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Fax

Email
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POWER OF ATTORNEY

charge/s his/herfthsir appolnied agenls Gilberta Luigi Petraz (Roll No. 103), Franca Garofolo (Roli No. 402), Davide Luigi
Petraz (Roll No, 2548 and lawyer at tha Court of Udine), Fabio Avio (Roli No. 1127BM), Gian Cario Dal Fomo (Roli No.
65), Ardanna Dalla Longa (Roll No. 1384M), Liliana Di Bemardo {Roll No. 580M), Lorenzo Fabro (Roll No. 13548), Laura
Ferri {Roll No. 878M), Alica Gallini (Roll No. 582M), Stefano Ligi (Ro!l No. 950B), Davide Pilati (Rolt No. 16708, Bruna
Pocscco (Roll No. 401), having the power of free and separate 5|gnmure and the right 1o appoint substitutes according
ta the special power of attomey as regi , and being slecli at GLP S.rl. with its office &t 171 Viake
Eurapa Unita, 33100 UDINE, VAT No. |T00601820301 {o fila in I!a('y

and lo perform whmsoever olse may be  necessary for the approval ofthe appli and forr olma rights snd

arising th m in with the Minislry of jc O (submt ) of 3
payl t of fees; req for . authentic copies, refunds and collection of sums allowed as refunds;
modification or wi of of certificales of patents gramed, of registration cerlificates and

relative documents; submission of any necessary replies or counter deduclions to queries and obssrvations; filing and
documentation of appeals to the Board of Appeals; submission of applications to record any modffication of the Company
name and change of sddress, filing of requests such as requests for timj ion, car and pursuant
to art. 78 of Legislative Dacres n. 30 (10/02/05)).

For this purpose the undersigned

{ake/s up abode at GLP S 1. l to whtoh therefore the Minisiry of Economic Devslopment shall address all communications
and alf req and as may be Y.

This day Stamp and Signature

POUVOIR

Le(s) soussigné(s) ch Gilberto Luigi Petraz (n” tableau. 103), Franca Garofolo (n°

{ableau. 402), Davide Lulgi Petraz {n° tableau. 9548 ef avocal au Bameau d' Udine}, Fabio Avio (n° tableau. 1127BM),
Gian Carlo Dal Forno (n° tableau. 65), Arianna Dalla Longa (n° tableau. 1384M), Lillana Di Bemardo {n° {ableau. 580M),
Lorenzo Fabro (n® tableau. 13518), Laura Feni (n° tableau. 878M), Alice Gallini {n® tableau. 582M), Stefano Ligi (n°

tableau. 950B), Davile Pilati (n° tableau. 16708B), Bruna Pocecco (n® tableau. 401), avec signature libre et non conjoints
8t avec faculté de se faire substituer, aux sans de la procuration spéciaie telle qu! unreg(slrée ayant fait gection de
domicile chez GLP S.1.l., ayant son siége en Viale Europa Unita 171, 33100 UDINE, n° TVA ITG0601820301, de dépossr
en italie

et de faire tout ce qui sera nécessaire dans les rapports avec ie Ministére du Dévsloppemem Economlque paur gue Ia
demande soit enregistrée et que soient reconnus les droﬂs 8t facuﬂés qui en d I

paiement de taxes; de copies nents et mmI it de sommes admises
au remboursement; modification o retrail de ka d de; relrail des des brevets délrvrés des csmfca(s
diinscription et des documents comres sandants; pré ion de rép et contl ions évert

et demandes; présentation el malivat.on de recours devant la Commission des Recours; présentation de demandes de
notation da modification de la raison sociale et de changement d'adresse; dépdl d'instances, telies de limitation,
renonciation, effacement st selon 'art. 79 de Tacte lgislatif n° 30 du 10 fvrier 2005).

A cat effet, la{s) soussigné(s)

fail fom élection de domicile auprés I'slude GLP Sr.. 4 laquslle seront done faites directement, par ke Ministére du
Développement Economique, toutes les communications ainsi que toutes les el remises de d s qui
deviendralent nécessaires,

Le Timbre et Signature
VOLLMACHT
der/die U, die eiganen Bevolimichtiglen Giberto Luigi Petraz (Reg. Nr. 103),

Franca Garofolo (Reg, Nr. 402), Davide Luigi Peiraz (Reg. Nr. 9548 und Rechtsanwalt beim Gericht von Uding), Fablo
Avio (Reg. Nr. 1127BM), Gian Cario Dal Fomo {Reg. Nr. £5), Artanna Dalla Longa (Reg. Nr. 1384M), Liliana Di Bernardo
(Reg. Nr. 580M), Lorenzo Fabro (Reg. Nr. 1351B), Laura Ferri (Reg. Nr. 878M), Alice Galiinl (Reg. Nr. 582M), Stefana
Ligi (Reg. Nr. 8508}, Davide Pilati (Reg. Nr. 1670B), Bruna Potecco (Reg. Nr. 401), mit freier und getrennter Unterschrift
und der Erlaubnis sich verreten zu lassan - Im Sinne der speziellen Vollmacht It. Registration - mit gewlihler Wohnsilz
bei der Firma GLP 8.r.l., mit Sitz in Viale Europa Unita 171, 33100 UDINE. Steuemummer T00801820301. in Halien

elnzurelcnsn und alles ncmge 2 verantassen damlit der Antrag genehmimt wird und die in den Beziehungan mit dem
Ministerium der daraus den Rechie und werden (Vortage
von Dokumenten; Zahlung von Steuem; Anirag auf
Rickerstatiungsantrag und Einziehung der zur Rlickzahlung bew:lhgtsn Betrége Xnderung oder Zurlickziehung des
Antrags; Zur(ickziehung der Zeugnisse der ertaiten Patente, der Eil und der p Wen

