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ABSTRAKT

Téato bakalarska praca sa zameriava prepojenim tradi¢nych portugalskych kachliciek s
modernou technoldgiou extrudovania s cielom vytvorit’ multifunkény interiérovy prvok.
Praca popisuje technologicky postup vyroby keramickej Casti nabytku, ktory zahffia navrh
profilov, pripravu dat pre plazmu, vyrobu Sablony, pripravu extrudera, samotny proces
extrudovania, rezanie otvorov a suSenie a brusenie keramiky. Okrem toho sa zaoberd aj
vyrobou sklenenej dosky, ktora je dolezitou sucastou multifunkéného prvku. Tento proces
zahfna navrhovanie, tvorbu polystyrénového modelu, formovanie, suSenie a vypal sklenene;j
dosky. Stiidia vyuziva kombinaciu tradiénych a modernych technik s cielom dosiahnut

esteticky vzhl'ad, funkénost’ a pevnost’ nabytku Faro.

Klacové slova: Portugalsky vplyv, Faro, kachlicky, technologicky postup, extrudovanie

keramiky, sklend doska, formovanie, susenie a vypal, ndbytok Faro

ABSTRACT

This bachelor thesis focuses on connecting traditional Portuguese tiles with modern
extrusion technology to create a multifunctional interior element. The work describes the
technological process of producing the ceramic part of furniture, which includes designing
profiles, preparing data for plasma, making templates, preparing the extruder, the extrusion
process itself, cutting holes, and drying and grinding ceramics. Additionally, it deals with
the production of a glass panel, which is an important component of the multifunctional
element. This process involves designing, creating a polystyrene model, shaping, drying,
and firing the glass panel. The study utilizes a combination of traditional and modern
techniques to achieve the aesthetic appearance, functionality, and durability of the Faro

furniture.

Keywords: Portuguese influence, Faro, tiles, technological process, ceramic extrusion, glass

panel, shaping, drying and firing, Faro furniture
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UVOD

Hlavnym ciel'om préace je vyuZzivat’ dostupné zdroje a technoldgiu extrudovania keramiky,

.....

.....

keramickej hliny sa tieZ podrobuje testovaniu a skiimaniu, ¢i je vhodnou technologiou pri
tvorbe keramického nabytku. Jednym z dolezitych atributov prace je definovanie
multifunkénosti. Vyzvou je tiez zistit', €1 moZe byt produkt vyrabany v rozsahu ateliérove;j

vyroby.
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I. TEORETICKA CAST
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1 TECHNOLOGIE

Technoldgia je neoddelite'nou sti€astou procesu vyroby keramiky a sklenej tavenej plastiky
(tavenica). Vo vSeobecnosti je technologia definovand ako aplikacia vedy, znalosti a
nastrojov na dosiahnutie konkrétneho ciel’a alebo vysledku. V rdmci tejto kapitoly budu
preskimané rézne technologické postupy a materidly, ktoré sa pouzivaju pri vyrobe

keramiky, sklenej tavenej plastiky a doplnkovych materidlov.

Hlavnym materidlom, ktory bude skiimany, je hlina. Hlina je zékladnym stavebnym prvkom
mnohych keramickych vyrobkov a po zvolenom procese sa stava keramikou. Okrem hliny
buda analyzované aj d’alSie materialy, ako st glazury, extrudéry a rézne prisady, ktoré

ovplyviiuju vlastnosti a vzhl'ad vyslednych produktov.

Taktiez sa budi skimané technologické procesy, ako je vypalovanie keramiky, ktoré dava
vyrobkom ich kone¢nt charakteristiku, priprava formy pre tavenicu, o je tradi¢ny sklarsky
postup. Tieto procesy vyzaduju Siroké spektrum vedomosti a zru¢nosti a maju vyznamny
vplyv na kone¢ny vzhl'ad a kvalitu vyrobkov. Cielom tejto kapitoly je poskytnat’ pohl'ad na

komplexny proces vyroby keramiky a sklenenej tavenej plastiky.

1.1 Keramika

Keramika vznikd procesom tvarovania plastickou surovinou (hlinou), ktora je nasledne
vysu$end a vypalenad pri vysokych teplotdch nad 700°C. Tento proces transformuje pdvodnt
praskoviti hmotu na kompaktnti a hutna alebo poéroviti keramiku, ktora zahtiia krystalické
a amorfné fazy. Vyroba beZnej keramiky zvycajne vyuziva prirodné suroviny, pricom
plastické suroviny ako ilové hliny (kaoliny, ily, hliny) umoziiuji formovanie tvarovatelnych
telies. KryStalické a amorfné fazy oznacujii rézne Struktury a usporiadania molekul
v keramike, ktoré ovplyviiuju jej vlastnosti a vzhlad. [9]

Naopak, neplastické suroviny, ako ostriva a taviva, funguju ako prisady. Ostriva poméhaju
minimalizovat’ zmr$tovanie vyrobkov pocas suSenia a zlepSuji odlucenie telesa od foriem.
Taviva zase znizuju teplotu vypalovania keramickej zmesi a ulahcuju tvorbu taveniny,
ktora redukuje porovitost vyrobkov. Tvarovatené telies znamenaju material, ktory je

schopny byt’ formovany do réznych tvarov a Struktur. [9]
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Obrazok 1 Ukazka keramiky [10]

Vyrobky z keramiky sa zarad’uju medzi elektrické a tepelné izolanty vzhl'adom na ich nizku
vodivost’ elektriny a tepla. Niektoré keramické materidly mézu mat’ Specifické vlastnosti,
ako je polovodivitost’, feroelektrické alebo piezoelektrické vlastnosti, ktoré nachadzaju
uplatnenie v roznych aplikaciach. "Elektrické a tepelné izolanty" st materialy, ktoré nevedu
dobre elektrinu alebo teplo, ¢im sa stavaji uzitoénymi v izola¢nych aplikaciach ako tepelné

a elektricke izolanty. [9]

1.1.1 GUS 264

Pre tento projekt boli vybrané viaceré materialy, ale hlavnym materidlom je hlina, z ktorej
sa po zvolenom procese stdva keramika. Ako keramicka hlina bola zvolena pérovitd hlina
s vysokym obsahom Samotu GUS 264. Je charakterizovand svetlou az krémovou farbou
a obsahom 25 % Samotu s hribkou zrna 0 — 0,5 mm. PouZitie GUS 264 je odporacané pre
modelovanie, pricom tito hlina je najmé preferovand pri vyrobe malych a strednych

vyrobkov. Jej zmrStenie je 5 %. [8]

Ako pérovina sa oznacuju porovité keramické vyrobky, ktoré maji po vypaleni bielu farbu
a jemne zrnitu Struktaru. Zlozenie keramickej zmesi je podobné porcelanu, vypaluje sa ale
pri nizsich teplotach (pod 1100°C), takze zlinaci proces neprebehne do uplného uzatvorenia

porov. [9]

1.1.2 Vypalovanie keramiky

Vypal je technologicky proces, vd’aka ktorému ziskava keramicky vyrobok svoje konecné

charakteristiky. Tento postup zahtiia cely rad tepelnych operacii, ktoré sa vykonédvaji na
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tvarovanom a vysusenom polotovare, aby sa dosiahla pozadovana vypalovacia teplota.
Pocas tohto procesu sa dosiahne rovnomerna teplota v celom vyrobku, ktora je udrziavana
po isty ¢as, a nasledne sa postupne ochladzuje na okolitu teplotu. Pre zvolenu porovita
keramickua hlinu GUS 264 by sa vypal'ovanie malo vykonavat’ v rozsahu teplot od 1000°C
do 1280°C.

V case vypalovania dochddza v keramike k fyzikalnym, chemickym a mineralogickym
zmendm, ktoré ovplyviuju konecné vlastnosti vyrobku. Vplyvom tepla dochédza k strate
hmotnosti v dosledku vypalovania organickych zloziek a odparovania vody. Vypal'ovaci
proces tieZ sposobuje zmritovanie vyrobku, hoci celkové zmeny v dizke st mensie ako pri

suSeni. Minerdly v cihle stracaju svoju povodntl podobu, ¢o je nezvratny proces. [6]

Obrazok 2 Keramika v peci [8]

1.1.3 Sklo zloZenie

Sklo je zvlastny material, ktory sa vyznacuje svojou priechl'adnost’ou a schopnost'ou zmiast’
prirodu, napriklad vtdky a hmyz. Je to amorfna (nekrystalickd) latka, ktord sa ziskava zo
zmesi sklarskeho piesku, vapenca a uhli¢itanu sodného, nazyvaného sklovity oxid kremicity,
v Specidlnej sklarskej peci. PoCas tavenia vznika homogénna tekutd hmota, ktord sa
ochladzuje bez krystalizacie a stava sa sklovitou. V tomto stave sa sklo d& I'ahko formovat’
do roznych tvarov a pouzivat v réznych odvetviach, od architektury az po vyrobu
spotrebného tovaru. V odstavcoch nizsie sa pozrieme na Specificky druh skla, ktorym je

tavend plastika. Dozvieme sa ¢o sa z nej da vytvarat’, ako sa s fiou pracuje a ako sa formuje.

