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Anotace

V diplomové praci se zabyvam ndavrhem cajové soupravy urcené do prostredi
hotell a restauraci. Produkty jsou vymysleny s dlrazem na snadné ukladani.
Snazil jsem se nalézt nové tvarovani stohovatelnych salkd, které by uzivateli na
prvni pohled nefikalo, Ze jdou produkty sklddat do sebe. Konvicky i vicka je mozné
stavét na sebe. Hrnky jsem navrhoval, aby bylo mozné je vyrabét pomoci
efektivnich technologii.

Abstract

The subject of my diploma thesis is design of tea set for hotels and restaurants.
The set is supposed to take as little space as possible when stored in shelves.
| wanted to introduce a new visual language for stackable mugs. Both teapots
and lids can be effectively stored in piles.
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1. Uvod

1.1. Motivace

Jako zadani diplomové prace jsem si zvolil navrh ¢ajové soupravy zpracovany
FA CVUT jsem mél pfileZitost realizovat dvé ateliérovd zadani, jejichZ cilem byl
navrh porcelanového produktu. Poprvé se jednalo o stinitko na zZarovku pod
vedenim MgA. Filipa Streita a MgA. Tomase Poldka. Vramci druhé prace, kterou
vedl prof. Akad. arch. Jan Fiser a M.A. Henrieta Nezpévakova, Ph.D., jsem vytvarel
salky a podsalek pro espresso napoje. Pfi obou pracich nam se vSim pomahal
a ddval odborné rady doc. ak. soch. Pavel Jarkovsky. B&éhem ateliérovych Ukold
jsem si mohl vyzkouset nejen technologii liti, ale také zataCeni do forem
v porcelance Cesky porceldn a. s., kde jsem mohl nahlédnout pod pokli¢ku sériové
vyroby. Oba Ukoly ve mné probudily veliky zajem o dany material i obor celkové.
Proto jsem ani na okamzik nevahal, kdyz se objevila pfilezitost zUcastnit se
workshopu CerDee Ceramics in Europe vedeného doc. MgA. Gabrielem Vachem
a zastitovaného Evropskou unii. BEhem zminéného projektu se mdj zdjem o obor
keramiky a porcelanu rozhorel jiz Uplné a zacal jsem se poohlizet po tom, co je
potfeba pro vlastni studiovou tvorbu a nasledné jsem se pustil do zafizovani
vlastniho ateliéru.

Béhem vybirani zadani jsem mél tedy jasno, ze bych chtél diplomovou praci
navrhovat rovnéz v porcelanu. Rozhodl jsem se pro navrh cajového setu, jelikoz
takovy Ukol pfinasi nejen ergonomické a funk&ni vyzvy, ale také spolu jednotlivé
C¢asti setu musi souznit a vytvaret uceleny soubor. Z pocatku jsem se chtél
inspirovat v asijskych kulturach a v jejich fesenich ¢ajového pfislusenstvi. Béhem
semestru jsem ale navazal spolupraci s Ceskou porcelankou G. Benedikt s.r.o.
sidlici v Karlovych Varech. Spolecnost G. Benedikt se zabyva vyrobou
porceldanového inventare pro hotely a restauracni zafizeni. Vyrobky tedy musi
odolavat castému agresivhimu prostfedi profesionalnich mycek, ale také
mechanickym vliviim pri neopatrném zachézeni. Tomuto Ucelu je uzplsobena
nejen hmota, ale také tvarovani produkt. Casto se jednd o vyrobky se silnym
stfepem, jejichz dcasti nevytrCuji do prostoru, tudiz nejsou tolik nachylné
k odrazeni ouska, nebo jinych ¢asti produktu. Dalsi dllezitou vlastnosti produkt(
do restauraci a hotelnictvi je jejich schopnost stohovatelnosti a praktického
ukladani.

Po navazani spoluprace jsem opustil asijskou inspiraci a rozhodl jsem pro navrh
c¢ajového setu, ur¢eného nejen pro domacnosti, ale také pro hotely a restauracni
zafizeni. Mohu tak z cennych rad a konzultaci v porceldnce Cerpat informace, jak
se podobné vyrobky pro gastro primysl délaji a na co je tfeba pfijejich navrhovani
dbat. Vysledek prace by také teoreticky mohl zapadat do portfolia G. Benedikt,
i kdyz si nechci délat iluze o zdjmu o zarazeni mych vyrobk({ do vyroby. Takovy
proces je velmi narocny a pfedchazi mu spousta zkouSeni a rozhodovani. Je
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potfeba nejdrfive ladit produkt tak, aby z pece vychazely vyrobky podle pfedstav
vyrobce. Nasledné se musi vytvorit rozmnozovaci zafizeni na tvorbu sadrovych
forem a dostatecny pocet forem pro zarazeni na vyrobni linku. Cely proces tedy
obnasi jistou financni zatéZz a nemaly ¢as straveny pfipravou a vyrobou zafizeni.
Také se vétsSinou zarazuji do vyroby celé jidelni sety véetné talifd, takZze samotny
Cajovy set neni pro vyrobce tolik zajimavy.

1.2. Metodika prace

V prvni fazi analytické Casti jsem se soustredil hlavné na material jako takovy.
Zkoumal jsem jednotlivé technologické postupy, abych zjistil, s jakymi mantinely
mam pfi navrhovani pocitat. Dale jsem zkoumal rlzné pfistupy k feseni ¢ajovych
konvicek jak z Asie, tak ale i z Cech a dal3ich zemi. Cetl jsem ¢&lanky na takzvany
,teapot effect”, které zkoumaji problematiku stékani vody na hubicce konvicek.
Také jsem procital zkuSenosti keramikl zamé&fené na stejnou problematiku.

Pfinavrhovéanijsem zacal se skicovanim rlznych koncept(, jak obecné konvicku
na Caj a cely servis pfi navrhovani uchopit. Zamyslel jsem se nad rlznymi
materidalovymi kombinacemia nad tim, jak by se takové kombinace mohly propsat
do tvaru produktd. Po vyjasnéni zdkladniho sméru navrhovani jsem zacal
s vytvarenim rychlych pracovnich modell z plastické hmoty a nasledné jsem se
presunul do 3D modelovacich programd, kde jsem rozvijel dalsi koncepty.

Jelikoz disponuji 3D tiskarnou na plastové struny, mohl jsem si své navrhy
avarianty ovéfovat i v hmatatelné podobé po jejich vytisknuti. Okno pocitace
muzZe byt zradné a ¢lovék si nemusi uvédomit urcité problémy, které se jevi jako
jasné pfi fyzickém kontaktu s modelem. Vytisknuté modely se také hodily pfi
konzultacich v porcelance. Pro lidi, ktefi nejsou na modelovani na pocitaci zvykli,
mudze byt obtizné si predstavit produkt ve hmoté a vysledné velikosti, proto je
snazsi se bavit nad modelem, ktery si mizZe kazdy osahat a na ktery se pripadné
daji pozadované Upravy rovnou nakreslit, pfipadné jinak naznacit. Modely jsme
také vyuzili ke srovnavani svyrabénymi kousky pro odhad vyrobitelnosti
a potrebnych zmeén.

V ramci spoluprace s G. Benedikt jsme se domluvili na tom, Ze mi porceldanka
poskytne vyrobu pomoci liti ztekucené porcelanové hmoty do sadrovych forem.
V procesu navrhovani jsem ale i tak chtél zohlednit technologie, které jsou
v soucasnosti pro vyrobce vyhodné, aby mohl byt navrh pro vyrobce zajimavy
a konkurenceschopny. Proto jsem si po prvni ndvstévé Karlovych Vard nastavil
mantinely navrhovani tak, aby byly produkty snadno vyrobitelné na technologiich,
kterymi disponuje pfimo G. Benedikt.

V porcelankach neni, na rozdil od studiové tvorby, prostor na to, vénovat
kazdému produktu vétsi péci. Jinak by se nenaplnil poZzadovany pocet vyrobenych
kusl a vyroba by byla neefektivni a draha. Proto chci ve svém projektu navrhovat



sohledem na potfebné kroky, které mohou prodluZzovat Cas vyroby produktu.
Prikladem maze byt minimalizace zacistovani spar po délicich rovinach forem.

