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Forma oggetto del presente trovato una manica
per macchina da stampa indiretta o “offset” secondo
il preamboclc della rivendicazione principale.

Come & noto una macchina di tipe “offset”
ovvero una macchina rotativa litografica a stampa
indiretta comprende principalmente tre cilindri: un
primo c¢ilindro porta lastra litografica che e a
contattc con rulli inchiostratori e con rullil
bagnatori; un secondo cilindro o] cilindro
sussidiario (o porta caucciu), che riceve i dati da
stampare (ovvero “1’impressione”} dal primo
cilindro. Tali dati vengono ceduti ad un supperto,

cartaceoc o di altro materiale (ad esempioc

plastico), interposto tra 11 cilindro sussidiario

ed un terzo cilindro o cilindro di pressione (¢ di
stampa) .

I1 cilindro sussidiario é usualmente
rivestimento da “caugccil” che pud avere sia una
struttura “comprimibile” che “convenzicnale” cioe
senza strato comprimibile. Da alcuni anni &
subentrata nel campo della stampa offset wuna

tecnoclogia che prevede un corpo cilindrico o manica
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portante il caucciti. Tale manica & autonoma e puo
essere calzata su un supporto o mandrino rotante
cosi da definire con gquest’ultimo il cilindro
stesso; in alternativa, 11 rivestimento & riportato
direttamente sul mandrino.

Sono note diverse metodologie (e corrispondentil
prodotti) impiegati per 1" ottenimento del
rivestimente di un cilindro sussidiario (detto
“blanket cylinder”). Una di esse utilizza il
rivestimento con caucciu pilano con  struttura
cedevole {comprimibile), i’avvolgimente di tale
caucciltl sul cilindro porta caucciu ed il fissaggio
delle estremita contrapposte di tale cauccit
ancorate ad una corrispondente barra al cilindro
attraverso l'inserimento delle barre in una fessura
assiale (ovvero parallela all’asse longitudinale)
prevista entro il cilindro stessoc.

L’utilizzo di tale soluzione genera diversi
inconvenienti; si ricordi, ad esempio, il fatto che
la presenza della fessura suddetta determina uno
sbilanciamento meccanico della struttura cilindrica
e guestc comporta vibrazioni e sollecitazicni sul
cilindro sussidiario che portano in definitiva ad
una bassa gqualitd di stampa. Tali vibrazioni

trovano la loro genesi nella continua variazione




della pressione esercitantesi tra 1l «cilindro

sussidiario e gquello di stampa (o quello porta
lastra} guando la suddetta fessura passa in
corrispondenza della zona di contatto tra i
rispettivi cilindri.

I1 suddetto sbilanciamento porta anche ad una
limitazione nelle velocitd massime di rotazione del
cilindro oltre le gquali si generano in tutte le
macchine da stampa sollecitazioni <che possono
danneggiarle dal punto di vista meccanico.

La presenza della fessura, inoltre, <crea un
vuoto nella stampa sul supporto ad esempic
cartaceo, cosa che provoca uno spreco di tale
supporto.

Tale nota metodologia e conseguente soluzione &
stata superata, in seguito, da altre scluzioni che
prevedono come gia precedentemente indicato la
realizzazione di una manica per un cilindro
sussidiario comprendente una porzione cilindrica,
interna calzabile sul mandrino del cilindro
sussidiario, uno strato comprimibile posto sulla
porzione cilindrica, unc strato di rinforzo,
sostanzialmente non comprimibile, posto sullo stato
comprimibile ed infine uno strato stampante.

Lo strato comprimibile comprende un primo corpo



tubolare continuc (senza giunzioni) 1in materiale
elastomerico (gomma) presentante internamente una
pluralita di cavita che determinano la
“comprimibilita” dello strato.

All’ interno dello strato comprimibile possono
essere presenti strutture di rinforzo come, ad
esempio fili, reti (di cotone o altri materiali).
Tali strutture di rinforzo possono essere applicate
ad elica o in modo lineare sul corpo tubolare sopra
citato e sulla porzione cilindrica interna.

