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DESCRIZIONE
La presente invenzione si riferisce ad un procedimento per la fasciatura di
carichi, particolarmente carichi pallettizzati, ¢ ad un impianto per la
realizzazione del metodo.
Come noto, i carichi pallettizzati consistono in una o pill merci distribuite in
maniera pit o meno ordinata su un pallet, o bancale, per consentime la
movimentazione ed il trasporto in mode pratico ed agevols.
I carichi pallettizzali vengono generalmente ricoperti con un involucro
stabilizzante che immobilizza i carichi sul bancale e che consente il loro
successivo trasporto, senza il rischio di cadute o ravesciamenti.
Per realizzare detto involucro stabilizzante & pratica consolidata fasciare
strettamente i fianchi del carico e del bancale con un foglio di copertura in
film plastico che si svolge da una bobina d'erogazione.
La fasciatura € generalmente effettuata mediante stazioni di fasciatura
automatiche o semiautomatiche, che fanno uso di una o piti macchine
dedicate alla movimentazione di una testa di fasciatura che sostiene la

babina di film plastico.



In una particolare tipologia di stazione di fascistura, la macchina di
movimentazione & costituita da un'incastellatura rotante che, per
avvolgere il foglio di copertura sul carico da fasciare, supporta la testa di
fasciatura e la aziona in un moto di sollevamento e rotazione attorno al
carico pallettizzato. il quale, invece, resta sostanzialmente fermo su un
basamento di supporto,

in un'altra tipologia di stazione di fasciatura, invece, la macchina di
movimentazione consiste in una colonna verticale lungo la quale scomre la
testa di fasciatura mentre il carico pallettizzato ruota su una piattaforma
rotante.

Sia il basamento di supporto sia la piattaforma rotante di queste due
tipologie di stazioni di fasciatura sono dotati di un sistema di avanzamernto
per il carico pallettizzalo, ad esempic del tipo a rulliers motorizzata, a
trasportatore a catene, o simili, che permettono di trasportare il carico
pallettizzate lungo una linea di movimentazione automatizzata e fermarlo
in prossimitd della macchina di movimentazione per effettuarne la
fasciatura,

In entrambe queste tipelogie, inoltre, la bobina & montata sulla testa di
fasciatura in modo ruotabile attornc al proprio asse e, durante la
fasciatura, & mantenuta sostanzialmente verticale e parallela ai fianchi
laterali del carico.

Durante la fasciatura, quindi, il carico pallettizzato viene awviluppato da
una serie di avvolgimenti a spirale, fino ad ottenere un involucro
stabilizzante particolarmente resistente.

Al termine della fasciatura, il film plastico viene tagliato mediante appositi



dispositivi presenti sulla testa di fasciatura & il lembo cosi tagliato viene
saldato sul cari’copa!letﬁzzato mediante un tampone saldante.

il tampone saldante & montato anch'esso sulla testa di fasciatura, la quale
a sua volta & montata su apposite guide orizzontali che ne permetiono
Favvicinamento e I'aliontanamento rispetio al carico pallettizzato.

In entrambe le suddette tipologie di stazioni di fasciatura, pertanto, una
volta completato lavvolgimento del film plastico attorno al carico
pallettizzato, la testa di fasciatura si avvicina al carico, effettua il taglio del
film plastico & salda il lembo cosi formato rendendolo solidale alllinvolucro
stabilizzante che avvolge it carico pallettizzato.

Tali stazioni di fasciatura, tuttavia, presentano alcuni inconvenienti tra cui
va annoverato il fatto di risultare particolarmente complessi e complicati
sia dal punto di vista strutturale che da quelio funzionale.

A tale proposito sl sottolinea il fatto che la necessita di dotare la testa di
fasciatura di un moto di avvicinamento e di allontanamento rispetto al
carico pallettizzato comporta notevoli difficolta & complicazioni sia in fase
di assemblaggic sia in fase di funzionamento delle stazioni di fasciatura,
determinando un sensibile incremento dei relativi costi di fabbricazione,
installazione e manutenzione.