Cely proces od navrhu po hotovy porcelanovy vyrobek je ¢asové narocny a je
tfeba pocitat s rezervou pro prfipadné zmény a Upravy. Proto jsem s dostatecnym
predstinem zacal vyrabét prvni modely. Zvétsené modely je potfeba vyretusovat,
aby Sly po odformovani vyjmout ze sadry. Formy jsem z Casti vytvarel doma
a z ¢asti v porceldance. Formy jsem si mohl ususit v G. Benedikt v susarné, coz
znacné urychlilo jednu z technologickych pauz. V porceldnce mi byl poskytnut
modelarsky kruh, na kterém jsem vytvarel a upravoval nékteré zforem. Po
uschnuti sadrovych forem jsem navstévoval porcelanku, abych zde mohl it
vyrobky. Byla mi zde poskytnuta lici hmota a pomdcky k liti. BE€hem dvou tydnd
jsem sivylil a zacistil dostatecny pocet produktd na to, abych mohl odprezentovat
jejich stohovatelnost a abych si zadrovert mohl vyzkouset riznd barevné reseni,
ktera se v porcelance pouzivaji. Po prvnim vypalu jsem si musel vyrobky
vyretusovat a domluvit se na jejich glazovani. Glazovani je posledni krok pred
ostrym vypalem a da se béhem néj mnohé pokazit, proto jsem rad, Ze mi pomohly
zameéstnankyné G. Benedikt, aby veskera pfedchozi prace nepfisla vnivec.
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2. Analyticka ¢ast
2.1. Historie materialu

Porceldn spada do kategorie keramickych materidld a v uzitkové tvorbé je co
do kvality nejdokonalejsim a zaroven nejmladsim keramickym materidalem. Oproti
jinym typUdm keramickych hmot vynikda tim, Zze nepropousti vodu, ani plyny a je
mechanicky odolnéjsi, jeho stfep je navic pfi mensich tloustkach prdsvitny.
Rovnéz vynika v primyslové zpracovatelnosti a masové vyrobé.

Porceldn mé svou kolébku v Cing, kde dosdlo kjeho objevu okolo roku 700.
Nasledné se Sifil do dalsich asijskych zemi, konkrétné do Korey a Japonska. Do
Evropy se prvni porceldanové vyrobky dostaly az ve 13. stoleti béhem kFizovych
vyprav a také diky cestovateldm, jako byl napfiklad Marco Polo. Pfesto, Ze se zacaly
produkty z Asie dovazet, byla v Evropé snaha o vytvofeni viastni hmoty podobné
té Cinské. Veskeré pokusy ale kon&ily vytvorenim fritového porceldnu, & jinych
mekkych porcelanovych hmot. Pravy porceldn se podafilo vytvorit az zacatkem 18.
stoleti Johannu Friedrichu Bottgerovi, ktery tak pomohl k Uspéchu Misenského
porcelanu. ?

V Cechéch byl pak pokus o vznik prvni porceldnky v Hajich u Slavkova v roce
1789. Ten vSak nedostal povoleni od dvorni komercni komise, a proto se za prvni
ceskou porcelanku povazuje Slavkovskd, zaloZzena o 3 roky pozdéji. Po roce 1810
se nejen diky zméné postoje cisarskych Uradd k porceldnkdm Slavkovu zacalo
dafit, na Uzemi Cech ale zacaly vznikat dal&i podniky zamé&fené na vyrobu
porceldnu. Vétsina zdvodl vznikala na Karlovarsku a ¢ast z nich se po vzniku
Ceskoslovenské republiky spojila v koncern EPIAG. Po konci druhé svétové valky
byly karlovarské podniky znarodnény jako némecky majetek a po urcitych
zmeénach se spojily v oborovy podnik Karlovarsky porcelan, ktery pod sebou mél
az 17 zavod(. 3

VsouCasné dobé na nasem Udzemi zvelkych porcelanek vyrabi
Cesky porceldn, a. s. vDubf u Teplic. Firma je zndmé pro své vyrobky pouZivajicf
tradi¢ni cibulovy kobaltovy dekor, ktery se nandsi pod glazuru technologii
ocelotisku. Technologie spociva v nandSeni kobaltu smichaného s mastnym
médiem na pauzovaci papir pfes ocelové sablony. Pauzovaci papiry se nasledné
rozstfihaji na jednotlivé stfihy a pomoci vody a houby se kobalt pfendsi na
pfezahnuty strep.

"HEJDOVA, POCHE, str. 9
2HEJDOVA, POCHE, str. 11-16
3 HEJDOVA, POCHE, str. 43-57
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V roce 2004 vznikla ze spoluprace s prof. ak. arch. Jifim Pelclem fada Bohemia
Cobalt. Cilem spoluprace bylo prenést cibulovy vzor do soucasné doby a oprostit
jej od nalepky porcelanu zvitrin u babi¢ek. 4 Myslim, Ze tento Ucel souprava
bravurné plni a ob&ma strandm déld i po 16 letech dobré jméno.

. 3

1

W +7%)
9 J»‘\\ A

\

\}‘%

Obr. 01: Ji¥i Pelcl, Cesky porceldn, a. s., Bohemia Cobalt, 2004

4 SOUKUPOVA

12



Pod Cesky porceldn, a. s. spada od roku 2009 jest& zavod Royal Dux Bohemia,
kde se vyrabi prfevazné figurdlni porceldan slidskymi, prfirodnimi i zivocisnymi
motivy a s ddrazem na umélecké zpracovani. >

V Karlovych Varech dodnes funguji dva velci vyrobci porcelanu. Jednim z nich
je Thun 1794 a.s., kterému dalo za vznik odkoupeni Karlovarského porcelanu a.s. ®
Vsoucasné dobé se jednd o nejvétsiho Ceského vyrobce porcelanu, jehoz
portfolio sestdvd prevazné z produktl pro domdcnosti. Nemald ¢ast Cech(
v mladi jedlo a pilo z nddobi s krteckem a jinymi détskymi motivy od firmy Thun.
Do vytvarného razu firmy se vepsal Jifi Lastovi¢ka, ktery navrhoval velké mnoZstvi

ocenénych jidelnich souprav, ale kromé& toho také servis pro prezidenta
Vaclava Havla.’

Obr. 02: Jifi LaStovic¢ka, souprava Loos, 1987

Druhym velkym karlovarskym vyrobcem je jiz zminéna spole¢nost G. Benedikt,
se kterou jsem mél pfilezitost spolupracovat na této praci. V poslednich letech
probéhly v zavodu rozsédhlé investice do automatickych stroj i vypalovacich peci.
Spole¢nost ma viastnidesignéry, kteri vyviji nové produkty, ale zaroven se zde déji
i spolupréace se studenty (napfiklad z UMPRUM). Vétsinu prodejniho portfolia tvori

° RoyalDux
6 BEBAROVA, NEZPEVAKOVA, str. 8
7 UPM Pankové
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produkty pro hotelnictvi a restaurace, takZe je potfeba, aby byly vyrobky odolné

Vv,

ale také vice oslovit i domacnosti. Dalsi zajimavou produktovou linii je série
,Granit”, jejiz vyrobky nesou efekt podobny Zulovému povrchu.

Obr. 03: G. Benedikt, Granit Obr. 04: G. Benedikt, Ribby

Kromé velikych vyrobcl jsou zde samoziejmé mnoho tvdrci, ktefi se zaméruji
na studiovou tvorbu. Kazdému vyrobku vénuji takovou péci, jakou pfi sériové
vyrobé nelze jednotlivym produktdm obétovat. Ve své tvorbé& si mohou dovolit
délat malé série a Castéji pracovat na novych navrzich, protoze je nesvazuji tak
vysoké predvyrobni ndklady. V ndsledujici analyze rlznych technologii vyroby se
budu vénovat kromé prdmyslovych technologii také postuplm, které se vyuzivaji
ve studiich a ateliérech.

2.2. Material

Keramika je material, ktery obsahuje plastické a neplastické slozky. Plasticka
surovina je zakladem keramického materialu, tvofi tvarovatelnou hmotu
a vétsinou se jedna o jilové suroviny, tedy zvétrané zivcové horniny. U porceldnu
se jedna konkrétné o kaolin. Plasticka slozka slouzi k dosazeni poZzadovaného
tvaru vyrobku pfi samotném tvarovani. ®?

