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Textilni podlahovi krytina v motorovych vozidlech tvofend
nkolika znovu zhodnotitelnymi vrstvami mé vrstvy
uspofadany ve sledu vrstva (2) p&nové hmoty, délici folie )
nevnikajici do vrstvy (2) p&nové hmoty, t&¥k4 vrstva Ba
textilni potah (4). P¥ilnavost d&lici folie (5) k t&zké vrstv& (3)
se 1i3i od pfilnavosti d&lici folie (5) k vrstvé (2) pénové
hmoty, takZe délici folie (5) je odd&litelnd od t&zké vistvy (3)
nebo vrstvy (2) p&nové hmoty. U zpiisobu vyroby této textilni
podlahové krytiny se smés vloek pénové hmoty a
samovytvrditelného pojiva nanese stérkou ve formé matrice
plechu (1) podlahy moterového vozidla v poZadovaném
profilu tloustky vrstvy, potom se na smés vlodek p&nové
hmoty a samovytvrditelného pojiva za nastaveni poZadované
hustoty vlo&ek p&nové hmoty nalisuje textilni potah (4),
opatfeny délici f6lii (5) a té¥kou vrstvou (3) a popfipadg
pfedformovand, nateZ se aktivuje pojivo a smés z viodek
p€nové hmoty a samolepiciho pojiva se slepi s délici folif (5)
s tim, Ze se nastavi rozdilna pfilnavost dé&lici folie (5) k t&2ké
vrstvé (3) ak vrstvé (2) p&nové hmoty, zejména pomoci sledu
kroki lepeni nebo pomoci pouzitého lepidla.




10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 292856 B6

Textilni podlahova krytina a zpisob jeji vyroby

Oblast techniky

Vynélez se tyk4 textilni podlahové krytiny v motorovych vozidlech tvofené z n€kolika znovu
zhodnotitelnych vrstev a zpiisobu jeji vyroby.

Dosavadni stav techniky

Textilni potahy v motorovych vozidlech jsou samy o sob& znamé. Obvykle se vyrabéji tim, Ze se
nejdtive zformuje textilni podlahova krytina v matricové formé podlahového plechu motorového
vozidla. V disledku existence tunelu pfevodovky nebo vyvySenin nebo prohloubenin, které jsou
na plechové podlaze, pfitom vznikajf vyskové rozdily n&kolika milimetrt aZ n&kolika centimetri.

Obvykle se pouZivaji velurové potahy nebo potahy zjehlové plsti, opatfené na rubové strané
vrstvou. Pro zlepSeni izolace viigi zvuku se u drahych vozidel opatiuji tyto podlahové krytiny
takzvanou t&¥kou vrstvou. Pfitom se jedné naptiklad o EDPM—folii, obsahujici aZ 70 % hmotn.
plniva.

Takto ziskany laminét z koberce opatfeného na rubu vrstvou a t82ké vrstvy se obvykle podrobuje
tvéfeni.

Pro vyrovnani nerovnosti plechové podlahy a pro absorpci zvuku se podle stavu techniky nanasi
na takzvany laminat pomoci stfikéni zezadu absorpéni pénovy hibet. Podle stavu techniky je
zejména vyhodné pouZiti pln€né dvouslozkové polyurethanové pény (t€zké peny), kterd se
vystiikuje do nastroje. Tato polyurethanové péna pisobi i&inn& ve spojeni s t&2kou vrstvou proti
hluku.

WO 93/11927 se tyké velkoplo$nych obkladacich dili z termoplastit pro interiér motorového
vozidla nebo pro rovnocenné pouZiti, pfi¢emZ nosi¢ je z napénénych &astic polyolefinu, a na tyto
se bshem vyroby tvarového dilu nakaSiruje dekoraéni vrstva, zejména z polyolefinicky
vystavénych polyolefint, kterd sestava z n¥kolikavrstvé = pleteniny s vpletenymi rozp&rkami,
s vyhodou z polyolefinicky polymernich vléken, ma dekorativni textilni povrch nebo je na horni
strané laminovédna dekorativng uzpisobenou folii — zejména na bazi olefinickych polymert;
poptipadé je dodatedné na rubu laminovana polyolefinovou folii. Jako obkladaci dily pro interiér
motorového vozidla se ve smyslu tohoto spisu rozumi zejména boni dily dvefi, obklady stropu
(hotovy strop), obklady zevnich sedadel a bodni obklady z termoplastil.