[9]
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1.1.4 Tavena plastika

Sklenena tavena plastika, inovativna technika, ktord vznikla v druhej polovici 20. storocia
na sklarskej §kole v Zeleznom Brode pod vedenim profesora Stanislava Libenského a
Jaroslavy Brychtovej. ZastreSuje proces tavenia skla a formovania objektov s vyuzitim
sklenenych materidlov. Tato technologia umoziiuje preniest’ akykol'vek tvar do skla, pricom

jedinym obmedzenim je velkost’ diela, ktoru urcuje kapacita pece.

Vyrobny proces sklenenej tavenej plastiky sa skladd z niekolkych faz, zainajuc v
modelovani, kde sa vyrdbaji modely podla navrhov, zvyCajne z materidlov ako sadra,
polystyrén alebo vosk, niekedy v kombinacii viacerych Casti. Nasleduje Stukatérna, kde sa
vytvara forma z materidlov ako kamenna ZIta sddra DIADUR a mlety kamen v pomere 1:2.
Proces tvorby formy zahffia postupné nanasanie vrstiev materialu, pricom kazda vrstva je
spevnena, ¢asto pomocou pletiva. Forma je nasledne zosilnend rdmom a zaliata, po vysuSeni

je pripravena na naplnenie sklenenym materialom.

Pre tavenie sa pouzivaji vysoko olovnaté farebné kompozi¢né skld s obsahom sodno-
draselnych zloziek. Objem skla sa vypocita pomocou odmerného valca, ktorym sa piesok
davkuje do formy. Pri tvorbe vécSich foriem sa forma dodatocne zosilituje kovovou
konstrukciou, aby sa minimalizovalo riziko vnlitorného napdtia, ktoré by mohlo poskodit’
formu. Tieto kroky a pouzité materidly vyznamne ovplyviiuji kone¢ny vysledok a kvalitu

sklenenej dosky z tavenej plastiky. [12]

1.1.5 Banas Glass

.....

farebnych odtienov bezolovnatého skla ur¢eného pre tavenu plastiku. Jej sortiment zahiiia
viac ako 100 réznych farebnych variant, ktoré st zvdcSa kompatibilné a mozno ich
kombinovat. Dodévaja 2,5 +/- 2% kilogramové sklenené bloky tavenej plastiky. V tejto
bakalarskej préaci bola preskiimand farebna $kala na zéklade inSpiracie z Portugalska, pricom
bola venovand osobitnd pozornost uveddenym farebnym variantdm: 305 — Blue,

310/2 — Light Grey Blue, 210 — Topaz, 722/3 — Light Violet Grey [11]
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310/2-light grey blue

wibanasglass. com

Obrazok 3 Banas Glass vzorky [11]

Samotny proces tavenia plastiky od Banas Glass ma taviacu teplotu v rozmedzi 820°C az
860°C, pricom hornd chladiaca teplota je stanovend na 475°C, s bodom deformacie
dosahujicim 545°C. Tieto presne nastavené teplotné parametre su nevyhnutné pre
zabezpecenie optimdlneho tavenia materidlu a ndsledného formovania do pozadovanej

podoby. [11]

1.1.6 Glazura

Samotna keramika po vypaleni je dostato¢ne odolna a schopné odoldvat’ vonkajsim vplyvom
no ked’ze sa jednd o nabytok, mimo iné stdl, je nutnd priprava povrchu vo¢i oderom a
vlhkosti. Tekuta glazara Botz 9101 Glossy white je bezne dostupna aidedlna pre
keramikarov a Skoly pre ich jednoduchii manipuléciu aje balend v 200 ml a 800 ml
nadobéch. Pred pouzitim je nevyhnutné, aby bola glazira dokladne premiesané a aby boli
aplikované minimdlne 2-3 vrstvy. Na dosiahnutie optimalnych vysledkov sa odporuca
pockat’ minimalne 18 hodin az 1 deni po naneseni poslednej vrstvy glazury. Glazury tejto
znacky su hygienicky nezdvadné a mozu byt’ pouzité na vyrobky, ktoré¢ prichadzaju do styku

s potravinami, pretoze neobsahuju olovo. [8]
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> glossy
e consistent in firing range 1020°-1060°

& recommended for tableware

Obrazok 4 Tekuté glaziura Botz 9101 Glossy white [8]

Praskové glazury Carl Jager sa povazuju za efektivny ndstroj pri hromadnej vyrobe
keramickych vyrobkov. Ich priprava je jednoducha: glazura sa zmiesa s vodou a prefiltruje
sa cez sitko. Pre Specifické efektové glaziry postacuje dokladné rozmiesanie bez prelievania
cez sito. Ddlezité je, ze zostatky v sitku by sa mali vratit’ spat’ na vyrobok, aby sa zachoval

pozadovany efekt. [8]

Odporucany pomer vody k praskovej glazure je priblizne 400 — 600 ml na 1 kg glazury,
pri¢om mnozstvo zavisi od zvolenej metddy aplikécie. Praskova glazira A994 je hygienicky
nezavadnd a bez obsahu olova, ¢o umoziuje jej pouzitie na vyrobky urené na styk

s potravinami. [8]

Obrazok 5 Praskova glaziura A994 [8]

1.2 Technické zariadenie extrudér

Extrudovanie keramiky je proces formovania keramickych vyrobkov pomocou vytlacacieho
zariadenia podobného lisu, ktoré vytlaa keramicka hmotu cez vytlacaci néstavec. Tento
proces umoziuje vytvarat’ vyrobky s konStantnym prierezom, ako su rtry, alebo vyrobky so

zlozitymi tvarmi, napriklad tvarové tvarnice, profilované vylisky alebo dekorativne prvky.
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Po vytlaceni sa keramicky vyrobok vysusi a nasledne vypali pri vhodnej teplote, aby sa
dosiahla pozadovana pevnost’ a Struktira. Vytlaanie je v keramickom priemysle Siroko
pouzivanou technikou, ktord umoziiuje vyrobu rozmanitych a Specifickych keramickych

dielov.

Hoci je tato technoldgia pouzivand najmi v priemysle, daji sa flou vytvarat jedine¢né
umelecké anajmi funkeéné interiérové prvky. Za touto myslienkou stal aj predstavitel
Chicagskej Skoly, Frank Lloyd Wright, ktory vo svojej dobe prepéjal hnutie Arts and Crafts
s moznou mechanizovanou vyrobou. Jednou z uvah v jeho prednasSke s ndzvom ,,Umenie
a remeslo stroja® (1901) bolo presvedcenie, ktoré menilo a stdle meni veci aj dnes, Ze pri
spravnom zaobchadzani stroja, normalnym a prirodzenym nastrojom l'udi, vieme dosiahnut’
tvorivost’, technické ciele a socidlnu podstatu hnutia Arts and Crafts. Tieto myslienky vSak
neostali iba v 20. storo¢i su relevantné a podstatné pri prepédjani stcasnej tvorby a

priemyselnej techniky s umeleckou tvorbou. [7]

1.2.1 Princip extrudovania v priemysle

V keramickej technologii existuje viacero technik tvarnenia, pricom konkrétna metoda sa
voli podla tvaru a velkosti vyrobku, poziadaviek na pevnost a hustotu, rozmerovej
presnosti, mnozstva vyrdbanych vyrobkov a vlastnosti spracovdvaného materialu.
V tehliarskom priemysle je najcastejSie pouzivanou technikou tvarovanie plastovym cestom,
ktoré je historicky najstarSou metédou tvarovania v keramike. Dominantnou technikou pri
vyrobe tehal je tahanie (vytlaCanie) plastického cesta pomocou slimakovych lisov. Této
technika spociva v pretlacani plastického cesta cez vhodne tvarované otvory, ¢im vznikaju

keramické vyrobky s rovnomernym profilom po celej dizke. [6]
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Obrazok 6 Tahanie keramiky [6]

Tahanie sa pouziva na tvorbu vyrobkov definovanych tvarov a rozmerov alebo na vyrobu
predliskov na d’alSie spracovanie. Na tento ti¢el sa pouzivaju pasové lisy na vytvorenie pasu

materialu s pozadovanym profilom, ktory sa potom nareZe na pozadovanii dizku. [6]

1.2.2 KonStrukcia ateliérového extrudéra

Extruder bol navrhnuty a vyrobeny pre ateliérovi vyrobu, preto je vhodny na skusky,
jednoduchy na udrzbu, ale hravo zvladne vytlacit’ priblizne 160 kilogramov hliny. Sklada
sa z piatich hlavnych ¢asti, ktorymi su nohy, valec, piest, ru¢ny hever a v neposlednom rade

kovova $ablona.