Lo strato di rinforzo pud essere definito da
una matrice elastomerica contenente fili,
preferibilmente di cotone. I £fili posscno essere
continui o discontinui. Tale strato di rinforzo ha
la funzione di costituire la struttura portante con
caratteristiche fisico-meccaniche di gran lunga
superiori a gquelle della matrice elastomerica.

Infine, lo strato stampante, superficiale, e
continuo, senza giunzioni ed e realizzato in
materiale elastomerico (gomma).

Gli strati della manica nota sono ovviamente
tutti saldati tra loro e formanc un unico corpo.

La soluzione nota sopra citata, descritta in
Us55323702 e US5304267 presenta comungue uno strato

esterno in gomma o] comungue in materiale




elastomerico con basse caratteristiche
meccaniche equivalenti a quelle della gomma. Almeno
in parte a causa di tali caratteristiche, lo strato
esterno presenta una resistenza meccanica limitata;
conseguentemente, lo strato esterno ha una elevata
usura durante 1'impiego, usura che & provocata
dall’azione su tale strato della lastra di metallo
del cilindro porta lastra o dail bordi del supporto
che viene stampato oppure dalla scarsa resistenza
ai solventi di lavaggio usati nel ciclo produttivo.
La “vita utile” ¢ durata di una manica del tipo
sopra citato & pertantc limitata nel tempo, ccsa
che produce ovvi inconvenienti dal punto di vista
economicc segnatamente ai costi di utilizzo di
macchina da stampa offset prgvvista, di una
pluralita di cilindri sussidiari.

Scope pertanto del presente trovato & guello di
offrire una manica per g<lilindro sussidiario che
abbia elevate caratteristiche fisico-meccaniche 1in
modo da offrire una pit alta resistenza all’usura
rispetto alle maniche note e quindi prolungare la
vita wutile del predotte, detta manica potendo
essere amovibilmente accoppiabile all’organs ©
suppcrte rotante (mandrinc) della macchina da

stampa offset oppure formando una porzione di tale
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cilindro.

Un ulteriore scopo & quellc di offrire una
manica del tipo citatc che abbia costi piun limitati
rispetto ai costi delle maniche per cilindri
sussidiari noti, e che possa essere prodotta con
procedure almeno in gran parte automatizzate.

Un ulteriore scopo del trovato & quello di
offrire una manica del tipo citato che possa essere
prodotta in tempi contenuti.

Questi ed altri scopi che risulteranno evidenti
all’esperto del ramo vengono raggiunti da wuna
manica per cilindro sussidiario secondo le allegate
rivendicazioni.

Per una maggicr comprensicne del presente
trovato si allega a titolo puramente
esemplificativo, ma non limitativo, 11 seguente
disegno, in cui:

la figura 1 mostra una vista prospettica di un
cilindro sussidiarioc presentante una manica
ottenuta seceondo 11 trovate e montata su un
autonomo mandrino;

la figqure 2 mostra uno schema a blocchi di un
metodo per l’ottenimento della manica di figura 1;

la figura 3 mostra una vista prospettica di una

variante del trovato mostrante un cilindro
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sussidiario presentante una porzione

rivestita direttamente con una manica secondo 1l
trovato, detta manica essendo in pezzo con la
porzione rotante; e

ia fig. 4 mostra una sezione secondo la traccia
3-3 di fig. 1.

Con riferimento alle citate figure, un cilindro
sussidiario di wuna macchina da stampa di tipo
offset & indicato genericamente con 1 e comprende
un supporto o mandrino rotante 2 su cul & calzata
una manica stratiforme 3. Il mandrinc 2 & di tipo
in s& noto provvisto di canalizzazioni interne (non
mostrate) aprentesi in 4 su una superficie libera
22 del mandrino in corrispondenza di un’estremita
2B. di gquest’ultimo; tali canali;zazioni portanc
aria compressa, alimentata da un condotto 5
collegato al mandrino, sulla superficie 2A. Grazie
a tale aria compressa ed alla limitata deformazione
radiale della manica 3 verso il suo esterno, la
manica suddetta pud essere calzata sul mandrino 2.

