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(37) Anotace:
7.plisob vyroby lemovaci soudasti {1) obsahujici flexibilni
potahovou vistvu (2) z plastu. kterou tvofi pohledovy Selni
povrch (3) lemavaci soutasti (1), alespon jedna
pretabrikovana vioZka (6) z plastu vykazujici spodni stranu (7)
umisténou vzdalené od pohledového povrehu (3) a struktumi
nosna vrstva (4), kterd se ptipajike spodni strant tlexibilni
potahove vrstvy (2). pficemZ u tohoto zpusobu s¢ provadi
umisténi prefabrikované vliozky (6) proti alespofi jednomu
povrchu (8) formy (9); naneseni alespoi jednoho tekutého
materidlu pro potahovou vistvy, ktery obsahuje reakéni
polyuretanovou smeés k vytvoreni flexibilni, elastomerové,
nchunééné nebo mikrobunééné povlakové vrstvy (2) pemoci
rozstfikovace, reakéniho vsttikovaciho formovani nebo
pomoci procesu liti na povreh (8) formy a na alespon jednu
stranu prefabrikované viozky (6), kterd se ve vrsivé rozprostira
alespofi &isteéné na povrechu (8) formy a na strané vioZKky (6)
piiléhajici k potahoveé vrstvé (2); vystaveni tekutého materidlu
pro potahovou vrstvu (2) procesu tuhnuti k dosaZeni plasticity
tohoto materialu: odstranéni flexibilni potahové vrstvy (2}
spolu s vlozkou (6), ktera je k vioZce (6) piipojend z pavrchu
(8) fomy a ptipojeni struktumi nosné vrstvy (4) ke spodni
strané flexibilni potahové vrstvy (2) bud’ pred nebo po
odstranéni tlexibilni potahové vistvy (2) z povrchu (8) formy
k ziskani samonosné lemovaci soutasti (1), pficemz na
povrchu (8) formy se vytvoFi vystupuiici vyénélek {(13) a
prefabrikovand viozka (6), vyrobend z tvrdého materidlu, se
umisti svou bodni stranou (14) tak, Ze pfesné doseda proti
vvinélku ¢13) ormy (9% a/nebo v pfidavném kroku se
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Zpiisob vyroby lemovaci souddsti pro interiér automobilu nebo alespoii potahu pro tyto
soudasti

Oblast techniky

Zpusob vyroby obkladového ditu k namontovani zejména v automobilovém vozidle pro vytvore-
ni ¢asti interiéru, ktery obsahuje alespon jednu pfedem vyrobenou vioZzku se spodnim povrchem
umisténym v odstupu za pohledovym povrchem vytvorenym z plastového materialu.

Dosavadni stav techniky

V automobilovém primyslu, se interiérové obkladové dily jako pfistrojové desky, dveini panely,
kryty nebo jiné obkladové panely stavaji stale sloZitéjsimi. Nova zvlastni vybaveni automobild
jako jsou eclektronické prostfedky musi byt integrovany do minimalniho vyuZitelného prostoru
pro zlep&eni irovné pohodli a poZadavki fidi¢e. Navic se poZadavky z estetického hlediska take
zvysuji. Pro lepsi atraktivni vnitfek interiéru vozidla jsou zavadény nové barvy, povrchy a mate-
ridly.

Dalsim trendem je individualizace vozidel. Ridi¢i vozidel cht&ji, aby jejich vozidlo bylo ve shodé
s jejich osobnosti. Potfebuji vE&tdi vybér vloZek pro vytvofeni osobniho stylu ve vozidle. Je po-
tfebna veétsi paleta barev, materialil, funkci pro umoZnéni, aby se zakaznik rozhodl pro specifické
vozidlo. Dnes jsou vyrobni postupy z logistickych a ndkiadovych divodid omezeny na urgité
mnoZstvi verz{ a nabidek.

Dnesni vyrobni zpisoby automobilovych interiérovych obkladovych dild jsou obvykle zaloZeny
na nasledujicim pojeti:

—  vyroba estetického viditelného materiilu (povrchové vrstvy nebo folie), ktery miZe byt vy-
tvaren z jedné zakladni vrstvy nebo ze zdkladni vrstvy pokryté natérem, zejména takzvanym
natérem ve formé nebo natérem nanasenym nasledné na povrchovou vrstvu;

— kombinovani tohoto estetického materialu se samconosnym nosi¢em nebo jinymi slovy
s konstrukéni nosnou vrstvow, bud’ v jednom kroku, ktery tuhy PU systém je napfikiad nani-
§en R—RIM (vyztuZenym reaktivnim vstiikovinim) za zakladni stranu povrchové vrstvy,
nebo ve dvou krocich, kde nosi¢ je pfedhotoven, napiiklad vstfikovacim postupem z tuhého
ABS a kombingvan v druhém kroku s povrchovou vrstvou pfi pouZiti napfiklad PU zadniho
vypéiiovaciho postupu;

—  stfihani téchto dili v prostfihovadle pro umoZznéni pfipojeni oddélené ptedhotovenych vlo-
Zek, které maji byt namontovany do samonosného dilu.

Namontovani prefabrikoevanych vloZek do obkladovych dild je sloZitd prace, protoZe ma byt na-
montovanoe velké mnoZstvi vioZek nebo néstrojl, vodict atd., coZ mé za nasledek vysoké vyrobni
naklady. Navic rizné vioZky z $irokého rozsahu materialu musi presné zapadat do otvor vyfiz-
nutych v dilu. Odchylky ve velikosti otvortdl a/nebo vloZek maji za nasledek nizkou kvalitu vzhle-
du, coz mize byt vysledkem velkych tepelnych zmén, které mohou nastat ve vozidie (od —35 °C
do +130 °C) nebo toleranci postupil prostfihovani dila.

Dal3im problémem vloZek, které jsou montovany do obkiadovych dilt je to, Ze mohou byt zdro-
jem nepiijemnych skiipavych zvukd kdyZ se vozidlo pohybuje napfiklad po hrbolaté komunikaci.
Tyto skiipavé zvuky jsou vysledkem vybraci vliozky vzhledem k povrchové vrstvé nebo dal¥im
vrstvaim obkladového dilu a tim plisobeného téeni. Z pohledu poZadavkid na vysokou kvalitu jsou
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skfipavé zvuky v automobilovém prémyslu dilezitym problémem a Casto je velmi obtiZzné jim
zabranit.