Obrazok 7 kovovy valec
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Celé zariadenie je rozlozitelné pre lepSiu manipulaciu, udrzbu a nasledné uskladnenie. Da
sa povedat’, ze kovovy valec je stredné a hlavna ¢ast’, v ktorej sa naklada hlina a vytvara tlak

pomocou piestu za pouzitia ruéného heveru.

Obrazok 9 ru¢ny hever

Kovové 8ablona, vyrobend metédou vypalovania a zvarania, je pevne upevnena k valcu
pomocou dvadsiatich Styroch skrutieck so zapustenou hlavou. Tento robustny spoj
zabezpecuje stabilizaciu a presnost’ v rdmci celého procesu. Nohy extradera su navrhnuté
tak, aby umoznili nastavenie podla vysky vytla¢aného profilu, ¢o zabezpecuje maximalnu
flexibilitu a optimalizaciu vysledného tlacového procesu. Tato technologickd inovacia

podporuje dosiahnutie vysokej kvality a presnosti vysledného produktu.
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Obrazok 10 Nohy extradera
1.2.3 Priprava extrudera

Pred kazdym extrudovanim sa vykonava niekolko délezitych ukonov. Na zaciatok je
potrebné vycistit' valec vo vnutri vodou a odstranit’ zaschnutu staru hlinu, aby bol
zabezpedeny spravny chod a vytlak keramického hlineného materialu. Dalej je nevyhnutné
vtlacit’ hlinu do Sablony, aby sa predislo vzniku bublin a umoznilo okamzité vytla¢anie po
naloZeni extrudera. Sabléna, do ktorej je hlinou vtladena, je pripevnena k valecu extrudera
pomocou dvadsiatich Styroch skrutiek so zapustenou hlavou. S cielom zabranit' vzniku
bublin v celom profile vytlaceného materialu, ktoré by mohli spdsobit’ jeho trhnutie pri
znacnej véhe, je nevyhnutné zabezpecit’ dokladné spojenie hlineného materialu. Vyhodou
je, ze hlinka ma pri tlaku prilnavost’, co umoznuje spojenie a tvorbu jedného objemu vo valci

extrudera. Nakoniec je piest napojeny na ru¢ny hever vsunuty do valca.

Obrazok 11 Priprava ateliérového extrudera



UTB ve Zliné, Fakulta multimedialnich komunikaci 22

1.2.4 Princip extrudovania

Proces extrudovania, ktory pozostava z viacerych krokov a vyzaduje spolupracu viacerych
osdb. Na rebriku, ktory je spojeny s extruderom, zvyCajne stoji jedna osoba a
prostrednictvom tocivého pohybu paky na heveri vytvéra tlak vo valci, ktory je naplneny
keramickou hlinkou. Tento tlak spdsobuje vytlacovanie hliny z extrudera cez Sablonu,

pri¢om druha osoba pracuje na prijimani vytlaceného materidlu na dosku.

Je zasadné, aby tieto ¢innosti boli dokonale synchronizované, co zabezpec€uje konzistentnt
kvalitu vysledného vytlacku. Na zabranenie neziaducemu krtteniu hliny pocas procesu je
potrebné, aby sa hlinka nechala spustit’ z extrudera vo vhodnej vzdialenosti, obvykle
priblizne o 100 mm. Nasledne sa ¢ast” hliny, ktora bola spustend, odreze pomocou ocel'ového

tenkého lanka, ¢o umoziuje d’alSie manipulécie s vytlaenym materidlom.

Nakoniec je kritické presne urcit’ pozadovanu vySku, na ktorej sa ma zastavit' proces
vytlaCovania, aby sa dosiahol pozadovany tvar a vel'kost’ vytlacku. Pri dosiahnuti tejto vysky
sa vytlacok oddeli od zvysnej hmoty hliny a je pripraveny na dalSie spracovanie alebo

upravy.

Obrazok 12 Vytlacanie z ateliérového extrudera
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2 KONKURENCIA

V dnesnej dobe je nevyhnutné venovat pozornost konkurencii v rdéznych oblastiach
priemyslu a umeleckého remesla. Tento faktor ma zasadny vplyv nielen na podnikatel'ské
prostredie, ale aj na technologicky a tvorivy rozvoj réznych odvetvi. V ramci tejto
bakalarskej prace sa bude zaoberat’ konkrétnou konkurenciou v oblasti extrudovanej

keramiky.

Extrudovana keramika je jednou z technik formovania keramiky, ktord ma svoje vlastné
technologické vyzvy a kreativne moznosti. Je dolezité Studovat’ a porozumiet’ konkurencii v
tomto odvetvi, pretoze to umoziuje identifikovat’ trendy, inovacie a najlepsie postupy, ktoré

mozu viest’ k vylepSeniu vyrobnych procesov a kvality vyslednych produktov.

V tivode tejto prace sa bude zvazovat’ vyznam konkurencie v extrudovanej keramike a bude
sa zdoraziovat’ potreba systematického prieskumu tohto aspektu. Dalej budu preskiimané
existujuce konkurenéné faktory, ktoré ovplyviiuju toto odvetvie, a bude sa analyzovat’ ich
dopad na tvorbu, distribuciu a prijatie extrudovanej keramiky. Na zaklade tychto tvah budu
moct’” byt navrhnuté odporicania a stratégie, ktoré by mohli pomoct podporit

konkurencieschopnost’ v tomto sektore.

Cielom tejto prace je ponuknut uceleny pohlad na problematiku konkurencie v oblasti

extrudovanej keramiky a poskytnut’ zéklad pre d’alSie studid a vyskumy v tejto oblasti.

2.1 Autori

Budu predstaveni niekol’ki umelci, vytvarnici a designéri, ktori sa zaoberaji extrudovanou

keramikou a volia rozne pristupy vratanie inSpiracii.

2.1.1 Anton Alvarez

Chépanie vyroby keramiky sa odjakziva zameriava predovsetkym na ru¢né procesy nez na
pouZivanie strojov. Svédsko-¢ilsky designér Anton Alvarez viak svojim experimentédlnym
vytlaCacim zariadenim tento vzt'ah medzi clovekom a automatizaciou inovuje. Tento stroj
vytvara jedinecné keramické tvary podobne ako stroj na toenu zmrzlinu bez priameho
zasahu ¢loveka. Jeho cielom je odstranit’ svoj faktor z vyrobného procesu, ¢o umoziuje
vyrabat’ sochérske diela s vysokou presnost'ou alebo s ndhodnymi prvkami, ktoré dodavaju

vyrobkom l'udskejsiu kvalitu bez jeho zasahu. [13]
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Obrazok 13 Alvarezov extruder [3]

Extruder od Alvareza, ktory sdm navrhol a vyvinul, dokdze pomocou elektromotora pretlacit’
cez mohutny kovovy valec, vel'ké mnozstvom hliny skrze sériu tvarovanych Sablon. Tieto
Sablony s réznymi tvarmi podla potreby vytvaraju tvary predmetov na doske pod valcom
extrudera. Tento proces umoziuje rychlu vyrobu objektov, pricom kazdy objekt vznikne
priblizne za desat’ sekund. Alvarezov pristup k automatizacii umoziuje vytvarat’ organické
tvary rychlejSie a presnejSie, ako by to bolo mozné ru¢ne, ¢im sa vytvaraji nové moznosti

v keramickom dizajne. [13]

Obrazok 14 Alvarezove extrudovanie [3]

Toto spojenie ¢loveka a stroja, ako ho predstavuje Alvarezov extruder, osvetluje sti¢asnu

situdciu, ked’ automatizacia postupne prebera ulohy cloveka v priemyselnom procese.
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Alvarezova inovécia vSak naznacuje optimisticky pohl'ad do budutcnosti. Jeho extruder
oslobodzuje dizajnéra od rutinnych tloh vyroby a umoziiuje mu sustredit’ sa na tvorivy

proces, ¢im vznika synergicka spolupraca medzi ¢lovekom a strojom. [13]

Obrazok 15 Vysledok Alvarezovho extrudovania [3]

2.1.2 Milan Pekar

Jednou z jeho prac su stipy z extrudovanej keramiky, ktoré st indpirované starodavnymi

ruinami, ktoré si vnimané ako vzneSené¢ pamiatky symbolizujuce korene eurdpskej
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civilizacie. Ich tvar a estetika su prirodzene prijemné a povazuju sa za symboly klasického

vzdelania. Vietky muzea zahffiaju stipy do svojich zbierok a architektonickych prvkov. [1]

Obrazok 16 Stipy od Milana Pekate [1]

Milanove stipy zhotovené z mikkej hliny su odlisné od tradiénych foriem. Namiesto
priamych a bielych st skrtené a pestro farebné s mnohymi vrstvami. V skupine vytvaraju
romantické ruiny alebo sa na nich mézeme priamo posadit’ a vystapit. Stipy maji rézne

rozmery od 20 cm vysky a 16 cm v priemere az po 60 cm vysky a 24 cm v priemere. [1]