La manica 3 comprende una porziocne cilindrica
tubolare interna 6 atta a cocoperare direttamente
con la superficie 2A del mandrino 2. In
particolare, la pcrzicne cilindrica 6 ha un forc

longitudinale passante 7 atto a consentire



l’inserimento della manica sul mandrinoc e presenta
una superficlie interna 8 atta a cooperare con
quella 2A del mandrino.

Sulla porzicne cilindrica 6 & posta una
struttura stratiforme 10 (vedasi in particeclare la
fig. 4) comprendente almeno uno strato comprimibile
11 ed wuno esternc 1incomprimibile 12 atte a
ccoperare direttamente con una lastra litografica
portata da un altro cilindro (non mostrato) della
macchina da stampa, e c¢on un supporto 13 (ad
esempioc cartaceo) su cul avviene la stampa.

Pid in particolare, la porzione cilindrica & e
realizzata in materiale sufficientemente elastico
tale da consentire unfespansione radiale della
porzione stessa di una minima quantité cosi da
permetterne 11 montaggico sul mandrinco 2. La
porzione 6 ¢ preferibilmente realizzata in Nickel
oppure pud avere struttura composita con resine e
fibra di vetro, di carbonio, aramidica; la porzione
pué anche essere ottenuta 1in filo metallico
nastriforme (piattina) oppure in poliuretano rigido
con durezza superiore ai 70° Shore D,

L’elasticita della peorzione 6 ¢é pure legata
allo spessore della porzicne 6 che puo essere

compresa tra 0,01 e 0,08 cm in funzione del
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materiale impiegato per il suo ottenimento.

LLa struttura stratiforme & realizzata, secondo
il trovato, in materiale poliuretanicce,
preferibilmente elastomerico, a base polietere o
poliestere.

Pilt in particolare, leo stratc comprimibile 11
presenta una densitad compresa tra 0,2 g/cm’® e 0,9
g/cm3; esso & ottenuto a celle aperte oppure a
celle <chiuse. Preferibilmente la densita dello

*e 0,8 g/cm’.

stratc 11 & compresa tra 0,5 g/cm

Lo strato 11 & preferibpilmente in poliuretano a
struttura cellulare con celle o vuoti interni 16.
Tali celle sono ottenute inserendo entro il
materiale poliuretanico una pluralita di microsfere
comprimibili che risultanc cosi ;ncapsulate entro
lo strato 11 quando esso si rapprende. Tali
microsfere comprendono, per esempic, un guscio
principalmente costituite da un copeolimero di
cloruro di vinilidene, acrileonitrile e metacrilato
od altre resine termoplastiche similari; tali
microsfere contengono  isobutano gassoso. Tale
guscio pud anche essere ottenuto con una resina
termoindurente (di natura fenolica).

In alternativa, le celle 16 sopra citate sono

ottenute miscelando 1l poliuretano con agenti
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rigonfianti e successiva espansione. Tall agenti\
sono in sé noti (come guellc avente neme
commerciale POROFOCR della Societa Bayer) e
sviluppano azoto o altri gas se sottoposti a
riscaldamento, gas che, sviluppandosi ed
espandendosi, c¢reano 1 vuoti suddetti entro 1lo
stratc 11.

Secondo un'altra variante, le celle ¢ wvuoti 16
sono ottenuti miscelando i1l materiale poliuretanico
con sali solubili in acqua gquali 1l cloruro di
sodio, di magnesio o solfato di magnesio. Le
particelle di tali sali disperse omogeneamente nel
materiale £ poliuretanico vengono di seguilto
asportate con acgua generando una struttura
cosiddetta a “celle aperte”.

Lo stato incomprimibile 12, invece, ha una
densita compresa tra 1 g/cm® ed 1,6 g/cm%
preferibilmente tale densita & compresa tra 1 g/cm?
e 1,3 g/cm3. Lo strato superficiale (superficie di
stampa) ha una durezza compresa tra 40° e 75° Shore
A, ha una bucna resistenza ai solventi di lavaggio,
e presenta un allungamento a rottura compreso tra
i1 300% ed i1l 1C00%.

AAnche lo strato 12 & in poliuretano.

