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DESCRIPCION
Conjunto de aplicacion de hoja de cubierta de fondo para encolado sin bordes

La invencién se refiere a un dispositivo para el pegado de piezas de material sobre piezas de bolsas 0 sacos segun
el preambulo de la reivindicacién 1, asi como a un procedimiento correspondiente segun el preambulo de la
reivindicacién 12.

Tales dispositivos y procedimientos son empleados ya desde hace muchos afios en la fabricacion de bolsas o sacos.
Las bolsas, en particular las bolsas con fondo cuadrado con pliegues laterales, son fabricadas a menudo en un
procedimiento longitudinal, en el que para el procesamiento de la bolsa una pieza de tubo es transportada en su
direccion longitudinal. En el extremo de la pieza de tubo que marcha delante es conformado un fondo, a menudo un
fondo con forma de bloque o cuadrado. La publicacién para llamamiento a oposiciones de solicitud de patente
alemana DE 1245 699 muestra un dispositivo completo para la fabricacion de bolsas a partir de materiales con forma
de banda. A menudo tales bolsas son dotadas de hojas de cubierta del fondo para aumentar la estabilidad del fondo.
Al mismo tiempo las hojas de cubierta del fondo pueden estar realizadas de manera que el usuario de estas bolsas
disponga de un asa. Tales bolsas con hojas de cubierta realizadas de modos distintos estan representadas y
descritas en el documento DE 41 02 548.

El documento DE 1 245 699 muestra un dispositivo para el pegado de piezas de material sobre partes de bolsas o
sacos. El dispositivo es denominado alli dispositivo de pegado de hojas de cubierta. Sin embargo, en el documento
mencionado no esté descrito en detalle.

Tal dispositivo para el pegado de piezas de material comprende en primer lugar un dispositivo de suministro para el
suministro de piezas de material. Este puede ser un cargador con el cual las piezas de material individuales, esto es
por ejemplo hojas de cubierta, puedan ser suministradas como pilas. A menudo se tienen, sin embargo, rollos de
banda de material de los que pueden ser separadas piezas individuales. Esto se realiza en un dispositivo de
separacion en el que las piezas de material individuales pueden ser separadas del rollo. Tales dispositivos de
separacion comprenden casi siempre una cuchilla de corte de borde limpio o de perforaciéon con la que pueden ser
producidos cortes de separacion en la banda de material. En el caso de piezas de material individuales apiladas el
dispositivo de separacién estd concebido de manera que pueda extraer una pieza de material de la pila. La pieza de
material separada es recogida por un primer cilindro de transporte que conduce a la pieza de material por delante de
un dispositivo de aplicacién de adhesivo. La pieza de material dotada de adhesivo puede después ser pegada sobre
piezas de bolsas o sacos, en la practica generalmente los fondos.

El dispositivo de aplicacion de adhesivo comprende asimismo un depdsito de adhesivo y un rodillo de extraccion de
adhesivo que retira el adhesivo del depésito de adhesivo. El rodillo mencionado traspasa entonces el adhesivo a un
rodillo de aplicacién de adhesivo. Este rodillo lleva una pieza de formato correspondiente a la superficie de la pieza
de material que va a ser encolada, que a menudo es denominada también clisé. Solo esta pieza de formato recoge
el adhesivo del rodillo de extraccion de adhesivo y lo transfiere a la pieza de material.

Puesto que a menudo la cuchilla de corte prevista para la separaciéon esta integrada en el cilindro de transporte
resulta el problema del ensuciamiento por el adhesivo.

El documento BE 489 863 A da a conocer un dispositivo, en el que a diferencia del anterior

— esta previsto un segundo cilindro de transporte (6) con el que pueden ser recogidas las piezas de material
del primer cilindro de transporte y con el que pueden ser aplicadas las piezas de material sobre las partes
de las bolsas (2) o sacos, y

— el dispositivo de aplicacion de adhesivo (19) coopera con el segundo cilindro de transporte (6), de manera
que el adhesivo puede ser aplicado sobre la pieza de material cuando esta se encuentra sobre el segundo
cilindro de transporte (6).