2.1.3 Floris Wubben

Stadio Floris Wubben, ktoré vzniklo v roku 2009 v holandskom Haarleme, je zname svojimi
originalnymi vytvormi, ktoré sa pohybuju medzi funkénym umenim a socharskym dizajnom.
V poslednych rokoch sa zameriava na Studium procesov vytlacania keramiky pomocou
Specialnych zariadeni. Tieto vytvory vynikaju kombindciou prirodnych materidlov
a vyvazenim medzi vyrobnou technikou a kreativnym prinosom dizajnéra. Studio neustale
preskimava nové moznosti a hranice v oblasti vlastnosti materidlov a dizajnovych

koncepcii, priCom sa tesi na nové moznosti interpretacie znamych procesov. [4]

Proces extrudovania méze byt pomerne nadro¢ny na pracu a vykondva sa s vel'kym zamerom.
V projekte "Killing my darlings" Floris odobera starostlivo vytvorené objekty a vyrezava z
nich kusy. Tento proces odstrafiovania, teda "killing" Casti vyliskov, vytvara priestor pre

vznik novych rozmanitych foriem. [4]
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Obrazok 17 Killing my darlings [4]

Jeho projekt s ndzvom " Twelve Forty" posuva hranice, za ktoré vel'a dizajnérov nevykroci.
1240 stupiiov: to je teplota, pri ktorej sa tento kameninovy objekt vypaluje v peci. Pri
navrhovani tohto kresla na odpocinok Floris Wubben posunul keramiku az na jej
konstrukéné hranice. Zistil, Ze metoda kliknutia, ktord sa pouziva pri spojoch dreva, funguje
aj pri drzani keramickych komponentov pohromade. Niektori I'udia sa na stolicke boja

sediet’, ale je pevna. Existuji dva modely: jeden z masivnej keramiky a jeden kombinovany.

-
l |\

Obrazok 18 Twelve Forty [4]

——
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3 HLAVNE ATRIBUTY

3.1 Vytvarné korene

------

Stylizované vzory sa nasledne stali zakladom pre konferenény nabytok z keramiky,
vyrobeny pomocou extruzie. Farby, tvary a technologie pouzité v tejto praci odrazaji moje
vnimanie Portugalska, skisenosti ziskané pocas stidia na UTB a, samozrejme, moje osobné

pohl'ady na svet, v ktorom zijeme.

Obrazok 19 Azulejos Padrao Lisabon [5]
3.1.1 Portugalské Kachlicky Azulejos

Azulejos, keramické dlazdice, ktoré zdobia budovy, steny a interiéry v Portugalsku a
Spanielsku, maju bohatu historiu a umelecka hodnotu. S réznorodymi vzormi a jasnymi
farbami nest fascinujuci pribeh ich pdvodu a vplyvu na kultaru oboch krajin. Ich vyroba
siaha od staroveku po sucasnost’, symbolizujuc umelecké remeslo a kultirne dedi¢stvo. Aj
ked” st najcastejSie spajané s Portugalskom, ich pévod mozno vystopovat az do
Mezopotamie. Na Pyrenejskom polostrove sa objavili v 13. storo¢i, ked’ Maurovia priniesli
jednoduché dlazdice s geometrickymi vzormi. Slovo "azulejo" pochédza z arabského jazyka
a znamena "leSteny kamen". Po pade Maurskej riSe v 15. storoc¢i klesla ich produkcia v
regione. Ich popularita v Portugalsku vzrastla po naviteve kral'a Manuela 1. v Spanielsku v

roku 1503, kedy sa stali dolezitou sucastou vyzdoby palédcov a inych budov v krajine. [14]
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Obrazok 20 Kachlicky Azulejos [14]

3.1.2 Navrat tavenej plastiky

Odlievanie skla do formy je postup v sklarstve, ktory sa objavil priblizne pred 400 rokmi
u Egyptanov, Fenianov a Perzanov, ale na dlhé obdobie upadol do zabudnutia a bol
obnoveny az v 50. rokoch 20. storo¢ia. Za toto obnovenie sa zaslizila slavna dvojica
umelcov Stanislav Libensky a Jaroslava Brychtova, ktori sa stali hlavnymi protagonistami
tejto techniky, ktord umoziuje vytvarat’ sklenené¢ umelecké diela gigantickych rozmerov
a zlozitych tvarov. Proces tvorby tavenych soch zacina socharstvom, od kreslenia
a modelovania az po vyrobu formy, ktora je naplnena blokmi skleneného materialu. Tavenie
a nasledné pomalé chladnutie skla méze trvat’ niekol’ko tyzdiiov alebo mesiacov v zavislosti
od velkosti a zlozitosti objektu. Potom nasleduje odstranenie modelovacej hmoty v sadre a
piesku a konecna uprava povrchu - brasenie, leStenie, pieskovanie alebo d’alSie leStenie
v kyseline. Technika vyroby liatych soch je zlozity proces, ktory zahiiia niekol'’ko krokov a
vyzaduje maximalne nasadenie a sustredenie kazdého remeselnika. Akékol'vek chyba v
procese znamena, ze cely proces sa musi zacat’ odznova, o moze trvat’ niekol'’ko mesiacov.
Sklenené diela vyrobené touto technikou st jedinecné artefakty, ktoré predstavuju pridant

hodnotu v su¢asnom svete umenia. [15]
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3.2 Ergonomia v nabytku

V teoretickej Casti bakalarskej prace je dolezité zvazit' optimalnu vysku sedenia, ktord ma
vyznamny vplyv na pohodlie a zdravie pouzivatelov sedaciecho ndbytku. Podla
ergonomickych Standardov by optimdlna vySka sedadla mala byt nastavena tak, aby nohy
pouzivatel'a boli pohodlne poloZzené na zem, pri¢om stehna by mali byt vo vodorovne;j

polohe a chodidl4 by mali byt pevne na podlozke. [16]

Pre bezné sedacie nabytkové prvky ako stolicky, kresld a pohovky sa odportica vyska
sedadla pohybovat v rozmedzi priblizne 40 az 50 centimetrov od zeme. Tento rozsah
zohladnuje rozne typy pouzivatel'ov a ich postavy, umoznuje im komfortné a ergonomické
sedenie bez nadmerného tlaku na dolnt cast’ chrbtice a dolné koncatiny. Optimélna vyska
sedenia by mala byt’ d’alej prispdsobena konkrétnym potrebam a preferenciam pouzivatelov,
priCom by sa mala zohl'adnit’ aj vySka sedadiel vo vztahu k stolom a d’al$im pracovnym

alebo relaxacnym povrchom. [16]

3.3 Interiérovy multifunkény prvok

V sucasnej dobe, kde efektivne vyuzivanie priestoru a multifunkénost’ interiérov ziskava
stale vicsiu dolezitost, je koncept interiérovych multifunkénych prvkov neustdle na
vzostupe. Tieto prvky, ktoré¢ kombinuji viacero funkcii v jednom, sa stdvaju neoddeliteI'nou
sucastou modernych designovych trendov a st Casto kI'i€¢ovymi rieSeniami pre zlepSenie
praktickosti a pohodlia v rdéznych typoch interiérovych prostredi. A konkrétne pre tento
projekt je planovand multifunkénost’ v dvoch oblastiach, ktoré st klI'u€ové. Predmet je sice
interiérovy ndbytok no volbou materidlov hravo zvlddne podmienky aj v exteriéry.
V druhom rade bola vymyslena kompatibilita v odnimani sklenej dosky ¢im sa teda da

pouzit’ ako stolicka.

3.3.1 Sucasny nabytkovy design

Sucasna situacia v oblasti ndbytkového dizajnu v Eurdpe a vo svete je vel'mi pestra a prinasa
mnoho otdzok, na ktoré odbornici hl'adaju odpovede. V poslednych desiatich rokoch sme
videli, ako sa pohl'ad na Zivotny S$tyl otvoril §irSej verejnosti, ¢o viedlo k tomu, Ze uz
neexistuje univerzalny $tyl dizajnu. Namiesto toho sa dizajnéri in$piruji novymi napadmi aj

tradi¢nymi postupmi. [2]
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Dnes na trhu najdeme rozne $tyly nadbytku bez jedného dominujiuceho trendu. Mézeme tu
vidiet masovo vyrabané kusy, unikatne autorské originaly a limitované série. Velku
pozornost si zasluhuje aj nabytok, ktory kladie doraz na remeselnu zru¢nost
a experimentovanie, Casto distribuovany priamo od tvorcov alebo cez galérie. Nabytkovy

dizajn sa teda prirodzene prispdsobuje potrebam a poziadavkadm roéznych spotrebitel'ov. [2]
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PORTUGALSKY VPLIV

.....

erazmu v juznej oblasti Algarve v meste Faro. Kréasy, zapady slnka a predovsetkym
kachli¢ky, ktoré svojou rozmanitost’ou a charakterom prispievali k myslienkam prepojenia
nového, nevidaného s dostupnou technoldgiou. Farebnost, odvézne tvary a krivky v
kachli¢kach boli a st sucastou identity miestnych obyvatel'ov a ich kultary. Tuzba priniest’
kusok tejto kultiary domov predstavovala vyzvu, ktora sa pretavila do realizacie a spojenia
prijemného s uzitoénym. V désledku toho bola vytvorena pracovna koncepcia s ndzvom

subor nabytku Faro (d’alej iba Faro).