WO 93/00216 se tyké zpusobu vyroby nékolikavrstvych tvarovych téles sttikanim laminatu (16),
sestavajictho v podstaté z ohebného, féliového povrchového materidlu (19) jako kiZe nebo
textilnich litek a na jeho rubové strané nakaSirované vrstvy pénové hmoty (27). Pfed
vyformovanim laminatu do formy pro stfikani se na povrch pénové hmoty nanese délici vrstva
(18). Dé&lici vrstva (18) sestavé z délictho prostfedku, ktery obsahuje smés vodné kaucukové
disperze a vodné silikonové emulze.

7 WO 94/01278 a ze stavu techniky, ktery je v ném uveden, je zndm zpisob vyroby textilnich
potahii v motorovych vozidlech, ktery se provadi:

a) natfenim smési z vloSek pénové hmoty a samosevytvrzujictho pojiva (absorpéni pény)
2 rakli ve formé matrice plechu podlahy motorového vozidla 1 v pozadovaném profilu tloustky,
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b) pfilisovanim textilniho potahu 4, opatieného t&Zkou vrstvou 3 a poptipadé predformované-
ho, na smés sestévajici z viotek p&nové hmoty a samosevytvrzujictho pojiva 2 za nastaveni
poZadované hustoty vloek p&nové hmoty,

¢) aktivaci pojivaa

d) slepenim smési z viotek p&nové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva 2 s t&%kou vrstvou
3 textilntho potahu podlahy. Pomoci tohoto spisu se d4 dosihnout rovnomérné rozdéleni hustoty
po celém objemu rubové absorpéni pény 2.

Pfi znovu zhodnoceni takovychto textilnich potahii se ale objevuje velmi zavaZny problém,
vyplyvajici z toho, Ze pouZité vrstvy jsou spolu neoddélitelng spojeny, a tedy n&kolikaslozkové
smési se daji pouZit je pro op&tovné pouziti. V principu se ale daji textilni potahy podlah spojené
s téZkou vrstvou na jedné stran€ a rubova strana pénové litky na druhé stran& po déleni vyuzit
pro vynikajici moZnosti znovupouiti.

Podstata vynilezu

V souladu s tim je tkolem vynalezu vytvofit znovu zhodnotitelny textilni potah pro motorova
vozidla s n&kolikavrstvou vystavbou, u n&hoZ se miize provést ekonomicky vyhodné odd&lovani
jednotlivych vrstev po upotfebeni v motorovém vozidle. Pfitom nemé vyznam uplné oddéleni
viech vrstev, které jsou pfitomny, nybrz ekonomicky smysluplné jednoduché nebo dvojnasobné
oddélovani vrstev.

Uvedeny tkol spliiuje textilni podlahova krytina v motorovych vozidlech tvofena n&kolika znovu
zhodnotitelnymi vrstvami podle vynélezu, jeho podstatou je, Ze vrstvy jsou uspofadany ve sledu

vrstva pénova hmoty, t€2ka vrstva a textilni potah, pridem? pfilnavost délici folie k t&7ké vrstvé .

se li8i od pfilnavosti délici folie k vrstvé p&nové hmoty, takZe délici folie je oddé&litelna od t&¥ké
vrstvy nebo vrstvy p&nové hmoty.

Pfilnavost délici folie k t&%ké vrstvé je s vyhodou mensi ne% pfilnavost d&lici félie k vrstvé
penové hmoty, takze délici folie je odd&litelna od t&¥ké vrstvy. Pfilnavost délici folie k t&7ké
vrstve je s vyhodou v&tsi neZ prilnavost délici folie k vrstve pénové hmoty, takZe dglici folie je
oddgliteln4 od vrstvy p&nové hmoty.

Délici folie je svyhodou spojena oddélitelng bodovym slepenim s té%kou vrstvou a/nebo
bodovym slepenim s vrstvou pénové hmoty.

Vrstva pénové hmoty je s vyhodou provedena ze smési sestavajici ze 70 aZ 99 % obj. vlogek
pénové hmoty a 1 aZ 30 % obj. pojiva. Vrstva pénové hmoty je s vyhodou provedena ze smési
sestavajici ze 75 aZ 90 % obj. vlodek p&nové hmoty a 10 a% 25 % obj. pojiva.

Vlotky pénové hmoty maji s vyhodou velikost 1 a% 30 mm. Pojivem je s vyhodou fenolova
pryskyfice, jednoslozkovy polyurethan nebo emulse latexu, popiipadé plnéna vlikny polyolefinu,
zejména vldkny polypropylenu. Pojivo je s vyhodou aktivovano piisobenim teploty vodni péry
a/nebo tlaku.