Unterlagen; Einreichung von méglichen Erwiderungen und ol gen auf Einspriiche und Antrdge;
Einreichung und gung ven vor der +Ein von Antriigen zur Eintragung der
Firmennamens- und Ad Einrel von Antrﬂgen wie Baschrankungs., Verzicht- und

Loschungsantrigen sowie il. Art, 79 der Rech\sverordnung Nr. 30 vom 10. Februgr 2005),
2Zu disserm Zweck wahlt der Unterzei lon die Unterzeich

seinan/ihren Wohnsitz beim Studio GLP S.r.1., welchem daher samlhcne Mmelungen des Ministerium der winschatiichen
24 richten sind.

Entwicklung, sowie samtliche Anfragen und er
Datum Sternpel und Unterschrift

M6-7059

LETTERA D’INCARICO

La Societa

Cytech S.r.l.

Via Roma, 106

31020 SAN VENDEMIANO (TV)

Incaricadn i propri mandatari Gilberto Luigi Petraz (n. albo 103), Franca
Garofolo (n. albo 402), Davide Luigi Petraz (n. albo 954B e avvocato presso
il Foro di Udine), Fablo Avio (n. albo 1127BM), Gian Cario Dal Fomo (n. albo
65), Arianna Dalla Longa (n. albo 1384M), Lifiana Di Bemardo (n. albo
G80M), Lorenzo Fabro (n. albo 1351B), Laura Ferri {n. albo 878M), Alice
Gallini (n. albo §82M), Stefano Ligi (n. albo 950B), Davide Pilati (n. albo
1670B), Bruna Pocecco (n. albo 401), con firma fibera e disgiunta e con
facolla di farsi sostituire ai sensi della procura speciale come registrata,
elettivamente domiciliati presso lo studio GLP Srl, con sede legale in Viale
Europa Unita 171, 33100 Udine, P.I. IT 00601820301, di depositare in ltalia la
domanda di

brevetto per invenzione industriale avente per
titolo:

INDUMENTO CON IMBOTTITURAE
RELATIVO PROCEDIMENTO DI
REALIZZAZIONE

e di fare quant'altro occorra per 'accoglimento della domanda stessa e per il
riconoscimento dei diritti e delle facolta che da essa derivano nei rapporti con
il Ministero dello Sviluppo Economico (presentazioni di documenti;
pagamenlo di tasse; richiesta di certificati, copie autentiche, rimborsi e
riscossione delle somme ammesse al rimborso; modificazione o ritiro detla
domanda; ritiro degli attestati dei brevetti rilasciati, dei cerificali di
registrazione e dei documenti relativi; presentazione di eventuali risposte e
controdeduzioni a richieste e rilievi; presentazione e documentazione di
ricorsi alla Commissione dei Ricorsi; presentazione di domande di
annotazione di modifica della ragione sociale e cambio di indirizzo; deposito
diistanze quali di limitazione, di rinuncia, di canceliazione, e exant. 79 D .Lgs.
10/02/05, N.30).

A tale scopo KERGHoeomtiwK

la Societa
Cytech S.r.l.

eleggono il proprio domicllio presso lo studio GLP S.r.. al quale pertanto
verranno fatte direttamen’e dal Ministero dello Sviluppo Economico tutte le
comunicazioni, noniché tutte le richieste e le cm&«*gne di documenti ghe si
rendessero necessari. [/

|
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S.r.l. - Via Roma 108

Addi
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Classe Internazionale: A41D 00/000
Descrizione del trovato avente per titolo:
"INDUMENTO CON IMBOTTITURA E RELATIVO
PROCEDIMENTO DI REALIZZAZIONE”
a nome CYTECH S.r.l. di nazionalita italiana, avente sede legale in Via
Roma, 106 — 31020 SAN VENDEMIANO (TV)
dep. il al n.

* %k k

CAMPO DI APPLICAZIONE

I presente trovato si riferisce ad un'imbottitura ed al relativo
procedimento per realizzarla. L’imbottitura secondo il presente trovato &
utilizzabile preferibilmente, ma non esclusivamente, per realizzare
elementi di protezione, ma anche indumenti sportivi, come ad esempio
fondelli per ciclisti, guanti, caschi, solette, o simili.

STATO DELLA TECNICA

In ambito sportivo ¢ noto I’utilizzo di elementi di protezione che
comprendono una o piu imbottiture al fine di migliorare il comfort e la
sicurezza degli sportivi.

Ad esempio, nel ciclismo e nell’equitazione, & noto utilizzare
pantaloncini che comprendono una o piu imbottiture, localizzate nella
parte a cavallo delle gambe, per proteggere la zona del corpo che durante
Pattivita sportiva risulta a contatto con la sella, e quindi sottoposta a
continue sollecitazioni di sfregamento e compressione. Tali pantaloncini,

o la loro porzione comprendente I’imbottitura, sono chiamati in gergo

“fondelli”.