It compito principale del presente trovato & quello di escogitare un
procedimento ed un impianto per la fasciatura di carichi, particolarmente
carichi pallettizzati, che consentano di fasciare in modo pratico, agevole,
rapido e funzionale i carichi da trasportare e, al contempo, permettano di
ridurre sensibilmente i costi complessivi di trasporto in termini di minori

spese di assemblaggio, installazione, manutenzione e gestione



dell'impianto di fasciatura.

Altro scopo del presente trovato & quello di escogitare un procedimento ed

un impianto per la fasciatura di carichi, particolarmente carichi pallettizzati,

che consentano di superare | menzionati inconvenienti della tecnica nota
nellambito di una soluzione semplice, razionale, di facile ed efficace
impiego e dal costo contenuto.

Gli scopi sopra esposti sono raggiunti dal presente procedimenta per la

fasciatura di carichi, particolarmente carichi pallettizzati, comprendente le

fasidi:

- fornire almeno una piattaforma rotante, che & atta a ricevere almeno
un carico da fasciare e che & provvista di mezzi di avanzamento di
detto carico lungo una direzione di avanzamento, ed almeno una
macchina di movimentazions di una testa di fasciatura lungo una
direzione sostanzialmente verticale, che & afta a cooperare con detta
piattaforma rotante per fasciare detto carico con un foglieo di copertura,
detla testa di fasciatura essendo provvista di mezzi di taglio di detto
foglio di copertura per la formatura di un lembeo tagliato e di mezzi di
giunzione per la connessione di detto lembo tagliato a detto carico!

- collocare detto carico da fasciare su detta piattaforma rotante;

- fasciare detto carico su detta piattaforma rotante con detto foglio di
copertura a definire un involucro stabilizzante;

caratterizzato dal fatto che comprende le fasi di:

= far ruotare detta piattaforma rotante fino a indirizzare detta direzione di
avanzamenio verso detta testa di fasciatura:

- far avanzare detto carico fasciato su detta piattaforma rotante nel



senso di avvicinamente a delfa testa di fasciatura fino in prossimita

della testa stessa;
- tagliare detto foglin di copertura a formare detto lembo tagliato;
= congiungere detto lembo tagliato a detto carico fasciato.
Gli scopi sopra esposti sono raggiunti anche dal presente impianto per la
fasciatura di carichi, particolarmente carichi pallettizzati, comprendente
almeno una piattaforma rotante, che & atta a ricevere almeno un carico da
fasciare e che & provvista di mezzi di avanzamento di detto carico lungo
una direzione di avanzamento, ed almeno una macchina di
movimentazione di una testa di fasciatura lungo una direzione
sostanzialmente verticale, che & atta a cooperare con defta piattaforma
rotante per fasciare detto carico con un foglio di copertura, detta testa di
fasciatura essendo provvista di mezzi di taglio di detto foglio di copertura
per la formatura di un lembo tagliato e di mezzi di giunzione per la
connessione di detto lembo tagliato g detto carico, caratterizzato dal fatto
che detta piattaforma rotante & associala a mezzi di azichamento
-automatizzato atti a far avanzare detto carico fasciato su detta piatiaforma
rotante lungo detta direzione di avanzamento nel senso di avvicinamento
a detta testa di fasciatura e ad arrestarla in almeno una posizione di
arresto in prossimita di detta testa di fasciatura.
Altre caratteristiche e vantaggi del presente trovato risulteranno
maggiormente evidenti dalla descrizione di una forma di esecuzione
preferita, ma non esclusiva, di un impianto per la fasciatura di carichi,
particolarmente carichi pallettizzati, illustrata a titolo indicativo, ma non

limitativo, nelle unite tavole di disegni in cui:



lafigura 1 & una vista in assonometria dell'impianto secondo il trovato;

la figura 2 & una vista in assonometria, da alira angolazione, delfimpianto
secondo il trovato;

la figura 3 & una vista in assonometria, su scala ingrandita, di un
particolare di figura 2;

la figura 4 & una vista laterale dell'impianto secondo it trovato durante la
fase di fasciatura;

le figure da 5 a 9 sono una successione di viste in pianta che illustrana il
funzionamento dell'impianto secondo il frovato.