Neplastické sloZzky se déli na ostfiva a tavidla. Ostfivo zmenSuje smrstovani
vyrobku a adhezi k formdam, ale oproti tomu zvySuje potfebnou teplotu vypalu.

8 BUCEK, str. 8
°Bohemia Porcelan
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Jako ostfivo se Casto pouziva kfemicity pisek, pisecné hliny, vapenec a Samot.
Samotova ostfiva jsou jiZ vypalené a ndsledné rozdrcené keramické hmoty, které
diky predchozimu vypalu jiz pri dalsSim péleni neméni svij objem. Proto jsou
vhodné napfiklad na vyzdivky peci a jiné vyrobky, kde je potfeba objemova
stalost. U porcelanu je ostfivem jemné rozdrceny kfemen. Ostfivo ve hmoté tvorf
jakousi kostru, ktera pfi vypalu podrzi ostatni slozky, protoze ma ze vsech nejvyssi
teplotu vypalu. Ostatni slozky se na ostfivo nabali pfi méknuti a slinovani. °

Tavidlo naopak snizuje teplotu vypalu a zajisti snazsi tvorbu taveniny. Zaroven
poméaha eliminaci pord ve hmoté a stmeluje obtizné tavitelné slozky (jako jsou
ostfiva), ¢imz zlepsuji vyslednou pevnost vyrobku. Tavivem mdze byt napriklad
Zivec, slida, dolomit, magnezit nebo vapenec. Nékteré keramické hmoty obsahuji
také lehciva, ktera naopak pfi vyhofeni ve hmoté vytvari pory, ¢imz pfispivaji
k tepelné i zvukové izolaci materialu a ke snizeni vahy."

Podle nasakavosti vypaleného stfepu se keramika déli na pdrovitou,
polohutnou, hutnou, poloslinutou a slinutou. Pérovity stfep ma nasakavost vetsi
nez 5 % hmotnosti. Naopak slinuty stfep ma nasakavost mensi, nez 2 %.
Porcelanovy stfep je nasakavy pouze do 0,5 % své hmotnosti, tim padem je
prakticky nepropustny pro vodu a plyny. '?

Keramickd smés se pfipravuje postupnym mletim vstupnich surovin
smichanych s vodou v bubnovych mlynech, dokud nedosdhne zrno pozadované
hrubosti. Jako mleci material se pouzivaji napfiklad korundova mleci télesa.
Hrubost zrna se lisi v zavislosti na pozadované vysledné smeési. Keramika pro
tvorbu stresnich krytin, ¢i jinych stavebnich materidll, mGZze mit zrno hrubé az
nékolik milimetrd. Naopak nanokeramika vyzZzaduje zrno jemné az v fadech
nanometru. Kase ziskana mletim se nechava odlezet, aby se zbavila prebytecné
vody a vzduchovych bublin. Nasledné se jiz hmota pfipravuje podle pouzité
technologie. Mohou se pfidavat ztekucovadla pro sniZzeni viskozity kliti do
sadrovych forem, nebo se naopak mUze hmota zbavovat vétSiny vlhkosti
a obohacovat pojivy pro izostatické lisovani.

2.3. Vyrobni proces

Pfipravend hmota se se tvari vétsSinou v sddrovych formach. Béznymi zpdsoby
vytvareni v porceldnkach jsou lisovani, toceni do forem, pfipadné liti. Vramci
studiové tvorby se pak mUzou produkty modelovat, ¢i tocit ru¢né. Také je mozné
vytlacovani do sadrové formy, nebo se maze jiz vypaleny stfep brousit (napfiklad

19 BUCEK, str. 10— 12
T KULA, TERNAUX, HIRSINGER, 60
12 BUCEK, STR. 7
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pri vytvareni litofanie). > V malosériové tvorbé jdou také z plastické hmoty
extrudovat profily, ze kterych tv0rci délaji napfiklad ousSka, nebo pouhym
narezanim a zacisténim vznikne produkt. Extrudovanim a naslednym rfezanim se
ale vytvari v prdmyslu napfiklad cihly a tyce. ' Zaroven je potfeba zminit rué¢nf
vytadceni na hrncifském kruhu, které sice nema vyuziti v prdmyslovém zpracovani,
ale celd keramicka tvorba z néj do veliké miry vychazi. V poslednich letech je na
vzestupu technologie 3D tisku, kterd se nevyhyba ani keramice. '

2.3.1. lisovani

Vramci masové vyroby se vétSinou pouziva izostatické lisovani. Granulat
o velmi nizké vihkosti se sype do elastomerové (pruzné) formy, pfi¢emz je pruzna
c¢ast formy vliozena do pevné matrice. Kvyvinuti tlaku se zpravidla pouziva
kapalina ¢i plyn. Timto zpdsobem se vytvari nejc¢astéji ploché produkty, tedy talife,
podsalky nebo tacy. ' Vyhodou je moznost automatizace témeér celé linky.
Slisované vyrobky jsou v zasadé suché a nedokonalosti z déleni formy se daji
rovnou na automatu zacistit. Po zacisténi je mozné rovnou produkty umistit do
pece kprfezahu. VG. Benedikt se izostatickym lisovanim vytvafi velika cast
vyrobk(d. Jednd se o technologii, kterd prfindsi v podstaté nejdokonalejsi
porceldanoveé vyrobky, které se pfi vypalu deformuji co nejméné.

Kromé lisovani ze suchého granulatu lze také lisovat z plastické hmoty. Jedna
se o0 pomalejsi vyrobu, kterd obnasi vice lidské prace. Formy jsou vyrobeny ze
sadry, do které se po slisovani vyrobku vzene stlaceny vzduch. Diky pdrovitosti
sadry se vyrobek odlepi od formy a lze jej rovnou premistit k suseni. 7 Jednim
z vyrobcl stroji na lisovani z plastické hmoty je americkd firma RAM Process
a jejich technologii pouzivaji jak studia, tak do jisté miry vétsi vyrobci. Zminénou
technologii se daji vytvaret i hlubsi produkty, jako napfiklad misy a zapékaci
nadoby. V G. Benedikt se misto této technologie pouziva pro vytvareni hlubsich
nerotacnich produkt( tlakové liti, které je co do rychlosti vyroby a potfeby obsluhy
viceméné podobné.

3 BEBAROVA, NEZPEVAKOVA, str. 76
4 JANCAR, str. 109

5 BEBAROVA, NEZPEVAKOVA, str. 92
16 JANCAR, str. 104 — 105

7 RAMPROCESS
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Obr. 05: RAM Process, lis na plastickou hmotu

2.3.2. toceni

Dalsi technologii, kterd se dd snadno automatizovat je toceni salkd, ¢i jinych
rotacnich vyrobk( na vytacecich linkdch pomoci odvalovaci hlavice zajizdéjici do
sadrové formy. Stroj otaci se sadrovou formou, do niz je vhozena tocirenska
hmota. Nasledné do formy zajede hlavice, ktera se také otacdi.

Obr. 06: dgjinri, Sdlkova linka s odvalovaci hlavou

Hmota je tak postupné vytlacena do pozadovaného tvaru. '® Odvalovaci hlava
je pfilozena lehce Sikmo a stlacuje hmotu jen v Fezu mezi formou a nejbliZsi ¢asti
hlavice. Vyhodou je, Ze se plasticka hmota ve formé pod tlakem hlavice zhutni, coz
pomaha proti deformacim pfi vypalu a schnuti. Limitem technologie je nutnost
mit vzdy alespon jednu stranu vyrobku rotacni. U $alkd je rotacéni vZzdy vnitrek,

8 JANCAR, str.113a 114
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pficemz vnéjsi tvar mize byt nepravidelny, protoze je definovdn sadrovou
formou. Na vytacecich linkdch se daji délati talitfe, kde Ize podle potfeby formovat
odvalovaci hlavici jak vrchni, tak spodni ¢ast talife podle toho, kterou stranu
chceme mit nepravidelné tvarovanou (druhd musi byt opét rotacni). Délaji se jak
plné automatickeé linky, ze kterych na koncivychazi zacisténé produkty pfipravené
na suseni, tak ale také poloautomatické stroje, kde obsluha ru¢né méni formu
u kazdého vyrobku. Podle podstaty produktu je tfeba dalsi lidské prace, napfriklad
jednoduché otevriené kaliSky mohou putovat rovnou na suseni. Na jiné produkty
je tfeba jesté nalepit ouska nebo provést jiné cinnosti. Zatacenim odvalovaci
hlavici 1ze délat prevdzné oteviené tvary (jen zcela vyjimecné podle kfivky po
které zajizdi hlavice do formy jdou vytvaret tvary lehce uzaviené), proto se také
v soucasné dobé ustupuje od uzavrenych tvard, jakym je tfeba klasicky banak
vyrabény v Ceském porceldnu, a.s. v Dubi.