Il mandatario

STEFANO LIGI
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Sono inoltre noti guanti, ad esempio utilizzati nel ciclismo o nel
motociclismo, che comprendono almeno un’imbottitura, localizzata in
corrispondenza del palmo della mano a contatto con le impugnature del
manubrio che migliorano notevolmente il comfort durante 1’attivita
sportiva e riducono il rischio dell’insorgere di problemi, ad esempio alla
cute della mano, dovuti allo sfregamento con le suddette impugnature.

Dette imbottiture sono generalmente realizzate in schiuma
poliuretanica, ad esempio tramite la sovrapposizione e I’incollaggio di due
o piu strati di schiuma aventi densita e/o spessori diversi tra loro.

Dette imbottiture possiedono una struttura spugnosa, comprendente
bolle che si formano durante I’espansione delle schiume.

Durante Dattivita sportiva, nella zona in cui la pelle risulta a contatto
con dette imbottiture, la temperatura ¢ elevata a causa dello sfregamento
ed alla quasi totale assenza di scambio termico.

Questo provoca una elevata sudorazione e conseguentemente
I'insorgere di irritazioni cutanee e la proliferazione di batteri. La
particolare conformazione delle schiume poliuretaniche impedisce una
buona areazione anche nel caso in cui vengano utilizzate schiume aventi
bassa densita.

E noto inoltre che una delle caratteristiche di dette imbottiture & che
durante la deformazione queste hanno una prima zona di resistenza
elastica in cui la deformazione ¢ inferiore a circa il 10%. Detta prima zona
di resistenza ¢ seguita da una seconda zona di cedimento progressivo a
carico pressoché costante, fino a quando le imbottiture arrivano ad una

deformazione di circa il 50%, detta seconda zona ¢ contraddistinta dal

Il mandatario

STEFANO LIGI
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collasso della struttura a bolle. Successivamente, il materiale inizia ad
avere una risposta elastica molto simile a quella di un materiale pieno.

Realizzare quindi imbottiture aventi spessori e rigiditd che variano da
punto a punto ¢ particolarmente complicato nel caso in cui queste siano
realizzate in schiuma poliuretanica.

Questo unitamente al taglio, all’assemblaggio ed all’incollaggio delle
varie porzioni richiede un’elevata precisione e lunghi tempi di lavorazione
che si tramutano in costi molto elevati, senza certezza che le proprieta
meccaniche delle imbottiture finite rispettino le specifiche di progetto.

Esiste pertanto la necessitd di perfezionare un’imbottitura, che possa
superare almeno uno degli inconvenienti della tecnica anteriore.

Per fare ci0 ¢ necessario risolvere il problema tecnico di realizzare
un’imbottitura per elementi di protezione che abbia zone a resistenza
diversa tra loro, che assicuri un’elevata traspirabilitd e garantisca un
elevato comfort per I’utilizzatore.

In particolare, uno scopo del presente trovato & quello di realizzare
un’imbottitura, ed il relativo procedimento, avente un’elevata risposta
elastica e zone a resistenza differenziata.

Un altro scopo del presente trovato ¢ quello di realizzare un’imbottitura,
avente un’elevata traspirabilita.

Un ulteriore scopo del presente trovato & quello di produrre imbottiture
che non hanno bisogno di essere assemblate, in modo da migliorarne la
durata nel tempo e ridurre gli sfridi e gli scarti di lavorazione.

Per ovviare agli inconvenienti della tecnica nota e per ottenere questi ed

ulteriori scopi e vantaggi, la Richiedente ha studiato, sperimentato e

Il mandatario

STEFANO LIGI -
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realizzato il presente trovato.
ESPOSIZIONE DEL TROVATO

Il presente trovato ¢ espresso e caratterizzato nelle rivendicazioni
indipendenti. Le rivendicazioni dipendenti espongono altre caratteristiche
del presente trovato o varianti dell’idea di soluzione principale.

In accordo con 1 suddetti scopi e per risolvere detto problema tecnico in
modo nuovo ed originale, ottenendo anche notevoli vantaggi rispetto allo
stato della tecnica anteriore, un’imbottitura secondo il presente trovato &
realizzata tramite una stampa 3D.

In accordo con un aspetto del presente trovato, detta imbottitura
comprende una struttura multipiano comprendente una pluralitd strati
sovrapposti, ciascuno dei quali ¢ definito da una alternanza di pieni e vuoti,
in cui la conformazione in pianta di ciascuno di detti strati & realizzata
secondo almeno uno schema aperto e/o chiuso.

In accordo con un ulteriore aspetto, detta conformazione in pianta di
ciascuno di detti strati ¢ variabile.

In accordo con un altro aspetto del presente trovato, detta
conformazione in pianta ¢ variabile almeno in funzione dell’altezza di
detta struttura, in modo da realizzare una pluralita di zone aventi proprieta
meccaniche diverse tra loro.

Cosi facendo, si ottiene quantomeno il vantaggio di ottenere
un’imbottitura avente zone con caratteristiche meccaniche diverse tra loro.

In accordo con un altro aspetto del presente trovato, la conformazione
in sezione trasversale di detta struttura, ottenuta in una direzione

perpendicolare a detta pianta, presenta una pluralita di pieni e di vuoti

It mandatario
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disposti in modo irregolare. Detta conformazione in sezione trasversale &
altresi variabile almeno in funzione di detta zona e di detta struttura.