La manica 3 scpra descritta €& una parte



autonoma rispetto al mandrino 2, puo

facilmente trasportata (anche grazie alla sua
leggerezza) e calzata sul mandrino per formare il
cilindro 1. Ovviamente tale manica pud essere una
parte del «cilindre 1 in quanto stabilmente
associata (come mostrate in figura 3) al mandrino.
In tal casoc la porzione cilindrica interna ©
descritta in relazione alla figura 1 combacia col
mandrine 2.

1.’ ottenimento della manica 3, &ad esempio del
tipo che pud essere calzata su un mandrinc rotante,
verra ora descritto con riferimento alla figura 2.

La metodologia produttiva della manica 3
prevede 1’ ottenimento del supporto 6 con
metodologie in seé note e pertanto non descritte.
Tale produzione pu¢ avvenire in mode almeno in gran
parte automatico.

Parallelamente (o anche precedentemente), 1in un
serbatoio 40 di un impianto 41 viene stoccato 1l
poliolo utile alla preparazicne della materia
poliuretanica per ottenere lo strato 10. In un
secondo serbatoio 42 wviene immessa una opportuna
guantita di microsfere. Dal serbatol 40 e 42, 1
prodetti in essi contenuti vengono inviati ad una

camera “miscelatrice” 43 tramite pompa a vuoto 44;
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in tale camera ©perviene una percentuale

microsfere rispetto al poliolo generalmente
compresa tra 1 e 6% in peso. La miscelazions delle
microsfere & un’operazione che puod essere
effettuata fuori dal cicle produttivo; in tal caso
la soluzione di base comprende poliolo gia
premiscelato con microsfere.

Dalla camera 43 fuoriesce un prodotto viscoso,
guasi in pasta, che viene inviato entro un organo
miscelatore 45 (o semplicemente miscelatore) a cuil
pervengono condotti 46 e 47 connessi ai rispettivi
serbatoi 46A e &¢7A ove sono presenti un elemento
reticolante (come 1’isocianato) ed una ammina o
altro prodotto reticolante tixotropico.

Dal miscelatore 45 fuories;e un  prodetto
pastoso 49 che viene inviato, ad esempio, ad un
ugello 50 atto a deporre il prodotte pastoso sulla
superficie della poerzione cilindrica 6.
Quest’ultima, durante la deposizione ¢é posta in
rotazione attorno al proprio asse K come mostrato
dalla freccia F di figura 2.

L’ugello 50 ed il cilindro 6 scno mobili di
moto traslatoric 1'uno relativamente all‘altro.
Preferibilmente, 1l’ugello 50 & associato ad un

carrelle 51 (a cui perviene un tubo flessibile 52
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uscente dal miscelatore 45) mobile lungo una guida
rettilinea 53 disposto parallelamente all’asse K
della porzione cilindrica 6.

Con una o pia passate, 1l prodotto pastoso
uscente dal miscelatore viene deposto sulla
superficie della porzione 6. Terminata la
deposizione, si1 attende un opportuno periodo di
tempo (pari ad almeno cingque ore) affinche possa
avvenire a temperatura ambiente la reticolazione
cvvero si produca una struttura tridimensionale nel
o del materiale depositato sulla porzione
cilindrica 6 e si sviluppino conseguentemente le
desiderate caratteristiche fisico-meccaniche di
tale struttura.

Trascorso tale periodo di tempo, si procede ad
una lavorazione superficiale di rettifica
dell’insieme cosl ottenutc (pcrzione 6 e strato
superficiale 11 ad esso sovrappcstol, detta
rettifica (indicata dal bleocco 57 di figura 2)
essendo eseguita ovviamente sullo strato 11. Cio zl
fine di ottenere uno spessore desiderato di
quest’ultimo: tale spessore & compreso tra 0,2 e 1
mm ed & preferibilmente pari a 0,3-0,4 mm. Tale
spessore & comungue funzicne del tipo di impiego

del cilindro sussidiario in produzione e ciocé della
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deformazione <che tale spessore 11 deve subire
durante la sua vita, delle condizioni di impiego,
dell’ inchiostro che deve essere utilizzato con tale
cilindro e altro.