Con particolare riferimento a tali figure, si é indicato globalmente con 1 un
impianto per la fasciatura di carichi, particolarmente carichi pallettizzati,
L'impianto comprende una piattaforma rotante 2 che & atta a ricevere un
carico 3 da fasciare & a mefterlo in rotazione aftorno ad un asse di
rotazione A verticale.

Nella particolare forma di attuazione del trovato illustrata nelle figure, if
carico 3 e di tipo pallettizzato e consiste in uno o pillt merci 4 caricate su
un bancale 5; non si esclude, tuttavia, che limpianto 1 possa essere
adoperato anche per la fasciatura di carichi 3 non pallettizzati.

Sulla piattaforma rotante 2 sone montati mezzi di avanzamento 6, 7 atti a
movimentare il carico 3 lungo una direzione di avanzamento D.

| mezzi di avanzamento 8, 7 consistono, ad esempio, in un convogliatore
provvista di una serie di organi flessibili 6 chiusi su se stessi ad anello ed
avvolti attorno ad una corrispondente serie di coppie di ruote motorizzate
7.

Nella particolare forma di attuazione del trovato illustrata nelle figure, gli



organi flessibili 6 sono costituiti da una pluralita di catene tra loro parallele,
ma sono possibili altre soluzioni realizzative in cui gli organi flessibili 6
consistano in una fascia (trasportatore a tapparelle), oppure in cui il
convogliatore 8, 7 sia di tipo a rulli.

Alla piattaforma rotante 2 € associabile una linea di ayvicinamento 8 del
carico 3 da fasciare che, ad esempio, consiste in una prima rulliera
motorizzata,

Per consentire la movimentazione del carico 3 in arrivo dalla prima rulliera
motorizzata 8 ed il suc passaggio sulla piattaforma rotante 2, la
piattaforma stessa € ruolabile in modo da allineare la direzione di
avanzamento D alla linea di avvicinamento 8.

Analogamente, alla pistiaforma rotante 2 & associabile anche una linga di
allontanamento 9 del carico 3 fasciato che, ad esempio, consiste in una
seconda rulliera motorizzata 9.

Al termine della fasciatura, in pratica, la piattaforma rotante 2 & ruotabile
fino ad indirizzarne la direzione di avanzamento D verso la linea di
allontanamento 9 cosi da consentire il passaggio del carico 3 dalla
piattaforma rolante 2 alla seconda rulliera motorizzata 9.

In prossimitd della piattaforma rotante 2 & disposta una macchina di
movimentazione 10 atta a sollevare ed abbassare una testa di fasciatura
11 lungo una direzione sostanzialmente verticale.

La macchina di movimentazione 10 presenta un basamentc 12 per
appoggio al suolo, da cui si estende una colonna 13 sostanzialmente
verticale lungo la quale & impegnata scorrevolmente la testa di fasciatura

11.



La testa di fasciatura 11 porta una bobina 14 su cui & avvolio un foglio di
copertura 15 in materiale termoplastico da fasciare sul carico 3.

Durante la fasciatura, la macchina di movimentazione 10 & atta a
cooperare con la piattaforma rotante 2 per fasciare il carico 3 con il foglio
di copertura 15 facendo ruotare la piattaforma rotante 2 e,
contemporaneamente, facendo sollevare ed abbassare la testa di
fasciatura 11 cosi da avvolgere il carico 3 e formare attorno ad esso un
involucro stabilizzante 16.

La testa di fasciatura 11 & provvista di mezzi di taglio 17 del foglio di
copertura 15 che, al termine della fasciatura, sono atti a formare un lembo
tagliato e a separare l'involucro stabilizzante 16 avvelto attorno al carico 3
dalla bobina 14 montata sulla testa di fasciatura 11.

Tali mezzi di taglio sono visibili in dettaglio infigura 3 e sono costituiti, ad
esempio, da un filo di taglio associato a mezzi di riscaldamento.

I mezzi di riscaldamento non sono illustrati nelle figure e sono atti a
scaldare il filo di taglio 17 per favorirne la penetrazione attraverso il foglio
di copertura 15.