In accordo con un ulteriore aspetto del presente trovato, detta stampa
3D ¢ una stampa per deposizione di filamento realizzato in materiale
termoplastico elastomerico (TPE).

Detto filamento pud essere realizzato anche con materiali di origine
naturale, materiali riciclati, o entrambi questi ultimi. In accordo con un
altro aspetto del presente trovato, detto schema aperto e/o chiuso & uno
schema lineare, ad anelli o poligonale.

Ulteriormente, il numero dei suddetti strati di una di dette zone & diverso
dal numero degli strati di almeno un’altra delle suddette zone.

In accordo con un altro aspetto del presente trovato, detta imbottitura
comprende una zona perimetrale esterna, avente un bordo esterno la cui
altezza ¢ inferiore all’altezza di almeno una zona centrale e la variabilita
dell’altezza da detta zona perimetrale a detta zona centrale pud essere in
progressione costante o non costante.

In accordo con un ulteriore aspetto del presente trovato, un
procedimento per realizzare un’imbottitura tramite stampa 3D, prevede la
definizione di una struttura multipiano comprendente una pluralita di strati
sovrapposti, ciascuno dei quali ¢ definito da una alternanza di pieni e vuoti,
in cui la conformazione in pianta di ciascuno dei suddetti strati & realizzata
secondo almeno uno schema aperto e/o chiuso, inoltre, detta
conformazione in pianta di ciascuno di detti strati & variabile.

In accordo con un ulteriore aspetto del presente trovato, un indumento

sportivo comprende almeno un’imbottitura come descritta sopra e/o

It mandatario
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un’imbottitura realizzata tramite un procedimento come descritto sopra.
In accordo con un altro aspetto del presente trovato, il suddetto
indumento sportivo ¢ un fondello, un guanto o un pantaloncino.
ILLUSTRAZIONE DEI DISEGNI
Questi ed altri aspetti, caratteristiche e vantaggi del presente trovato
appariranno chiari dalla seguente descrizione di alcune forme di
realizzazione, fornite a titolo esemplificativo, non limitativo, con
riferimento agli annessi disegni in cui:
- la fig. 1 € una vista schematica, in esploso, di un’imbottitura, secondo il
presente trovato;
- la fig. 2 € una vista prospettica e schematica dell’imbottitura di fig. 1;
- la fig. 3 € una vista dall’alto di un’imbottitura secondo il presente trovato
in accordo con una seconda forma di realizzazione;
- la fig. 4 ¢ una vista in sezione laterale dell’imbottitura di fig. 3;
- la fig. 5 ¢ un dettaglio di fig. 4;
- la fig. 6 ¢ una vista prospettica di un’imbottitura secondo il presente
trovato in accordo con una terza forma di realizzazione;
- la fig. 7 € una vista prospettica e schematica di un’imbottitura secondo il
presente trovato in accordo con una quarta forme di realizzazione;
- la fig. 8 € una vista prospettica e schematica di un’imbottitura secondo il
presente trovato in accordo con una quinta forma di realizzazione.
Siprecisa che nella presente descrizione la fraseologia e la terminologia
utilizzata, nonché le figure dei disegni allegati anche per come descritti
hanno la sola funzione di illustrare e spiegare meglio il presente trovato

avendo una funzione esemplificativa non limitativa del trovato stesso,

Il mandatario
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essendo I’ambito di protezione definito dalle rivendicazioni.

Per facilitare la comprensione, numeri di riferimento identici sono stati
utilizzati, ove possibile, per identificare elementi comuni identici nelle
figure. Va inteso che elementi e caratteristiche di una forma di
realizzazione possono essere convenientemente combinati o incorporati in
altre forme di realizzazione senza ulteriori precisazioni.

DESCRIZIONE DI ALCUNE FORME DI REALIZZAZIONE DEL

PRESENTE TROVATO

Con riferimento alla figura 1, un’imbottitura 10 secondo il presente
trovato, comprende una struttura 11 multipiano ottenuta mediante la
sovrapposizione di una pluralita di strati 12.

Detta imbottitura 10 puod essere realizzata tramite una qualsiasi
metodologia di stampa 3D, ad esempio tramite sinterizzazione, o stampa
additiva per deposizione di un filamento 13.

Il filamento 13 utilizzato per la stampa additiva puo essere realizzato,
ad esempio, in materiale termoplastico elastomerico (TPE), o in un
qualsiasi altro materiale adatto al contatto con la pelle di una persona senza
provocare irritazioni, o problemi di altra natura.

L’uso di materiali termoplastici elastomerici & preferito, in quanto
questi risultano chimicamente affini al poliuretano espanso e possiedono
lo stesso grado di compatibilita per il contatto con la pelle, di conseguenza
il loro utilizzo risulta particolarmente vantaggioso.

Ad esempio, i materiali termoplastici elastomerici utilizzati potrebbero
avere una durezza, compresa tra 40 Shore A e 95 Shore A, preferibilmente

compresa tra 50 Shore A e 90 Shore A, ancor piu preferibilmente compresa
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tra 60 Shore A e 80 Shore A.

Inoltre, I'utilizzo di tali materiali consente agevolmente 1’aggiunta di
sostanze aventi proprietd antibatteriche, antinfiammatorie e lenitive.