Para la provision de adhesivo y la aplicacién de la pieza de material sobre las bolsas o sacos esta previsto asi un
segundo cilindro de transporte que recoge la pieza de material del primer cilindro de transporte. Sélo entonces la
pieza de material es dotada de adhesivo. De esta forma se evita una transferencia imprevista de adhesivo sobre el
primer cilindro de transporte y con ello sobre la cuchilla de corte u otros dispositivos para la separacion.

No obstante, se comprobd que no es posible de facto dotar a la pieza de material por toda la superficie de adhesivo
en los dispositivos del estado de la técnica. Si realmente el clisé se corresponde exactamente con el contorno de la
pieza de material que va a ser encolada, entonces debido a la presion de apriete necesaria el adhesivo sale hacia
fuera por los bordes del pieza de material, lo que conduce a los problemas de ensuciamiento mencionados. Una
reduccion del clisé que se ajuste muy bien para evitar este problema no es posible o lo es sélo de forma muy
complicada.

El objeto de la presente invencién es proponer un dispositivo y un procedimiento para el pegado de piezas de
material sobre partes de bolsas o sacos que eviten los inconvenientes mencionados y también otros.
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Segun la invencion este objeto se lleva a cabo afadiendo la caracteristica del predambulo de las reivindicaciones 1y
12.

Segun la invencion esta previsto que el segundo cilindro de formato incluya una pieza de formato cuyo contorno
superficial se corresponda con la zona de una pieza de material que va a ser dotada de adhesivo y que la pieza de
material se apoye sobre esta pieza de formato durante el transporte con el segundo cilindro de transporte.

Con la invencién se evita el problema descrito, ya que por la pieza de formato sobre la superficie exterior del
segundo cilindro de transporte la pieza de material esta dispuesta ahora elevada respecto a la superficie exterior. Si
ahora es aplicado el adhesivo mediante un rodillo, entonces este solo puede quedar adherido a la pieza de material
y no llega al segundo cilindro de transporte. Con ello se evita por un lado un ensuciamiento del cilindro de transporte
y por otro lado se consigue una aplicacion de adhesivo completa, denominada a ras. Especialmente es importante el
punto mencionado en ultimo lugar cuando la bolsa debe ser llenada automaticamente en un dispositivo de llenado.
En el caso de las bolsas fabricadas en dispositivos convencionales a menudo queda en la hoja de cubierta del fondo
un borde que no esta pegado a la bolsa o saco. Este borde puede desplegarse en un dispositivo de llenado y
entonces entorpecer el transporte correcto del saco a través de tal dispositivo. En tales casos no se pueden
descartar interrupciones de la maquina. Con el dispositivo segun la invencion pueden ahora ser producidas bolsas o
sacos que pueden ser transportados con seguridad a los dispositivos de llenado.

En otra realizacion ventajosa de la invencion esta previsto que la pieza de formato comprenda escotaduras o
depresiones. Esta realizacion es ventajosa cuando la hoja de cubierta debe incluir una o varias asas. Tales asas
pueden ser generadas dotando a la pieza de material de cortes, de manera que el usuario posterior pueda agarrar a
través de la zona limitada por los cortes. A estas zonas naturalmente no debe aplicarse adhesivo. Con la o las
escotaduras o depresiones en la pieza de formato la zona de las posteriores asas puede ahora ser tirada un poco
hacia dentro, vista en la direccion radial del segundo cilindro de transporte, de manera que esta zona no sea dotada
de adhesivo.

La pieza de material puede ser sujeta sobre la superficie del segundo cilindro de transporte de diferentes formas.
Una soluciéon factible serian pinzas de sujecion u otros dispositivos que actien mecanicamente. También serian
posibles fuerzas magnéticas o electrostaticas dependiendo del material. No obstante, es preferible que el segundo
cilindro de transporte comprenda orificios a los que se pueda aplicar presion negativa. Esta presion negativa es
suficiente para poder sujetar sobre el cilindro las piezas de material de materiales muy diferentes. Ademas puede
estar previsto que sobre los orificios pueda ser aplicada no solo presiéon negativa, sino también sobrepresion. La
pieza de material puede asi ser aspirada con presiéon negativa o repelida con sobrepresion. Esto Gltimo es ventajoso
en el momento en que la pieza de material es traspasada del segundo cilindro de transporte y debe ser aplicada
sobre la bolsa.