Delici félie je s vyhodou biaxialné dlouZenou polyalkylenovou f6lii, zejména polyethylenovou
folif. Tézka vrstva je s vyhodou f6lii z monomeru ethylenpropylendienu plnénou az do 80 %
hmotn., zejména az 70 % hmotn., podilu plniva. Textilnim potahem je s vyhodou velurova nebo
jehlova plstova krytina. ' '

Uvedeny tkol dale spliuje zpiisob vyroby textilni podlahové krytiny v motorovych vozidlech,
s n¢kolikavrstvym provedenim, podle vynalezu, JehoZ podstatou je, Ze smés vlotek pé&nové
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hmoty a samovytvrditelného pojiva se nanese stérkou ve formé matrice plechu podlahy motoro-
vého vozidla v pozadovaném profilu tloustky vrstvy, potom se na smés vlo&ek pénové hmoty a
samovytvrditelného pojiva za nastaveni poZadované hustoty vlolek p&nové hmoty nalisuje
textilni potah opatteny dglici folii a t&zkou vrstvou a popfipadé predformovany, nacez se aktivuje
pojivo a smés z vlogek pnové hmoty a samolepiciho pojiva se slepi s délici folii s tim, Ze se
nastavi rozdiln ptilnavost délici folie k t&zké vrstvé a k vrstvé pénové hmoty, zejména pomoci
sledu kroki lepeni nebo pomoci pouZitého lepidla.

Uvedeny tikol dale splituje zpiisob vyroby textilni podlahové krytiny v motorovych vozidlech,
s nékolikavrstvym provedenim, podle vynalezu, jehoZ podstatou je, Ze smés vliotek pénové
hmoty a samovytvrditelného pojiva se nanese stérkou ve formé matrice plechu podlahy motoro-
vého vozidla v pozadovaném profilu tloustky vrstvy, potom se na smés vlo¥ek pénové hmoty a
samovytvrditelného pojiva za nastaveni pozadované hustoty vlo€ek p&€nové hmoty nalisuje délici
folie, nadeZ se aktivuje pojiv a sm&s vlogek pénové hmoty a samolepiciho pojiva se slepi s délici
folif, potom se na délici folii nalisuje, poptipadé pfedformovand, textilni potah opatfeny tézkou
vrstvou a délici folie se slepi s t&zkou vrstvou s tim, Ze se nastavi rozdilna pfilnavost délici folie
k t&%ké vrstvé a k vrstvé pénové hmoty, zejména pomoci sledu kroku lepeni nebo pomoci
pouzitého lepidla.

Uvedeny tikol déle spliiuje zpisobu vyroby textilni podlahové krytiny v motorovych vozidlech,
podle vynilezu, jehoz podstatou je, Ze popfipadé pfedformovany textilni potah se na rubové
stran& opati{ t&Zkou vrstvou, t&zka vrstva se slepi s délici f6lii, naCeZ se délici félie napéni zezadu
materislem p&nové hmoty a textilni podlahové krytina se poptipad€ zformuje.

Smés vlodek pénové hmoty a samovytvrditelného pojiva se s vyhodou celoplodné slepi s délici
folii aktivaci pojiva, pti¢em lepidlo se nanese bodové na dglici f6lii a/nebo t&zkou vrstvu, kterd
je popiipad® opatfena textilnim potahem, délici folie se celoplo3né bodové slepi s téZkou vrstvou
aktivaci pojiva a té7ka vrstva se opatfi textilni podlahovou krytinou, pokud jiZz t€zka vrstva
nebyla opatiena textilni podlahovou krytinou v pfedchézejicim kroku.

Slepeni t&7ké vrstvy s délici folii se s vyhodou provadi bodovym nanesenim lepidla na délici folii
a/nebo téZkou vrstvu a bodovym slepenim.

Pro slepeni, zejména pro bodové slepeni, se s vyhodou pouzije tavné lepidlo, popfipadé teplem
aktivované polyethylenové lepidlo, polyurethanové lepidlo a/nebo emulsni latexové lepidlo.

Podle vynalezu je tedy moné po vyfazeni vozidla z provozu oddélit vrstvu pénové hmoty od

t&7ké vrstvy, ktera ziistane pevn& spojena s textilnim potahem, a tuto vrstvu pénové hmoty zvlast
znovu zhodnotit neboli recyklovat.

Piehled obrazkl na vykrese

Vynélez bude dile bliZe objasnén pomoci pfiloZeného vykresu, na némz je na obr. 1 znizornéna
forma matrice plechu podlahy motorového vozidla, na obr. 2 prvni provedeni textilni podlahové
krytiny podle vynalezu a na obr. 3 druhé provedeni textilni podlahové krytiny podle vynélezu.