Obrazok 21 InS$pirdcia Portugalskom
4.1 Prepojenie

Vyzvou a zaroven cielom tejto prace je prepojit’ tradicné portugalské kachlicky s modernou
technolégiou extrudovania pri tvorbe multifunkéného interiérového prvku. Metdda
extrudovania bola zvolena vdaka dostupnosti technolégie a vhodnému zazemiu.
Multifunkénost’ projektu Faro sa prejavuje v dvoch oblastiach. Prvou je moznost’ vyuzitia
setu nabytku v interiéri aj exteriéri, co umoznuju zvolené materidly odolné voci vonkajSim
vplyvom. Druhou oblastou je multifunkénost’ spoc¢ivajica v moznosti odobrat’ sklenent
dosku z Faro a pouzivat’ ho ako sedaciu plochu. Stol aj stolicka v sete nabytku Faro maja

totiz rovnaké rozmery, ¢o umoziuje ich variabilné pouzitie podla aktualnych potrieb.
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5 TECHNOLOGICKY POSTUP

Technologicky postup v ramci tejto bakalarskej prace predstavuje klacovy aspekt
v praktickej realizdcii navrhovaného rieSenia. V tomto kontexte sa technologicky postup
definuje ako systematicky a logicky postup alebo séria krokov, ktoré st potrebné na
dosiahnutie stanovenych ciel’'ov a tloh prace. Jeho spravne stanovenie a aplikacia su kI"aicové
pre uspesné vykonanie praktickych experimentov, testovanie hypotéz a dosiahnutie

ziadanych vysledkov.

V nasledujtcich podkapitolach bude nas§ zrak zamerany na vyber postupov, charakter
rieSenych problematik a vyrobny postup v tejto praci. Ked'ze sa jednd predovSetkym o
spracovanie dvoch uSlachtilych materidlov keramiky a skla, bude kladeny doéraz na
preciznost a spravne volenie technologii. Tato kapitola poskytne detailny prehlad
navrhnutého technologického postupu vratane popisu jednotlivych krokov, pouzitych
nastrojov a technik, ako aj ich logického usporiadania. Na zéklade tohto technologického
postupu budu realizované vsetky experimenty a merania, ktoré sluzia na overenie

a demonstraciu funkénosti navrhovaného rieSenia.

5.1 Vyroba extrudovanej keramiky

Pri vyrobe extrudovanej keramiky na domacom zariadeni sa vyuZziva flexibilny, ale zaroven
aj naro¢ny proces. Extruder je optimalizovany na vyrobu malych sérii rovnakych kusov. V
tejto kapitole budu detailne analyzované technologické postupy a metddy pouzivané pri

vyrobe extrudovanej keramiky na domécom zariadeni.

5.1.1 Navrh v krivkach

Névrhy boli inSpirované Portugalskymi kachlickami s ndzvom Azulejos, ktoré prepojili
erazmus a Portugalsko so Zivotom unds a zaverecnou bakalarskou pracou. Obrovska

diverzita vzorov, kriviek a farieb bola podnetom zhmotnenia z4zitku a cudzej kultiry.
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Obrazok 23 Vybany konkrétny vzor [5]

Preto, aby mohli byt vzory prevedené do profilu z keramiky, ktory mé slazit’ ako nabytok,
bola potreba vyselektovat’ a vycistit’ ornamenty. PriCom sa v navrhovani profilu vel'mi dbalo
na istu geometriu a poriadok. Geometrickost’ vSak prindsala mnohé vyhody, ktorymi boli aj
rovnomerné rozlozenie sil v profile a konstruként pevnost. Na obrazku nizsie je vidiet

geometrické pristupy vychadzajuce zo vzorov na kachlickach.

B

Obrazok 24 Prvotné navrhy profilov
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Je dolezité podotknut’ skutocnost’ toho, Ze ¢im viac vystuzi bude vo vnutri profilu, tym bude
nabytok tazs$i. Preto boli zvolené vhodné pomery vystuze tak, aby bol profil spravne
nadimenzovany. Zvolili sa preto hribky stien 17mm pri celkovej vyske 450mm a Sirke
330x330mm, pri¢om najvicsia povolena (odporicand) hribka steny je 30mm. Vysledny tvar

bol navrhnuty tak aby vydrzal tlak v smere profilu.

& HO®
AN,

Obrazok 25 Uzsi vyber profilov

Niektoré z navrhov boli vytvorené v redlnej vel'kosti 1:1 z kartdonu, aby sa poskytla lepsia
predstava. Tato metdda nie len podporuje predstavivost’, ale aj umoziuje odhalenie chyb v
datach pre plazmu na kov. Tym sa predchddza chybam v podstatne drahSich materidloch,
ako je karton. Tento postup svedCi o vaznosti vyuzitia zdrojov a zodpovednosti za ich

efektivne vyuzitie.

Obrazok 26 Kartonové navrhy
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5.1.2 Data pre plazmu

Jednou z najpodstatnejSich krokov nevyhnutnych pre vyrobu pretla€anych profilov je
bezpochyby kovova Sablona. Vel'kou vyhodou je to, Ze extruder je univerzalne zariadenie,
na ktoré sa da vzdy navrhnuat’ ina Sablona bez toho, aby sa vyrabal alebo menil cely stroj. Ta
udéva tvar a charakter porovitej hline. Po vhodnom navrhnuti tvaru bolo dolezité pripravit’
spravne data pre CNC (computer numerical control) plazmu. Vstupnymi datami pre CNC

plazmu boli data vo formate SWG.

Hrdbka materialu:
6mm

Obrazok 27 Detailny popis pre pripravu dat

KedZe je extruder velky valec musi byt aj vypdlend Sablona kompatibilna s valcom
a zvySkom zariadenia. Spoj Sablony a extrudera bol vymysleny za pomoci dvadsiatich
Styroch skrutiek so zapustenou hlavou. Tie zarucia, aby sa hlina nevytla€ala nike inde iba

skrze pozadovany otvor v Sablone.

5.1.3 Zhotovenie Sablony

Po vypaleni Sablony nebola zachovana jej povodna forma a stred z kovovej dosky vypadol.
V désledku toho bolo nevyhnutné vykonat’ zvéaracie spojenie s cielom obnovenia integrity
Sablony a dosiahnutia pozadovaného tvaru. Proces zvarania bol realizovany s dorazom na
zachovanie stability a tvaru Sablony. Aj ked’ tato situacia predstavovala neo¢akavanu vyzvu,

prostrednictvom zvérania bola uspesne obnovena funkénost’ a stabilita Sablony. Takto
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vykonané zvaranie umoznilo pokracovanie v d’alSom procese bez vyrazného oneskorenia

alebo straty vysledkov.

Obrazok 28 Zvarovanie Sablony
5.1.4 Priprava extrudera

Pred kazdym extrudovanim je potrebné vykonat niekolko dolezitych ukonov. Pocas
pripravy je dolezité, aby vnutro valca extrudera bolo vycistené a hlinka bola vtlacena do
Sablony. Potom je Sablona pripevnend k valcu pomocou skrutiek. Aby sa zabranilo tvorbe
bublin, je dolezité, aby bol material dobre spojeny. Nakoniec je do valca vsunuty piest
a extruder je pripraveny na dals$i proces. Tento postup zabezpecuje optimalne vysledky

extrudovania.

Obrazok 29 Sablona priskrutkovana o extruder
5.1.5 Proces extrudovania

Pri extrudovani keramiky je vykonévany postup, pri ktorom spolupracuji viaceré osoby.
Jedna osoba je umiestnend na rebriku, ktory je spojeny s extruderom, a obsluhuje hever.
Hlina je tak pretlacand cez Sablonu, pricom druha osoba prijima vytlacok na dosku. Je
dolezité, aby tieto kroky boli dobre koordinované, aby sa dosiahol kvalitny vysledok. Aby
sa zabranilo zkruteniu hliny, musi sa nechat’ spustit’ vo vhodnej vzdialenosti od extrudera.

Nasledne sa odreze Cast’ hliny a vytlacok je pripraveny na d’alSie Gipravy. Na zaver sa urcuje



UTB ve Zliné, Fakulta multimedialnich komunikaci 39

vyska vytlacku, aby sa dosiahla pozadovana vyska. Ked’ sa dosiahne tato vyska, oddeli sa
od zvySku hmoty, hliny. Po tomto kroku, kedy z masy hliny vznikol vytladeny keramicky

profil, je mozno o lom hovorit’, Ze je to nabytok Faro.