V piedchozim stavu techniky jiz US—-A-4 810 452 popisuje postup zhotoveni obkladového pane-
lu pro interiér vozidla, z¢jména dveiniho panelu, kde do zahloubeni ve formé jsou nejprve umis-
tény kousky moketu a/nebo tkaniny tak, ze zadni strany téchto kouskid jsou zarovnané s povr-
chem formy. Nasledné je na povrch tvofeny povrchem formy a zadni stranou kouskii je nastri-
kana spojita vrstva polyuretanové reaktivni smési, Na rozdil od zpiisobu podle vynalezu, tento
znamy postup je vhodny pouze pro nanaseni tenkovrstvych potahovych materialii na vnéjsek
obkladoveho panelu. Ve zpisobu podle vyndlezu mohou mit vlozky znaénou tloustku a mohou
tedy byt tvofeny funkénimi prvky, protoZe tyto vlozky nejsou pfilozeny na povrch povrchové
vrstvy obkladového dilu, ale jsou naopak alespofi ¢asteéné zapustény do viditetného povrchu tvo-
rencho povrchovou vrstvou, . jejich zadni plocha je umisténa v uréité vzdalenosti za viditelnym
povrchem tvofenym plastovym materidlem povrchové vrstvy. Vlozky mohou mit tloustku
dokonce veétsi nez je tloustka okolni ¢asti obkladového dilu samotného, takze vyénivaji pres
povrch tvofeny zadni stranou konstrukéni nosné vrstvy nebo nosice v oblasti kolem viozky.

V piedchozim stavu techniky WO 95/32850 dale popisuje zpiisob vyroby elastomerové vistvy ze
dvou odlisné obarvenych elastomerovych polyuretanovych materidld. P¥i tomto zpisobu je &ast
formy zakryta pomoci masky zatimco elastomerovy material prvni barvy je nastfikovan na neza-
krytou ¢ast. Nasledné je maska sejmuta a elastomerovy material druhé barvy je nastitkan na
povrch formy a ¢astené na prvni povrchovou vrstvu, ktery jiz byla nanesena. Pak je nanesena
pénova vrstva a konstrukéni nosna vrstva. Nevyhodou tohoto znameého zpiisobu je, ze ob& &asti
povrchové vrstvy musi byt zhotoveny ze stejného druhu materialu v samotné formé, Mimo to,
protoze pro kazdou odliSnou barvu musi byt k dispozici oddélena reaktivni smés a oddélené st¥i-
kaci zafizeni, jsou moZnosti zmény barev béhem vyrobniho postupu omezené. Ve zpiisobu podle
vynalezu jsou naopak pouZity pfedhotovené vlozky, které jsou umistény do formy, a které nejen
poskytuji estetickou rlznorodost v povrchové vrstvé ale také funkéni prvky. Integrace takovych
piedhotovenych vlozek do povrchové vrstvy a nasledné do obkladového dilu neni ve WO
95/32850 popsana.

Cilem vynalezu je tedy poskytnout zpisob vyroby obkladovych dilii pro interiér motorového
vozidla a povrchové vrstvy pro né, ktera dovoluje snazsi integrovani vlozek do obkladového dilu,
a ktera dale umoziiuje dosahnout jakostni vzhledové pfechody mezi viditelnym povrchem obkla-
dového dilu tvofenym povrchovou vrstvou a vieZkami, pokud zistanou viditelné na dokonéeném
dilu ve vozidle.

Podstata vynalezu

Podstatou vynélezu je zpasob vyroby lemovaci soudasti obsahujici flexibilni potahovou vrstvu
z plastu, kterou tvofi pohledovy ¢elni povrch lemovaci soucasti, alespon jedna prefabrikovana
vloZka z plastu vykazujici spodni stranu umisténou vzdilené od pohledového povrchu a struktur-
ni nosna vrstva, ktera se pfipoji ke spodni strané flexibilni potahové vrstvy, pfiéemz tento zpiisob
obsahuje nasledujici kroky:

—  umisténi prefabrikované vlozky proti alespoti jednomu povrchu formy;

—  naneseni alespon jednoho tekutého materialu pro potahovou vrstvu, ktery obsahuje reakéni
polyuretanovou smés k vytvoreni flexibilni, elastomerové, nebunééné nebo mikrobunétné
povlakové vrstvy pomoci rozstiikovate, reakéni vstfikovaci formovani nebo pomoci procesu
fiti na povrch formy a na alespoil jednu stranu prefabrikované vloiky, ktera se ve vrstvé roz-
prostira alespoi ¢asteCné na povrchu formy a na strané vlozky piiléhajici k potahové vrstvé;
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- vystaveni tekutého materidlu pro potahovou vrstvu procesu tuhnuti k dosazeni plasticity
tohoto materialu;

—  odstranéni flexibilni potahové vrstvy spolu s vloZkou, ktera je k vloice pfipojena z povrchu
formy a

- piipojeni strukturni nosné vrstvy ke spodni strang flexibiini potahové vrstvy bud’ pfed nebo
po odstranéni flexibilni potahové vrstvy z povrchu formy k ziskani samonosné lemovaci
soudasti,

pfitemz

—~  na povrchu formy se vytvori vystupujici vyénélek a prefabrikovana vlozka, vyrobena z tvr-
dého materialu, se umisti svou boéni stranou tak, Ze pfesné doseda proti vyénélku formy;
a/nebo

— v ptidavném kroku se provede skryti prefabrikované vlozky alespofi ¢astecné tim, Ze se
upevni prvek pro kone&nou Upravu s prekrytim viozky.

Dile je podstatou vynalezu to, Ze strukturni nosna vrstva se pfipoji ke spodni strané vyrobene
potahové vrstvy pomoci mezilehlé, navzajem spojujici pénové vrstvy, povrch formy, vykazujici
vystupujici vyénélek a bo&ni strana prefabrikované vlozky se upevni pfesné proti vy&nélku na
Fetené formé, na bodni strané vlozky, se vytvoii flexibilni pfevisly vystupek usporadany k zajis-
téni dosednuti proti vystupujicimu vy&nélku na povrchu formy a k vytvofeni tésnéni pro tekuty
material k vytvofeni potahové vrstvy, vystupujici vyénélek na okraji povrchu formy ma ve své
spodni zdkladové &asti tloust'ku, ktera ¢ini mezi 0,1 az 5 mm a radéji mezi 0,25 az 1 mm. Vystu-
pujici okrajovy vy&nélek ma vysku (h) alespoil 0,5 mm, radé&ji alespofi 1 mm a jeité radéji ales-
poii 2 mm. Prefabrikovana vlozka se umisti na vrcholu okrajového vyénélku na formé, zejmena
lateralni vystupek vlozky se umisti tak, Ze pre¢niva okrajovy vycnélek. Prefabrikovana vlozka
majici licovou stranu, se ponecha nepokryta k vytvafeni pohledového povrchu lemované sou¢as-
ti, alespoii &astetné se piekryje tak, Ze se na ni upevni prvek pro kone&nou dpravu. Vlozka
a prvek pro koneénou itpravu, obsahujici vzajemné spolupracujici spojovaci prostfedky k upevné-
ni prvku pro kone&nou Gipravu se upevni mezi éelni stranu lemovaci sou¢asti a vlozku, pritemz je
zajisténa sada odlisnych vyménitelnych prvkil pro konecnou tpravu k upevnéni na vlozku. Pre-
fabrikovana vlozka se licovou stranou umisti na formu v podstaté naplavenim na povrch formy.
&imz se vytvoit povlakova vrstva. Vlioika, vykazujici licovou stranu a pfiléhajici k formé svou
licovou stranou je oddélena povrchem proti kterému se povlakova vrstva formuje tak, ze licova
strana se zapusti do pohledového povrchu tvofeného povlakovou vrstvou, pficemz tekutému
materidlu povlakové vrstvy se zabrani celkové pokryt licovou stranu vlozky, zejména umist€nim
vlozky na okrajovy vyénélek nebo na vyvySenou éast povrchu formy tak, Ze povlakova vrstva
vytvari zahloubeni pfed vloZkou.