Dopo la rettifica dello strato 11, si procede a
rivestire tale stratc con lo stratc superficiale 12
{operazione indicata dal blocco 58 di figura 2).
Cid & ottenuto con le stesse modalita piu sopra
indicate per la deposizione dello strato 11 sulla
porzione 6. Tuttavia, al miscelatore 45 perviene il
solo poliolo dal serbatoio 40, grazie ad opportuni
organi valvolari 40A e 40B posti su condotti 60 e
61 fuoriuscenti dal serbatoio 40 e terminanti
rispettivamente in un misceltore 62 posto
all’ingresso della camera 43 (a cui perviene anche
il contenuto del serbatoic 42) e nel miscelatore
45.

Dal miscelatore, 1l prodotto pastoso uscente
viene deposte attraversc lo stessc ugello 50
(opportunamente sottopostc a precedente lavaggio} o
da altro ugellc -eguivalente a quest’ultimo e
mopbile come essc) sullo strato 11.

Dopo aver atteso il tempo necessario (almeno
cinque ore) per il consolidamento del prodotto

posto sullo stato 11 e la formazione dello strato
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12 a temperatura ambiente, quest’ultimo viene
rertificato e lucidato (finitura superficiale con
tecnologia cosiddetta di “polishing”, blocco 64 di

figura 2) ottenendo cosl il prodotto (manica 3)

definitivo.

Nell’ ipotesi che il prodotto preveda
1’ inserimento di una “struttura resistente”, ad
esempio fili di cotone (o altro materiale), tale
struttura =] vantaggiosamente disposta in

corrispondenza dell’interfaccia tra gli strati 11 e
12. Tale inserimento pud avvenire in modo in sé&
noto.

Ovviamente altre varianti del trovato possono
essere individuate alla luce del presente testo. Ad
esempio il tempo di reticolazione successivo alla
formazione degli strati 11 e 12 pud essere ridotto
, ponendo il prodotto ottenuto in un forno con
temperature non superiori a 120°C oppure
accelerando la reazione di reticolazione
sottoponendo il prodotto ad irraggiamento; cosl
facendo, il tempc di <cingue ore precedentemente
citato pud essere ridotto anche sensibilmente.

Il metodo sopra descritto pud essere attuato in
modo automatizzato o 1in gran parte autcomatizzato

escludendo eventualmente le rettifiche superficialil




degli strati 11 e 12.

E’ stata descritta una manica con la struttura
stratiforme in materiale poliuretaniceo. Tuttavia
tale struttura pud essere anche in parte in tale
materiale; in tal caso unc tra gli strati 11 e 12
{ad esempio, lo stratoc 11) e in materiale
elastomerico e l1l’altro strato (lo strato 12) & in

materiale poliuretanico (o viceversa).
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RIVENDICAZIONI

1. Manica atta ad essere calzata su un supporto
rotante (2) cosl da definire un cilindro
sﬁssidiario (1) di una macchina da stampa indiretta
o) “offset”,‘ tale cilindro (1) cooperando con un
cilindro porta lastra litografica da cuil riceve 1
dati da stampare e con un supporto su cul vengono
riportati tali dati, detto supporto muovendosi tra
i1 cilindro sussidiario (1) ed un cilindro di
pressione, la manica (2) comprendendc una porziocne
cilindrica interna (6) atta ad essere calzata sul
supporto rotante (2} sopra citate e rivestita
superficialmente da una struttura stratiforme (10)
comprendente almenc uno strato (11) comprimibile ed
uno (12) esterno incomprimibile gtto a ccooperare
direttamente con la lastra litcgrafica e con 1l
suppertc da stampare, caratterizzata dal.fatto che
la struttura stratiforme {10) & almeno in parte in

materiale poliuretanico.

2. Manica di cui alla rivendicazione 1,
caratterizzata dal fatto che la struttura
stratiforme (10) & completamente 1in materiale
poliuretanico.

3. Manica di cul alla rivendicazione i,

caratterizzata dal fatto che uno degli strati (11,



12) della struttura stratiforme (10) & in materiale
poliuretanico e l'altro in materiale elastomerico,
come gomma e similare.