Es ventajoso que al menos una parte de los orificios se prolongue a través de la pieza de formato, de manera que
una pieza de material pueda sujetarse también de forma segura sobre la pieza de formato.

Cuando el segundo cilindro de transporte lleva una pieza de formato, al propio cilindro de aplicacién de adhesivo ya
no tiene que ser aplicado un clisé. Basta ahora emplear un rodillo de aplicacién de adhesivo que presente la misma
estructura superficial a través de todo el contorno exterior. Asi, en particular puede ser liso. Es ventajoso también
que el rodillo de aplicacién de adhesivo comprenda al menos por ciertas regiones una superficie metalica.

En una forma de realizacion preferida esta previsto un dispositivo de aplicaciéon de adhesivo con el que pueda ser
suministrado adhesivo de fusion en caliente, esto es adhesivo fundible. Ademéas de las ventajas técnicas del
procedimiento (no se teme que se seque el adhesivo en las pausas de funcionamiento, no es necesario un largo
tiempo de secado para las piezas de trabajo pegadas entre si) hay que mencionar como ventaja que ahora ya no
pueden ser pegados solo materiales de papel. Ahora pueden ser fabricadas bolsas de plastico de la misma forma.
Pueden ser producidas incluso bolsas que comprendan tanto papel como plastico. En general con ello pueden ser
fabricadas bolsas de materiales discrecionales.

En una realizacién ventajosa de la invencion el dispositivo de aplicacion de adhesivo mediante un dispositivo de
retirada puede ser retirado desde una posicion de funcionamiento, en la que el adhesivo puede ser aplicado sobre la
pieza de material, de manera que no se pueda producir contacto con la pieza de material o, si esta falta, con la pieza
de formato. De esta forma puede evitarse el ensuciamiento imprevisto del cilindro de transporte. El dispositivo de
retirada puede asi comprender al menos un cilindro de aire comprimido. Ventajosamente son dos cilindros de este
tipo. Un primer cilindro de carrera corta puede ocuparse de una retirada muy rapida del dispositivo de aplicacion de
adhesivo cuando una pieza de material no llega. El recorrido de retirada solo tiene que ser de algunos milimetros.
Un cilindro de carrera larga puede transportar el dispositivo de aplicacién de adhesivo a una posicion de espera que
se puede encontrar por ejemplo a unos 10 cm por encima de la posicién de funcionamiento. Los cilindros de aire
comprimido son un ejemplo de dispositivos de elevacion aplicables. También pueden ser empleados otros
dispositivos.
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Especialmente ventajoso es un sensor con el que pueda ser determinada la presencia o ausencia de una porcién de
material. El sensor puede proporcionar sus “observaciones” a un dispositivo de control que en caso de ausencia de
una pieza de material accione el dispositivo de retirada.

En otra realizacién de la invencion esta previsto que el dispositivo de aplicacién de adhesivo comprenda un
dispositivo de ajuste con el que pueda ser ajustada la posicion radial minima relativa al segundo cilindro de
transporte. Por el ajuste 6ptimo del rodillo de aplicacion de adhesivo respecto al segundo cilindro de transporte
puede ser optimizada la transferencia de adhesivo, de manera que no llegue adhesivo a la pieza de formato ni al
segundo cilindro de transporte. Ademas con ello puede ser ajustada la cantidad de adhesivo que se va a traspasar a
la pieza de material.

Otros ejemplos de realizacién de la invencion se deducen de la descripcion concreta y de las reivindicaciones.
Las figuras individuales muestran:

Fig. 1, un alzado lateral de un dispositivo segun la invencién para el pegado de piezas de material,

Fig. 2, una vista del corte IlI-ll en la Fig. 1,

Fig. 3, wuna vista del corte lll-lll enla Fig. 2,y

Fig. 4, wuna vista del corte IV-IV en la Fig. 2.