Dale je podstatou vynalezu to, Ze prvek pro koneénou apravu ma dal3i &elni siranu a vklada se do
zahloubeni tak, Ze dal§i ¢elni strana se zarovna s pohledovym povrchem vytvofenym potahovou
flexibilni vrstvou. Tekuty material k vytvofeni povlakové vrstvy se nanadi rozstfikovanim na
povrch formy, nebo se nanasi na povrch formy pomoci uzaviené formy a k plnéni teto uzaviené
formy tekutym materidlem se provadi bud’ litim nebo reakénim procesem formovaciho vstfikova-
ni. Poviakova vrstva se vyrobi nejprve nanesenim dokon&ovaci vrstvy na povrch formy, zejména
na formu s vnitfnim natérem a nasledné se pouzije tekuty material k vytvofeni poviakove vrstvy
ama celkovou tloudtku v rozsahu od 0,1 do 3 mm a zvlast¢ vyhodné vrozsahu od 0.5 do
1.5 mm. :

Vyhodou je, e pro integraci prefabrikovanych vlozek do obkladového dilu, nemusi jiz tyto vioz-
ky byt montovany do otvorii v obkladovém dilu samotném, ale mohou byt upevnény k povrchové
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vrstvé pfi jejim zhotovovini bez z nutnosti do ni prostiihovat otvory. Upevnéni vlozky k povr-
chové vrstvé midZe byt provedeno zpisobem podle vynalezu v souladu s riznymi provedenimi.

Protoze vlozky jsou integrovany v povrchové vrstvé a upevnény k ni pfi vytvareni této povrchové
vrstvy z tekutého materidlu povrchové vrstvy, mize byt dosazeno kvalitniho viditelného pfecho-
du mezi viozkami a povrchovou vrstvou i v piipadé uréitych rozmérovych odchylek nebo po del-
sim vystaveni znaéné& proménlivym teplotam. V disledku toho, 7e povrchova vrstva je upevnéna
k vlozkam, bude rozmérové stabilngjsi, takze i po dlouhém vystaveni proménlivym teplotam
bude zachovana kvalita ptechodu mezi vlozkami a povrchovou vrstvou. Ve zpisobech podle
predchoziho stavu techniky nebyla takova rozmérové stabilni povrchova vrstva dosaZena automa-
ticky a aby se pfedeslo deformacim povrchové vrstvy nebo obkladové &asti byly naptiklad
v pénové nosné vrstveé, na zadni strané povrchové vrstvy pouZity kovové vyztuzné draty.

Pouziti reaktivni polyuretanové smési k ziskani elastomerového, nebunééného nebo mikrobunéc-
ného potahu, vyhodné pro rizna provedeni podle vynalezu, napfiklad postfikovani. nanaseni
nebo vstiikovani, nebot’ mohou byt pouzité relativné nizkotlaké a nizkoteplotni nastroje, takze
zde neni riziko poskozeni vzhledu nebo charakteristiky integrovanych vlozek, at’ uz jsou vlozky
mechanické, estetické a/nebo funkéni, ¢i elektronické,

Ve vyhodném provedeni prvniho provedeni zplsobu podle vynalezu vyéniva z povichu formy
stojaty okraj a pfedhotovena viozka obsahuje boéni stranu, pomoci které je opFena o stojaty okraj
ve formé.

Vyhodou tohoto provedeni je. Ze stojaty okraj umoZiiuje zabranit, aby tekuty material povrchoveé
vrstvy nepokry! boéni stranu viozky a nepronikl zejména aZ na €elni plochu vlozky. Jinymi slovy,
stojaty okraj umoziuje dosazeni ostrého a ¢istého prechodu mezi viditelnym povrchem povrcho-
vé vrstvy a vioZkou na viditelné strané obkladového dilu.

V ptednostnim provedeni zpiisobu podle vynalezu ukazuje ptedhotovena vlozka éelni plochu a je
umisténa ve formé s touto &elni plochou v podstaté zarovnanou k povrchu formy, ve kterém je
formovéna povrchova vrstva.

Je vyhodné, Ze viozka mhZe byt ponechdna nepokrytd a tvofi tak sou€ast viditelného povrchu
obkladového dilu. Rovnéz je vyhodné to, Ze vliozka ma &elni plochu a je udrZzovina ve formé
s touto ¢elni plochou v odstupu za povrchem formy, na kterém je formovana povrchova vrstva,
takZe Celni plocha je zapu$téna ve viditelném povrchu tvoreném povrchovou vrstvou, pficemz
tekutému materialu povrchové vrstvy je zabranéno, aby pokryl celou &elni plochu viozky, zejmé-
na umisténim vlozky na stojaty okraj nebo na zvySenou ¢East povrchu formy, takze povrchova
vrstva tvofi vybrani pfed vlozkou.

Dal3i podrobnosti a vyhody vynalezu se stanou ziejmej3imi z nasledujiciho popisu nékterych

uréitych provedeni zplsobu a povrchové vrstvy podle vynalezu. Tento popis pfedstavuje pouze
ilustrativni pfiklad a neni zamyslen jako vymezeni rozsahu vynalezu.

Piehled obrazkil na vvkresech

na kterych

Obr. 1 znazoriuje schematické fezy formou, tlustrujici postupné kroky zphsobu tvarovéni obkia-
dového dilu pro interiér motorového vozidla, zejména piistrojové desky podle zvlastniho prove-
deni zpuisobu podle vynilezu,
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obr. 2 znazoriiuje zvétieny pohled na detail Il z obr. 1 tykajici se estetické vloZky, opirajici se
o stojaty okraj vytvoieny na povrchu formy a majici zadni stranu aste¢né piekrytou polyuretano-
vym materidlem povrchové vrstvy;

obr. 3 znazorfiuje zvétSeny pohled na detail Il z obr. 1 tykajici se estetické vlozky, opirajici se
pouze na jedné strané o stojaty okraj vytvoreny na povrchu formy a majici zadni stranu zcela pie-
krytou polyuretanovym materialem povrchové vrstvy;

obr. 4 a 5 znazoriiuji dekorativni ramecky vioZené do spar kolem vlozek;

obr. 6 az 8 znazorfji zvétiené pohledy podobné pohledu z obr. 2, ale tykajici se nékterych
variant provedeni;

obr. 9 az 12 znazoriiuji rizna provedeni pruznych jazycki na vlozkach;