4. Manica di cui alla rivendicazione 1,
caratterizzata dail fatto che il materiale
poliuretanico & elastomerico.

5. Manica di cui alla rivendicaziocne 4,
caratterizzata dal fatto che il materiale
poliuretanico elastomerico & in polietere.

6. Manica di cuili alla rivendicazione 4,
caratterizzata dal fatto che il materiale
poliuretranico elastomerico & un poliestere.

7. Manica di cui alla rivendicazione 1,
caratterizzata dal fatto che lo strato comprimibile
(11) ha una densita compresa tra 0,2 g/cm3 e 0,9
g/cm’.

8. Manica di cui alla rivendicazione 7,
caratterizzata dal fatto che lo strato comprimibile
(11) & un materiale poliuretanico a celle aperte.

9. Manica di cui alla rivendicazione 7,
caratterizzata dal fatte che lo strato comprimibile
(11) & in materiale poliuretanico a celle chiuse.

10. Manica di «cui alla rivendicazione 7,
caratterizzata dal fatto che lo strato comprimibile

(11) ha una densitad compresa tra 0,5 g/cm’ e 0,8
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g/cm’.

11. Manica di cui alla rivendicazione 7,
" caratterizzata dal fatto che lo stratc comprimibile
(11) contiene vuoti (16).

12. Manica di cui alla rivendicazione 11,
caratterizzata dal fatto che lo strato comprimibile
(11) contiene corpi sferici definenti 1 wvuoti (16)
e contenenti un gas.

13. Manica di cui alla rivendicaziocne 12,
caratterizzata dal fatto che‘i corpi sferici sono
microsfere comprendenti un guscio principalmente
costituito da un copolimerc di resina termcplastica
quale cloruro di wvinilidene o metacrilato, e
acrilonitrile resina similare, dette microsfere
contenendo isobutanc gassoso.

14. Manica di cui alla rivendicazione 12,
caratterizzata dal fatto che i1 corpl sferici sono
microsfere comprendenti un guscio principalmente
costituito da una resina termcindurente, ad esempio
di natura fenolica.

15. Manica di <cui alla rivendicazione 7,
caratterizzata dal fattc che lo stratc comprimibile
(11) & in materiale poliuretanicc contenente agenti
rigonfianti.

16. Manica di cui alla rivendicazicne 15,
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caratterizzata dal fatto che gli agenti rigonfianti

sono del tipo atti a sviluppare gas, come azoto o
similari, se sottoposti. a riscaldamento.’

17. Manica di cui alla rivendicazione 7,
caratterizzata dal fatto che lo strato comprimbile
(11) & in materiale ©poliuretanicc contenente
particelle di sali solubili in acgua quali cloruro
di sodio, di magnesic, o sclfato di magnesio.

18. Manica di cui alla rivendicazicne 1,
caratterizzata dal fatto che lo strato esternc (12)
ha una densita compresa tra 1 g/cm® e 1,6 g/cm’.

19. Manica di c¢ui alla rivendicazione 18,
caratterizzata dal fatto che lo strato esterno (12)

‘e 1,3 g/cm’.

ha una densitd compresa tra 1 g/cm
20. Manica di cui alla rivendicazicne 18,

caratterizzata dal fatte che lo strato esternc (12)
ha durezza compresa tra 40° e 70° Shore A.

21. Manica di cui alla rivendicazione 19,
caratterizzata dal fatto che lc strato easterno (12)
ha allungamento a rottura compreso tra 300% e
1000%.

22. Manica di cui &zlla rivendicazione 1,
caratterizzata dal fatto che e amovibilmente
accoppiabile al mandrino rotante (2).

23. Manica di cui alla rivendicazione 1,
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caratterizzata dal fatto <che & in pezzo

mandrino rotante {2).

24, Manica di cui alla rivendicazione 1,
caratterizzata dal fatto che la porzione cilindrica
interna (6) & in metallo, quale nickel, acciaio o
similari.

25, Manica di cui alla rivendicazione 24,
caratterizzata dal fatto che la porzione cilindrica
interna (6) & ottenuta da filo metallico.

26. Manica di cui &alla rivendicazione 1,
caratterizzata dal fatto che la porzione cilindrica
interna (6) & in materiale composito.