Obr. 07: Cesky porceldn, a. s., baridk

Uzaviené tvary maji dnes své misto spiSe ve vyrobé mensich poctl produktd,
ale také ve studiové tvorbé. Vytvari se podobné jako pfi zataceni odvalovaci
hlavici. Do rotujici formy zajizdi na rameni upevnéna rezna Sablona. Zpravidla
miva fezna sablona ¢ast z tlustého plechu, kterd presné definuje tvar vytaceného
vyrobku. Plech je pfidélany na dfevéném dilu tvarovaném tak, aby pfi zataceni
hmotu lehce utlacoval, nez ji pfesné vytvaruje kovova Sablona. ProtoZze Sablona
kopiruje vzdy jen polovinu vyrobku, je snazsi ji po kruZnici zavést i do vice
uzavrenych tvard.
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Obr. 08: archiv autora, kruh s feznou Sablonou

Vytvareni feznou Sablonou ale potrfebuje vétsi zapojeni obsluhy, vétsinou se
totiz zatd¢i do délenych forem (aby Sel produkt z formy vyjmout). Je proto potreba
formy stahnout gumou, poté je po jedné davat do zatdleciho kruhu, vkladat
plastickou hmotu, zavadét do formy Sablonu a odfezavat prebyte¢nou hmotu. Po
zatoceni je nékdy nutné Sablonu ocistit pred dalsSim vytvarenim. Délené formy ale
také znamenaji vice ru¢ni prace v podobé zacistovani spary po délici roviné. Také
je potreba zacistit hranu, ktera vznikne odfiznutim prebyte¢né hmoty vytlacené
z formy. Proto mohou stat uzaviené produkty vice penéz a od vétsich vyrobci se
pfesouvaji do ateliérové a studiové tvorby.

Reznd $ablona miva ale své uZiti i u velkych vyrobcl napfiklad pfi testovani
novych tvard vyrobkd. Ndklady na vyrobu Sablony jsou mnohem mensi nez
u soustruzeni odvalovaci hlavice. Také nastaveni stroje na dany produkt je snazsi
a neni potrfeba pripravit tak velké mnoZstvi forem na vyrobu vzork(. Danou
technologii Ize opét vytvaret produkty, které maji stranu definovanou Sablonou
rotacni. U $4lk0 je tedy vnitfni strana rotacni a vnéjsi mGze mit nerotacni reliéf.

2.3.3. liti

Velmi specifickou technologii je liti ztekucené hmoty do sadrovych forem.
Jednd se o jednu z prvnich prdmyslovych technologii, kterd se zacala pouzivat
v zavodech vdruhé poloviné 19. stoleti. Princip liti spocdiva ve schopnosti
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poréznich forem odsavat z lici brecky tekutinu, tim se na sténdach formy postupné
nalepi hmota zbavena casti vihkosti. Nalepend hmota tvori budouci strep. Lici
hmoty nelze docilit pouze smichani s vodou, hmota by se pfi suseni smrstovala
do miry, kdy by praskala a deformovala se. Musi se tedy pouzivat ztekucovadla
(¢asto soda, nebo vodni sklo), kterd zajisti, aby se jednotlivé ¢astecky keramické
hmoty navzajem odpuzovaly, ¢imZ se snizi viskozita hmoty. V porceldnkach si
hmotu pripravuji sami a ¢asto ji také prodéavaiji. Pro vlastni potreby si ¢lovék mize
také koupit suchy granulat, ktery v sobé jiz ztekucovadla ma a pro pfipravu hmoty
jejstacijen smichats danym objemem vody. Pokud vsak mame plastickou hmotu,
kterou chceme pouzit pro Gcely liti a je obtizné ji v této podobé sehnat, mdzeme
pridat ztekucovadla a po urcitém experimentovani lze lici brecku vytvofit. 1°

Rozlisujeme liti na stfep a liti na jadro. Priliti na stfep se lije do formy, jejiz dutina
definuje pouze vnéjsi tvar vysledného vyrobku. Pokud to tvar a velikost formy
umoznuje, je dobré s formou pfi liti otacet, aby se zamezilo defektlm v podobé zZil
na vnitfni sténé produktu. V nalité formé se po uplynuti urcité doby utvori na
sténdch strep, jez po vyliti prebyte¢né hmoty ve formé zdstane. Pfi vylévdani se
vétsinou forma podkldda tak, aby stdla Sikmo, jinak se mdze na dné produktu
utvofit kapka narocna na retusovani. Nasledné se musi nechat néjakou dobu
forma schnout, aby se stfep oddélil od jejich stén. JelikoZ si sadra odcerpava
z nalité hmoty vodu, postupné se nam snizuje hladina lici bfecky, proto je potfeba,
aby forma méla nalévaci dil, ktery zajisti stale plnou dutinu. Poté co hmota lehce
uschne a zavadne (je na dotyk tuzsi a nelepi), je mozné nalévaci dil formy sundat
a odfiznout strunou, ¢i nozem hmotu, kterda na ném ulpéla.

Pokud lijeme na jadro, forma nam primo definuje cely tvar vyrobku. Stfep
vyplAuje celou dutinu formy a postupné se spojuje. Pfimo z objemu produktu se
nevyléva zadna prebytecnd hmota, ale z nalévacich otvor( po urlité dobé ano.
Tuhé ¢asti hmoty ulpélé v nalévacich otvorech se nasledné vySkubnou a mista po
nich se musi na vyrobku zadcistit. Na jadro se liji napfiklad ouska, ale ve studiové
tvorbé také talife a jiné produkty, jestlize nemame zataceci zafizeni, nebo neni
dany produkt rotacni.

Liti se hojné pouziva v ateliérové tvorbé, protoze na néj neni potreba tolik
nastrojl a pracovnich pomUcek. Zadroven umoznuje délat zajimavé slozitéjsi tvary,
které by byly sjinymi technologiemi nevyrobitelné. V porcelankach se vylévaji
produkty, které jsou ze své podstaty tvarové slozitéjsi, tedy konvicky a vicka,
pfipadné vyrobky se slozitou tvarovou dekoraci. Na jadro se v zavodech pak liji
ouska. Jednd se o vyrobu s nejvétsi narocnosti na lidskou praci, proto se jiz

v dnesdnidobé lije jen v mensich poctech. Pouziti této technologie se samozfejmé

19 BUCEK, str. 15a 16
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odrazi na cené produktu. Pracovnici na licich linkdch se staraji o nalévani
a vylévani forem, ale také o zacistovani spar a lepeni ousek. Aby se proces urychlil,
vytvari se hromadné formy pro liti mensich objektl, takze se nikdy nelije ousko
samostatné, ale jednim nalitim se jich vyrobi nékolik. Ddle mohou mit pracovnici
otoc¢né stoly s odtokovym Zlabem, na kterych maji umisténé desitky forem, jez
vSechny postupné naliji i vyliji pfimo na stole.

V prdmyslu se ale vyuziva také technologie tlakového liti, kterd je pro sériovou
vyrobu zajimaveéjsi. Funguje podobng, jako klasické liti, jen je pfivod lici brecky
pevné pridélan k formé a tekutina je do formy hnana pod tlakem. V porcelance
G. Benedikt se tlakové liti pouziva napriklad pro vyrobu hranatych zapékacich mis,
pficemz obsluha postupné z nékolika strojd odebird vyrobky pripravené k susent.
Formy na tlakové liti byvaji nékdy vyrobené z umélé porézni hmoty, aby forma
vydrzela vice cykl(, ale méla stale vlastnost odsavani vihkosti. Vyrobky z tlakového
liti oproti klasickému méné podléhaji deformacim, tudiz je snazsi naplnit
podnikové normy.