obr. |13 znazoriiuje zvétieny pohled podobny pohledu z obr. 2, ale znazorfujici integraci funkéni
mechanické viozky do obkladového dilu, presnéji vétraciho pouzdra a pénovou nosnou vrstvu
a konstrukéni nosnou vrstva nebo nosi¢, jak znazoméno na obr. [;

obr. 14 znazoriuje vétraci pouzdro integrované v obkiadovém dilu vyjmutém z formy a se zadni
&asti odstiizenou v prostiihovadle pro vytvofeni otvoru, kterym jsou ve viku namontovany nasta-
vitelné vétraci lopatky;

obr. 15 znazoriiuje zvétieny pohled podobny pohledu z obr. 13, ale ilustrujici integraci funkéni
elektronické vlozky do obkladového dilu, obsahujici napiikiad elektronicky programovatelny
logicky Fidici prostiedek a spinace a svitivé diody;

obr. 16 znazoriuje zvétseny pohled podobny pohledu z obr. 13, ale ilustrujici integraci mechanic-
kého spojovaciho prvku, tvofeného zavitovym krouzkem do obkladového dilu;

obr. 17 znazorfiuje mechanicky spojovaci prvek zobr. 16 integrovany v obkladovém dilu po
vyjmuti z formy a obsahujicim dokon&ovaci prvek, namontovany do vybrani vytvoreného v pied-

ku mechanického spojovaciho prvku v obkladovém dilu;

obr. 18 znazorfiuje alternativni provedeni mechanického spojovaciho prvku zndzornéného na
obr. 17;a

obr. 19 znazoriiuje pohled podobny pohledu z obr. 16 znazoriiujici integraci vlozky s mechanic-
kym a elektrickym konektorem.

Ptiklady provedeni vynalezu

Vynalez se obecné tykd zplsobu vyroby obkladového dilu 1 pro interiér motorového vozidia,
zejména interiérovych obkladovych dili jako piistrojové desky, dveini panely, ovladaci panely,
odkladaci skiifiky atd. nebo alespoii potahové vrstvy 2 pro n&, ktera tvoii pohledovy povrch 3
takovych obkladovych dilé 1 nebo paneli. Kromé povlakové vrstvy 2 obkladovy dil 1 obsahuje
alespon strukturni nosnou vrstvu 4 nebo tuhy nosié spojeny se zadni stranou povlakové vrstvy 2,
obvykle prostiednictvim mezilehlé pénové vrstvy 3. V souladu se zpisobem podle vynalezu je
v obkladovém dilu 1 dale integrovéana alespofi jedna pfedhotovena vlozka 6. Tato viozka 6 mize
byt tvofena estetickym, funk&énim nebo elektronickym prvkem. Zakladnim znakem vynalezu je,
7e vlozka 6 ma zadni povrch 7 umistény v odstupu za vrchnim pohiedovym povrchem 3 tvore-
nym povlakovou vrstvou 2 nebo, jinymi slovy, Ze vloZka 6 neni jednodu$e umisténa, naptiklad
prilepena, svym zadnim povrchem 7 na predni povrch 3 povlakové vrstvy 2 jako v US-A-
4 810 452.
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Povrchova povlakova vrstva 2, ktera je pruzna, je zhotovena nanasenim alespofi jednoho tekutého
materidlu povlakové vrstvy pro vytvoreni elastomerové, neporovité nebo mikropérovité plastové
povlakové vrstvy na alespofi jeden povrch 8 formy 9. Povrchova povlakova vrstva ma normalné
primérnou tloustku v rozsahu 0,1 a2 3 mm a obvykle v rozsahu 0,5 az 1,5 mm, zatimco jeji hus-
tota je obvykle vy$ii nez 400 kg/m’ a prednostné vyssi nez 700 kg/m’ v diisledku skutenosti, ze
povrchova povlakova vrstva je neporovitd nebo mikropdrovita. Pro uréeni primémé tloustky
povrchové povlakoveé vrstvy nebo dal3ich vrstev jsou méfeny objem a povrchova plocha a objem
Je délen povrchovou povlakovou plochou. Tekuty material povrchové povlakové vrstvy je reak-
tivni smési pro ziskani neporovitého nebo mokroporovitého polyuretanového materidlu. Vyhodou
pouziti reaktivni smési je, Ze ve vyrobnim zafizeni mohou byt udrZovany pomérné nizké tlaky
a teploty, takZe v podstaté neexistuje nebezpedi po§kozeni vzhledu nebo vlastnosti integrovanych
vlozek.

Reaktivni polyuretanova smés je bud’ nanasena néstfikem na povrch § oteviené formy nebo miize
byt pouzita v uzaviené formé, presnéji litim nebo pfednostné vstiikem v souladu s reaktivnim
vstiikovacim (RIM) postupem. Postupy nastiiku, liti a reaktivniho vstfikovani jsou jako takové
znamé, takze neni tieba je podrobnéji popisovat. Pokud se tyka nastfiku, miize byt navic uveden
odkaz na zpiisob popsany v Evropském patentu EP-B-0 303 305.

Jako reaktivni polyuretanova smés mize byt pouzita svétlostala, ve hmoté zbarvena polyuretano-
va reaktivni smés jako je popsano napfiklad v Evropském patentu EP-B—0 379 246 pro nastiiko-
vy postup a v WO98/14492 pro reaktivni vstfikovaci postup. Oba tyto zvefejnéné patentové
dokumenty jsou zde zahrnuty odkazem s ohledem na tam popsané konkrétni smési.

Ve variantnim provedeni miize byt nejprve nanaZena na povrch formy dokonéovaci vrstva,
zejmeéna svétlostaly polyuretanovy natér nebo jinymi slovy takzvany nitroformovy PU natér,
ktery mizZe byt zalozen na vodé nebo rozpoustédle. Tento natér tvofi spoleéné s na n&j nasledné
nanasenou elastomerovou vrstvou, povrchovou vrstvu 2. V tomto provedeni nemusi byt elasto-
merova vrstva nutné svétlostald, takze mize byt zhotovena z aromatického polyuretanového
systému pro tuto vrstvu.

Konstruk&ni nosna vrstva 4 nebo nosié, ktery je nanesen na zadni stranu povrchové vrstvy 2,
mize byt zhotoven z riznych materialil jako PVC, ABS, SMA, PU atd., které poskytuji obkla-
dovému dilu | nezbytnou pevnost, aby byl samonosny. Nosna vrstva 4 mize byt vytvorena na
misté jednokrokovym postupem na zadni strané povrchové vrstvy 2 zejména poinaje tuhym PU
systémem nanaSenym S-RIM (strukturalnim RIM) nebo R-RIM (vyztuZenym RIM) postupem
v uzavien€ formé nebo nastiikovacim zpisobem v oteviené formé, jak je popsano v Evropském
patentu EP-B-0 642 411. Pfipadné miZze byt na zadni stranu povechové vrstvy 2 nejprve nanesen
polyuretanovy pénovy systém pro vytvofeni mezilehlé pénové vrstvy 5 pro zlepseni ptijemného
omaku panelu (viz také EP-B-0 642 411).

