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(57} Anotace:
Termokomfiorini sedacka zahrnuje pénovou vyplil s pficnymi a
podélnymi kanalky ve tvaru pismene "Z" a potahovy material.
Kanalky {4) pénové vyplné (3) maji stanovené rozméry a
pénova vyplh md otvory (15) stanovych rozmért na obou
stranach scdiku a opéradla termokomfortni sedadky. Potahovy
materidl tvofi dvé vestvy: designovy material a distanéni
pleteninu, Designovy material a distanéni pletenina jsou
spojeny reaktivnim PUR lepidiem bodové nandsenym na
lamina&nim zafizeni - hotmeltu. Princip funkee distanéni
pleteniny tkvi v tom, 7e umoZiiuje mikroklimatickou vyménu
tepla a vihkosti.




Termokomfortni sedacka ;;Zﬂ/ﬂ — 4/

Oblast techniky

Vynalez se tyka optimalizace skladby materialu sedatek, zejména sedatek automobill.

Dosavadni stav techniky

Sedacky jsou tvofeny ramem a k nému pfipevnénou pénovou vypini a potahovym

materialem.

Stavajici feseni polyuretanové (PUR) vypiné sedacek pro automobily

Na zakladé vstiiku PUR suroviny a katalyzator( do formy p&nové dilu je vypé&néna
jedno- az dvou-tvrdostni vyplii sedaku a opéry. V zavislosti na upeviiovacim konceptu
jsou pfipénény i draty (popf. klipy) slouzici k budoucimu upevnéni potahu sedacky.

PUR vyplf byva zpravidla v mono-tvrdostni nebo poly-tvrdostni. Plocha A-strany
(dosedaci &ast) | B-strany (plocha smé&rem k ramu sedacky) je souvisle tvofena
povrchovou slupkou PUR pény (tzv. kGZe). Tato slupka vykazuje odlisené vlastnosti nez
vnitfni vyplf (pory jsou uzavieny).

Stavajici redeni potahového materiélu
Stavajici potahovy material je tvofen tzv. laminovanim. Laminovani je spojovani dvou a

vice vrstev za ucelem vytvofeni jednoho sendvite.

Stavajici skladba potahového materiall je slozena z:

- latkoveého designového (viditelného) materialu z 100% PES, popf. umélé kize
- PUR laminace v tloustce cca, 3-8mm

- podsivkového materialu (100% PES)

Povrchovy designovy material je dan svym stylem, barvou a vzorem. PUR laminace

zabraiiuje nerovnostem na povrchovém materialu, zajistuje stabilitu a mechanickou
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odolnost. PodSivkovy material chrani PUR pénu pifed odérem a navic umozZiuje snazsi
manipulaci pfi Calounéni na pénovy dil,

Lamina&ni technologie pouziva zafizeni na spojeni vech tfi vrstev pomoci otevieného
plamenu. Tato technologie plo$né natavi PUR pénu, ktera spoji povrchovy material i
podSivkovinu v jednolitou vrstvu — potahovy sendvié.

Technologie spojovani plamenem uzavira péry na uvniti potahového sendvite a
rapidné tak snizuje moZnost potahu odvadét vihkost a jeho samotnou prodysnost.

Nevyhody souéasného stavu:

- stavajici pénove vyplné maji snizenou schopnost absorpce vihkosti

- technologie spojovani plamenem u potahovych materialli uzavira péry uvnitf
potahoveého sendvice a rapidné tak snizuje moZnost potahu odvadét vihkost a jeho
samotnou prodysnost

- pfi kompletni oalounéné automobilové sedatce je vzdy schopnost odvadét teplo a
vihkost dana konstrukcl sendviée potahového materialu a p&nové vyplné. Stavajici

feSeni ma tyto parametry omezeny.