In fig. 1 ¢ illustrata, a titolo di esempio, una rappresentazione
schematica dei primi strati 12, rispettivamente 12a, 12b, 12¢, 12d e 12e, di
detta imbottitura 10.

Secondo possibili forme di realizzazione, non rappresentate nei disegni
allegati, ciascuno strato 12 puo essere realizzato tramite la stampa additiva
per deposizione di almeno un secondo filamento.

Ad esempio, ciascuno di detti strati 12 potrebbe comprendere una
porzione realizzata con detto primo filamento 13 ed almeno una seconda
porzione realizzata con detto secondo filamento.

Il secondo filamento utilizzato per la stampa additiva pud essere
realizzato, nello stesso materiale con cui & realizzato il primo filamento 13
0, ad esempio, con un materiale termoplastico elastomerico diverso.

Questo puo essere, ad esempio, un filamento per stampa 3D avente una
durezza, in termini di Shore A diversa da detta durezza del primo filamento
13 come sara meglio descritto in seguito.

Ciascuno strato 12 puo essere realizzato mediante la deposizione di
detto filamento 13 secondo uno specifico schema di deposizione, ad
esempio aperto, o chiuso.

Qui e nel seguito della descrizione, per schema, o schema di
deposizione, s’intende la particolare traiettoria seguita dall’ugello con cui
¢ depositato detto filamento 13, e conseguentemente, la struttura

geometrica di detto filamento 13 una volta che questo ¢ solidificato dopo
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la stampa.

Ad esempio, lo schema di deposizione aperto potrebbe essere lineare,
come rappresentato negli strati 12b, 12¢, 12d € 12 e lo schema chiuso
potrebbe essere ad anelli o poligonale, ad esempio con uno schema
esagonale (strato 12a di fig. 1), triangolare o quadrato.

Ciascuno strato 12 potrebbe essere realizzato con piu schemi di
deposizione, ad esempio, uno degli strati 12 (non rappresentato nei
disegni) potrebbe avere una porzione realizzata con uno schema ad anelli,
una porzione realizzata con uno schema lineare ed una porzione realizzata
con uno schema esagonale. In questo modo ciascuno strato 12 potrebbe
avere porzioni con proprietd meccaniche diverse tra loro, come sara
meglio descritto nel seguito della descrizione.

La conformazione in pianta, ottenuta in una direzione parallela all’asse
longitudinale X di fig. 3, di ciascuno di detti strati 12 puo essere regolare
o irregolare a seconda dello schema, o della combinazione di schemi
utilizzati per definirne la geometria anche tridimensionale.

Ciascuno strato 12a, 12b, 12c, 12d e 12e pud essere realizzato con uno
schema di deposizione, e conseguentemente una conformazione in pianta,
diverso dallo strato 12e, 12d, 12¢, 12b e 12a immediatamente successivo
(superiore o inferiore ad esso).

Secondo forme di realizzazione, una pluralita di strati 12 con schema
lineare (ad esempio lo strato 12e di fig. 1), in cui lo schema di deposizione
risulta parallelo all’asse longitudinale X, potrebbe essere alternata ad una
pluralita di strati 12 con schema lineare 12d e 12¢, in cui lo schema di

deposizione non risulta parallelo all’asse longitudinale X, ed & quindi
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inclinato, ad esempio di 45°, rispetto ad esso.

Secondo possibili forme di realizzazione, la struttura 11 pud
comprendere uno strato 12e realizzato con uno schema di deposizione
diverso dallo schema di deposizione di almeno un altro strato 12a.

Detta strutta 11 potrebbe comprendere una pluralita di strati 12 contigui
realizzati con lo stesso schema di deposizione, ad esempio alternati ad una
ulteriore pluralita di strati 12 realizzati con uno schema di deposizione
diversi tra loro.

Pertanto, la conformazione in pianta di detti strati 12 ¢& variabile almeno
in funzione dell’altezza H di detta struttura 11, in modo da realizzare una
pluralita di zone 24 e 25 aventi proprieta meccaniche, come ad esempio il
modulo elastico, rigidita e resistenza diverse tra loro.

Detta struttura 11 potrebbe comprendere, una pluralita di detti strati 12
realizzati con uno schema poligonale, ad esempio esagonale, alternati ad
una pluralita di detti strati 12 realizzati con schema lineare, paralleli tra
loro o inclinati rispetto ad una particolare direzione di deposizione,
alternati ad una ulteriore pluralita di strati 12 aventi schema poligonale.

Secondo forme di realizzazione, I’altezza, o spessore, di ciascuno detto
strato 12 ¢ compresa tra 0,05mm e 2mm, preferibilmente tra 0,1mm e
lmm, ancor piu preferibilmente tra 0,1mm e 0,5mm.

Secondo forme di realizzazione, detta imbottitura 10 pud essere
associata ad un indumento sportivo 17 (figure 3, 6, 7 e 8), ad esempio,
I’imbottitura 10 potrebbe essere associata ad un fondello 170 (figure 3, 7
¢ 8), ad un guanto 270 (fig. 7), ad un pantaloncino 370 (fig. 8), ad un casco,

ad una soletta ma anche a ginocchiere € gomitiere.
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Detto fondello 170 (figure 3 e 6) potrebbe essere realizzato tramite
I’associazione di un’imbottitura 10 ad una porzione di tessuto 18 (figure 3
e 4) configurata per essere successivamente associata alla, o localizzata
nella, porzione del cavallo di un pantaloncino sportivo 370 (fig. 8).