Obrazok 30 Pokladanie vytlacku na dosku
5.1.6 Otvory na vytlatkoch

Nabytok Faro je charakterizovany masivnym blokom hliny, pricom z bo¢ného pohladu
evokuje charakteristicky tvarovy vzor tehly. Po dokladnom zvazeni a pocetnych skuskach
na testovacom kuse sa dospelo k zaveru, ze odrezanie kusov hran z plasta Faro dava

vzniknat Gplne novému pohladu a vyrazu celej koncepcie.

Obrazok 31 Skuasky otvorov

Kazdy otvor na hotovom kuse bol precizne odrezany pomocou Sablony, ktord umoziuje
opakované rezanie s presnostou na milimeter. Tieto otvory vSak nesluZzia len na estetické

zdodraznenie a prenesenie ornamentu do plasta Faro, ale zdroven splituju aj funkciu uchytov
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pre pohodlné a bezpecné prenasanie, o zvySuje ich praktické vyuzitie a uzivatel'sku

privetivost’.

Obrazok 32 Rezanie otvoru so $ablénou
5.1.7 SuSenie a brusenie keramiky

Pozadované suSenie keramiky pre nabytok Faro bolo kritickym procesom, ktory bol
nevyhnutny pre ispe$né vypalenie. Tento zdihavy postup vyzadoval trpezlivost a starostlivé
nastavenie podmienok. Cas susenia bol uréeny velkostou a zloZitostou vniitornej truktary
nabytku Faro. Faro bolo pocas susenia prrikryté latkou, ktord umoznila odpar vody a zaroven
ho chranila pred vplyvmi ako slne¢né Ziarenie a prievan. SuSenie trvalo od jedného mesiaca
az po niekol’ko mesiacov a bolo ddlezité, aby bolo pomalé a rovnomerné. Niektoré fazy
susenia boli zrychlené presuSenim v peci pri nizkej teplote a postupnym zvySovanim teploty.
Celkova doba susenia bola uzko spojend s okolitymi podmienkami a bola starostlivo

monitorovand a prisposobena.

Po dokladnom presuseni bolo nevyhnutné, aby bolo Faro vybrasené¢ z dévodu mierneho
skratenia a zmrstenia po suSeni. Tato operacia bola zvolena s cielom zabezpecit, ze po
vypaleni bude mat’ keramicky ndbytok rovnomernu a kolmu konstrukciu, a nebudu sa
vyskytovat’ nerovnosti na spodnej a vrchnej hrane kvoli sklenenej doske. Takéto nerovnosti
by mohli viest’ k neziadicemu zat'azeniu iba na ur€itll ¢ast’' nabytku Faro a mohli by sposobit’
jeho trhnutie. Brusenie bolo vykonané pomocou pripravku na presna vysku najnizsieho bodu
Faro, aby sa dosiahla ¢o najvicsia rovina, priCom sa zarovenn zabranilo braseniu pod

neziaducim uhlom.
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Obrazok 33 Bruasenie nabytku Faro
5.1.8 Prezah

Prezah Faro predstavuje dolezity medzikrok pred samotnym vypalom. Faro nie je
vypal'ované okamzite; po prezahovani pri teplote 960 °C sa nanaSa glazira a az potom je
vypalené pri teplote 1050 °C. Tento proces umoziluje lepSiu prilnavost glazlry
a zabezpecuje, ze keramicky ndbytok Faro dosiahne pozadované vlastnosti a esteticky

vzhlad.

Obrazok 34 Faro pred prezahom

5.1.9 NanaSanie glaziary

Glazary sa konkrétne pouzili Botz 9101 Glossy white a Praskova glazara A994. Glazry
vzhl'adom na velkost’ ndbytku Faro boli nandsané za pomoci rozprasovacej pistole a to
v troch vrstvach pre optimélne prekrytie. Stol je nastriekany Glossy white a stolicky na A994
pri¢om tvory na plasti Faro sa nastriekali vzdy naopak. Na bielom stole boli nastriekané
otvory A994 a na Zltej stolicke Glossy white. Aby sa glazry nezmiesali, otvory sa prekryli.

Po nastriekani vSetkymi vrstvami sa mohol Faro hned’ vlozit’ do pece na vypal 1060 °C
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5.2 Vyrova sklenej dosky

Sklena doska z tavenej plastiky bola zvolena z dévodov vhodnej kombinacie k materidlu
keramika a taktiez dovol'uje vytvorenie zamockov zospodu dosky. Proces je zamerany na
vyrobu sklenej dosky z tavenej plastiky, ktory predstavuje dolezity krok v celej vyrobe
nabytku Faro. Tento proces zahffia niekol’ko kl'aicovych krokov, ktoré ovplyviiuji nielen
vzhlad a estetické vlastnosti sklenenej dosky, ale aj jej pevnost’ a funkénost’. Tato kapitola
bude zamerané na technologické postupy a metdody pouzivané pri formovani, suseni,
vypal'ovani a spracovani sklenenej dosky, pricom bude analyzovany vplyv jednotlivych
krokov na celkovy vysledok. Ciel'om tejto kapitoly je poskytnut’ podrobny pohl'ad na cely

proces vyroby sklenenej dosky a porozumiet’ jeho vyznamu v kontexte vyroby nabytku Faro.

5.2.1 Navrhovanie dosiek zo skla

Pocas fazy susSenia keramiky bolo dolezité¢ zohladnit’ velkost zdmockov, ktoré presne
zapadnt do tvaru Faro. Keramika sa zmrstila o 5 %, a navySe nie rovhomerne, preto boli

zamocky navrhnuté s volou 5 mm. Tvar zamockov vychadzal z rohovych otvorov Faro.

Obrazok 35 Zmrstenie oproti prvotnej vel'kosti

Sklené dosky boli navrhnuté v dvoch tvarovych variantoch: Stvorec a kruh. Pri navrhu tvarov
a farebnosti sa inSpirovali portugalskymi kachlickami. Pre sklené dosky bola zvolena
farebnd kombindcia od firmy Banas Glass, konkrétne odtiene 305 — Blue a 210 — Topaz.
Modra farba bola urcené pre kruhova dosku, pretoze kruh je vnimany ako symbol pokoja,

¢o zodpoveda pokojnej modrej farbe. Naopak, pre Stvorcovu dosku bola zvolena oranzova
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farba, pretoze Stvorec pdsobi dynamickejSie, Co je v sulade s energickym charakterom

oranzovej farby.

L £

Obrazok 36 Vybrané odtiene od Banas Glass

5.2.2 Polystyrénovy model

Pred vytvorenim polystyrénového modelu bolo potrebné vykonat’ presné vypocty objemu
skla potrebného na vyrobu sklenych dosiek. Pre sklenent dosku so §tvorcovym profilom
329x329 mm sa vypocitala hmotnost’ 5,8 kg, ¢o zodpovedd objemu 2,1648 litra. Pri
kruhovom profile s priemerom 461 mm sa vypocital objem 3,3 litra, o predstavuje
hmotnost’ 8,91 kg. Oba vypocty sa uskutocnili pre vysku 20 mm, ¢o zabezpecilo presnost’ a

konzistenciu pri navrhovani.

2,1648L = 5,84Kg

//

329x329x20 mm

3,3L=891Kg

SS—

@461x20 mm

Na model sa pouzil tvrdeny polystyrén, zvoleny pre svoj hladky povrch, ktory sa efektivne
obtla¢a do sadry, ¢im sa dosahuje detailna reprodukcia tvaru. Tvary Stvorec a kruh boli
precizne vyrezané pomocou stroja a nasledne zlepené dohromady obojstrannou lepiacou
paskou, aby sa zabezpecila stabilita a presnost’ modelu. Zamocky boli na presné miesto na

modeli nalepené vd’aka vytlacenej presnej polohy, kam sa zdmocky nalepia.
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Obrazok 37 Polystyrénovy model - Stvorcovy profil

Pri vytvarani modelu bolo potrebné pocitat’ aj s naliatkom. Tento prvok zabezpecuje, aby sa
roztavené sklo nevylialo do pece v pripade nepresného vypoctu alebo pri nakloneni formy v
peci. Naliatok je nevyhnutnou sucastou modelu, ktory zarucuje bezpecnost’ a integritu
celého procesu. Cely model, vratane naliatku, mal vysku 40 mm, ¢o poskytovalo dostato¢ny

priestor pre roztavené sklo a umoziovalo spravne formovanie vyslednej sklenenej dosky.

Obrazok 38 Polystyrénovy model - kruhovy profil

Detailna priprava modelu a dokladné vypocty boli klI'iCové pre uspesnu realizaciu projektu,
¢im sa zabezpecilo, ze kone¢né sklenené dosky budu nielen esteticky pritazlivé, ale aj
funkéne spolahlivé. Tvrdeny polystyrén, pouzity pri vyrobe modelu, poskytol optimalnu
kombinéciu pevnosti a povrchovej kvality, co umoznilo vytvorit’ presné a detailné formy pre

nasledny proces vyroby sklenych dosiek.
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5.2.3 Formovanie

Zaformovanie polystyrénového modelu bolo dolezitym krokom, ktory nebolo vhodné
zanedbat’. Okolo modelu sa vytvorilo bednenie, ktoré bolo utesnené modelovacou hlinou
pripevnenou k zulovému stolu. Model sa musel tiez prilepit’ k Zulovému stolu, aby sa

zabranilo vyplavaniu l'ahSieho polystyrénu na povrch naliatej sadry.