La figura 1 muestra un dispositivo 1 para el pegado de piezas de material no representadas en detalle sobre partes
de bolsas 2. Las bolsas son transportadas asimismo mediante un llamado cilindro de depdésito 3 que tiene la funcidn
de depositar una bolsa 2 ya preparada en si sobre una pila de bolsas no representada. La bolsa 2 es transportada
por el cilindro de depésito en primer lugar a lo largo de un primer rodillo compresor 4. Este tiene la funcién de
comprimir otra vez el fondo 5 de la bolsa que acaba de ser conformado en las etapas de trabajo precedentes para
conseguir en el pegado del pieza de material (aqui: una hoja de cubierta de fondo) un fondo lo mas plano posible.
Directamente a continuacion es aplicada con precision sobre este fondo la hoja de cubierta de fondo suministrada
por el segundo cilindro de transporte 6 y ya provista de adhesivo. El segundo cilindro de transporte puede
denominarse también por este motivo cilindro de transferencia 6. Las etapas de trabajo que son necesarias para el
suministro de la hoja de cubierta de fondo seran descritas mas adelante. Tras la aplicacion de la hoja de cubierta de
fondo la bolsa 2 es conducida por delante de un segundo cilindro de presién 7 que comprime otra vez el fondo, de
manera que la hoja de cubierta de fondo esté unida lo méas sélidamente posible al fondo.

Las hojas de cubierta de fondo son suministradas en forma de un rollo 8 del que es devanada la banda de material
9. La banda 9 atraviesa la abertura entre rodillos de una troqueladora 10. Un primer rodillo 11 lleva asimismo una o
varias cuchillas de troquelado, un segundo rodillo 12 comprende una posicién contraria. Con esta troqueladora
pueden ser producidos cortes en la banda de material 9 que posteriormente separen las asas del resto de la hoja de
cubierta de fondo.

La banda 9 atraviesa ahora la abertura entre rodillos de un par de rodillos de avance 13. A continuacion la banda 9
llega a la superficie de contorno de un cilindro de corte 14, que lleva una cuchilla de separacién 15, por regla general
en forma de cuchilla de corte limpio. La cuchilla 15 coopera con la cuchilla contraria fija 16 y separa piezas de
material individuales, las posteriores hojas de cubierta de fondo, de la banda de material 9. El cilindro de corte
continua con el transporte de las hojas de cubierta de fondo asi separadas y por tanto puede ser denominado
también primer cilindro de transporte 14. Para poder retener la hoja de cubierta de fondo sobre el contorno exterior
del cilindro de corte 14, este esta realizado preferentemente como cilindro de aspiracién. Esto significa que este
cilindro comprende en su superficie de contorno orificios a los que puede ser aplicada una presion negativa. La
estructura del cilindro de corte 14 sera explicada después en base al cilindro de transferencia 6 que presenta
ventajosamente la misma funcionalidad con respecto a la sujecién de la hoja de cubierta de fondo.

El cilindro de corte 14 transfiere la hoja de cubierta de fondo separada al cilindro de transferencia 6. Para ello a los
orificios a los anteriormente se les aplicd presion negativa se les aplica ahora sobrepresién, de manera que la zona
correspondiente de la hoja de cubierta de fondo sea presionada por el cilindro de corte 14 hacia fuera en la direccién
del cilindro de transferencia 6. Al cilindro de transferencia se le aplica al mismo tiempo una presion negativa, de
manera que se produce una transferencia segura de la hoja de cubierta de fondo.