Detta porzione di tessuto 18 (figure 3 ¢ 4) pud comprendere una
pluralita di strati 19 realizzati in materiali diversi tra loro ¢ configurati per
migliorare il comfort e la traspirabilita del fondello 170 durante il suo
utilizzo.

Ad esempio, detta porzione 18 potrebbe comprendere un primo strato
19a realizzato in tessuto, materiale naturale o sintetico, un secondo strato
19b di schiuma ed un terzo strato 19¢ di maglino.

Detti strati 19 possono essere accoppiati tramite procedimenti che
prevedono ’uso di fiamme o colle.

Secondo possibili forme di realizzazione non rappresentate nei disegni
allegati, detta porzione 18 puo essere realizzata in un unico strato 19,
anche detto “in corpo unico”, ad esempio realizzato in materiale
spessorato, comprendente al suo interno una pluralita di materiali quali ad
esempio poliestere, poliammide, poliuretano.

Secondo forme di realizzazione, la porzione di tessuto 18 comprende
poliuretano o suoi derivati.

Secondo forme di realizzazione, detta imbottitura 10 pud essere
associata a detta porzione 18 mediante qualsiasi procedimento di
associazione noto.

Secondo possibili forme di realizzazione, detta imbottitura 10 potrebbe

essere stampata direttamente su detta porzione di tessuto 18 come descritto
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in una correlata domanda di brevetto per invenzione industriale depositata
dalla stessa Richiedente della presente domanda di brevetto.

Detta imbottitura 10 pud comprendere una zona perimetrale esterna 21,
avente un bordo esterno 22 la cui altezza H1 ¢& tendente a zero, ed almeno
una zona centrale 23, continua alla zona perimetrale esterna 21, avente
un’altezza H2 maggiore dell’altezza H1 del bordo esterno 22.

L’altezza H dell’imbottitura 10 aumenta linearmente dalla zona
perimetrale esterna 21 all’almeno una zona centrale 23. In questo modo il
comfort e la vestibilita dell’indumento sportivo 17 sono migliorati.

Il rapporto tra H1 ed H2 ¢ tale per cui I’angolo a, che rappresenta
'inclinazione della zona perimetrale esterna 21, ¢ compreso tra 30° e 70°,
preferibilmente tra 40° e 65°, ancor pil preferibilmente tra 45° e 60°.

L’altezza H2 della zona centrale 23 pud avere un valore compreso, ad
esempio, tra 0,2mm e 30mm, preferibilmente tra 4mm e 15mm, ancor piu
preferibilmente tra 6mm e 12mm.

Inoltre, dette zone 24 e 25, aventi proprietd meccaniche, come ad
esempio il modulo elastico, diverse tra loro possono essere comprese nella
zona centrale 23.

Questo puo essere ottenuto realizzando i vari strati 12 delle zone 24 e
25 con schemi di deposizione diversi tra loro. Ad esempio la zona 24 pud
essere realizzata sovrapponendo tra loro una pluralita di strati 12 aventi
una conformazione in pianta esagonale ed una pluralita di strati 12 aventi
una conformazione in pianta lineare.

In questo modo il modulo elastico, la risposta elastica ed altre proprieta

meccaniche dipenderanno dalla particolare struttura 11 realizzata
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sovrapponendo tra loro i diversi strati 12 e dal materiale con cui &
realizzato il filamento 13.

Detta zona 24 potrebbe essere realizzata sovrapponendo tra loro una
pluralita di strati 12 aventi una conformazione in pianta ad anelli, una
pluralita di strati 12 aventi una conformazione in pianta ad esagoni ed una
pluralita di stati 12 aventi una conformazione in pianta lineare.

Detta zona 24 potrebbe essere realizzata con un materiale termoplastico
differente da quello utilizzato per la realizzazione della zona 25, ad
esempio, i due materiali potrebbero avere una durezza diversa.

In questo modo la struttura 11 della zona 24 risultera differente da
quella della zona 25, e queste potranno essere progettate per resistere al
meglio alle sollecitazioni.

Ad esempio, il fondello 170 potrebbe comprendere una zona 24 pil
rigida e compatta della zona 25, la sua forma potrebbe essere configurata
per essere adattata alla zona ischiatico-perineale dell’utilizzatore e
smorzare maggiormente le sollecitazioni su questa parte del corpo.

Inoltre, detta imbottitura 10 potrebbe comprendere porzioni, o zone,
realizzate con un numero di strati 12 diverso tra loro. Ad esempio, la zona
24 potrebbe essere realizzata con un numero di strati diverso dal numero
di strati 12 con cui ¢ realizzata la zona 25.

In questo modo, oltre a modificare la conformazione in pianta di
ciascuno strato 12, il filamento 13 realizza una struttura 11 in cui anche la
conformazione in sezione trasversale (fig. 4), ottenuta in direzione
perpendicolare all’asse longitudinale X di fig. 3 e quindi in direzione

perpendicolare alla conformazione in pianta, presenta una pluralita di pieni
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e di vuoti disposti in modo irregolare.

La quantita di materiale, dovuta alla deposizione del filamento 13, e la
particolare disposizione dei vuoti, caratterizzerda la forma finale
dell’imbottitura 10, la sua struttura 11 e le sue proprieta meccaniche.