Po spravnom zabedneni sa zvolila pieskosadrova zmes, ktora odolava vysokym teplotdm v
peci bez rizika prasknutia. Pouzila sa modrd zubdrska sddra zmieSand so Specidlnym
sklarskym pieskom. Tato zmes sa naliala na model a nechala sa chvil'u zatuhnat'. Do sadry
sa nasledne vlozila drotena vystuz, ktora spevnila formu, aby sa nerozbila a lepSie drzala
pohromade. Nakoniec sa naliala druhd a zaroven poslednd pieskosadrova vrstva, ¢im sa

dokoncila priprava formy.

Obrazok 39 Bednenie okolo modelu

Tento proces bol nevyhnutny pre zabezpecenie presného tvarovania a integrity sklenenej
dosky pocas d’alsich faz vyroby. Vyber vhodnej zmesi a spravne zaformovanie modelu boli
klucové pre tispesné dokoncenie projektu, pretoze zabezpecili, ze vysledné sklenené dosky
budi kvalitné a bezchybné. Vysledkom tejto starostlivej pripravy bola forma, ktord
spolahlivo odolavala vysokym teplotdm a mechanickym narokom pocas celého procesu

vyroby sklenych dosiek.
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5.2.4 SuSenie a vypal

Susenie, podobne ako pri keramike, trva najdlhsie z celého procesu vyroby formy. Po 30
minutach od naliatia sadry sa mohlo rozobrat’ bednenie, ktoré drzalo sadru. Modely pre
kruhovy a S$tvorcovy profil sa otoCili o 180 stupniov a opatrne sa z nich odstranil

polystyrénovy model.

Obrazok 40 Forma uz bez modelu

Formy boli nésledne ulozené do regélu, kde boli postavené na drevenych hranoloch pre
efektivnejSie susenie. Tento postup zabezpecil, ze forma mohla rovnomerne schnit zo

vSetkych stran, ¢im sa minimalizovalo riziko prasklin alebo deformécii.

Obrazok 41 SuSenie formy v regaly

Samotné suSenie trvalo 6 dni, po€as ktorych bolo ddlezité¢ udrziavat’ stabilné podmienky,
aby sa zabezpecila maximalna pevnost’ a kvalita formy. Tento krok bol kI'i¢ovy pre pripravu

foriem na nasledny proces vypalovania, kde sa vyzaduje odolnost’ vo¢i vysokym teplotam a
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tlakovej zatazi. Tymto dokladnym procesom suSenia sa dosiahla optimalna kondicia foriem,
ktora je nevyhnutna pre uspesnu vyrobu sklenych dosiek, ¢im sa zabezpecila ich presnost’ a

integrita pocas celého vyrobného cyklu.

5.2.5 Vypal

Po 6 dnoch susenia sa do foriem naldmala presne vypocitana véha skla a takto naplnené

formy sa vlozili do pece. Sklo sa tavilo podl'a univerzalnej chladiacej krivky na 860

stupiioch. Tento proces trva sedem dni pocas ktorych tavend plastika pomaly chladne.

N——

Obrazok 42 Nalozené sklo vo formach

Po 6 ditloch susSenia sa do foriem nalamala presne vypocitand vaha skla. Tieto naplnené formy

sa nasledne vlozili do pece, kde prebiehal proces tavenia.

Sklo sa tavilo podl'a univerzalnej chladiacej krivky pri teplote 860 stupniov Celzia. Tento
proces trval sedem dni, pocas ktorych tavena plastika pomaly chladla. Postupné chladenie
bolo nevyhnutné pre minimalizovanie vnutorného napitia a prasklin v skle, ¢o zabezpecilo
vysoku kvalitu a odolnost’ vyslednych sklenych dosiek.

2
Univerzalni chladici kfivka | %oy

Vydrze a rychlosti poklesy isou z3yislé na velikosti a tvaru

Obrazok 43 Univerzalna chladiaca krivka
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Pocas tychto siedmich dni bolo ddlezité udrziavat’ konstantné podmienky v peci, aby sa
dosiahla rovnomerna teplota a konstantné chladenie. Tym sa zabezpecilo, Ze sklo nadobudlo
pozadované vlastnosti, ako st pevnost’ a transparentnost’, a ze konecny vysledok dopadol

dobre.

5.2.6 Finalne upravy

Po vypaleni sa sadrové formy rozbili a sklo sa z nich opatrne vytiahlo. Pomocou ocelového

kartacu boli nasledne oddelené vsetky prilepené kusy sadry.

7%
PRERS

Obrazok 44 Vysledné dosky z tavenej plastiky

Potom bolo potrebné dosky dokladne vylestit’ a zabrusit’ hrany. Tento krok bol nevyhnutny
z dovodu bezpecnosti, aby sa odstranili ostré hrany, ktoré by mohli sposobit’ zranenia.
Lestenie a brusenie zabezpecilo nielen bezpecnost’ pouzivatel'ov, ale aj estetickil kvalitu

konec¢ného produktu, ¢im sa dosiahli hladké a prijemné povrchy sklenych dosiek.

Obrazok 45 Detail zdmocku
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5.3 Pomocné materialy

Ako pomocné materialy boli zvolené silikonové podlozky a zarazky. Tieto komponenty
vymedzuju priestor medzi sklenenou doskou z taveného skla a keramickym nébytkom Faro,
¢im zabezpecuju stabilitu a ochranu oboch materidlov. Silikonové podlozky st umiestnené
aj na spodnej strane nabytku Faro, kde zaistuju ochranu a vymedzuju priestor v priamom
kontakte s podlahovou krytinou. Tieto prvky prispievaju k celkovej funk¢nosti a bezpecnosti
nabytkovych zostav, zabraniuji poskodeniu podlahy a zaroven udrzuju sklenené dosky pevne

na mieste.
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6 PROBLEMY

V ramci prehl’'adu v tejto praci boli systematicky analyzované procesy a materialy vyuzivané
pocas vyrobného cyklu. Napriek snahe o predvidanie a presnost’ pri planovani sa vyskytli
rozne neCakané situacie a problémy, ktoré si vyzadovali rieSenie. Tieto ndhle prekazky
predstavovali vyzvu pre plynuly priebeh vyroby, no zaroven priniesli cenné poznatky a
skusenosti, ktor¢ mézu viest' k zlepseniu procesov a zvySeniu efektivity v budicnosti.
Identifikovali sme aj aspekty, ktoré by mohli byt predmetom d’alS§iecho vyskumu a
zdokonalenia, ¢o naznacuje potencial pre kontinudlne zlepSovanie a inovacie v oblasti

vyroby sklenenej dosky z tavené plastiky.

6.1 Praskliny v keramike

V navrhu je dolezité poznamenat’, Ze vel'mi podstatnou Cast'ou setu nabytku Faro je jeho
funkénost’ a pouzite'nost. Po prezahu pri teplote 960 stupniov Celzia sa vsak objavili
problémy, ktoré sa dali len tazko predvidat’. V najhrubSom bode od spodku stolika Faro sa
objavili praskliny. Tieto nedostatky by mohli byt sposobené nespravne zvolenym
materidlom, alebo aj nedostatocnym presusenim, o Com sa podrobnejSie hovori v
predchadzajucich kapitolach. V d’alSom vyvoji bude zvolena keramicka hlina s podielom

Samotu 40% a s velkost’ou Samotu 0 - Imm.

Obrazok 46 Praskliy v stoliku Faro
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7 REALIZACIA
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ZAVER

Této bakalarska praca skumala prepojenie tradicnych portugalskych kachlic¢iek s modernou
technologiou extrudovania na tvorbu multifunkéného interiérového prvku. InSpirdciu
cerpala z portugalskych azulejos, ktoré ovplyvnili dizajn projektu. Cielom bolo vytvorit’
nabytok Faro, kombinujlci tradicné motivy s modernymi technologiami, pouzitelny
v interiéri aj exteriéri. Technologicky postup zahfnial navrh geometrickych vzorov, pripravu
dat pre CNC plazmu, zhotovenie kovovej Sablony, extrudovanie keramickych profilov
a vyrobu sklenenej dosky z tavenej plastiky. Vysledky ukazuji uspesné spojenie tradi¢nych
kultarnych prvkov s modernymi technolégiami. Vytvoreny ndbytok Faro prinaSa estetiku
portugalskych kachli¢iek do sucasného dizajnu, ¢im obohacuje funk¢nost’ a esteticku

hodnotu interiérového dizajnu.