2.3.4. Suseni a vypal

V zavislosti na pouzité technologii obsahuje vytvofeny stfep vodu. Voda je ve
hmoté vazana mechanicky, fyzikalné i chemicky. 2° Mechanicky vazanou vihkost je
potfeba pfed prvnim vypalem zcela odstranit, nebot pfi pfeméné na paru zvétsuje
voda svUj objem az 1600x a béhem vypalu vihkych vyrobkd hrozi jejich vybuch
a poskozeni okolnich produktd.

Voda je prostoupena v celém objemu keramické hmoty rovhnomeérné a zabira
tedy prostor mezi ¢asticemi hmoty. Béhem suseni tato voda mizi a pevné Castice
se pfiblizuji, nastavad tedy smrsténi pfi suSeni. Kvdli tomuto jevu je vyroba
izostatickym lisovanim dokonalejsi, protoze nedochazi k deformacim pfi suseni.

Aby se zabranilo deformacim, retusuji se spary a ostré hrany az na suchém
vyrobku. Porceldn zbaveny vlhkosti se nasledné naklada do pece a zacina prvni
vypal, kterému se fikd také pfezah. Béhem prezahu se kolem 400 °C ztraci
fyzikalné vazana voda a kolem 600 °C se méni chemické slozeni a odpafuje se
posledni chemicky vdazana voda. ?' Pfezah porcelanu dosahuje nejvyssi teploty
kolem 900 °C, kdy z hmoty vyhotely vesSkeré organické latky a zaroven ma nejvyssi
poréznost, coz Cini vyrobek idedlni pro glazovani. Pfi pfezahu je moZné naloZit pec
vyrobky, které se dotykaji, nebo jsou dokonce viozené do sebe (dokud jsou
vSechny ze stejné hmoty).

20 BUCEK, str. 27
21 BUCEK, str. 27
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Naglazované vyrobky s pfipadnym podglazurovym dekorem mifi znovu do
pece na ostry vypal a zde uz je dosazeno maximalni vypalovaci teploty hmoty.
Teplota se liSi v zavislosti na hmoté pouzivané danym vyrobcem, ale u tvrdého
porcelanu byva okolo 1400 °C. 22 Pfi vypalu tvrdého porcelanu se cilené méni
oxidacni atmosféra na redukcni. V urcité fazi se zamezi pfistupu kysliku do pece
a prida se spalovany plyn, coz zapfi¢ini nedostatek kysliku v atmosfére pece. Uhlik
pak odebird kyslik pfimo z hmoty a méni Fe,05; na FeO. 22 Pokud by ke zminéné
reakci nedoslo, nebyl by vypaleny porceldn studené bily, ale naopak by se zabarvil
do zluta. Proto studiovi tvlrci, ktefi pouzivaji elektrické pece (kde nelze redukéni
atmosféry dosahnout), pouzivaji mékky porceldn upraveny tak, aby mél po ostrém
vypalu strep teple bilou barvu, nikoliv zlutou.

Béhem ostrého vypalu dochazi ke slinovani stfepu a k propojeni s glazurou.
Palené vyrobky se nesmidotykat, protoze by se slepily. Zaroven produkty prochazi
finalnim smrsténim. Porceldan se smrstuje od modelové velikosti do finalni
vypalové vétsinou az o 12 %, ale opét zalezi na slozeni hmoty.

2.3.5. Glazovani

Zakladem povrchové Upravy porceldnovych vyrobkl je glazovani. Glazury jsou
ze smési materidl(, které se pfi vypalu roztavi a vytvofi skelny povrch spojeny
s porcelanovym stfepem. 24 TradiCné se na porcelan nanasi glazura transparentni,
ktera podtrhne estetické vlastnosti materialu. Mohou se ale pouzivat také podle
potfeby glazury barevné. Skelny povrch cini produkty snadno omyvatelnymi
a chemicky odolnymi. Glazura se rozplavuje ve vodé v hustoté zavislé na zplsobu
nanaseni. V porcelankach se nejcastéji pfezahnuty vyrobek nofi do nadoby
s glazurou a veliké vyrobky se mohou stfikat. Glazovani mGze kromé pracovnikd
provadét i glazovaci automat. Pro rucni glazovani se nékdy pouzivaji glazovaci
klesté, které zanechavaji stopy po vpichu a je tak nutné zacisténi. V provozech
pracovnici umi glazovat Cisté rukama bez potfeby nasledné retuse. V mensich
sériich je mozné nanaset glazuru polévanim, nebo hustsi smés Stétcem.

Pfed glazovanim je nutné glazuru vzdy radné promichat, jinak se usazuje na
dné nadoby. Proti sedani materidlu se také nékdy pouzivaji ztekucovadla. Po
uschnuti zGstane na produktu glazura pouze ve formé nalepeného prachu, ktery
lze snadno setfit. Pfed vypalem se glazura ze spodni ¢asti vyrobku odstranuje, aby
se produkt nepfilepil na pecni plat.

22 BEBAROVA, NEZPEVAKOVA, str. 84
2 BUCEK, str. 33 a 42
24 BUCEK, str. 47
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2.3.6. Dekor

RozliSujeme dva hlavni zpdsoby nandseni dekoraci podle toho, jestli se barva
nachdazi pod glazurou, nebo byla nanasena na ni. Podglazurové barvy maji vyhodu
stalosti, jsou nanaseny na prezahnuty stfep a az nad nimi se objevi glazura, ktera
je chrani pred poskozenim. Kvdli vysokym teplotdm vypalu je ale omezenad jejich
barevna Skala. Prikladem podglazurovych barev je kobaltovy ocelotisk cibulového
vzoru vyrabény v Ceském porceldnu, a.s. U ocelotisku je ale nutné p¥endset barvu
spolu s mastnym médiem a nez se mUze produkt naglazovat, je potfeba dekor
jesté jednou vypalit na teplotu prezahu.

Nadglazurovymi barvami se dekoruje jiz ostre vypaleny vyrobek. Nevyhodou
tohoto Ffeseni je nestdlost vysledného povrchu. MUze se sedfit dlouhodobym
pouzivanim nebo smyt v mycce na nadobi. Pfikladem nadglazurovych barev jsou
kromé béznych pigmentl preparaty z vzacnych kovd. Existuji ale také vtavné
barvy s vysokou teplotou vypalu (mUze byt i vy$si, nez 1300 °C), které se protavi
do vrstvy glazury, takze vynikaji podobnymivlastnostmi, jako barvy podglazurové.
25 Pfj vysSich teplotach vypalu se mQze stat, ze se vtavna barva v glazufe rozpije.

Prezahnuty i syrovy stfep se da také barvit engobami. Jedna se o jemné
namletou probarvenou keramickou hmotu. Engoba by méla souhlasit co do
smrsténi a vypalovacich kfivek s hmotou, na kterou je nandsena, jinak mohou
nastat defekty. %

V minulosti se dekorace nanasela ruc¢né Stétcem a lidé, ktefi ji v zavodech
malovali predvadeéli znacnou zrucnost. Nyni se v porcelankach vétsina dekoraci
nandasi pomoci obtiskd. M{ze jit o jiz zminény ocelotisk, nebo je barva natisténa
sitotiskem a zalakovana, aby bylo mozné oddélit jednotlivé stfihy a nalepit na
produkt. Také existuji tiskarny, které tisknou dekor pfimo na vyrobky, ale vétsSinou
jde jen o ploché produkty (jako jsou tfeba obkladacky). Ru¢né se v dnesni dobé
maluji napfiklad linky z preparatl drahych kovd na okrajich vyrobkd. Dosud se
i uvétsich vyrobcd pouziva obtiskovani pomoci razitka. V porceldnce G. Benedikt
se razitkem nandsi na spodni stranu pfeZzahnutého stfepu logo firmy.