Konstrukéni nosna vrstva 4 mhze byt také nanasena na zadni stranu povrchové vrstvy 2 ve dvou
krocich. Pfi takovém postupu je nosna vrstva 4 napfiklad nejprve vytvofena ve formé vstiikova-
¢im postupem nebo reakénim vstiikovacim postupem. V druhém kroku mize byt napiiklad nale-
pena pfimo na zadni stranu povrchové vrstvy 2. Pro zlepseni mékkého omaku obkladového dilu 1
je v3ak obvykle spojena se zadni strana povrchové vrstvy prostiednictvim mezilehlé p&nové vrst-
vy 5, ktera je vytvofena na misté mezi povrchovou vrstvou 2 a konstrukéni nosnou vrstvou 4.
Reaktivni polyuretan nebo jina smés pro takovou pénu miize byt bud’ nalita na povrchovou vrstvu
2 pravé pied ptilozenim tuhé nosné vrstvy 4 nemiZe byt vsttiknuta mezi povrchovou vrstvu 2
a nosnou vrstvu 4.

Charakteristickym znakem zpiisobu podle vynalezu je zpiisob, kterym piedhotovena viozka nebo
vlozky 6 jsou integrovany do obkladového dilu 1. Tyto vlozky 6 jsou pfesnéni lepenim upevnény
k plastovému materidlu povrchové vrstvy, pfednostné alespon &asteéné adhesi samotného tekuté-
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ho materialu povrchové vrstvy, pfed tim neZ zcela ztuhne, nebo jinymi slovy pfed tim, neZ je
reaktivni smés zcela vytvrzena. ProtoZe viozka je upevnéna k povrchové vrstvé, povrchova vrstva
2 zistava kolem vlozky rozmérové stabilni, takze mize byt dosazeno kvalitniho pfechodu, pfi-
demzZ timto upevnénim mize byt také zabranéno skfipavym zvukim. Mimoto, nejsou potiebné
Zadné dalii sestavovaci kroky pro namontovani vlioZzky do obkladového dilu. To viak nevyluCuje
nasledné montovani dal3ich prvki na obkladovy dil nebo na v ném postupem podle vynalezu
integrované vioZky.

Obr. 1 schematicky znazoriiuje jednu cestu jakou mize byt proveden zpisob podle vynalezu pro
vyrobu obkladového dilu 1 pro interiér motorového vozidla, piesnéji ptistrojové desky. V tomto
provedeni piedhotovena vlozka nebo pfedhotovené vlozky 6 jsou upevnény k povrchoveé vrstvé 2
jejich umisténim na formovém povrchu 8 a naslednym nanesenim reaktivni smési pro povrcho-
vou vrstvy 2 na tento formovy povrch 8 a na alespon jednu stranu vloZek 6 ve vrstvé rozkladajici
se alespori éasteéné na formovém povrchu 8 a na uvedené strané viozek 6.

V provedeni podle obr. | je pouZita dvoudilna forma 9. Pfed umisténim vioZek 9 mohou byt pfi-
padné nejprve do formy 9 nastfikiny separaéni ¢inidlo a/nebo vnitini formovy poviak. V ilustro-
vaném provedeni jsou vlozky 6 umistény na formovém povrchu 8 spodni ¢asti formy. Nasledné
je stiikaci pistole 10 nastiikana reaktivni polyuretanova smés ve vrstvé rozkladajici se po formo-
vém povrchu 8 a alespoii ¢astecné také po zadnich plochach 7 viozek 6.

V druhém kroku je pomoci lici trysky nebo misici hlavy 11 na zadni stranu polyuretanové povr-
chové vrstvy 2 nalita reaktivni smés pro ziskani polyuretanové pénové vrstvy 5 pfednostné kdyz
je povrchova vrstva 2 jesté ponékud lepkava. V pfipadé podfiznuti, je tfeba povrchovou vrstvu
zhotovenou v prvinim kroku pienést do druhé formy, jejiz spodni ¢ast sestava ze dvou nebo vice
¢asti umoznujicich vyjmuti obkladového dilu z formy.

Pak ve tfetim kroku je vrchni ¢ast formy 9 s pfipojenou pfedhotovenou konstrukéni nosnou vrst-
vou 4 uzaviena a povrchové vrstvé a mezilehlé pénové vrstvé je umoznéno se vytvrdit pred
vyjmutim takto ziskaného obkladového dilu 1 z formy. V tomto provedeni miize byt konstrukZni
nosna vrstva 4 zhotovena zejména z termoplastového materialu jako napiiklad ABS nebo SMA
(styrenmaleinovy anhydrid), ktery mize byt vstiiknut v oddélené vstfikové formy. Samoziejmé
je také moZné konstruk&ni nosnou vrstvu zhotovit napfiklad z reaktivni polyuretanové nebo poly-
isokyanuratové smési.

Misto lidi pénového materidlu do formy 9 pied jejim uzavienim milze byt tento pénovy material
vstiikovan po zavieni formy 9 mezi povrchovou vrstvu 2 a konstrukéni nosnou vrstvu 4.

V dal%im variantnim provedeni, miiZe byt reaktivni smés pro ziskdni polyuretanové pénové vrst-
vy 3 nastiikana v druhém kroku pomoci stiikaci pistole na zadni stranu polyuretanové vrstvy 2.
Po takovémto vytvoreni mezilehlé pénové vrstvy 5 je forma uzaviena a vhodna reaktivni smés,
napiiklad polyuretanova nebo polyisokyanuritova reaktivni smés pro ziskani tuhé konstrukZni
nosné vrstvy 4 mize byt vstitknuta do dutiny formy pomoci tfeci sttikaci pistole.

Viozky 6 ilustrované na obr.1 jsou uréeny k tomu, aby zistaly viditeIné v koneéném obkladovém
dilu 1 ve vozidle a ukazovaly zejména elni plochu 12, ktera je ponechana nezakryta, aby tvofila
&ast viditelného povrchu 3 obkladového dilu 1. Mohou byt zhotovené z estetickych materiali
v rozmezi od pomémé mékkych do tvrdych materiall jako kiiZe, tkaniny, pény atd. nebo z dfevé-
nych, kovovych, plastovych &asti jako ABS (akrylbutadien styren), PC (polykarbonat) nebo
i transparentnich nebo dekorativnich materialG. Mohou byt také maskovany.