Ptiklady provedeni vynalezu

Na obr.i je znazornéna forma matrice plechu 1 podlahy motorového vozidla. Tunel 11
pievodovky a kabelové Sachty 12 vy&nivaji zjinak rovné formy matrice. Zatimco kabelova

Sachta 12 neni z horni strany vrstvy 2 pénové hmoty a samovytvrditelného pojiva viditelna, je
tunel 11 pievodovky obklopen vrstvou 2 p&€nove hmoty s konstantni tloustkou vrstvy 2.

-
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Mezi vrstvou 2 p&nové hmoty a t&zkou vrstvou 3 je délici vrstva 3, ktera podle prvni a druhé
formy provedeni, podminéné riznymi materialy a/nebo zpiisobu vyroby vrstvy 2 pénové hmoty
a t&zké vrstvy, Ine k témto vrstvam riiznd. Tézk4 vrstva 3 je, co se ji samé tyka, pevné spojena
s textilnim potahem podlahy.

Podle teti formy provedeni je d&lici vrstva 5 spojena s t&zkou vrstvou 3 a/nebo vrstvou 3 p&nové
hmoty jen bodové, tak¥e odd&leni téchto vrstev se dé provést odtrhnutim, jak je to zndzornéno na
obr.2a3.

Zejména vyhodng je vrstva 2 pénové hmoty vytvofena z opét pouZitelnych vloSek p&nové hmoty,
které odpadaji napiiklad pti vyrobg jinych pfedméti jako odpadovy material. Podle toho se pfi
vyhodné form& provedeni vynalezu pouZiva smés sestavajici ze 70 az 90 % obj. vloek pénové
hmoty a 1 aZ 30 % obj. pojiva jako vrstvy pénové hmoty. Pfi dalsi vyhodné form& provedeni
pfedloZeného vynélezu je smés vrstvy p&nové hmoty ze 75 aZ 90 % obj. vlodek p&nové hmoty

~ a 10 az 25 % obj. pojiva.

Velikost vlotek pénové hmoty ma mensi vyznam, neméla by ale prekrogit nejmen3i tloustku
vrstvy absorpéni p&nové hmoty, naptiklad nad $achtou kabelu 12, nebot jinak se nevytvori
dostatetné hladky povrch pro poloZeni textilniho potahu 4. Podle toho je zejména vyhodné, kdyz
se pouZiji vlotky p&nové hmoty s velikosti 1 a% 30 mm. Vzhledem k tomu, Ze obvykle je tloustka
absorpéni pénové hmoty 2 pro vyrobu textilnich potahit 4 v motorovych vozidlech misty asi 2 a¥
100 mm, zejména pak 5 a% 80 mm, Jje u takto zvolené velikosti viodek p&nové hmoty zaru&eno, Ze
vratné sily vlotek p&nové hmoty nepovedou ke zhorSeni povrchu kvality absorpéni p&nové
hmoty.

Vybér samosevytvrzujicich pojiv nepodléha prakticky Zidnym omezenim, pokud je pojivo
vhodné k tomu, aby dostatedn& pevng spojilo viotky pEnového materidlu a je dostatetn® pruzné,
aby mélo akusticky u¢inek. Kromé toho je z4douci dostatedné smadeni vlogek pénové hmoty, aby
se vytvofil pevny spoj. Také musi byt mozné dobré spojeni s t&Zkou vrstvou 3.

Podle toho spo&iva vyhodn4 forma provedeni pfedloZeného vynilezu v tom, Ze se Jjako pojivo
pouZije fenolicka pryskyfice, jednoslozkovy polyurethan nebo emulze latexu, popfipadé plnéna
polyolefinovymi vlakny, nap¥iklad polypropylenovymi vldkny.

V takovychto smé&sich z vlo¥ek p&nové hmoty a pojiva 2 se mohou aktivity pojiva aktivovat
napiiklad pisobenim teploty, vodni pary a/nebo tlaku. P tom dochézi k vytvrzeni popfipadé
termoplastického elastického pojiva, které vede k vytvoreni akusticky pisobici absorp&ni p&ny,
kterd mé po celém objemu pfiblizng stejnou hustotu. Tim Jjsou vlastnosti pohlcovani zvuku
pfiblizné stejné po celém objemu.

(Zadouci) Pfilnavost a bodové slepeni materidlu d&lici vrstvy 5 s tékou vrstvou 3 na jedné stran&
a vrstva 2 pénové hmoty na druhé strané ur&uje v podstaté pouzitelnost materialu. Obzv143té je ve
smyslu predloZeného vyndlezu vyhodné pouZit biaxidlné dlouzenou polyalkylenovou f6lii,
zejména polyethylenovou félii, jaké se pouZiva pro Glely baleni.