Dekor se mUze promitnout také pfimo do hmoty a samotného tvaru produktu.
Byva jiz obsaZzen ve formé, ale vramci studiové tvorby je mozné jej tvofit
vytlacovanim at uz ru¢né nebo pomoci raznice jesté do mokrého stfepu. Zaroven
se nékdy na nevypaleny produkt lepi dekorace z probarvené keramické hmoty.
Dalsim zplsobem dekoraci je ryti do suchého strepu. Do vyrytych ¢asti mdzeme

25 BUCEK, str. 45
26 BUCEK, str. 53 a 54
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vetfit engobu a po jejim zaschnuti zarovnat prfetahy nozem tak, aby zdstal pouze
probarveny vyryty motiv. #’

Jistou formou dekorace jsou rovnéz glazury s efektem. O jejich oblibenosti
sveddi zafazeni do sortimentu firem, jako je IKEA, ¢ Tescoma. Efektni glazury
pouzivd také G. Benedikt ve formé barev s pfidanymi Zeleznymi casteckami.
Paradoxem je, Ze porcelanovd hmota ma povést nejlistsi keramiky, na které kazda
vada povrchu zplsobend napfiklad zeleznym prachem znamena vyrazeni z prvni
jakosti. Pro ziskani kropenatého vzhledu se ale pravé zelezny prach do glazury
pfimichava. Co se tyce ekonomického hlediska, efektni glazury se jako forma
dekorace mohou vyplatit, protoZe umisténi dekoru na produkt neznamena zadny
krok navic oproti bilym produktdm.

Obr. 09: Tescoma, Charmant

Obr. 10: G. Benedikt, Lifestyle

Obr. 11: Ikea, Gladelig

2.3.7. Modelarstvi a tvorba forem

Hlavnim materialem pro vyrobu forem na porceldn je saddra. Jedna se o material,
ktery vznika palenim sadrovce pfi teploté 160 °C. Na keramickou vyrobu je vhodny
pfedevsim pro svou schopnost odsdvat vodu a susenim se ji opét zbavovat.
Vyhodou je snadné zpracovani, ke kterému nam staci pouze voda. Za mékka se
v sadre daji délat snadno veliké zasahy a po utuhnuti I1ze délat jemnéjsi Upravy
aretuse. Sadra vytvafi vérny odlitek modelu.

Sadra se rozdélava s vodou, a to vzdy tak, Ze jako prvni do nadoby nalijeme
vodu. Aby se netvofily pevné hrudky, je dobré prfed sypanim prohrabat a rozmélnit
¢ast, ze které hodlame sadru nabirat. Poté postupné pfisypavame sadru do vody,
aby si ji voda stihala odebirat. Ve chvili, kdy se nam zacne tvofrit na hladiné
ostrivek sddrového prachu, nechdme nddobu odleZet, nez se sucha ¢ast promacdi.
Nasleduje faze michani, kdy bud metlou, nebo rukou hmotu michdme, nez se
stane homogenni. Rukou mU0zeme kontrolovat pfitomnost hrudek, kterych

27 BUCEK, str. 46 a 47
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bychom se spravné méli vyvarovat. Po promichani pfijde pfiblizné 15 minut, kdy
mudzeme materidl upravovat velkymi zdsahy, napfiklad stocit pfriblizny tvar
pripravenou S$ablonou, nebo pomoci plechu (skoble) zarovnat na kruhu do
rotacniho tvaru, zkosit hrany, ¢i udélat jiné Upravy. Postupné za¢ne sadra tuhnout,
a nakonec se zahriva. 22V momentg, kdy je teplo nejvétsije idealni ¢as na oddéleni
zaformovanych dil, pokud je to nasim cilem.

Jestlize potfebujeme, aby sadra tuhla rychle, pomize ndm rozmichani v teplé
vodé, dlouhé michani nebo pfidani soli. Naopak pro zpomaleni tuhnuti se
rozdélava se studenou vodou, za kratkého michani, nebo se mdze prfimichat ocet,
cukr, lih ¢i hasené vapno.?°

Pro vytvareni modeld se pouzivd modeldrfsky kruh — principem podobny
soustruhu, jen je osa otaceni vertikalni a u pracovni plochy se sedi, aby nohama
modelaf mohl ovladat otacky kruhu, pfipadné jej pohanét kopanim. Pro staceni
meékké hmoty se vyuzivaji tzv. skoble, tedy tlustsi plechy narezané do rdznych
velikosti se srazenymi hranami. K opracovani tuhé sadry se pouzivaji tvarovaci
Zelizka na dlouhé rukojeti, kterou si modeldf mize semknout mezi pazi a télo.
Také se vyuzivd malych tvarovatelnych pliskG na jemné Upravy. Pro rucni
modelovani se pouzivaji ocka a Spachtle rlznych tvard z kovu, ¢i tvrdych drevin.
Dale jsou samozifejmosti mérici pomdacky, Stétce a houby. 3

Obr. 12: Lexa, modelatsky kruh

28 BYCEK, str. 57 a 58

29 BUCEK, str. 58

30 CHLADEK, VIT, str. 81-83

31 BEBAROVA, NEZPEVAKOVA, str. 14
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Rotacni modely se snadno délaji na modelarském kruhu at uz kopacim, nebo
pohanénym elektrinou. Zakladem je nalit si sadru do pripravené ohradky na kruhu.
Na tvorbu kruhovych ohradek se pouziva stocena plastova deska namocena ve
vodé staZzend provazkem. Dfive se také pouzivaly olovéné plechy, které se daji
natvarovat podle potfeb. Vmomenté, kdy zacne sadra v ohradce rosolovatét
a misto tekutiny je zni hmota, kterd se dokédze sama podrzet, mGZzeme ohradku
rozebrat a zacit pomoci skoble, nebo pfipravené sablony stacet hruby tvar. Po
utuhnuti sddry pomoci obtédcecich zelizek a ndsledné pliskd dosdhneme presného
tvaru modelu.

Nerotacni a asymetrické modely se mohou vytvaret volnym modelovanim,
pfipadné odfezavat a obrusovat ze sadry. Pokud potfebujeme udélat ohradku
hranatou, vytvafime ji zdesek a pres Spalky stahujeme provazkem. Nékdy
mudzeme chtit vytvofit model, ktery ma po délce v kazdém fezu totozny tvar.
Takovy model se vytvofi pfihazovanim sadry a taZzenim Sablony po pfimce.
V poslednich letech se &im dal vice uzivaji technologie CNC frézek, nebo 3D
tiskaren. Diky nim lze na zakladé modelu vytvoreného v pocitaci ziskat fyzicky
model s vysokou presnosti, takze je snazsi vytvaret asymetrické modely, nebo
dekorativni a reliéfni tvary.

Abychom wuzavreli péry vsadrovém modelu, natirame ho fermezi nebo
Selakem. K separaci modell se pouziva fepkovy olej, mazlavé mydlo rozmichané
s horkou vodou, vCeli vosk, ale také mastné mydlo pfipravené z jadrového mydla,
vody a fepkového oleje. Misto mydel, kterd je potfeba si pribézné vytvaret se
pouziva plastickou hmotu, ¢asto stejnou, se kterou se vdaném podniku vytvari na
tocirenskych linkach. 32

Dle slozitosti modelu vytvarime formu. Nejjednodussi je formovat konické
tvary, protoze forma mUze byt jednodilnd a staci si model natfit separaci, vytvofrit
kolem néj ohradku a zalit tekutou sadrou. Pro eliminaci vzduchovych bublin se po
preliti vstoupi do sadry stétcem a model se pretre. Jestlize je model rotacni,
vyplati se ho pro potencidlni Upravy pred formovanim vycentrovat a po rozebrani
ohradky formu stocit do rota¢niho tvaru.

Pro slozitéjsi tvary se délaji formy dvojdilné a vicedilné. Délici rovina se mize
bud na model narysovat a vymodelovat, nebo se mohou délat formy trhané.
Abychom docilili trhané formy, nafizne se tvrda sadra okolo délici roviny pilou.
Poté se do zarezu vlozi dvé skoble a mezi né se zatlouka tfeti jako klin, nez forma
pukne. Plocha, kde se sadra roztrhla, slouzi pro sv(j hrbolaty povrch jako zdmek.

32 CHLADEK, VIT, str. 78—-80
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V jakémkoli jiném pfipadé musime mezi dily forem zamky vytvaret, abychom byli
schopni celek presné sesadit.

Obr. 13: archiv autora, trhand forma

V ramci studiové tvorby vétsinou staci udélat par forem z jednoho modelu, do
kterych se vytvafi vyrobek. V porceldnkach je ale nutné délat z modelu epoxidova
rozmnozovaci zafizeni, ze kterych Ize vyrobit kazdy dil formy opakované.