Podstata vynalezu

Vynalez spodiva v optimalizacé’ pénové vyplné a potahového materialu tak, aby
doslo ke znatelnému zlepSeni termokomfortu pro cestujici. Princip spo&iva ve vybéru
a skladbé znamych materiald a fe$eni pfi pouziti vyhovujici technologie. Ovéieni na
kompletni ocalounéné automobilové sedaéce vykazalo zlepseni ccay, 250% v méfeni

celkove prodysnosti sedacky, ve srovnani se sedackou stavajici konstrukce.

Nova konstrukce spociva v:

- pouZziti povrchového 3D reliéfu na A-strané pény, kanalky pro odvod vihkosti skrz
peénu

- nahradé PUR laminace u potahového materialu ze 100% PES (tzv. distan&ni
pletenina)
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- hahradé laminacni technologie otevienym plamenem za spojeni vrstev reaktivnim
PUR lepidlem nanasené na tzv. hotmeitu
- odpadnuti podSivkového materidlu u potahu z divodu pouZiti distanéni pleteniny

§ uzavienou horni a spodni plochou monofilu

Validace vysledki pro névrh termokomforini skladby komponent automobilové sedacky

A/ Siti potahl, nastfihy, prace s materialem
> Kombinace pouZitych materiald nevykazuje odlisné vlastnosti od bé&znych materiali
(s PUR laminaci). Nastfihy a prace s materialem je srovnatelna. Pii pfipravé nastfih(
odpadavaji drobné mikrovlakna. Potahy pfed expedici nutno odistit.

B/ Vizualni kvalita

> Nejlepsi vizuaini kvality bylo dosaZeno u materidli spojenych technologii
reaktivniho PUR hotmeltu. Celkova optika vyhovuijici.

L
C/ Komfogt sezeni, Soft-Touch

> Komfort sezeni neni ovlivnén pouzitim t&chto materiali. Pro stiedové dily je nutno
zachovat cca, Smm tloustku laminaéni vrstvy. Soft-Touch je patrny rastr povrchové
Z-Struktury.

D/ Funkéni pozadavky

> Nebylo zjisténo ovlivnéni souvisejicich komponent v sedalce — vyhfivani, funkce

senzoru obsazenosti.

Ovéfeni na kompletni o€alounéné automobilové sedadce vykazalo zlep$eni cca, 250%

v méfeni celkové prodysnosti sedacky, ve srovnani se sedackou stavajici konstrukce.

Ovéreni celkové prodysnosti sedacky na tfech vzorcich termokomfortniho sendvice.

Srovnani se stavaijici konstrukci sedacky.

Celkovy pfinos termokomfortné optimalizované skladby automobilové sedacky spodiva
ve vybéru vhodnych stavajicich materiall a technologii pro pénovy dil vypiné, skladbu

latkového potahu a jejich spojeni k dosaZeni synergie.
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PTi subjektivnich ov&fovacich zkouskach byly potvrzeny objektivné naméfené hodnoty a
takto upravena automobilova sedatka vykazuje lep$i termokomfortni viastnosti, které

jsou patrné zejména pfi delsi jizdé v letnich mésicich.

Piehled obrazk(i na vykresech

Na obr. 1 a 2 je znazorn&na pé&nova vyplii sedaku respektive opérka sedadky tak, jak
jsou vsoucasnosti u sedadek automobilll nejcastéji pouZivany. Na obr. 3 a 4 je
znazornéno dalsi znamé feSeni — p&nova vyplii s pfiénymi a podélnymi kanalky ve tvaru
Z. Na obr. 5 jsou znazornény rozméry kanalkl dle pfedloZzeného vynalezu. Na obr. 6 a 7
Je znazornéno rozvrzeni jednotlivych zén na pé&novych dilech sedaku, na obr. 6 je
dosedaci strana A, na obr. 7 je druha strana B. Na obr. 8 a 9 je znazorn&no rozvrZeni
jednotlivych zén na pénovych dilech opérky, na obr. 8 je op&rna strana A, na obr. 9 je
zadni strana B. Na obr. 10 je vidét struktura a princip funkce distanéni pleteniny. Na obr.
11 je princip kladeni monofild u distangni pleteniny. Na obr. 12 je graf ovéfeni celkové
prody3nosti sedacky.