UTB ve Zliné, Fakulta multimedialnich komunikaci 61

ZOZNAM POUZITYCH ZDROJOV

[1] THE END OF CIVILIZATION STOOLS. Online. Milan Pekar studio. B. r. Dostupné
z: https://www.milanpekar.com/project/the-end-of-civilization-stools/. [cit. 2024-05-13].

[2] Od myslenky k realizaci From Idea to Realization. Vysoka kola uméleckoprimyslova v

Praze, 2012. ISBN 978-80-86863-45-0.

[3] ALPHABET AEROBICS. Online. ANTON ALVAREZ. 2016. Dostupné
z: http://antonalvarez.com/#11. [cit. 2024-05-17].

[4] Studio Floris Wubben. Online. Studio Floris Wubben. 2020. Dostupné
z: https://floriswubben.com/about/. [cit. 2024-05-17].

[5] Azulejos Padrdo Lisbon. 5th ed. Majericon, 2023. ISBN 978-989-20-6966-1.

[6] KERAMIKA. Online. KERAMIKA. 2016. Dostupné
z: http://geologie.vsb.cz/loziska/suroviny/keramika.html#literatura. [cit. 2024-05-17].

[7] Kapitoly z dejin designu. VYSOKA SKOLA UMELECKO-PRUMYSLOVA V
PRAZE, 2004. ISBN 80-86863-03-4.

[8] Pece s.r.o. Online. Pece s.r.0. 2024. Dostupné z: https://pece.sk. [cit. 2024-05-17].
[9] Materiology. Happy Materials, 2012. ISBN 978-80-260-0538-4.

[10] TOK (2023). Online. David Valovi¢. 2023. Dostupné
z: https://www.davidvalovic.com/david-valovic/projects/tok-2023/. [cit. 2024-05-17].

[11] Banas Glass. Online. Banas Glass. 2024. Dostupné
z: https://banasglass.com/barevnice/. [cit. 2024-05-17].

[12] Glass Notes: A Reference for the Glass Artist. 3rd ed. Franklin Mills Press, 1996.
ISBN 9781885663023.

[13] Why Materials Matter. Prestel Publishing, 2018. ISBN 978-3-7913-8471-9.

[14] Pozndte farebné kachlicky azulejos? Online. Saint-Gobain Weber. 2024. Dostupné
z: https://www.sk.weber/poznate-farebne-kachlicky-azulejos. [cit. 2024-05-17].

[15] TECHNOLOGIE TAVENI SKLA. Online. Lhotsky studio. 2024. Dostupné
z: https://www.lhotsky.cz/technologie-2/. [cit. 2024-05-17].

[16] Chair Rethinking Body Culture And Design. W. W. Norton & Company, 2000. ISBN
9780393319552.


https://www.milanpekar.com/project/the-end-of-civilization-stools/
http://antonalvarez.com/#11
https://floriswubben.com/about/
http://geologie.vsb.cz/loziska/suroviny/keramika.html#literatura
https://pece.sk/
https://www.davidvalovic.com/david-valovic/projects/tok-2023/
https://banasglass.com/barevnice/
https://www.sk.weber/poznate-farebne-kachlicky-azulejos
https://www.lhotsky.cz/technologie-2/

UTB ve Zliné, Fakulta multimedialnich komunikaci

62




UTB ve Zliné, Fakulta multimedialnich komunikaci 63

SEZNAM OBRAZKU

Obrazok 1 Ukazka keramiky [10]......ccoueiiiiiiiiiiieiieeieeeeee et 13
Obrazok 2 Keramika v Peci [8]...cuueiiieiiiiiieiieeiieiteeie ettt ettt ettt 14
Obrazok 3 Banas Glass VZOTKY [11] ..ccuiiiiiiiiiiiieieceeeeeee et 16
Obrazok 4 Tekutd glazira Botz 9101 Glossy White [8]......ccceeeuieriiiniieiiiiieeieeeeeieeeeee 17
Obrazok 5 Praskova glazira A994 [8]......cueueiereriiieiieeeeeeee e 17
Obrazok 6 Tahanie Keramiky [6].........occooveeveiuieeeeeeeeeeeeeeeeee e 19
ODbIaAZOK 7 KOVOVY VALEC ..euviiiiiiiieeiii ettt ettt ettt et et e 19
Obréazok 8 kovova vypalend Sablona ...........cccoevviieiiiiiiiiieeii et 20
ODbIaAzZoK 9 TUCHY NEVET .....ooiiiiiiiiiiecit ettt et ettt e e aae b e e 20
Obrazok 10 NOhY eXtITUAETa. ......cc.eeiiieiiieiieiie ettt ettt et e s e saaeenseeeees 21
Obrazok 11 Priprava ateliéroveého eXtrudera ...........occueevieriieiiieniieiiecie e 21
Obrazok 12 Vytlacanie z ateliérového eXtrudera...........cccveeveeriierieeniieniieiieeie e 22
Obrazok 13 Alvarezov eXtruder [3] .....ccciieeiieeiiieeiie ettt e e e e eaee e 24
Obrazok 14 Alvarezove extrudovanie [3]......cccccviiiiieiiiieciie e 24
Obrazok 15 Vysledok Alvarezovho extrudovania [3].......ccccevieriienieniiieiecieeee e 25
Obrazok 16 Stipy od Milana PeKare [1] .........ooveveeeeveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeveese e 26
Obrazok 17 Killing my darlings [4].....c.coocueerieiiieieeieeieeee ettt 27
ODbrazok 18 TWeIVe FOTY [4] .ooeoiieeiieiieeie ettt ettt ettt et 27
Obrazok 19 Azulejos Padrao Lisabon [S]....cccceecuierieiiiiriieniieiieeieeieeeee et 28
Obrazok 20 KachliCky AzZulejos [14] ....cooiiiiieiieeiieeieeee ettt 29
Obrazok 21 InSpiracia Portugalskomi............ccoocuieiiiiiiiiiiiniieeeeee e 33
Obrazok 22 Ukazka kachliCiek a VZOTOV [5] ..cccvviieiiieiiiieeiieeeee e 35
Obréazok 23 Vybany Konkrétny vZor [S].....cccueeiieieiiieiieeie et 35
Obrazok 24 Prvotné navrhy profilov ........c.cocceeiiiiiiiiiieieeie e 35
Obrazok 25 UZST VYDEr ProfiloV .....cc.ieoiiiiiiiiieeiicieceeeee et 36
Obrazok 26 Kartdnove NAVINY ........ccoeoiiiiiiiieiiieiiecieeeeete ettt et 36
Obrazok 27 Detailny popis pre pripravil dat..........cceeeveeriieriieniienieeieeeie e 37
Obrazok 28 Zvarovanie SablONY ............cccceerieiiiieniienieeiee et ette ettt e eae e e seaeesee e 38
Obrazok 29 Sablona priskrutkovana 0 eXtruder ............o..ovveveeveeeeveeeveeeeeeeees e 38
Obrazok 30 Pokladanie vytlatku na dosku...........ccceevvieiiiniiiiiiiniieieecee e 39
ODbrazok 31 SKUSKY OtVOTOV ....eiiiiiiiieiieie ettt ettt et 39
Obrazok 32 Rezanie otvoru SO SablONOU ......cc.eeuirieriiiiinieieeiereee e 40
Obrazok 33 Briisenie nabytkul Faro ..........ccocoveiiiiiiiiiieieeiccee e 41

Obréazok 34 Faro pred preZahom ............ccceeiieiiieriieiieeieeie et 41



UTB ve Zliné, Fakulta multimedialnich komunikaci 64

Obrazok 35 Zmrstenie oproti prvotnej VeIKOStl .......occveeriieeiiieriiniieieeiecece e 42
Obrazok 36 Vybrané odtiene od Banas Glass ..........ccccoeeveeiiieniiiniienieniieece e 43
Obrazok 37 Polystyrénovy model - Stvorcovy profil.........ccccoeeieiiiieniiniiiiniiiiieieeeeee 44
Obrazok 38 Polystyrénovy model - kruhovy profil..........ccccooeviiiiiiiiiniiieeeeeeee 44
Obrazok 39 Bednenie 0kolo MOdelu ........ccoovuiiiiniiniiiiiiiiiee e 45
Obrazok 40 Forma uZ bez MmOdelU........ccc.eoiiiiiiiiiiiniiiieieeceeees e 46
Obréazok 41 SusSenie formy vV re@alY .......cccuveiieiiiieiieiiieiieee et 46
Obrazok 42 NaloZené sklo vo fOrmach.........cccoeieriiiiiiiniiiiiiceee e 47
Obrazok 43 Univerzalna chladiaca Krivka.........ccoooeeviieiiiiiiiiieie e 47
Obrazok 44 Vysledné dosky z tavenej plastiky .........cceevieriiieiieniiienieniieieeie e 48
Obrazok 45 Detail ZAMOCKU ......coouiiiiriiiiiiiiice e 48

Obrazok 46 Praskliy v stolikul Faro ........cccoovieiiiiiiiiiiiieicecee e 51