2.4. Cajové sety

Pfi analyze existujicich produktd jsem se zaméfoval pfevdazné na cajové
konvicky. Existuje nékolik védeckych ¢lankd zabyvajicich se tzv. ,teapot effect”
(tedy efekt ¢ajové konvicky). V nich se zkoumad, pro¢ pri liti ¢aje stékd kapka
anékdy i cely proud tekutiny po hubicce ¢ajové konvicky, misto aby se odtrhla
a spadla do Salku. Kromé testd, kde se védci zabyvaji samotnymi vlastnostmi
povrchu, po kterém kapalina stéka a ktery je v praxi vyroby porcelanu tézké, az
nemyslitelné ovlivnit, ukazuji autofi ¢lank( také prakticky vyuZitelnd feSeni.
V ¢lanku se objevuji obrazky, jak ovliviiuje smaceni hubicky napfiklad jeji sklon,
ostrost jejiho Usti, &i sila proudu. 33

3 KISTLER, SCRIVEN
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Obr. 13: KISTLER, S. F.; SCRIVEN L. E., vliv ostré hubic¢ky na proud
Obr 14: KISTLER, S. F.; SCRIVEN L. E., odlisné stékdani v zavislosti na sile proudu
Problematiku stékani proudu po hubicce ale samozfejmé fesili také keramici

a vyrobci porcelanovych konvic¢ek. Aby se stékani zabranilo, doporucuje se tvar
hubicky zakoncit smérem dol{. 3

Jhe, 27 Tvarovani a vydsténi vyley ky

funkéné nejvyhodnéjsi feseni: A
lunkéné nevyhovujici Feseni

Obr. 15: CHLADEK, VIT, doporu&eny tvar hubicky

Zaujalo mé feSeni japonskych konvicek, které maji misto ouSka Uchyt
orientovany kolmo na hubi¢ku. Na evropském trhu je takovy zpUlsob drzeni
pomeérné netradi¢ni, a proto jsem uvazoval, Ze bych se pokusil jej ztvarnit tak, aby

34 CHLADEK, VIT, str. 40
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bylo vyrobitelné u velkych vyrobcl porceldnu. Konvic¢ka vpravo byla vytvorena
vroce 1923 vramci workshopu na skole Bauhausu. Jejim autorem je Theodor
Bogler, ktery pravdépodobné praveé z japonskych tvarC ¢erpal inspiraci.

Obr. 16: CAJ, konvi¢ka sawa

Obr. 17: Bogler Theodor, Combination teapot, Victoria and Albert Museum, 1923

DalSim zajimavym produktem, ze kterého jsem pClvodné chtél ¢erpat inspiraci,
je nadoba gaiwan. Jedna se o trojdilnou nadobu, do které se vlozi sypany caj
anapoj se vni pfipravi. Vicko a podsalek maji funkci tepelné izolace, takze
uzivatele pfislévani ¢aje nadoba nepali. Samotné vicko ale jesté nahrazuje funkci
sitka, pokud ho lehce naklopime, vznikne ndm mald mezera témér po celém
obvodu, kterd propusti Cajovy nalev, ale listky jiz zadrzi.

Obr. 18: LUNZO, Keramicka miska na caj gaiwan

35 https://collections.vam.ac.uk/item/010560/combination-teapot-teapot-bogler-theodor/
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Myslim, Ze se jednd o feSeni, které by se dalo zaclenit do prdmyslové
vyrabénych konvicek a mohlo by byt i ekonomicky vyhodné. Pokud chce vyrobce
pfimo do navrhu konvicky zaclenit sitko, obnasi to znacnou rucni praci. Pracovnici
totiz musi do hmoty vpichnout nékolik dér, pfes které se pak lepi hubi¢ka konvice
litd zvIast.

NeZ se dostanu ke klasickému lepenému ousku, je potfeba zminit jeSté feSeni
sklopného uUchopu umisténého na horni casti Cajové konvice. Jedna se
vyrobku pfimo pod rukou uzivatele. Nalévani z takové konvice by tedy mélo byt
snazsiipro lidi, ktefi maji problémy s jemnou motorikou. Na druhou stranu vyroba
pro ucho, ale zaroven se cely produkt musi jesté slozit. DalSi nevyhodou je pozice
hubicky, ktera se nachazi hned u pridélaného ucha. Bud je tedy konvice fesen3,
jako na obrazku nize, coz ale znamena, Ze zlstane nevyuzity objem nadoby nad
hubickou, nebo se musi pfimontovat Gchop nad rovinu vicka a v tu chvili mdze byt

Mg Vv

Obr. 19: Revol Pekoe, CANTINE FRANCAISE

Pro umisténi lepeného ucha a urceni tvaru hubicky existuje princip, kterym se
muazou tvlrci fidit, nebo si jim alespon ovéfit ergonomii. Pfi navrhovani si
povedeme primku, kterd bude vytvorenou Usecku protinat. Sklon hubicky by mél
byt na tuto pfimku kolmy, aby se pfi drzeni konvic¢ka naklanéla pfesné do Uhlu pro
nalévani.
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placement of spouts
and handles

Obr. 20: The American Ceramic Society, Placement of spouts and handles

V setu spolu musi produkty esteticky fungovat, ¢ehoz dle mého nazoru zdafile
dosahl Ladislav Sutnar ve svém kavovém a cajovém souboru proddvaném
Krdsnou Jizbou. Set vychdazi z plvodni Sutnarovy prace navrzené do soutéze
Svazu Ceskoslovenského dila v rdmci vystavy v Brné. O &tyfi roky pozdéji se zacal
soubor vyrabét vkoncernu Epiag pro Druzstevni praci. 3 Souprava je nyni
vystavena v MOMA v New Yorku. 3’

Obr. 21: Ladislav Sutnar, Tea and Mocha set, The Museum of Modern Art, 1929

3 VLCKOVA, HEKRDLOVA, str. 211 - 222
37 MoMA
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Dalsi povedenou ukazkou z Ceského prostrfedi je soubor Bohemia Cobalt
navrzeny Jifim Pelclem. Set nejen, ze je tvarové sourody, ale navic také ozivuje
cibulovy vzor a presouva jej do soucasného pojeti. Zajimave vyresil na sklonku
svého zivota, kdy jiz pobyval delsi dobu v Americe, Walter Groppius Uchyt vicka
v Cajovém setu pro némecky Rosenthal. *® Vi¢ko Ize snadno pfidrzovat stejnou
rukou, kterou nalévame ¢&aj.

Obr. 22: Ji¥i Pelcl, Cesky porceldn, a. s., Bohemia Cobalt, 2004

Obr. 23: Walter Groppius, Rosenthal, TAC

Po navazani spoluprace se spolecnosti G. Benedikt jsem se v analyze zaméril
jesté na stohovatelné sety pro restaurace a hotely. KvQli stohovatelnosti mivaji
produkty v horni ¢asti valcovity tvar, pod kterym je osazeni. Ve Stosu tak vyrobky
tvofi valec s vycnivajicimi ousky. RGzné produktové rady se lisi az ve spodni ¢asti,
pfipadné v ouskach. Vétsi moznosti tvarovani nabizi konvicky, které zpravidla stoji
pfi uskladnéni na sobé, misto aby se vkladala jedna do druhé. O rozbiti stohovaci
linie se pokusil Jifi Lastovi¢ka v navrhu setu Melodie, kde na sebe produkty
nedoléhaji po celém obvodu, ale jen na nékolika mistech.

3 FIELL, str. 281
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Obr. 24: Jifi LaStovicka, Melodie, G. Benedikt

Obr. 25: City, G. Benedikt

Obr. 26: Praha, G. Benedikt

Obr. 27: Princip, G. Benedikt

Obr. 28: Hans Roehricht, Rosenthal, TC 100, 1958
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3. Vystup analyzy a formulace vize

Na zacatku prace jsem mél vizi inspirovat se v asijskych kulturach a jejich
pristupu k feseni ¢ajového pfislusenstvi. Chtél jsem néjaké z pouzivanych prvkd
prfevzit a prenést do tvarovani pro mistni vyrobu porceldanu. Hodlal jsem se
zameérovat na reSeni sitka konvicky a také na jeji drzeni. Ackoli se mi libi pojeti
drzeni japonskych konvi¢ek s Gchopem umisténym kolmo k hubicce, v pribéhu
prace jsem musel svij postoj k nému prehodnotit. Nelibi se mi, Ze neméa uzivatel
na vybér, kterou rukou bude konvi¢ku chytat, a proto nemusi byt produkt vhodny
pro levaky. Sice je samozfejmé mozné navrhnout vyrobek tak, aby se dal Uchop
lepit jak na levou, tak na pravou stranu od hubicky, to ale nefesi problém, kdy
s jednou konvic¢kou zachdzi vice uzivatell, kterym dand pozice drzeni nemusi
vyhovovat.