Pfiklad provedeni vynalezu

Na obr. 1 a 2 je znazornéna pénova vypli sedaku 1 respektive opérka 2 seda&ky

tak, jak jsou v soucasnosti u sedadek automobil( nejéastéji pouzivany.

Na obr. 3 a 4 je znazornéna pénova vyplii 3 z polyuretanu s pfiénymi a podélnymi
kanalky 4 ve tvaru Z. Jedna se o fe$eni firmy Proseat GmbH + Co. KG, konkrétné
povrchovy 3D reliéf p&ny Comfort Sense.

Pé&nova vyplh 3 sedaku 10 a opérky 12 sedatky ma dosedovou A-stranu upravenou 3D-
povrchem ve tvaru na sebe navazujicich pfiénych a podélnych kanalk( 4 (pismene Z).
Pro odvod vihkosti jsou v p&nové vyplni 3 v danych mistech odvétravaci otvory 15 z A-
strany 10, 12 na B-stranu 11, 13.
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Vyvojem a zkouskami bylo zji$t&no, Ze nejvét$i prodysnosti se dosahuje pfi rozméru Z1
a Z4, viz obr. 5 — rozmeéry moznych geometrickych nastaveni, s dirami o D=6mm na
dosedové A-strané pény a 12mm na B-strané pé&ny. V&echny tyto konfigurace jsou
implementovany pfimo do formy pénového dilu.

Geometricky zavislé rozméry dle typu pouZité viozky Comfort Sense: A (celkova &ifka
drazky), B (8itky jedné drazky), C ($ifka kanalku) a D (hloubka kanalku)

Reliéf Z1 {A=30mm, B=C=10mm, D=12mm)
Reliéf 24 (A=30mm, B=12,5mm, C=7,5mm, D=12mm)

Na obr. 6 a 7 je zndzorn&no rozvrzeni jednotlivych z6n na pénovych dilech sedaku, na
obr. 6 je dosedaci strana A 10, na obr. 7 je druha strana B 11. Na obr. 8 a 9 je
znazornéno rozvrZeni jednotlivych zén na pé&novych dilech opérky, na obr. 8 je opérna
strana A 12, na obr. 9 je zadni strana B 13. RozvrZeni jednotlivych z6n na p&novych
dilech je stanoveno z hlediska dosahnuti co nejvétdiho odvodu vihkosti a proudéni

vzduchu s ohledem na komfort sezeni.

Na sedaku (10) je v dosedaci ¢asti pouzita pénova vyplf (3) s rozméry kanalk Z4
v oblasti kycli (16} a Z1 v oblasti stehen (17), a na opérce (12) je pouzita p&nova vyplfi
(3) s rozméry kanalk Z1 (18).

Potahovy material dle pfedloZeného vynalezu se skiada z:

1. designového materidlu (100% PES) s prody&nosti vy3$i nez 200K/dm2min™ pfi
100Pa (dle ISO 5237). Na trhu je nabizeji rizni dodavatelé — rlizni dodavatelé,
napf. Fezko Thierry, material Andun Y, Crystal nebo Arti.

2. distan¢ni pleteniny o wy8ce 5mm, napi. PUStyl D0048_03 dodavané firmou Tylex
Letovice.

Vyvojem byla zvolena technologie spojeni pomoci takzvaného reaktivni PUR lepidla
nanaseneho Hot-Melt technologii. Na pfiklad na zafizeni firmy Lacom (Gravure-roller

coating and laminating system).
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Princip funkce distanéni pleteniny — umoznéni mikroklimatické vymény tepla a vihkosti -
je patrny z obr. 10. Skldda se z horni 20 a spodni 21 vrstvy a pleteniny 22, kterymi
prochazi teplo 25 a vihkost 26. Na obrazku je naznaéen zplsob proudéni vzduchu 27.
Na obr. 11 je znazornén princip kladeni monofill 22 u distanéni pleteniny (Spacer).