Jako t€Zka vrstva 3 se miZe v ramci pfedloZeného vynélezu pouZit napfiklad b&n& prodavana
EPDM-fdlie, pinéna az 80 % hmotn., zejména pak 70 % hmotn. podilii plniva.

Podle pfedloZeného vynilezu je moné pousit t&7ké vrstvy 3 niZ3i kvality neZ obvykle. P#
riznych vyrobnich zpisobech textilnich potahi, zhodnotitelnych op&t podle vynalezu, se toti¥
spojeni vrstvy 2 p&nové hmoty se strukturou textilniho povlaku, ktery je nad ni, dosihne pres
délici vrstvu 5 pomoci t&7ké vrstvy 3 napétiované zezadu. Pfitom se pfi pouZiti obvyklych
téZkych vrstev 3 bez délici vrstvy 5 obj evuji Casto pristiely materidlu p&nové hmoty v textilnich
potazich 4, které jsou potom neupotiebitelné. Pomoci piedloZzeného vynilezu a zejména
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zavedenim délici vrstvy 5 se takovymto pristfelim pfi vyrobe znovuzhodnotitelnych potahd 4
zabrani.

Jako textilni potah 4 ve smyslu predloZeného vynalezu se miiZe pouzit velurova nebo jehlova plst
povlefena na zadni stran&, zndma ze stavu techniky. S vyhodou se laminat z velurové nebo
jehlové plsti povleZené na zadni strané a t&zka vrstva 3 vhodng predformuje, dfive neZ se pfivede
do styku s vrstvou 2 absorp&ni pény. Stejné tak je ale moZné provést formovani textilniho potahu
4 pfti spojovani s absorp&ni pénou.

Pro vyrobu vy¥e definovanych opétzhodnotitelnych textilnich potahll je moZné pouZit rizné
zpusoby.

Podle toho spo&iva prvni forma provedeni zpsobu vyroby opétzhodnotitelnych textilnich potahi
v motorovych vozidlech ve zpiisobu, ktery se provadi nasledovné:

a) nanesenim sm&si z vlodek pénové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva (absorpéni pény) 2
rakli ve formé matrice plechu podlahy motorového vozidla 1 v pozadovaném profilu tloustky

vrstvy,
b) prilisovani potahu, opatfeného délici vrstvou 5 a t&zkou vrstvou 3, popfipadé predformova-

ného na smés, sestavajici z viotek pénové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva 2 pfi nastaveni
pozadované hustoty vlo&ek pénové hmoty,

¢) aktivaci pojiva a

d) slepenim smési z vloéek z pénové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva 2 s délici vrstvou 3.
Druh4 forma provedeni zpiisobu je definovana

a) nanesenim smési z vlofek pénové hmoty a samosevytvrzujictho pojiva (absorpéni peny) 2
rakli ve form& matrice plechu potahy motorového vozidla 1 v pozadovaném profilu tloustky
VIStvY,

b) slisovanim délici vrstvy 5 na smés, sestévajici z vloCek pénové hmoty a samosevytvrzujiciho
pojiva 2 pfi nastaveni poZadované hustoty vlo&ek p&nové hmoty,

¢) aktivaci pojiva,
d) slepenim smési viotek pénové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva 2 s délici vrstvou 3,

e) ptilisovanim textilniho potahu 4, opatfeného t€Zkou vrstvou 3 a poptipad¥ pfedformované-
ho, na délici vrstvu 5 a

f) slepenim d&lici vrstvy 5 s téZkou vrstvou 3.

Obg vy$e uvedené alternativy zpiisobu maji oproti znimym zplisobiim vyroby textilnich potahit
v motorovych vozidlech, zndmych ze stavu techniky, tu podstatnou prednost, Ze pfi znovupouZiti
po upotebeni vozidla se miZe vrstva 2 pénové hmoty snadno oddglit od t&zké vrstvy 3. Podle
toho, zda prilnavost délici vrstvy 5 je men3i nebo vétsi, zistava pfilnavé spojeni d&lici vrstvy 5
s t&¥kou vrstvou 3 nebo s vrstvou 2 pénové hmoty.

Nastaveni pfilnavosti se da realizovat zejména sledem kroki lepeni, pouzitym lepidlem nebo
jinak.
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Na obr. 2 je zndzorn&na prvni forma provedeni opétzhodnotitelného textilniho potahu podle
vynélezu, pfidemz pfilnavost d&lici vrstvy 5 k t&2ké vrstvé 3 Je menSi neZ pfilnavost délici vrstvy
3 kvrstv€ 2 pénové hmoty. Pfi odtahovani od sebe (peelingu) vrstev ziistava pfilnavé spojeni
mezi vrstvou 2 p&nové hmoty a délici vrstvou 5.