El cilindro de transferencia 6 lleva en su superficie exterior al menos una pieza de formato 17. Esta es recambiable y
corresponde a la extension de la hoja de cubierta de fondo. La hoja de cubierta de fondo tras su captacion por el
cilindro de corte ocupa exactamente la pieza de formato 17. La pieza de formato 17 presenta perforaciones de paso
que se corresponden con los orificios del cilindro de transferencia 6 a los que se puede aplicar presion negativa, de
manera que por la presion negativa una hoja de cubierta de fondo puede ser fijada con seguridad a la pieza de
formato 17. En el curso siguiente la hoja de cubierta de fondo es comprimida por un rodillo de presiéon 18 contra la
pieza de formato 17, de manera que no solo la hoja de cubierta de fondo sea fijada de nuevo sobre la pieza de
formato 17 y alisada, sino que la tira de asa posterior sea presionada un poco en una depresion introducida en la
pieza de formato. Sobre la depresion de la pieza de formato y el mantenimiento de la tira de asa se tratara
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posteriormente con mas detalle. Ahora solo zonas de la hoja de cubierta de fondo, que no pertenecen a la tira de
asas posteriores, quedan en una posicién expuesta, de manera que solo estas zonas son dotadas de adhesivo.
Para ello esta previsto un dispositivo de aplicacién de adhesivo 19 que comprende al menos un depésito de cola 20
y un rodillo de aplicacion de adhesivo 21. El rodillo de aplicacién de adhesivo 21 puede asimismo retirar el adhesivo
directamente del deposito. Pero también puede estar previsto un rodillo de transferencia de adhesivo, como es
conocido, que asuma la funcion de la extraccion de adhesivo y aplique el adhesivo sobre el rodillo de aplicacién de
adhesivo. El rodillo de aplicacion de adhesivo 21 esta posicionado respecto al cilindro de transferencia de manera
que toca precisamente las partes de la hoja de cubierta de fondo que se apoyan sobre las zonas elevadas de la
pieza de formato 17 y solo dota de adhesivo a estas piezas. Por tanto, no son cubiertas de adhesivo ni la superficie
de contorno del cilindro de transferencia 6 ni las zonas situadas més profundas de la hoja de cubierta de fondo, esto
es en particular las tiras de asas posteriores. Puesto que por el contrario el rodillo de aplicacion de adhesivo 21
rueda sobre las zonas expuestas de la hoja de cubierta de fondo, la hoja de cubierta de fondo que no esta en una
zona no cubierta es dotada de adhesivo. Para la adaptacion de la posicién del rodillo de aplicacion de adhesivo 21
este puede estar preferentemente previsto desplazable en la direccion de la doble flecha 22 junto con el depésito de
adhesivo.

En la transferencia de la hoja de cubierta de fondo es desconectada la presién negativa que actua sobre los orificios
y conectada una sobrepresion, de manera que se favorece aun la adherencia de la hoja de cubierta de fondo a la
bolsa 2.

Puede ocurrir que una hoja de cubierta de fondo no sea transferida desde el cilindro de corte 14 al cilindro de
transferencia 6 o al menos no lo sea correctamente. Para ahora evitar que el rodillo de aplicacién de adhesivo 21
entre en contacto con la pieza de formato 17 esta previsto un sensor 23 que detecta la presencia o ausencia de una
hoja de cubierta de fondo. Las sefales correspondientes pueden ser procesadas ahora por un dispositivo de control
(no mostrado). Este puede ahora provocar un desplazamiento del rodillo de aplicacion de adhesivo 21 en la
direccion de la doble flecha 22. El desplazamiento se realiza mediante un dispositivo de retirada que se explicara en
virtud de la figura 2.

En la figura 2, que muestra la vista ll-1l de la figura 1, estan representadas varias peculiaridades mas del dispositivo
1. En esta figura se puede reconocer que el dep6sito de adhesivo 21 es desplazable a lo largo de un carril 24 en la
direccion de la doble flecha 22. Pueden también estar previstos varios carriles dispuestos paralelos.
Preferentemente en cada extremo del depdsito de adhesivo 21 estan dispuestos dos carriles. Los carriles 24 se
apoyan en consolas 25 que pueden estar unidas al bastidor de la maquina de forma no representada. Sobre una
consola 25 se apoya ademas un tope 26. Este es ajustable de manera que la posicién de funcionamiento, en la que
el rodillo de aplicacién de adhesivo 21 aplica el adhesivo sobre la hoja de cubierta de fondo es variable. Como
ejemplo para un tope 26 esta representado un pasador 50 que esta dotado de un sector 51 con planta hexagonal, al
que puede aplicarse una llave de tornillos y un sector 52 con una rosca que esta atornillado a la consola 25. Por giro
del pasador puede ser variada su altura y con ello la posicién de funcionamiento.

Sobre la consola 25 se apoya ademas una primera unidad de cilindro de émbolo 26 que esta realizada como unidad
de cilindro de elevacion rapida. Esta es accionada por el dispositivo de control si con ayuda del sensor 23 fue
detectada la ausencia de una hoja de cubierta de fondo. Ademas una segunda unidad de cilindro de émbolo 27 esta
dispuesta sobre la consola 25 que esta realizada como unidad de cilindro de carrera larga. Con esta unidad de
cilindro 27 es posible el desplazamiento del dispositivo de aplicaciéon de adhesivo 19 a una posicion de espera.

