11 ist ein zweiter Abschnitt 12 gebildet, der sich gegen-
Uber der Einschnirung 11 wieder erweitert und an des-
sen Endbereich eine Kante 13 der umgeklappten Lage
angeordnet ist. Dadurch wird beim Befiillen des Beutels
1 der Einflllkanal 6 und die Abteilungen 8 gefiillt, wobei
das Fluid hinter die umgeklappte Kante 13 gelangt und
somit im Bereich des Einfiillkanals 6 Taschen ausgebil-
det werden, die den Einflillkanal 6 nach dem Beflllen
des Beutels 1 verschlieRen.

[0019] Der Einflllkanal 6 ist etwa mittig angeordnet
und benachbart sind Hohlkammern 14 gebildet, die je-
doch umlaufend von Nahtstellen umgeben sind, sodass
kein Fluid in diese Hohlkammern gelangen kann. An der
zum mittleren Bereich gewandten Seite der Hohlkam-
mern 14 ist eine Nahtstelle 18 vorgesehen, mittels der
die Kante 13 der Schichten jeweils festgelegtist. Dadurch
liegen die Kanten 13 im nicht sichtbaren Bereich und sind
zudem auflerhalb des Einflillkanals 6 fixiert gehalten.
[0020] Die beiden Folienlagen sind dreischichtig auf-
gebaut, wobei eine mittlere Tragerschicht an der Innen-
seite durch ein Polymer beschichtet ist und auch auRen
eine Beschichtung vorgesehen ist. Die Folie kann koex-
trudiert im Blasverfahren oder als Flachfolie hergestellt
sein. Die Folie kann dabei relativ diinn und transparent
ausgebildet sein, wobei Gebrauchshinweise aufgedruckt
sein kénnen. Die beiden Lagen des Beutels 1 kénnen
aus demselben Material gebildet sein.

[0021] Beim Herstellen werden zunachst die Lagen an
der vierten Seite 5 umgeklappt und anschlielRend ver-
schweil3t. Beim Verschweilen werden Nahtstellen 2, 3,
4 und 7 gebildet, bei denen jeweils die Innenflache der
Lagen aufeinander aufliegen. An diesen Innenflachen ist
das Material so beschaffen, dass diese nach dem Ver-
schweiflen |8sbar sind, d.h. die beiden Lagen auseinan-
dergezogen werden kénnen, ohne dass die Lagen be-
schadigtwerden. Dies erleichtert das Offnen des Beutels
1. In dem Bereich mit den umgeklappten Lagen im Be-
fullkanal 6 liegt jeweils eine AufRenflache der Lage auf-
einander aufund die AuRenflache ist so beschaffen, dass
diese beim Verschweillen unlésbar miteinander verbun-
den wird, also die Krafte zum Trennen der Schweillnaht
gréRer sind als die Reilfestigkeit der Lage, sodass bei
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entsprechenden Trennkréften die Lage beschadigt wird,
aber die Nahtstellen erhalten bleiben. Dadurch wird im
Bereich des Einfiillkanals 6 eine stabile Geometrie der
Nahtstellen erhalten, wahrend in dem beflillten Bereich
mit den Abteilungen 8 der Beutel 1 leicht zu 6ffnen ist.
[0022] Anderzum Einfillkanal 6 gegeniiberliegenden
Seite ist die Nahtstelle 4 von einer Kante der Lagen be-
abstandet angeordnet, sodass sich ein Streifen bzw.
Eckabschnitt 15 ausbildet. Dieser Streifen bzw. Eckab-
schnitt kann von Hand leicht gegriffen werden und an-
fangs das Offnen des Beutels 1 erleichtern.