Na obr. 3 je znizornéna druhé forma provedeni opétzhodnotitelného textilniho potahu v motoro-
vych vozidlech, pfi¢emz prilnavost d&lici vrstvy 5 k t&7ké vrstvé 3 je vétsi neZ pfilnavost délici
vrstvy 5 k vrstvé 2 p&nové hmoty. P¥i odtahovani od sebe (peelingu) struktury vrstev zbyva zde
délici vrstva 5 spojend s téZkou vrstvou 3.

Jednotlivé vrstvy, ziskané podle obou alternativnich forem, se mohou potom opé&t zhodnocovat
oddéleng.

Vedle obou alternativnich forem vyroby textilnich potahii v motorovych vozidlech nanesenim
smési z vlofek p&nové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva 2 rakli se ale ve stavu techniky
prosadilo jako inverzni zpiisob vystavby, ktery vychazi od predformovaného textilniho potahu 4,
ktery je o sob& znAmym zplisobem opatfen na své zadni stran& t&%kou vrstvou 3. Zatimco se ve
stavu techniky t€7ka vrstva 3 napéfiuje materidlem p&nové hmoty zplisobem zndmym ze stavu
techniky zezadu, je dal3i forma provedeni ptedloZeného vynélezu charakterizovana tim, %e mezi
t€Zkou vrstvu 3 a vrstvu 2 p&nové hmoty nanasi délici vrstva 3. Pomoci pfedloZeného vynilezu je
proto moZné pouZit t&Zkou vrstvu 3 niZsi kvality, to znamen4 vybavit Jji vy$8im stupném plniv,
nebot’ délici vrstva 5 zabratiuje pristfelim materiélu pénové hmoty t&zkou vrstvou 3.

Podle toho spotiva dalsi forma provedeni ptedlozeného vyndlezu ve zpisobu vyroby vyse
uvedenych textilnich potahu, ktery je charakterizovan tim, %e se

a) poptipadé pfedformovany textilni potah 4 opatti o sob& znamym zplsobem na zadni strang
té€Zkou vrstvou 3, .

b) t&zka vrstva 3 se slepi s délici vrstvou S5,

¢) délici vrstva 5 se nap&ni zezadu materislem pé€nové hmoty a

d) poptipadé se formuje textilni potah.

Tfeti forma provedeni zpisobu vyroby n€kolikavrstvych textilnich pémhﬁ v motorovych
vozidlech 1 z vrstvy 2 pénové hmoty, délici vrstvy 5, t&zké vrstvy 3 a textilntho potahu 4 spo&iva

ve zpiisobu s nasledujicim postupem:

a) naneseni smési z vlotek pénové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva (absorp&ni pény) 2
rakli ve form& matrice plechu podlahy motorového vozidla 1 v poZadovaném profilu tloustky

vrstvy,

b)  naneseni d&lici vrstvy 5 pomoci lisu na smé&s z vlogek pénové hmoty a samosevytvrzujiciho
pojiva 2 pfi nastaveni poZadované hustoty viotek pénové hmoty,

c) celoplo$né slepeni smési z vio&ek pénové hmoty a samosevytvrzujictho pojiva 2 s délici
vrstvou 5 pomoci aktivovani pojiva,

bodové naneseni lepidla na délici vrstvu 5 a/nebo t&kou vrstvu 3, ktera je popfipadé opatfena
textilnim potahem 4,

e) bodové slepeni d&lici vrstvy 5 s t&zkou vrstvou 3a

f)  popfipad¢ opatfeni t&zké vrstvy 3 textilnim potahem 4.
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Vyie popsany zpiisob mad rovnéz oproti zpiisobu vyroby textilnich potahti v motorovych
vozidlech, ktery je uveden ve WO 94/01278, podstatnou prednost v tom, Ze se pfi opétovném

~ pouZiti po upotiebeni motorového vozidla 1 mize vrstva 2 pénové hmoty oddélit od téZke vrstvy

3 pomoci délici vrstvy 5 a miiZe se pfivést ke vhodnému opétovnému zhodnoceni.

Vedle vy3e uvedené formy provedeni vyroby textilnich potahti 4 v motorovych vozidlech pomoci
naneseni smési z viodek pénové hmoty a samosevytvrzujiciho pojiva 2 rakli se ale ve stavu
techniky prosadil inverzni z piisob vystavby. Analogicky k vyse popsanym variantdm zpisobu je
dal§i forma provedeni predloZeného vynélezu charakterizovéna tim, Ze mezi t&zkou vrstvou 3
avrstvou 2 pénové hmoty se nejdfive nanese delici vrstva 5 a tato se bodové slepi s vyse
uvedenou t&kou vrstvou 3. Pomoci predlo¥eného vynlezu je tedy umoznéno pouZit tézkou
vrstvu 3 niz¥i kvality, to znamend zejména ji vybavit vySSim stupném plniv nebo mensi hustotou,
nebot’ d&lici vrstva 5 zabrani pristfelim materialu p&nové hmoty té€zkou vrstvou 3.