Non si escludono, tuttavia, alternative forme di realizzazione del presente
trovato in cui i mezzi di taglio 17 siano di tipo differente e, ad esempio,
siano costituiti da una lama seghettata per il taglio a freddo del foglio di
copertura 15.

In prossimita del filo di taglio 17, la testa di fasciatura 11 & provvista di
mezzi di giunzione 18 per la connessione del lembo tagliato allinvolucro
stabilizzante 16 che avvolge il carico 3 al termine delia fasciatura.

| mezzi di giunzione 18 sono di tipo a saldatura e comprendono un



tampone 19 riscaldato applicabile a contatto sul lembo tagliato per la sua
saldatura all'involucro stabilizzante 16.

Utilmente, sia il filo di taglic 17 che il tampone 18 sone disposti sulla testa
di fasciatura 11 in prossimitad di un piano di lavoro P sostanzialmente
verticale disposto ad una prestabilita distanza dall'asse di rotazione A.

Per l'intervento del filo di taglio 17 e del tampane 18 sul foglio di copertura
15 e sullinvolucro stabilizzante 186, l'impianto 1 & predisposto al fine di far
avanzare il carico 3 lungo la direzione di avanzamento D sul convogliatore
6, 7 fino al piano di lavoro P, portando quindi i carico stesso in prossimita
del mezzi di taglio 17 e dei mezzi di giunzione 18.

A tale scopo la piattaforma rotante 2 & operativamente associata a mezzi
di azionamento automatizzato 25 atti a comandare il convogliatore 6, 7 e
far avanzare il carico 3 nel senso di avvicinamento alla testa di fasciatura
11 e ad arrestarla in una posizione di arresto in prossimita del piano di
lavoro P.

| mezzi di azionamento automatizzato 25 sono del tipo di una centralina di
gestione e controllo che & operativamente associgta a mezzi di
rilevamento 26 atti a rilevare it raggiungimento della posizione di arresto
da parte del carico 3.

Nella particolare forma di attuazione del trovato illustrata nelle figure, §
mezzi di rilevamento 26 sono costituili da un sensore senza contatto, di
tipo oftico, laser o simili, montato sulla macchina di movimentazione o in
prossimita di essa; sono possibili, comunque, altre forme di realizzazions
incui i mezzi di rilevamento 26 consistano in un elemento tastatore o in

altri dispositivi utili allo scopo.
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Il corrispondenza del piano di lavoro P sono inoltre disposti due dispositivi
di ostacole 20 che sono montati sul basamento 12 della macchina di
movimentazione 10 e sono atti a fungere da paraurii per contrastare
Favanzamento del carice 3 lungo la direzione di avanzamento D gualora
esso si spinga oltre la posizione di arresto.

In: parficolare, | dispositivi di ostacolo 20 sono costifuiti da due slementi
paraurti regolabili in posizione e disposti da parti opposte rispetto alla testa
di fasciatura 11, ossia in prossimita dei suoi fianchi laterali,

Una volta disposto il carico 3 in posizione di arresto, I'applicazione del
tampone 19 sull'involucro stabilizzante 16 avviene per mezzo di un
martinetto 21 che & montaio sulla testa di fasciatura 11 e disposto
sostanzialmente frasversale al piano di lavoro P.

Il martinetto 21, in pratica, € atto a premere il tampone 19 sul carico 3 con
una forza prestabilita e sufficiente a consentire la saldatura tra I'involucro
stabilizzante 16 ed il lembo tagliato del foglio di copertura 15.
Vantaggiosamente, a contatto con la sommita del earico 3 & applicabile un
elemento pressore 22 per il trattenimento del carico 3 durante la
fasciatura.