[0023] InFigur 2 ist eine modifizierte Ausfiihrungsform
zweier Beutel 1’ gezeigt, die an ihren Langsseiten Uber
eine Perforation 20 miteinander verbunden sind. Da-
durch kénnen mehrere Beutel 1 " auf eine Rolle aufge-
wickelt werden und als Verpackungseinheit vertrieben
werden. Der Beutel 1’ umfasst einen modifizierten Ein-
fillkanal 6’, bei dem sich der Einflillkanal 6’ zunachst
starker verjingt und anfangs breiter ist. Der innere Be-
reich der Beutel 1’ ist durch im Wesentlichen dreieckfor-
mige Abteilungen 8’ gebildet, die durch mittlere Nahtstel-
len 7’ voneinander getrennt sind. Im Ubrigen ist der Beu-
tel 1" wie beim ersten Ausflihrungsbeispiel ausgebildet.
[0024] Beidem in Figur 3 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel sind die Beutel 1" wieder Uber eine Perforation 20
miteinander verbunden, sodass diese durch ein kontinu-
ierliches Herstellungsverfahren von randférmigem Ma-
terial herstellbar sind. Bei dem Beutel 1 " ist der Einfill-
kanal 6" modifiziert, wobei die Einschnirung eine U-for-
mige Nahtstelle aufweist. Die Abteilungen 8 sind wieder-
um rund ausgebildet.

[0025] Beidem in Figur 4 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel eines Beutels 1" sind die inneren Abteilungen 8"
im Wesentlichen quadratisch ausgebildet, wobei die Ab-
teilungen 8’ miteinander verbunden sind. Der Einfiillka-
nal 6" ist bei diesem Ausflihrungsbeispiel keilférmig zu-
laufend mit einer mittleren Einschniirung ausgebildet.
[0026] In Figur 5 ist ein befiillter Beutel 1 beim Offnen
dargestellt. Durch den Streifen bzw. Eckabschnitt 15 auf
der zum Einfiillkanal 6 gegenliberliegenden Seite kén-
nen Lagen 16 und 17 gut gegriffen werden und die Naht-
stellen 2, 3,4 und 7 kénnen voneinander durch Zugkrafte
geldst werden. Dadurch werden die in dem inneren Be-
reich des Beutels 1 befindlichen Eiswiirfel entnehmbar,
wobei durch das Losen der Nahtstellen 2, 3, 4 und 7
verhindert wird, dass die Lagen 16 und 17 beschadigt
werden und Folienreste an den Eiswurfeln verbleiben.
[0027] Bei den dargestellten Ausfiihrungsformen ist
der Einfiillkanal 6 jeweils durch zwei Abteilungen gebil-
det, die Uber eine Einschniirung voneinander getrennt
sind. Auch andere Kanale kdnnen vorgesehen sein, die
die Funktion eines selbstschlieBenden Ventils erfiillen.
Der umgeklappte Bereich muss sich auch nicht vollstan-
dig Uber den gesamten Einfillkanal erstrecken, sondern
es istmdglich, den umgeklappten Bereich etwas schma-
ler auszubilden, so dass die Kante 13 etwas weiter am
Rand liegt.

[0028] Auch die Form der Abteilungen 8 des Beutels
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1 kann relativ frei gewahlt werden, um Eiskérper unter-
schiedlicher Geometrie herzustellen.

Patentanspriiche

1. Beutel (1) zur Herstellung von Eiswiirfeln, mit zwei
Lagen (16, 17) aus Kunststofffolie, die an drei Seiten
zur Bildung eines Beutels miteinander tiber randsei-
tig angeordnete Nahtstellen (2, 3, 4) miteinander ver-
bunden sind und an einer vierten Seite (5) einen Ein-
flllkanal (6) bilden, wobei im Bereich des Einfillka-
nals (6) die zwei Lagen (16, 17) zur Bildung eines
im beflllten Zustand des Beutels (1) geschlossenen
Ventils jeweils nach innen umgeklappt sind, und der
Innenraum des Beutels (1) Gber mittlere Nahtstellen
(7) in mehrere miteinander verbundene Abteile (8)
unterteilt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
beiden Lagen (16, 17) zumindest an einem Teil der
Nahtstellen (2, 3,4, 7) voneinander l6sbar sind, ohne
die Lagen (16, 17) zu beschéadigen, sodass die Eis-
wirfel aus einem gedffneten Bereich mit getrennten
Lagen (16, 17) entnehmbar sind.

2. BeutelnachAnspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Nahtstellen (9) in dem umgeklappten vier-
lagigen Bereich der Lagen (16, 17) eine héhere Fe-
stigkeit besitzen als die Nahtstellen (2, 3, 4, 7) im
Bereich mit zwei Lagen (16, 17) in zweilagiger Ge-
staltung.

3. Beutel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nahtstellen (9) im Bereich des
Einflllkanals (6) so ausgebildet sind, dass die Lagen
(16, 17) nur durch Beschadigung voneinander l6sbar
sind.

4. Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nahtstellen (2, 3, 4, 7,
9) durch Verschweil3en der Lagen (16, 17) gebildet
sind.

5. Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lagen (16, 17) des Beu-
tels (1) jeweils mehrschichtig aufgebaut sind.

6. Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass eine innere Flache der Lage
(16, 17) jeweils so beschaffen ist, dass bei einem
Verschweil’en von zwei inneren Flachen eine 16s-
bare Verbindung erhalten wird.

7. Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass eine dulRere Flache der La-
ge (16, 17) jeweils so beschaffen ist, dass bei einem
Verschweil’en von zwei auleren Flachen eine un-
I6sbare Verbindung hergestellt wird.
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Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lagen (16, 17) jeweils
dreischichtig mit einer mittleren Tragerschicht, einer
Innenschicht und einer AuRenschicht ausgebildet
sind.

Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass eine umgeklappte Kante
(13) der Lagen (16, 17) auRerhalb des Einfillkanals
(6) durch Nahtstellen (18) fixiert ist.

Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nahtstelle (4) anderzum
Einfillkanal (6) gegenulberliegenden Seite beab-
standet von einer Endkante der Lagen (16, 17) an-
geordnet ist, sodass leicht zu 6ffnende Streifen und/
oder Eckabschnitte (15) gebildet sind.

Beutel nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzciehnet, dass eine Lage (16, 17) auf einer
auleren Flache zumindest teilweise bedruckt ist.

Claims

Bag (1) for producing ice cubes, with two layers (16,
17) of plastics material film, which are connected to-
gether at three sides by way of seam locations (2,
3, 4), which are arranged at the edge, for formation
of a bag and form afilling channel (6) at a fourth side
(5), wherein in the region of the filling channel (6) the
two layers (16, 17) are respectively folded over in-
wardly for formation of a valve which is closed in the
filled state of the bag (1), and the interior space of
the bag (1) is subdivided by way of medial seam
locations (7) into a plurality of interconnected com-
partments (8), characterised in that the two layers
(16, 17) are detachable from one another at least at
a part of the seam locations (2, 3, 4, 7) without dam-
aging the layers (16, 17) so that the ice cubes are
removable from an opened region with separated
layers (16, 17).

Bag according to claim 1, characterised in that the
seam locations (9) in the folded-over four-layered
region of the layers (16, 17) have a higher strength
than the seam locations (2, 3, 4, 7) in the region with
two layers (16, 17) in double-layered form.

Bag according to claim 1 or 2, characterised in that
the seam locations (9) are so formed in the region
of the filling channel (6) that the layers (16, 17) are
detachable from one another only by damaging.

Bag according to any one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the seam locations (2, 3, 4, 7, 9) are
formed by welding the layers (16, 17).
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5.

10.

1.

Bag according to any one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the layers (16, 17) of the bag (1) are
each of multi-layer construction.

Bag according to any one of claims 1 to 5, charac-
terised in that each inner surface of the layer (16,
17) is such that when two inner surfaces are welded
a detachable connection is obtained.