Podle toho spotivéa dal§i forma provedeni predloZeného vynilezu ve zpisobu vyroby nékolika-
vrstvych oddglitelnych textilnich potahil v motorovych vozidlech 1, v

a) opatfeni poptipadé predformovaného textilniho potahu 4 o sob& zndmym zpiisobem t&Zkou
vrstvou 3 na zadni strané,

b) naneseni poptipadé bodové se pfilepujici délici vrstvy 5 na t&zkou vrstvu 3 a slepenim
¢) napénéni délici vrstvy 5 zezadu materialem 2 pénici hmoty, a
d) poptipadé formovani textilntho potahu 4.

Obzvl4sts vyhodna lepidla pro celoplo$né nebo zejména bodové slepeni t&zké vrstvy 3 a/nebo
vrstvy 2 pénové hmoty s délici vrstvou 5, jsou tavna lepidla, popfipadé teplem aktivovatelna
polyethylenova lepidla, polyurethanové lepidla a/nebo lepidla tvofen emulzi latexu.

Jednotlivé vrstvy ziskatelné podle forem provedeni se mohou potom pfivadét k oddélenému
opétovnému zhodnoceni.

PATENTOVE NAROKY

1. Textilni podlahové krytina v motorovych vozidlech vytvofena z n&kolika znovu zhodnotitel-
nych vrstev, vyzna&ujici se tim, Ze vrstvy jsou uspofadany ve sledu vrstva (2) pénové
hmoty, d&lici folie (5) nevnikajici do vrstvy (2) pénové hmoty, t&7k4 vrstva (3) a textilni potah
(4), ptitemZ pfilnavost délici folie (5) k t&zké vrstvé (3) se 1i¥i od pfilnavosti délici folie (5)
k vrstvé (2) pénové hmoty, takze délici folie (5) je oddélitelna od t&zké vrstvy (3) nebo vrstvy (2)
pénové hmoty.

2. Textilni podlahova krytina podle ndroku 1,vyzna&ujici se t im, e pfilnavost délici
folie (5) k t&zké vrstvé (3) je men3i neZ pfilnavost délici folie (5) k vrstvé (2) pénové hmoty,
takze délici folie (5) je odd&litelna od t&€zké vrstvy (3).

3. Textilni podlahové krytina podle ndroku 1,vyzna&ujici se t im , Ze pfilnavost délici
folie (5) k t&zké vrstvé (3) je vét3i neZ pfilnavost delici folie (5) k vrstvé (2) pénové hmoty, takze

délici folie (5) je oddélitelna od vrstvy (2) pénové hmoty.
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4. Textilni podlahova krytina podle jednoho z naroku 2 nebo 3, v yznadujici se tim,
Ze délici fdlie (5) je spojena oddélitelng bodovym slepenim s t&Zkou vrstvou (3) a/nebo bodovym
slepenim s vrstvou (2) p&nové hmoty.

S. Textilni podlahova krytina podle néaroku 1, vyznadujici se tim, Ze vrstva (2)
pénové hmoty je provedena ze smési sestavajici ze 70 az 99 % obj. vlodek pénové hmoty a 1 az
30 % obj. pojiva.

6. Textilni podlahova krytina podle néroku 5, vyznadujici se tim, Ze vrstva (2)
pénové hmoty je provedena ze smési sestavajici ze 75 a% 90 % obj. vlotek p&nové hmoty a 10 az
25 % obj. pojiva.

7.  Textilni podlahov4 krytina podle jednoho z naroki 1 az 6, v yznadujici se tim,Ze
vlogky pénové hmoty maji velikost 1 a% 30 mm.

8. Textilni podlahova krytina podle jednoho z nérokd 5 a% 7, v yznacujici se tim, ze
pojivem je fenolova pryskyfice, jednoslozkovy polyurethan nebo emulse latexu, popfipads
plnéna vidkny polyolefinu, zejména vldkny polypropylenu.

9. Textilni podlahova krytina podle jednoho z narokd 5 az 8, v yznaéujici se tim, e
Pojivo je aktivovano pisobenim teploty vodni pary a/nebo tlaku.

10. Textilni podlahova krytina podle jednoho z narokd 1 a% 9, v yznadujici se tim,Ze
délici félie (5) je biaxialng dlouzenou polyalkylenovou folii, zejména polyethylenovou folii.