Inoltre, la presenza di numerosi vuoti facilitera il passaggio dell’aria
durante I’utilizzo, migliorando il comfort ¢ la traspirabilita, consentendo
un miglior flusso termico e diminuendo la proliferazione di batteri.

La conformazione della struttura 11 consente una migliore resistenza a
compressione, diminuendo la possibilitd che si verifichino cedimenti
dovuti al carico di punta, noti anche come “effetto buckling”,
nell’imbottitura 10.

Detta imbottitura 10 puo essere realizzata in corpo unico (figure 2, 3 e
7), inoltre, secondo forme di realizzazione, pud essere realizzata in piu
porzioni associate tra loro (fig. 6), ad esempio per consentire un miglior
adattamento alle forme del corpo dell’utilizzatore.

Secondo una possibile forma di realizzazione, 1’imbottitura 10
rappresentata in fig. 7, realizzata in corpo unico, pud essere associata ad
un guanto 270, disposta sulla porzione del palmo della mano.

Inoltre, detta imbottitura 10 puod essere associata ad un paio di
pantaloncini 370 (fig. 8), ad esempio da ciclista, nella porzione del cavallo.

Detta imbottitura 10 potrebbe essere associata direttamente al
pantaloncino 370 oppure questa potrebbe essere associata alla porzione di
tessuto 18 e successivamente associata ai pantaloncini 370.

Secondo forme di realizzazione, un procedimento per realizzare

un’imbottitura 10 tramite stampa 3D, prevede la definizione di una
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struttura 11 multipiano, comprendente una pluralita strati 12 sovrapposti,
ciascuno dei quali ¢ definito da una alternanza di pieni e vuoti.

La conformazione in pianta di ciascuno degli strati 12 ¢ realizzata
secondo almeno uno schema aperto e/o chiuso. Detta conformazione in
pianta di ciascuno degli strati 12 & variabile.

Detta stampa 3D puo essere una stampa per deposizione di filamento
13 che ¢ realizzato in materiale termoplastico elastomerico (TPE).

Secondo forme di realizzazione, lo schema che nel procedimento
definisce la conformazione in pianta, di uno di detti strati 12 & diverso
dallo schema che definisce la conformazione in pianta, di almeno un altro
di detti strati 12.

Vantaggiosamente, detta imbottitura 10 ed il procedimento descritto per
ottenerla, consentono di ottenere una struttura 11 che, in associazione ai
materiali scelti per la sua realizzazione, permette di eliminare la zona di
cedimento a carico costante tipica delle imbottiture note. Questo migliora
notevolmente il comfort, traspirabilitd, comportamento elastico e la
riciclabilitd di detta imbottitura 10, aumentando inoltre il senso di
morbidezza percepito dall’utilizzatore durante il suo utilizzo.

E chiaro che a detta imbottitura 10 ed al procedimento fin qui descritti
possono essere apportate modifiche e/o aggiunte di parti, senza per questo
uscire dall’ambito del presente trovato come definito dalle rivendicazioni.

E anche chiaro che, sebbene il presente trovato sia stato descritto con
riferimento ad alcuni esempi specifici, un esperto del ramo potra realizzare
altre forme equivalenti di imbottiture e procedimenti per realizzare tali

imbottiture, aventi le caratteristiche espresse nelle rivendicazioni e quindi
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tutte rientranti nell’ambito di protezione da esse definito.
Nelle rivendicazioni che seguono, i riferimenti tra parentesi hanno il
solo scopo di facilitarne la lettura e non devono essere considerati come

fattori limitativi dell’ambito di protezione definito dalle rivendicazioni

stesse.
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RIVENDICAZIONI
1. Imbottitura (10) realizzata tramite stampa 3D, caratterizzata dal fatto
che comprende una struttura (11) multipiano comprendente una pluralita
strati (12) sovrapposti, ciascuno dei quali & definito da una alternanza di
pieni e vuoti, in cui la conformazione in pianta di ciascuno di detti strati
(12) ¢ realizzata secondo almeno uno schema aperto e/o chiuso, e che detta
conformazione in pianta ¢ variabile.
2. Imbottitura (10) come nella rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto
che detta conformazione in pianta di ciascuno di detti strati (12) & variabile
almeno in funzione dell’altezza (H) di detta struttura (11), in modo da
realizzare una pluralitd di zone (24, 25) aventi proprietd meccaniche
diverse tra loro.
3. Imbottitura come nella rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fatto
che lo schema, che definisce la conformazione in pianta, di uno di detti
strati (12) € diverso dallo schema che definisce la conformazione in pianta,
di almeno un altro di detti strati (12).
4. Imbottitura (10) come in qualsiasi delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzata dal fatto che la conformazione in sezione trasversale di
detta struttura (11), ottenuta in una direzione perpendicolare a detta pianta,
presenta una pluralita di pieni e di vuoti disposti in modo irregolare, e che
detta conformazione in sezione trasversale ¢ variabile almeno in funzione
di detta zona (24, 25) di detta struttura (11).
5. Imbottitura (10) come in una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzata dal fatto che detta stampa 3D & una stampa per

deposizione di un materiale termoplastico elastomerico (TPE).
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6. Imbottitura (10) come in una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzata dal fatto che detto schema aperto e/o chiuso &€ uno schema
lineare, ad anelli o poligonale.