Pro dosaZeni pékné provedenych pfechodt na viditelné predni strané obkladoveho dilu | mezi
polyutertanovym materidlem povrchové vrstvy 2 a okraji estetickych viozek je formovy povrch 8
opatfen stojatymi okraji 13 a vlozky 6 jsou umistény se svymi bo¢nimi stranami 14 opienymi
o tyto stojaté okraje 13. Obr. 2 znazorfinje ve zvétseném méfitku opieni jedné z vlozek bo¢nimi
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stranami 14 o stojaté okraje 13. V pripadé, ze urcita plocha je ze vzhledového hlediska méné
dolezita jako je tomu u druhé vlozky z obr. | znizornéné ve zvétieném méiitku na obr. 3, milze
byt pouZit nizii stojaty okraj nebo dokonce nemusi byt pouzit zadny okraj.

V pripadé¢, ze vzhledové hledisko je dilleZité, stojaty okraj 13 nebo hieben ma prednostné zaklad-
nu o tloust'ce d mezi 0,1 a 5 mm a vyhodnéji mezi 0,25 a | mm. Tloust'ka této zakladny urluje
i Sitku spary mezi elastomerovou povrchovou vrstvou a viozkou v dokonéené soucasti piipadné
s polomérem. jak je znidzoméno napfiklad na obr. 13 a 14 kdyZ je to vzhledové Zadouci. Z este-
tickych dilvodld miZe byt nékdy zadouci sparu vzhledové odstranit. To véak miiZze byt snadno
dosazeno zatlatenim dekorativniho ramecku 37, ktery ma naptiklad chromovy nebo dievény
vzhled, do spary. V provedeni znazornéném na obr. 4 ma dekorativni ramedek 37 stejnou Sifku
Jako spara a poskytuje tak Gzkou hranu kolem vlozky. Obr. 5 znazorfiuje dali provedeni, kde
ramecek ma dekorativni hlavovou ¢ast, kterd ¢astedné zakryva sousedici okraje vlozky a mate-
ridlu povrchové vrstvy. V tomto provedeni ma ramecek rybinu pro pevnéjsi zatlateni ramedku do
spary.

Kdyz vlozka zustane viditelna, ma byt pfednostné zabranéno proniknuti reaktivni smési pro povr-
chovou vrstvu mezi stojatymi okraji 13 a boénimi stranami vloZek 6 doli k Eelni ploSe 12 vioZek.
Pti pfesahu mezi stojatymi okraji a vloZzkou vytvofi mirny tlak té€snéni pro nastik. Stojaté okraje
13 maji zejména vysku h alespoi 0,5 mm, pfednostné vysku h alespoii 1 mm a nejvyhodnéji
vySku h alespoi 2 mm. V zavislosti na viskozité reaktivai smési. maze byt tlakem, pii kterém se
vlozka opfe o stojaté okraje atd., zabranéno zneéiiténi eini plochy vloZek pronikajici reaktivni
smési, V piipadé€, ze vloZka samotna ma pfili3 malou tloustku, vyska, po které se opira o stojaty
okraj, mize, jestlize je to nezbytné, byt zvysena nanesenim (pénové) nosné vrstvy proti zadni
strané vloZky a/nebo jeji obvodové okraje mohou byt opatfeny pfirubami 15, jak je znazorméno
na obr. 6.

Jak je zndzornéno na obr. 7, vlozka 6 maze byt dale opatfena boénim vystupkem 16 jehoZ pomo-
ci je vlozka umisténa na vriek stojatého okraje 13 takze vystupek 16 vystupuje pies stojaty okraj
13. Zejména kdyz reaktivni smés pro povrchovou vrstvu 2 je nastfikovéna na formovy povrch 8,
kryci uCinek poskytovany boénim vystupkem 16 také podporuje zabranéni pronikani reaktivni
smést mezi vlozkou 6 a stojatym okrajem 13. Na druhé strang, jak je znazornéno na obr. 8, boéni
vystupek 16 miize byt také pouZit pro opieni vlozky 6 o stojaty okraj 13, takZe jeji celni plocha
12 je udrzovana v odstupu od formového povrchu 8, na kterém je tvarovana povrchova vrstva
a tak, Ze jeji &elni plocha 12 je, jinak vyjadfeno, zapuiténa ve viditelném povrchu tvofeném elas-
tomerni povrchovou vrstvou 2. V diive popsanych provedenich byly vlozky 6 na rozdil od toho
urnistény svymi <elnimi plochami 12 v podstaté zarovnané s formovym povrchem 8, a na kterém
Je tvarovana povrchova vrstva 2, takZe v misté vlozek byl ziskan pékny plynuly viditelny povrch.
V nékterych pfipadech viak miize byt davana také prednost umisténi vloZzek do malych vybrani
ve formovém povrchu, takze ponékud vystupuji z viditelného povrchu obkladového dilu.

Na obr. 9 az 12 jsou znazornéna dalsi provedeni, u kterych je dosahovano zlepseni tésnéni mezi
vloZkou 6 a stojatym okrajem 13 prostfednictvim pruzného jazyéku 38. Na obr. 9a jazy&ek vystu-
puje Sikmo nahoru z vriku boéni strany vlozky 6 a pii umist'ovani vlozky proti stojatému okraje
Je tlaten dale nahoru. Timto zpisobem je vytvofeno (¢inné utésnéni, jak je znazornéno na
obr. 9b. Dalsi provedeni jazycku je ilustrovano na obr. 10a a 10b znazoriujicich jazyéek v jeho
nedeformovaném a jeho deformovaném stavu. Obr.11 a 12 ilustruji nékteré dal$i moZné tvary
jazycku 38. Obecné jak tloudtka t tak délka | jazy&kl oznacené na obrazcich budou obvykle
v rozsahu 0,2 az 5 mm.

Vlozky 6 integrovane v povrchové vrstvé 2 mohou mit nejen estetickou dlohu, ale mohou byt
také funkeni. Takovy priklad je znazorngn na obr. 13 a 14. V tomto pfikladu je ziskano vétraci
pouzdro 17 umisténé mezi stojatymi okraji 13 na formovém povrchu 8, tak Ze je dosazen pékng
provedeny prechod mezi elastomerovou povrchovou vrstvou 2 a dekorativni &elni plochou 12
vlozky 17 chromového vzhledu. Takto vlozka 17 ma uzavienou zadni plochu 7, take jeji zadni
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strana miiZe byt zcela pokryta elastomernim materialem povrchové vrstvy 2, pénovou vrstvou 5
a konstrukéni nosnou vrstvou 4. Jak je znazoméno na obr. 14, zadni strana vloZky 17 mize byt
nasledné oteviena prostiizenim riznych na sobé uloZenych vrstev. Timto zpisobem muze byt
vétracim pouzdrem nejen profukovan vzduch, ale do vétraciho pouzdra 17 mohou byt ze zadni
strany namontovany nastavitelné lopatky 18 pro ovladani sméru proudu vzduchu a/nebo pro uza-
vieni vétraciho otvoru. Alternativné mohou byt lopatky obsazeny jiz pfi umistfovani viozky.