L'elemento pressore 22 consiste, ad esempio, in una tavola orizzontale
montata su un supporto 23, del tipo di un braceio che si estende g sbalzo
dalla colonna 13 e che & impegnato scorrevolmente lungo la direzione
verticale definita dalla colonna stessa.

in dettaglio, l'elemento pressore 22 montato all'estremita libera del braccio
23 e, tramite un motore elettrico 24, & azionabile in rotazione attorno

all'asse di rotazione A in mode sincrono con la piattaforma rotante 2.
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La fasciatura del carico 3 tramite limpiante 1 & effettuata secondo il

procedimento secondo il trovalo che, ad esempio, consiste nelle seguenti

fasi;

-

fornire la piattaforma rotante 2 e la macchina di movimentazione 10
della testa di fasciatura 11;

collocare il carico 3 sulla piattaforma rotante 2, facendo procedere il
carico sulla linea di avvicinamento 8 allineata con la direzione di
avanzamento D della piattaforma rotante 2 (figura 5);

fasciare il carico 3 sulla piattaforma rotante 2 con il foglic di copertura
16 a definire linvolucro stabilizzante 16 (figura 6). Questa fase &
ottenuta facendo scorrere la testa di fasciatura 11 lungo la colonna 13
¢, contemporaneaments, facendo ruotare la piattaforma rotante 2
mentre la testa di fasciatura 11 scorre lungo la colonna 13. Per
svolgere pil agevolmente questa operazione, & possibile applicare
Pelemento pressore 22 a contatfo con la sommitd del carico 3,

azionarlo in rotazione in modo sincrono con la piattaforma rotante 2

durante la fasciatura e, quindi, allontanarlo dalla sommita del carico 3

al termine della fasciatura;

far ruotare la piattaforma rotante 2 fino ad indirizzare la direzione di
avanzamento D verso la testa di fasciatura 11 {figura 7);

far avanzare il carico 3 sulla piattaforma rotante 2 nel senso di
avvicinamento alla testa di fasciatura 11 fino in prossimita del piano di
lavora P {figura 8);

tagliare il foglio di copertura 15 a formare il lembo tagliato, avvicinando

reciprocamente il foglio di copertura 15 ed il filo di taglio 17 riscaldato;

12



- congiungere per saldatura il lembo tagliato all'involucro stabilizzante
16 avvolto attorno al carico 3, azionando i martinetto 21 per
avvicinare il tampone 19 al piano di lavoro P ed applicarlo a contatio
sul lembo tagliato e sull'involucro stabilizzante 16;

- far avanzare il carico 3 sulla piatiaforma rotarte 2 nel senso di
allontanamento dalla testa di fasciatura 11;

- far ruotareg la piattaforma rotante 2 fino a indirizzare la direzione di
avanzamento D verso la linga di allontanamento &;

- far avanzare il carico 3 fasciato sulla piattaforma rotante 2 lungo la
direzione di avanzamento D fino a posizionare il carico 3 sulla linea di
allontanamento 9 {figura 9).

Si & in pratica constatato come il trovato descritto raggiunga gli scopi

proposti.

il frovato cosi concepito & suscettibile di numerose modifiche e varianti

tutte rientranti nell'ambito del concetto inventivo.

Inoltre tutti i dettagli sono sostituibili da sltri elementi tecnicamente

equivalenti.

In pratica i materiali impiegati, nonché le forme e le dimensioni contingenti,

potranno essere qualsiasi a seconda delle esigenze senza per questo

uscire dal’ambito di protezione delle seguenti rivendicazioni.
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1)

RIVENDICAZION!I

Procedimento per la fasciatura di carichi, particolarmente carichi

pallettizzati, comprendente le fasi di:

fornire almeno una piattaforma rotante, che é atta a ricevere almeno
un carico da fasciare e che & provvista di mezzi di avanzamento di
detto carico lunge una direzione di avanzamento, ed almeno una
macchina di movimentazione di una testa di fasciatura lungo una
direzione sostanzialmente verticale, che & afta a cooperare con detia

piattaforma rotante per fasciare detio carico con un foglic di copertura,

detta testa di fasciatura essendo provvista di mezzi di taglio di detto

foglio di copertura per la formatura di un lembo tagliate e di mezzi di

giunzione perla connessione di detto lembo tagliato a detto carico;

collocare detto carico da fasciare su detta piattaforma rotante:;
fasciare detto carico su detla piattaforma rotante con detio foglio di

copertura a definire un involucro stabilizzante:

caratterizzate dal fatto che comprende le fasi di;

-

2)

farruotare detta piattaforma rotante fino a indirizzare detta direzione di

avanzamento verso detta testa di fasciatura;

far avanzare detto carico fasciato su detta pisttaforma rotante nel

senso di avvicinamento g detia testa di fasciatura fino in prossimita

della testa stessa;
tagliare detto foglio di coperiura a formare detto lembo tagliato;
congiungere dstto lembo tagliato a detto carico fasciato.