En la figura 2 esté representada la superficie exterior 31 del cilindro de transferencia 6. Se puede reconocer que esta
comprende varios orificios 30. Para poder aplicar presion negativa o sobrepresion a estos esta dispuesto al menos
en una cara frontal del cilindro de transferencia 6 un disco 32 que no gira junto con el cilindro de transferencia. Este
disco 32 comprende una conexién de sobrepresion 33 y una conexion de presion negativa 34. La sobrepresién y la
presién negativa significan en este contexto que esta previsto un fluido que es sometido a mayor o menor presion
respecto a la presion ambiente. El fluido preferido es aire, de manera que en caso de sobrepresién puede hablarse
de aire comprimido y en caso de presién negativa de un vacio.

En la figura 3 estan representadas particularidades esenciales que son necesarias para aplicar presion negativa o
sobrepresion a los orificios 30. El cilindro de transferencia 6 presenta una cubierta relativamente gruesa que
comprende varias perforaciones axiales 35 que a su vez pueden estar realizadas como perforaciones de paso. Cada
una de estas perforaciones axiales 35 puede comunicar con varias perforaciones radiales 30 que representan los
orificios 30. Si ahora a los orificios 30 individuales no se les aplica presion negativa o sobrepresion pueden ser
introducidos pernos 37 en las perforaciones axiales 35 correspondientes cuya longitud tiene una dimension tal que
esté cubierto el nimero deseado de orificios 30. En la figura 3 las perforaciones 35 abiertas estan representadas en
blanco y en negro las perforaciones cerradas con los pernos 37.

En la figura 4 esta representado en detalle el disco 32. Este comprende una depresién 38 con forma de arco de
circulo que esta unida a una conexién de vacio. La posicién radial de la depresion 38 tiene una dimension tal que
puede entrar en contacto con las perforaciones 35. La depresion 38 comprende por ejemplo un angulo en un rango
de 200 a 270 grados. A una perforacion 35, que se encuentra en este rango angular, es aplicada presién negativa.
En otra rotacion del cilindro de transferencia 6 la perforacion 35 abandona tras un cierto tiempo la depresion 38.
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Poco después la perforacion 35 alcanza una segunda depresién 39 con forma de arco de circulo. Esta es abastecida
con sobrepresion a través de la conexién de aire comprimido 33, de manera que la sobrepresion alcanza ahora
también la perforacion 35. De la forma descrita se realiza la conmutacién de los orificios de presion negativa a
sobrepresion cuando la hoja de cubierta de fondo ya no tiene que ser sujetada sino repelida y debe ser transferida.
Esta forma de proceder descrita no se refiere solo al cilindro de transferencia. Puede también ser prevista en el caso
del cilindro de corte 14.

Lista de simbolos de referencia

1 Dispositivo para el pegado de piezas de material

Bolsa

Cilindro de deposito

Primer rodillo de presion

Fondo de bolsa

Segundo rodillo de presion

Rollo

2
3
4
5
6 | Segundo cilindro de transporte/cilindro de transferencia
7
8
9

Banda de material

10 | Troqueladora

11 | Primer rodillo

12 | Segundo rodillo

13 | Par de rodillos de avance

14 | Cilindro de corte

15 | Cuchilla de separacién

16 | Cuchilla contraria

17 | Pieza de formato

18 | Rodillo de presion

19 | Dispositivo de aplicacion de adhesivo

20 | Deposito de adhesivo

21 | Rodillo de aplicacién de adhesivo

22 | Direccion de desplazamiento del rodillo de aplicacion de adhesivo 21

23 | Sensor

24 | Carril

25 | Consola

26 | Primera unidad de cilindro de émbolo

27 | Segunda unidad de cilindro de émbolo

30 | Orificios

31 | Superficie exterior del cilindro de transferencia 6

32 | Disco
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33 | Conexidn de aire comprimido

34 | Conexién de vacio

35 | Perforacion axial

36 | Eje de giro del cilindro de transferencia 6

37 | Perno

38 | Depresion con forma de arco de circulo

39 | Segunda depresion con forma de arco de circulo
50 | Pasador

51 | Porcién con planta hexagonal

52 | Porci6n con rosca
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REIVINDICACIONES
1. Dispositivo para el pegado de piezas de material (1) sobre partes de bolsas (2) o sacos, que comprende:
— un dispositivo de suministro, mediante el cual pueden ser suministradas piezas de material contiguas,
— un dispositivo de separacion, mediante el cual pueden ser suministradas piezas de material individuales,