7. Imbottitura (10) come in una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti,
caratterizzata dal fatto che il numero di detti strati (12) di una di dette
zone (24, 25) ¢ diverso dal numero di detti strati (12) di almeno un’altra di
dette zone (25, 24).

8. Imbottitura (10) come in una qualsiasi delle rivendicazioni precedenti,
comprendente un bordo esterno (22) ed almeno una zona centrale (23),
caratterizzata dal fatto che detta altezza (H) aumenta linearmente da
detto bordo esterno (22) a detta almeno una zona centrale (23).

9. Procedimento per realizzare un’imbottitura (10) tramite stampa 3D,
caratterizzato dal fatto che prevede la definizione di una struttura (11)
multipiano comprendente una pluralitd strati (12) sovrapposti, ciascuno
dei quali ¢ definito da una alternanza di pieni e vuoti, in cui la
conformazione in pianta di ciascuno di detti strati (12) & realizzata secondo
almeno uno schema aperto e/o chiuso, e che, detta conformazione in pianta
¢ variabile.

10. Procedimento come nella rivendicazione 9, caratterizzato dal fatto
che detta stampa 3D ¢ una stampa per deposizione di un filamento (13)
realizzato in materiale termoplastico elastomerico (TPE).

11. Procedimento come nella rivendicazione 9 o 10 caratterizzato dal
fatto che lo schema, che definisce detta conformazione in pianta, di uno
di detti strati (12) & diverso dallo schema che definisce detta

conformazione in pianta, di almeno un altro di detti strati (12).
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12. Indumento sportivo (17) caratterizzato dal fatto che comprende
almeno un’imbottitura (10) come in una qualsiasi delle rivendicazioni da
1 a 8 ¢/o un’imbottitura (10) realizzata tramite un procedimento come in
una qualsiasi delle rivendicazioni da9 a 11.

13. Indumento sportivo (17) come nella rivendicazione 10,
caratterizzato dal fatto che detto indumento sportivo (17) & un fondello
(170), un guanto (270) o un pantaloncino (370).

p. CYTECH S.r.l.

30.09.2021 AC/DLP
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RIASSUNTO
Imbottitura (10) realizzata tramite stampa 3D, che comprende una struttura
(11) multipiano comprendente una pluralita strati (12) sovrapposti,
ciascuno dei quali ¢ definito da una alternanza di pieni e vuoti, in cui la
conformazione in pianta di ciascuno degli strati (12) ¢ variabile almeno in
funzione dell’altezza della struttura (11).

Fig. 2
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CLAIMS
1. Padding (10) produced by means of 3D printing, characterized in
that it comprises a multi-plane structure (11) comprising a plurality of
overlapping layers (12), each of which is defined by an alternation of
solids and voids, wherein the plan view conformation of each of said
layers (12) is made according to at least one open and/or closed pattern,
and in that said plan view conformation is variable.
2. Padding (10) as in claim 1, characterized in that said plan view
conformation of each of said layers (12) is variable at least as a function
of the height (H) of said structure (11), so as to produce a plurality of
zones (24, 25) having different mechanical properties with respect to
each other.
3. Padding as in claim 1 or 2, characterized in that the pattern that
defines the plan view conformation of one of said layers (12) is different
from the pattern that defines the plan view conformation of at least
another of said layers (12).
4. Padding (10) as in any claim hereinbefore, characterized in that the
cross section conformation of said structure (11), obtained in a direction
perpendicular to said plan view, has a plurality of solids and voids
disposed in an irregular manner, and in that said cross section
conformation is variable at least as a function of said zone (24, 25) of
said structure (11).
5. Padding (10) as in any claim hereinbefore, characterized in that said

3D print is a print by deposit of a thermoplastic elastomer material

(TPE).
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6. Padding (10) as in any claim hereinbefore, characterized in that said
open and/or closed pattern is a linear, with rings or polygonal pattern.

7. Padding (10) as in any claim hereinbefore, characterized in that the
number of said layers (12) of one of said zones (24, 25) is different from
the number of said layers (12) of at least another of said zones (25, 24).

8. Padding (10) as in any claim hereinbefore, comprising an external
edge (22) and at least one central zone (23), characterized in that said
height (H) increases linearly from said external edge (22) to said at least
one central zone (23).

9. Method to produce a padding (10) by means of 3D printing,
characterized in that it provides to define a multi-plane structure (11)
comprising a plurality of overlapping layers (12), each of which is
defined by an alternation of solids and voids, wherein the plan view
conformation of each of said layers (12) is made according to at least one
open and/or closed pattern, and in that said plan view conformation is
variable.

10. Method as in claim 9, characterized in that said 3D printing is a
print by deposit of a filament (13) made of thermoplastic elastomer
material (TPE).

11. Method as in claim 9 or 10 characterized in that the pattern that
defines said plan view conformation of one of said layers (12) is different
from the pattern that defines said plan view conformation of at least
another of said layers (12).

12. Sports garment (17) characterized in that it comprises at least one

padding (10) as in any claim from 1 to 8 and/or a padding (10) made by
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means of a method as in any claim from 9 to 11.

13. Sports garment (17) as in claim 10, characterized in that said
sports garment (17) is a cycling shorts pad (170), a glove (270) or a pair
of shorts (370).
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