Procedimento secondo |a rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che

detio collocare comprende il far proceders detio carico da fasciare su una

14



linea di avvicinamento allineabile con detta direzione di avanzamento della
piattaforma rotante,

3} Procedimento secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
testa di fasciatura lungo almeno una colonna sostanzialmente verticale
lungoe la quale Ia testa di fasciatura @ impegnata scorrevolments.

4) Procedimento secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detio fasciare comprende il far ruotare detta
piattaforma rotante mentre detia testa di fasciatura scorre lungo detta
colonna.

8) Procedimento seconde una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratierizzato dal fatto che comprende 'applicare un elemento pressore a
contatto con la sommita di detto carico durante detto fasciare.

6) Procedimento secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratierizzato dal fafto che comprende l'azionare in rotazione detto
glemento pressore in modo sincrono con detta piattaforma rotante duranie
detto fasciare.

7} Procedimento secondo una o pilt delle rivendicazioni precedent,
caratterizzalo dal fatto che comprende lallontanare detto elemento
pressore dalla sommita di detto carico fasciato prima di far avanzare detto
carico verso detta testa di fasciatura.

8) Procedimento secondo una o pil delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che defto tagliare comprende [Pawicinare
reciprocamente detto foglio di copertura ed almeno uno tra un filo di taglio

ed una lama.
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8) Procedimento secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detto tagliare comprende il riscaldare detto filo
di taglio.

10) Procedimento secondo una o pilt delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detto congiungere comprende il saldare detto
lembo tagliato a detto involucro stabilizzante,

11) Procedimento secondo una o pilt delle rivendicazioni precedent,
caratterizzato dal fatto che detto saldare comprende ['applicare almeno un
tampone riscaldato su detto lembo tagliato e su defto involucro
stabilizzante, defto foglio di coperiura essendo in materiale
sostanzialmente termoplastico.

12) Procedimento secondo una o pili delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che comprende il far avanzare detto carico fasciato
su detia piattaforma rotante nel senso di sllontanamento da detta testa di
fasciatura,

13) Procedimento secondo una o pil delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatio che comprende i far ruotare detta piattaforma
rotante fino a indirizzare dstta direzione di avanzamento verso almeno
una linea di allontanamento di detto carico fasciato.

14) Procedimento secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratierizzato dal fatto che comprende il far avanzare detto carico fasciato
su detta piattaforma rotante fino a posizionare detto carico fasciato su
detta linea di allontanamento.

15) Procedimento secondo una o pill delle rivendicazioni precedenti,

caratterizzato dal fatto che detto far avanzare detto carico su detta
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piattaforma rotante comprende lazionare almeno un convogliatore
montato su detta piattaforma rotante.

16) Impianto  per la fasciatura di carichi, particolarmente carichi
pallettizzati, comprendente almeno una piattaforma rotante, che & stta a
ricevere almeno un carico da fasciare e che & provvista di mezzi di
avanzamento di detto carico lungo una direzione di avanzamento, ed
almeno una macchina di movimentazione di una testa di fasciatura lungo
una direzione sostanzialmente verticale, che & atta a cooperare con delta
piattaforma rotante per fasciare detio carico con un foglio di copertura,
defta testa di fasciatura essendo provvista di mezzi di taglio di detto foglio
di copertura per la formatura di un lembo fagliato e di mezzi di giunzione
per la connessione di detto lembo tagliato a detto carico, caratterizzato dal
fatto che detta piattaforma rotanie & associata a mezzi di azionamento
automatizzato atti a far avanzare detto carico fasciato su detta piattaforma
rotante lungo detta direzione di avanzamento nel senso di avvicinamento
a detta testa di fasciatura e ad arrestarla in almeno una posizione di
arresto in prossimita di detta testa di fasciatura.