27. Manica di cui alla rivendicazione 26,
caratterizzata dal fatto che la porzione cilindrica
interna (6) & in un materiale scelto tra fibra di
carbonio, fibra di vetro, fibra aramidica o loro
combinazioni.

28. Metodo per ottenere una manica per cilindro
sussidiario di wuna macchina da stampa di tipo
offset, tale c¢ilindro (1) cooperando con  un
cilindro porta lastra litcografica da cul riceve 1
dati da stampare e con un supportc su cul vengono
riportanti tali dati, detto supporto muovendosi tra
il c¢ilindro sussidiario (1) ed un c¢ilindro di

pressione, la manica (3) comprendendo una porzione
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cilindrica interna {(6) atta ad essere calzata sul

supporto rotante (2) sopra «citato e rivestita
superficialmente da una struttura stratiforme (10)
comprendente almeno uno strato {11) comprimibile ed
uno (12) esterno incomprimibile atto a cooperare
direttamente con la lastra litografica e con il
supporto da stampare, detta manica essendo ottenuta
con un metcdo caratterizzato dai seguenti passi:

a) produzione di un corpe cilindrico atto a
definire la porzione cilindrica interna (6);

b) 1l"ottenimento di una struttura stratiforme (10)
su tale corpe cilindrico {6), detta struttura
essendo fissata a tale corpo, la struttura
presentando almeno uno strato (11, 12} in materiale
poliuretanico.

29, Metodo di cui alla rivendicazicne 28,

caratterizzato dal fatto che la struttura
stratiforme (10) & totalmente in materiale
poliuretanico, detta struttura essendo ottenuta
secondo 1 passi che prevedono:
a) la deposizione sul corpo cilindrice ({6} di un
materiale poliuretanico pastosc avente una densita
compresa tra 0,2 g/cm® e 0,9 g/cm’, atto a definire
lo strato comprimibile (11) della manica (3),

b) la solidificazione di tale materiale
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poliuretanico sulla porzione cilindrica (6);

c) la deposizione sullo stratce comprimibile (11}
cosl ottenuto di un materiale poliuretanico pastoso
avente densita compresa tra 1 g/cm® e 1,6 g/cm3

atto a definire 1lo strato esterno (12) della

manica;
d) la solidificazione di tale materiale
poliuretanico.

30. Metodo di «cul alla rivendicazione 29,
caratterizzato dal fatto che dopo la
solidificazione del materiale poliuretanico dello
strato comprimibile (11) si sottopone ad operaziocni
di rifinitura superficiale 1l suc strato esterno
(12) .

31. Metodo di cui alla rivendicazicne 29,
caratterizzato dal fatto che 1la deposizicne del
materiale poliuretanico sulla porzione cilindrica
(6) e la deposizione del materiale poliuretanico
sullo strato comprimbile (11) gia ottenuto wviene
eseguita mantenendo 1in rotazione la porzione
cilindrica (6) e muovendo relativamente tale
porzione ed almeno un ugello (50} da cui fuoriesce
tale materiale, detto movimento avvenendo
parallelamente ad un asse longitudinale (K) della

porzicne cilindrica (6) suddetta.
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32. Metodo di culi alla rivendicazione

caratterizzato dal fatto che dopo ogni deposizione
di materiale poliuretanico si prevede un periodo di
tempo per la reticolazione e consolidamento di tale
materiale, ottenuta a temperatura ambiente, pari ad
almeno cingque ore.

33. Metocdo di culi alla rivendicazione 29,
caratterizzato dal fatte che dopo ogni deposizione
di materiale pecliuretanico si prevede un periocdo di
tempo per la reticolazione e consolidamente di tale
materiale ottenuta 1in un ambiente riscaldato a
temperatura inferiore a 120°C.

34. Meteodo di cui alla rivendicazicne 29,
caratterizzate dal fatto che & attuato in modo
automatico.

35. Metodo di cui alla rivendicazicne 29,
caratterizzato dal fatto che si prevede d’eseguire
la deposizione del materiale poliuretanico
direttamente sul supportoc rotante (2} cosl da

realizzare la manica (3} in ferro con quest’ultimo.
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