Dalsi ptiklad funkéni vloZzky 6 je zndzornén na obr. 15. V tomto provedeni je PLC (programo-
vatelné) zafizeni 19 oteviené bo¢nimi vystupujicimi pfirubami 16 umisténo témito pfirubami na
vriku stojatych okraji 13. Na viditelné Gelni ploge mize mit PLC zafizeni umisténo nékolik sviti-
vych diod spinaéi, zatimco na zadni strané obsahuje naptiklad elektrické konektor 20. PLC zafi-
zeni ma tak velikou tloustku, nastiik reaktivni smési pro povrchovou vrstvu 2 muze byt omezen
na jeho bo¢ni strany. Pro zabranéni, aby pénovy materil mezilehlé pénové vrstvy 3 nepiekryl
zadni stranu a tedy zejména elektricky konektor 20 PLC zafizeni je predhotovena konstrukéni
vrstva 4 opatfena dirou obklopenou dol sméfujici piirubou 21, kterd zapada do drazky 22 v zad-
ni strané PLC zafizeni. Ve variantnim provedeni miize byt do obkladového dilu nejprve integro-
vano pouze pouzdro pro PLC zafizeni a samotné PLC zafizeni miZe byt pak pozdéji snadno
namontovano do svého pouzdra.

V diive popsanych provedenich predhotovené vioZzky 6 mély ¢elni plochu 12 ktera je ponechana
odkryta aby tvofila soucast viditelného povrchu obkladového dilu 1. Podle vynalezu mize vlozka
6 byt viak také alespoil ¢astedné pohledové zakryta tim Ze je k ni pfipevnén dokontovaci prvek,
ktery ji pfekryje. V tomto piipadé je vlozka 6 prednostné udrZzovdna svou &elni plochou 12
v odstupu od formového povrchu 8, na kterém je formovana povrchova vrstva 2, takze jeji Celni
plocha 12 je zapu3téna ve viditelném povrchu 3 tvofeném povrchovou vrstvou 2. Reaktivni smési
pro povrchovou vrstvu 2 je zabranéno aby zcela pokryla ¢elni plochu 12 viozky 6, zejmena umis-
ténim viozky 6 na stojaty okraj 13 nebo na vyvysenou ¢ist 23 formového povrchu, takZze povr-
chova vrstva 2 vytvoii zahloubeni 24 v pfedni strané viozky 6.

Takové provedeni je zndzornéno na obr. 16. V tomto provedeni sestava vlozka 6 z krouzku 25
opatieného vniténim zavitem, ktery je umistén na osazeni 26 vyvy3ené asti 23 formového povr-
chu 8. Stiedova ¢ast této vyvydené Easti vystupuje nahoru k hornimu okraji krouzku 25 a zabra-
fiuje reaktivni smési pro povrchovou vrstvu vstoupit do krouzku 25. Jak je znazornéno na obr. 17,
kdyz byl obkladovy dil vyjmut z formy, miZe byt do vlozky 25 v podobé krouzku se zdvitem
za$roubovan ozdobny dokonéovaci prvek 17, prednostné dokud ozdobné &elnt plocha 28 tohoto
dokon&ovaciho prvku 27 neni v podstaté zarovnana s viditelnym povrchem 3 tvofenym povrcho-
vou vrstvou 1. V tomto pfipadé miiZze také byt dosaZzen pékné provedeny kvalitni pfechod mezi
&elni plochou dokoncovaciho prvku a viditelnym povrchem tvarované elastomerové povrchové
vrstvy 2.

Misto ¥roubového zavitu miZe byt pouZit bajonetovy uzavér, stiskaci spoj nebo jakykoliv jiny
rychly spojovaci systém pro upevnéni dokoncovaciho prvku 27 k integrované viozky 6. Krouzek
mizZe dale pouze poskytovat vodici pouzdro, do kterého je dokon€ovaci prvek vloZek a upevnén
na zadni strané obkladového dilu oddélenym upeviiovacim prvkem. V tomto provedeni je pred-
nostné k dispozici sada riznych vymeénitelnych dokonéovacich prvki 27 pro upevnéni k nebo
skrz vlozku nebo vioZky. Vyhodou tohoto provedeni je snadna nabidka spousty individualizag-
nich moznosti, protoZe dokon&ovaci prvek mohou byt montovany na konci vyrobniho postupu
vozu nebo i pozdgji, napfiklad, kdyz je viiz jiz u prodejce nebo v pouziti. Obr. 18 znazorfiuje
mozny stiskaci spoj mezi vlozkou 6 a dokon¢ovacim prvkem 27. V praxi je jiZ pouzivan podobny
stikaci spoj mezi konstrukéni nosnou vrstvou 4 a dokonCovacim prvkem. Zpiisobem podle vyna-
lezu je viak vlozka umisténa mnohem pfesnéji vzhledem k viditelnému pfednimu povrchu 3
povrchové vrstvy 2, takZe je dosaZena vyssi kvalita pfechodu mezi &elni plochou 28 dokongova-
ciho prvku a pfednim povrchem 3 povrchoveé vrstvy.
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Dokoncovaci prvek 27 mhZe mit nejen estetickou funkei, ale miZe také byt vytvoien jako
funkéni. zejména elektronicky prvek. Mozna vlozka pro takovy prvek je znazorména na obr. 19,
Tato vlozka ma tvar podobny krouzku z obr. 16. ale je opatfen ¢ipem 29 s konektorovymi koliky
3 a dalsim elektrickym konektorovym kolikem 31 spojenym s elektrickym vodiem 32. Dokon-
covaci prvek obsahujici naptikiad svitivé diody a spinace nebo tlagitka maze byt upevnén k této
vloZce stiskacim spojem. Ve variantnim provedeni maze byt elektricka nebo elektronicka sestava
napfiklad také zaSroubovana nebo zaklapnutd do vloZky znazornéné na obr. 17 a 18. V tomto
pfipadé elektricky vodi¢ nebo vodiée mohou byt vedeny otvorem zhotovenym skrz konstrukéni
nosnou vrstvu 4 za vlozkou 6.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpiisob vyroby lemovaci soucasti (1) obsahujici flexibilni potahovou vrstvu (2) z plastu, kte-
rou tvofi pohledovy &elni povrch (3) lemovaci soucasti (1), alespoii jedna prefabrikovana vlozka
(6) z plastu vykazujici spodni stranu (7) umisténou vzdalené od pohledového povrehu (3) a struk-
turni nosnd vrstva (4), kterd se pfipoji ke spodni strané flexibilni potahové vrstvy (2), pfidemz
tento zptsob obsahuje nasledujici kroky:

— umisténi prefabrikované vlozky (6) proti alespon jednomu povrchu (8) formy (9);

— naneseni alespoii jednoho tekutého materidlu pro potahovou vrstvu, ktery obsahuje reakéni
polyuretanovou smés k vytvoieni flexibilni, elastomerové, nebunééné nebo mikrobunééné
povlakové vrstvy (2) pomoci rozstiikovace, reakéniho vstiikovaciho formovani nebo pomoci
procesu liti na povrch (8) formy a na alespofi jednu stranu prefabrikované vloZky (6), kterd
se ve vrstvé rozprostira alespofi ¢asteéné na povrchu (8) formy a na strané viozky (6) pfilé-
hajici k potahové vrstvé (2);