17) Impianto  secondo una o pil delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che in detia posizione di arresto detto carico &
disposto in prossimita di detti mezzi di taglio e di detti mezzi di giunzione.
18) Impianto secondo una o pitt delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzalo dal fatlo che comprende mezzi di rilevamento, che sono
operativamente associati a detli mezzi di azionamento automatizzato e
sono atti a rilevare il raggiungimento di detta posizione di arresto da parte

di detio carico.
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18) Impianto secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detti mezzi di rilevamento comprendono
almeno uno tra un senscre senza contatto ed un elemento tastatore.

20) Impianto seconde una o pio delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che comprende almeno un dispositivo di ostacalo
associato a detta macchina di movimentazione ed atto a contrastare
Pavanzamento di detto carico oltre detta posizione di arresto.

21) Impianto secondo una o pill delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detto dispositivo di ostacolo comprende
almeno un elemento paraurti associato al basamento di detta macchina di
movimentazione.

22) Impianto  secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatio che comprende una pluralitd di detti dispositivi di
ostacolo.

23) Impianto secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che almeno due di detti dispositivi di ostacolo sono
posizionabili da parti opposte di detia testa di fasciatura.

24) Impianto secondo una o pil delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detti mezzi di avanzamento comprendono
almeno un convogliatore montato su detta piattaforma rotante.

26) Impianto secondo una o pil delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detto convogliatore comprende almeno un
organo flessibile chiuso su se stesso ad anello ed avvolio attorno ad
almeno una coppia di ruote, di cul aimeno una motorizzata.

26) Impianto secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
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caratterizzato dal fatio che detio organp flessibile & scelto dall'elenco
comprendente: una catena, una fascia, o simifi.

27) Impianto secondo una o pitt delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detto convogliatore & di tipo a rulli.

28) Impianto. secondo una o pid delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detta macchina di movimentazione comprende
almeno una colonna sostanzialmente verticale lungo la quale detia testa di
fasciatura € impegnata scorrevolmente.

29) Impianto  secondo una o pid delle rivendicazioni precedent,
caratterizzate dal fatto che comprende almeno un elemento pressore
applicabile a contatto con la sommita di detto carico.

30) Impianto  secondo unza o pik delle rivendicazioni precedent,
cargiterizzato dal fatto che detto elemento pressore & associato ad un
supporto impegnato scorrevolmente lungo detta colonna.

31) Impiantc secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che delto elemenio pressore & azionabile in
rotazione in modo sincronoe con detta piattaforma rotante.

32) Impianto sscondo una o pi,a delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detii mezzi di taglic comprendono almeno uno
tra un filo di taglio ed una lama.

33) impianto secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal fatto che detti mezzi di taglio comprendono mezzi di
riscaldamento di detto filo di taglio.

34} Impiantc secondo una © pit delle rivendicazioni precedent,

caratterizzato dal fatto che delti mezzi di giunzione sono di fipo a
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saldatura.

35) Impianto  secondo. una © pil delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzaio dal fatto che detti mezzi di giunzione comprendono almeno
un tampone riscaldato applicabile su detto lembo tagliato per 'unione a
detto carico, deito foglio di copertura essendo in materiale
sostanzialmente termoplastico,

36} Impiante secondo una o pit delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzato dal faito che detta piattaforma rotante & associabile ad
almeno una linea di avvicinamento di detto carico da fasciare, detta
direzione di avanzamento essendo allineabile a detta linea di
avvicinamento per il passaggio di detto carico su detta piattaforma rotante.
37) Impiantc  secondo una o pit delle rivendicazioni precedent,
caratterizzato dal fatto che detta piattaforma rotante & associabile ad
almeno una linea di allontanamento di dettc carico fasciato, defta
direzione di avanzamento essendo indirizzabile verso detta linea di
allontanamento per Pallontanamento di detto carico da detta piattaforma
rotante.

Modena, 23 aprile 2008

Per incaric

Ing. Emanuele Luppi
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