Technologie spojeni reaktivnim PUR lepidlem na lamina&nim zafizeni Lacom Gravure-
roller coating (tzv. dot-coating) umozni dostate¢né spojeni designového materialu a
distancni pleteniny pfi zachovani dostate¢nych parametrii pro odvod povrchové vihkosti
a celkové plosné prody$nosti.

Aplikovane zkousky na takovouto konstrukci sendvite potahu prokazaly shodné, misty i
lep§i, mechanické vlastnosti (taznost materialu, Ipéni, hoflavost, odér materialu, atd.)
nez ma stavajici konstrukce (design material + PUR péna + pod$ivkovina, vée spojené

laminaci plamenem).

Pro potahy, u nichZ je pozadovan designovy povrch, tzv. Gaufer, ktery je nanasen za
tepla na gaufrovacim zafizeni, je nejlepsi konfigurace teplot (vzhledem k teploté tani
PUR lepidla). 140°C (spodni teplota), 200°C (horni teplota), 20s doba kontaktu ploch.

Nastiihy potahu na jeho jednotlivé dily, proces sesivani a éalounéni na p&novy dil, jsou

co do naro¢nosti shodné se stavajicim fe§enim potahu.

Aby bylo moZno prohlasit potahovy sendvi¢ za termokomfortng optimalizovany, je
podminkou jeho celkova prody$nost >200l/dm?.min™! pti 100Pa (dle 1S09237).

Ovéfeni na kompletni o€alounéné automobilové sedadce vykazalo zlepdeni cca, 250%
p y A

v méreni celkové prodySnosti sedacky, ve srovnani se sedackou stavajici konstrukce.

To je znazornéno na obr. 12. Kfivka 31 ukazuje na sougasny stav, kfivky 30 na

provedeni sedagky dle vynalezu.

Pramyslova vyuzitelnost

Termokomfortni sedacku Ize vyuZit v pozemnich dopravnich prostfedcich, zejména v

automobilech.
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PATENTOVE NAROKY “Zﬁ/ﬂ”?;w

1. Termokomfortni sedaéka zahrnujici p&novou vyplfi s pfiénymi a podélnymi

kanalky ve tvaru Z a potahovy material,

vyznadujici se tim, Ze

- kanalky (4) pénové vypiné (3} maji rozméry Z1 (A=30mm, B=C=10mm,
D=12mm) a Z4 (A=30mm, B=12,5mm, C=7,5mm, D=12mm) a otvory (15)
o priméru 6 mm na A strané (10, 12) a 12 mm na B strané& (11, 13),

- a potahovy material tvofi dvé vrstvy: designovy material a distanéni
pleteninu.

2. Termokomfortni sedadka podle ndaroku1, vyznacujici se tim, Ze
na sedaku (10) je v dosedaci asti pouZita pénova vyplfi (3) s rozméry kanalk(
Z4 v oblasti ky¢li (16) a Z1 v oblasti stehen (17), a na opérce (12) je pouzita
pénova vyplni (3) s rozméry kanalkd Z1 (18).

3. Termokomfortni sedatka podle naroku1, vyznaéujici se tim, Ze
designovy material vyrobeny z PES ma prodysnost vétsi nez 200l/dm2.min™ pfi
100Pa a distanéni pletenina ma svrchni a spodni plochu shodnou a plo$n&
souvisle upletenou a ma vysku 5 mm.

4. Termokomfortni sedacka podle pfedchozich narokl, vyznac¢ujici se
tim, Ze designovy material a distan&ni pletenina jsou spojeny reaktivnim

PUR lepidiem bodové nanasenym na lamina¢nim zafizeni - hotmeltu.
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Obr. 1

Obr. 2
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Obr. 3

Obr. 4
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Z1 (A=30mm, B=C=10mm, D=12mm)

Z4 (A=30mm, B=12,5mm, C=7,5mm, D=12mm)
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Obr. 6
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Obr. 10
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Obr. 12
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