Bag according to any one of claims 1 to 6, charac-
terised in that each outer surface of the layer (16,
17) is such that when two outer surfaces are welded
a non-detachable connection is produced.

Bag according to any one of claims 1 to 7, charac-
terised in that the layers (16, 17) are each formed
to be triple-layered with a middle support layer, an
inner layer and an outer layer.

Bag according to any one of claims 1 to 8, charac-
terised in that a folded-over edge (13) of the layers
(16, 17) is fixed outside the filling channel (6) by seam
locations (18).

Bag according to any one of claims 1 to 9, charac-
terised in that the seam location (4) at the side op-
posite the filling channel (6) is arranged at a spacing
from an end edge of the layers (16, 17) so that easily
opened strips and/or corner sections (15) are
formed.

Bag according to any one of claims 1 to 10, charac-
terised in that one layer (16, 17) is printed at least
in part on an outer surface.

Revendications

Sac (1) pour la fabrication de glagons comportant
deux couches (16, 17) de feuille de matériau syn-
thétique qui sont reliées sur trois cotés par des lignes
de joint latérales (2, 3, 4) pour former un sac et for-
ment un canal de remplissage (6), sur le quatrieme
cbté (5) dans la zone de ce canal de remplissage (6)
les deux couches (16, 17) étant respectivement re-
pliées sur elles-mémes vers l'intérieur pour former
une soupape fermée lorsque le sac (1) est rempli,
et 'espace interne du sac (1) étant subdivisé en plu-
sieurs compartiments (8) reliés les uns aux autres
par des lignes de joint médianes (7),

caractérisé en ce que

les deux couches (16, 17) peuvent étre séparées
'une de l'autre au moins sur une partie des lignes
de joint (2, 3, 4, 7), sans qu’elles soient détériorées
de sorte que les glagons puissent étre prélevés d’'une
zone ouverte lorsque les couches (16, 17) sont sé-
parées.
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Sac conforme a la revendication 1,

caractérisé en ce que

les lignes de joint (9) situées dans la zone a quatre
couches rabattues des couches (16, 17) présentent
une résistance supérieure a celle des lignes de joint
(2, 3, 4, 7) située dans la zone des deux couches
(16, 17) ayant une configuration a deux couches.

Sac conforme a la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

dans la zone du canal de remplissage (6), les lignes
de joint (9) sont réalisées de sorte que les couches
(16, 17) ne puissent étres séparées I'une de I'autre
qu’en étant endommageées.

Sac conforme a l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que

les lignes de joint (2, 3, 4, 7, 9) sont formées par
soudage des couches (16, 17).

Sac conforme a l'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que

les couches (16, 17) du sac (1) sont respectivement
réalisées en plusieurs couches.

Sac conforme a l'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que

la surface interne des couches (16, 17) est respec-
tivement réalisée de sorte que, lors d’'une soudure
des deux surfaces internes on obtienne une liaison
amovible.

Sac conforme a l'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que

la surface externe des couches (16, 17) est respec-
tivement réalisée de sorte que, lors d’'une soudure
des deux surfaces externes on obtienne une liaison
non amovible.

Sac conforme a l'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que

les couches (16, 17) sont respectivement formées
de trois couches avec une couche support médiane,
une couche interne et une couche externe.

Sac conforme a l'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce qu’

le bord rabattu (13) des couches (16, 17) est fixé a
I'extérieur du canal de remplissage (6) par des lignes
de joint (18).

Sac conforme a l'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que

la ligne de joint (4) est située a distance du bord
d’extrémité des couches (16, 17) du coté opposé au
canal de remplissage (6) de fagon a former des ban-
des et/ou des trongons angulaires (15) faciles a
ouvrir.
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11. Sac conforme a 'une des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce qu’

une couche (16, 17) est au moins partiellement im-

primée sur sa face externe.
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