—  vystaveni tekutého materialu pro potahovou vrstvu (2) procesu tuhnuti k dosaZeni plasticity
tohoto materialu;

—  odstranéni flexibilni potahové vrstvy (2) spolu s vloZkou (6), ktera je k vlozce (6) pfipojena
z povrchu (8) formy a

—  pripojeni strukturni nosné vrstvy (4) ke spodni strané flexibilni potahové vrstvy (2) bud’ pfed
nebo po odstranéni flexibilni potahové vrstvy (2) z povrchu (8) formy k ziskant samonosné
lemovaci soucasti (1),

vyznadujici se tim, Ze

— na povrchu (8) formy se vytvofi vystupujici vyénélek (13) a prefabrikovana vlozka (6),
vyrobena z tvrdého materialu, se umisti svou boéni stranou (14) tak, ze piesné doseda proti
vyénélku (13) formy {9). a/nebo

— v piidavném kroku se provede skryti prefabrikované vlozky (6) alespoii ¢astecné tim, Ze se
na ni upevni prvek (22) uréeny pro kone¢nou dpravu a tim se vloZzka (6) piekryje.

2. Zpusob podle naroku 1, vyznadujici se tim, ze strukturni nosna vrstva (4) se
pfipoji ke spodni stran€ vyrobené potahové vrstvy (2) pomoci mezilehlé, navzdjem spojujici
pénoveé vrstvy (5).
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3. Zpusob podle naroku | nebo 2, vyznacujici se tim, Ze povrch (8) formy (9),
vykazujici vystupujici vyénélek (13) a boéni strana (14) prefabrikované vloiky (6) se upevni
piesnd proti vyEnélku (13) na fecené formé (9).

4, Zpusob podle naroku 4, vyznacéujici se tim, Ze na boéni strané (14) vlozky (6),
se vytvofi flexibilni pfevisly vystupek (38) usporadany k zajisténi dosednuti proti vystupujicimu
vyénétku (13) na povrchu (8) formy (9) a k vytvofeni tésnéni pro tekuty material k vytvoteni
potahove vrstvy (2).

5. Zpusob podle naroku 3 nebo 4, vyznadujici se tim, Ze vystupujici vy€nélek (13)
na okraji povrchu (8) formy (9) ma ve své spodni zakladové casti tloust'ku (d), ktera ¢ini mezi 0,1
a% 5 mm a radési mezi 0,25 aZ | mm.

6. Zpusob podle kteréhokoliv znarokil 3 aZz 5, vyznadéujici se tim, Ze vystupujici
okrajovy vyénélek (13) ma vysku (h) alespoii 0,5 mm, radéji alespoii 1 mm a jeité radéji alespornt
2 mm,

7. Zpusob podle kteréhokoliv zndrokll 3 a2 6, vyznadujicei se tim, Ze prefabriko-
vana vioZka (6) se umisti na vrcholu okrajového vyénélku (13) na formé, zejména iaterilni
vystupek (16) viozky se umisti tak, ze precniva okrajovy vyéneiek (13).

8. Zpisob podle kteréhokoliv zndrokii 3 az 7, vyznac€ujici se tim, Ze prefabriko-
vana vioZka (6) majici licovou stranu (12), se ponecha nepokrytd k vytvareni pohledového povr-
chu (3) lemované sougasti (1).

9. Zpusob podle kteréhokoliv znarokli 1 az7, vyznadujici se tim, Ze se prefabri-
kovana vlozka (6) alespoi ¢astecné piekryje tak, Ze se na ni upevni prvek (27) pro konecnou
dpravu.

10. Zpusob podle kteréhokoliv zndrok(i 1 229, vyznacujici se tim, ze vlozka (6)
aprvek (27) pro konegnou ipravu, obsahujici vzajemné spolupracujici spojovaci prostiedky
k upevnéni prvku (27) pro konecnou Gpravu se upevni mezi Celni stranu lemovaci soucasti (1)
a vlozku (6), pficemz je zajisténa sada odliSnych vymeénitelnych prvki (27) pro koneénou Qipravu
k upevnéni na viozku,

11. Zptsob podle které¢hokoliv znaroki 1 az 10, vyznacujici se tim, Ze prefabriko-
vana vlozka (6) se licovou stranou (12) umisti na formu (9) v podstaté naplavenim na povrch (8)
formy (9), éimz se vytvori povlakova vrstva (2).

12. Zpusob podle kteréhokoliv z naroka 1 az 10, vyznacujici se tim, Ze vlozka (6),
vykazujici licovou stranu a pfiléhajici k formé (9) svou licovou stranou (12), je oddélena povr-
chem (8), proti kterému se povlakova vrstva (2) formuje tak, Ze licova strana (12} se zapusti do
pohledového povrchu tvofeného poviakovou vrstvou (2), pficemz tekutému materidlu povlakové
vrstvy se zabrani celkové pokryt licovou stranu (12) vloZky (6), zejména umisténim vlozky (6) na
okrajovy vyénélek (13) nebo na vyvysenou ¢ast (23) povrchu (8) formy tak, Ze povlakova vrstva
(2) vytvaii zahloubeni (24) pred viozkou (6).

13. Zpisob podle kteréhokoliv znarokit 9a 12, vyznmadujici se tim, Zze prvek (27)
pro koneénou (pravu ma dalsi Eelni stranu (28) a vklada se do zahloubeni (24) tak, Ze daldi &elni

strana (28) se zarovna s pohledovym povrchem (3) vytvofenym potahovou flexibilni vrstvou (2).

14. Zpisob podle které¢hokoliv znéroki 1 aZ 13, vyznaéujici se tim, 7e tekuty
material k vytvofeni povlakové vrstvy (2) se nanasi rozstfikovanim na povrch (8) formy.

- 11 -
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15. Zphsob podle kteréhokoliv znarokd | az 13, vyznadujici se tim, Zze tekuty
material k vytvoFeni povlakové vrstvy (2) se nanasi na povrch (8) formy pomoci uzaviené formy
a k plnéni této uzaviené formy tekutym materialem se provadi bud’ litim nebo reakénim proce-
sem formovaciho vstitkovani.

16. Zpisob podle kteréhokoliv z narokti | az 15, vyznadujici se tim, Ze povlakova
vrstva (2) se vyrobi nejprve nanesenim dokongovaci vrstvy na povrch (8) formy, zejména na for-
mu s vaitfnim natérem a nasledné se pouzije tekuty material k vytvofeni povlakove vrstvy.

17. Zplsob podle kteréhokoliv znarokd 1 aZ 16, vyznaéujici se tim, Ze povlakova

vrstva (2) ma celkovou tloustku v rozsahu od 0,1 do 3 mm a zvlasté vyhodné v rozsahu od 0,5 do
1.5 mm.

6 vykresil

- 12 -
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