— un primer cilindro de transporte, con el cual pueden ser transportadas posteriormente las piezas de material
separadas,

— un dispositivo de aplicacion de adhesivo (19), con el cual puede ser aplicado adhesivo a cada pieza de
material respectiva,

en el que esté previsto un segundo cilindro de transporte (6) con el que pueden ser recogidas las piezas de material
desde el primer cilindro de transporte y con el que las piezas de material pueden ser aplicadas sobre las partes de
las bolsas (2) o sacos, y en el que el dispositivo de aplicacion de adhesivo (19) coopera con el segundo cilindro de
transporte (6), de manera que el adhesivo puede ser aplicado sobre la pieza de material cuando esta se encuentra
sobre el segundo cilindro de transporte (6), caracterizado por que el segundo cilindro de transporte (6) comprende al
menos una pieza de formato (17) cuyo contorno superficial se corresponde con la zona de una pieza de material que
va a ser dotada de adhesivo, y por que la pieza de material se apoya sobre esta pieza de formato durante el
transporte con el segundo cilindro de transporte (6).

2. Dispositivo segun la reivindicacion anterior, caracterizado por que la pieza de formato comprende escotaduras o
depresiones (38,39).

3. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el segundo cilindro de transporte
(6) comprende orificios (30) en su pared periférica a los que puede ser aplicada una presion negativa, de manera
que la pieza de material pueda ser sujetada sobre el cilindro de transporte.

4. Dispositivo segin una de las tres reivindicaciones anteriores, caracterizado por que al menos una parte de los
orificios (30) se prolonga a través de la pieza de formato.

5. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que con el dispositivo de aplicacion de
adhesivo (19) puede suministrarse adhesivo de fusion en caliente.

6. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el dispositivo de aplicacion de
adhesivo (19) comprende un rodillo de aplicacion de adhesivo (21) con el que puede ser aplicado el adhesivo sobre
una pieza de material, comprendiendo el rodillo de aplicacién de adhesivo (21) al menos en ciertas regiones una
superficie metalica.

7. Dispositivo segin una de las dos reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el dispositivo de aplicacion de
adhesivo (19) mediante un dispositivo de retirada puede ser retirado del segundo rodillo de transporte (6) desde una
posicién de funcionamiento.

8. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el dispositivo de retirada
comprende al menos un cilindro de aire comprimido.

9. Dispositivo seguin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que esta previsto un sensor (23) con el
que puede ser determinada la presencia o ausencia de una porcion de material, de modo que en caso de ausencia
de una porcion de material pueda ser accionado el dispositivo de retirada.
10. Dispositivo segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el dispositivo de aplicacién de
adhesivo (19) comprende un dispositivo de ajuste con el que puede ser ajustada la posicién radial minima respecto
al segundo cilindro de transporte (6).
11. Procedimiento para el pegado de de piezas de material sobre partes de bolsas (2) o sacos, en el que:

— piezas de material contiguas pueden ser suministradas con un dispositivo de suministro,

— piezas de material individuales pueden ser suministradas por un dispositivo de separacion,

— las piezas de material separadas pueden ser transportadas posteriormente por un primer cilindro de
transporte,

— con un dispositivo de aplicacién de adhesivo (19) es aplicado adhesivo a cada pieza de material respectiva,

en el que las piezas de material son recogidas por un segundo cilindro de transporte (6) y son aplicadas sobre las
partes de las bolsas (2) o sacos, y en el que con el dispositivo de aplicacién de adhesivo (19) puede ser aplicado
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adhesivo sobre la pieza de material cuando esta se encuentra sobre el segundo cilindro de transporte (6),
caracterizado por que el segundo cilindro de transporte (6) comprende al menos una pieza de formato (17) cuyo
contorno superficial se corresponde con la zona de una pieza de material que va a ser dotada de adhesivo, y por

que la pieza de material se apoya sobre esta pieza de formato durante el transporte con el segundo cilindro de
transporte (6).
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Fig. 1
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