11. Textilni podlahova krytina podle jednoho z naroki 1 a% 10, v yznadujici se tim,Ze
tézka vrstva (3) je f6lii z monomeru ethylenpropylendienu plnénou az do 80 % hmotn., zejména
az 70 % hmotn., podilu plniva.

12. Textilni podlahové krytina podle jednoho z naroki 1 a% 11, v yznadujici se tim,Z%e
textilnim potahem (4) je velurova nebo jehlova plstova krytina.

13. Zpisob vyroby textilni podlahové krytiny v motorovych vozidlech, definované v jednom
znéroki 1 aZ 12, s n&kolikavrstvym provedenim, vyznadujici se tim, Ze smé&s vlo&ek
penové hmoty a samovytvrditelného pojiva se nanese stérkou ve form@ matrice plechu (1)
podlahy motorového vozidla v pozadovaném profilu tloustky vrstvy, potom se na smés vlodek
pénové hmoty a samovytvrditelného pojiva za nastaveni pozadované hustoty vlogek pénové
hmoty nalisuje textilni potah (4), opatfeny d&lici folii (5) a t&Zkou vrstvou (3) a poptipadé
pfedformovany, nale? se aktivuje pojivo a smé&s z viodek pénové hmoty a samolepiciho pojiva se
slepi s délici f6lii (5) s tim, Ze se nastavi rozdilna pfilnavost délici folie (5) k t&zké vrstvé (3)
a k vrstvé& (2) pénové hmoty, zejména pomoci sledu krokit lepeni nebo pomoci pouZitého lepidla.

14. Zpisob vyroby textilni podlahové krytiny v motorovych vozidlech, definované v jednom
znérokil 1 az 17, s n&kolikavrstvym provedenim, vyzna & u jici se tim, Ze smés vlodek
pénové hmoty a samovytvrditelného pojiva se nanese stérkou ve formé matrice plechu (1)
podlahy motorového vozidla v poZadovaném profilu tlouStky vrstvy, potom se na smés vlodek
pénové hmoty a samovytvrditelného pojiva za nastaveni pozadované hustoty vlo&ek p&nové
hmoty nalisuje délici folie (5), naleZ se aktivuje pojivo a smés vlodek pénové hmoty
a samolepictho pojiva se slepi s d&lici folif (5), potom se na délici folii (5) nalisuje, popfipadé
pfedformovany textilni potah (4) opatfeny t&%kou vrstvou 3) a délici folie (5) se slepi s tézkou
vrstvou (3) s tim, Ze se nastavi rozdilna p¥ilnavost délici folie (5) k t&€zkeé vrstvé (3) a k vrstvé (2)
pénové hmoty, zejména pomoci sledu kroki lepeni nebo pomoci pouzitého lepidla.
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15. Zpiisob vyroby textilni podlahové krytiny v motorovych vozidlech, definované v jednom
nebo vice z naroki 2 a 4, jakoZ i 7 aZ 12, pokud jsou vztaZeny nanérok 2,vyznacujic ise
tim, Ze popFipadé predformovany textilni potah (4) se na rubové strané opatii téZkou vrstvou
(3), tézké vrstva (3) se slepi s délici folii (5), nadeZz se dglici folie (5) napéni zezadu materialem
pénové hmoty a textilni potah (4) se poptipad€ zformuje.

16. Zpisob podle niroku 14, vyznadujici se tim, Ze smés vloek pénové hmoty
a samovytvrditelného pojiva se celoplo$ng slepi s d&lici folif (5) aktivaci pojiva, pfi¢emz lepidlo
se nanese bodové na délici folii (5) a/nebo tézkou vrstvu (3), ktera je popfipadé opatfena
textilnim potahem (4), d&lici félie (5) se celoplo3n& bodové slepi s t&zkou vrstvou (3) aktivaci
pojiva a t&%ka vrstva (3) se opati textilnim potahem (4), pokud jiz t&ka vrstva (3) nebyla
opatfena textilnim potahem (4) v ptedchézejicim kroku.

17. Zpusob podle niroku 15, vyzna&ujici se tim,Ze slepeni t&Zké vrstvy (3) s délici
£6lii (5) se provadi bodovym nanesenim lepidla na délici félii (5) a/nebo téZkou vrstvu (3)
a bodovym slepenim.

18. Zpisob podle niroku 16 nebo 17, vyzna&ujici se t im , Ze pro slepeni, zejména pro

bodové slepeni, se pouZije tavné lepidlo, popfipad€ teplem aktivované polyethylenové lepidlo,
polyurethanové lepidlo nebo a/nebo emulsni latexové lepidlo.

1 vykres
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