Po zacatku semestru jsem poprvé navstivil porcelanku G. Benedikt a tato
navstéva meé motivovala vizi celkové prehodnotit. Protoze jsem védél, ze
v podniku budu travit vice ¢asu a budu moct tak nahlédnout pod poklicku vyroby,
rozhodl jsem se prizpUsobit produktovému portfoliu vyrobce. Vyslednym cilem
tedy bylo navrhnout cajovy set, ktery by ustal naro¢né pouzivani v hotelovém i
restauracnim provozu a umoznioval Usporné skladovani.

Ackoli jsem mél pro vyrobu modeld k diplomové praci moznost pouze liti do
forem, chtél jsem béhem navrhovani respektovat pouzivané technologie masové
vyroby a drzet se vjejich mantinelech. Véfim, ze by mél byt Uspésny produkt
snadno vyrobitelny s dostupnymi nastroji. Pfi vyrobé porceldanu jsou jednim
z hlavnich naklad( energie potfebné pro vypal, dalsi vétsi ndklad byva lidska
prace. Proto jsem planoval set tvarovat tak, aby se potrfebné lidské Ukony
minimalizovaly.

Cajové konvi¢ky se bohuZel pro svou tvarovou sloZitost vyrabé&ji zpravidla litim
do sadrovych forem. Zde jsem se tedy snazil o minimalizaci déleni forem, a tedy
o minimalni potfebu ru¢niho zaclistovani spar. Aby vicko z konvicky nevypadavalo,
miva ve svém tvaru zamek, ktery zapadne do vybrani v osazeni konvicky. Proto se
vicka také liji, a proto jsem i zde chtél vyrobni proces co nejvice zjednodusit.

Ekonomicky byva pro porceldnky nejzajimavéjsi produkce lisovanych produktd
(jako jsou talife) a poté vyrobky z automatizovanych tocirenskych linek. Proto
jsem hlavni ¢ast Usili vénoval navrhu salkd. Mym cilem bylo vytvofit Sélek, ktery
pljde stohovat sdlrazem na co nejvétsi uSetfeni prostoru pfi nasklddani
produktd do Stosu. Na soucasnych vyrobcich uréenych do gastro prdmyslu mi vadi
snadno zaménitelny vzhled kvli nutné valcovité plose v horni ¢asti hrneckd. Proto
jsem chtél pfrijit s fesenim, které by na prvni pohled koncovému uzivateli nefikalo,
ze byl produkt navrhovany tak, aby jej bylo mozné vkladat do sebe pro Usporné
skladovani. Jistou inspiraci k tomuto pfistupu mi byl set Melodie navrzeny Jifim
Lastovickou.
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AZ podle vysledného tvaru salku jsem chtél dokoncit navrh konvicky a vicka.
Navrhovani stohovatelného vyrobku s sebou totiz nese zajimavé vyzvy a kazda
drobnéjsi Uprava mizZe znamenat zménu celkového tvaru a vyrazu produktu, aby
byla tato funkce splnéna. Zaroven |liti do forem poskytuje vétsi volnost
v navrhovani, nez jak tomu je u vytvareni odvalovaci hlavou.

V uvazovani nad dekoraci mam podobny pristup, jako ke zbytku vyrobniho
procesu. Jako moznost dekoru jsem tedy chtél volit takovou, kterd nebude vyrobni
proces zbytecné prodluzovat. Proto jsem chtél na pfipadnou dekoraci volit
glazovani efektnimi glazurami, jez délaji z kazdého vyrobku svym zplsobem
original.

Specifickym tématem pro mé je otdzka ousek na rdznych vyrobcich. Je jasné,
ze u konvice, ze které se naléva témér vrouci napoj, musi ucho byt, abychom se
o ni nespalili. Stejné tak musi byt u hrnk(, jejichz objem je tak velky, ze neni
snadné vyrobek bezpecné chytit bez ucha do ruky. Nemyslim si ale, ze by bylo
potfeba na Sdlcich mensich objemd. Osobné méam zpiti zhrneckld bez usi
pfijemnéjsi pocit, pfipaddm si, Ze jsem k ndpoji néjakym zpUlsobem bliz, nikdo mi
nefika, kde a jak ma&m hrnecek chytit. Casto sdm sebe pFistihnu, Ze hrnek s uchem
a nékdy dokonce i pallitr piva chytdm za samotné télo nddoby a ucho pfi piti viibec
nepouziji. Navic je mi sympaticka predstava, ze kazdy uzivatel drzi a pouziva
produkt trochu jinym zpdsobem. Myslim, ze tak mUze byt vztah uZivatele
k vyrobku vice osobni. Lepeni ousek navic znamena rucni praci v podobé nejen
samotného lepeni, ale také zacistovani spary na uchu a zacisténi mista nalepeni.
Vstupni naklady pro vytvofeni hrnecku s ouskem jsou tedy vySsi.

Mdj postoj khrnkdm sousky byl jesté umocnén poté, co jsem cetl studii
zkoumajici mozny vliv piti horkych ndpojl na lidské zdravi. V rdmci studie védci
sledovali po dobu deseti let lehce pres 50 tisic jedincd ve véku mezi 40-75 let. Na
zacatku studie kazdému Ucastnikovi pfipravili pfi pohovoru Caj a pockali, az bude
mit teplotu 75 °C. V tu chvili poprosili G€astnika, aby se napil a fekl, jestli bézné pije
takhle teplé napoje. Pokud odpovédél, Ze ano, nebo Ze pije vice teplé Caje, byla
odpovéd zaznamenana. Pokud Ucastnik fekl, Ze pije napoje chladnéjsi, pockalo se,
az ¢aj ochladne o 5 °C a otazka se opakovala. Minimalni teplota napoje byla ve
studii 60 °C, pficemz pokud Ucastnici odpovédéli, Ze piji ¢aj chladnéjsi,
zaznamenala se odpovéd jako <60 °C. U&astnici byli b&hem let pravidelné
kontrolovéni a dotaznik o teplotdch se opakoval, protoZze se v pribéhu casu
madzou kazdému preference ménit. Vysledky ukazaly, Ze u lidi, ktefi povaZovali za
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normalni teplotu C¢aje 75 °C a vice, se vyskytla v pomérovém zastoupeni nejéastéji
rakovina jicnu. Se snizujici se teplotou ¢etnost nemoci klesala. *

Je nutné fict, ze studie byla pouze observacni a Ze korelace neimplikuje
kauzalitu. Jinymi slovy vysledky pfimo nedokazuji vliv piti horkych ndpojQ na vznik
rakoviny, ale naznacuji, Ze zde néjaka souvislost mlze byt a dand problematika by
se méla dale zkoumat.

Jestlize ale mUzZe mit piti horkych ndpojd vliv na lidské zdravi, za¢ind se absence
ucha jevit nejen jako ekonomicky vyhodna, ale také se zni s nadsazkou stava
jakysi bezpelnostni prvek. Pokud mam v hrnec¢ku napoj o teploté, na kterou mi
neni pfijemné sahat rukou, pravdépodobné mi nebude ani pfijemné takovy napoj
pit. Zde je na misté samozrejmé argument, Ze ucho mdze slouzit nejen k dopraveé
nadpoje ze stolu kustdim, ale také kprenadseni zjedné mistnosti do jiné.
V restauracich se ale vétSinou nosi napoje na tacu, takze Clovék neni v pfimém
kontaktu se sténou hrnku. V pfipadé, Ze si chci prenést horky ndpoj doma, mGzZu
jej nechatv konvicce, ktera ucho mit musia nalévat az u stolu, nebo mohu hrnecek
umistit na podsalek a prenaset na ném.

3% |SLAMI, POUSTCHI, POURSHAMS, KHOSHNIA, GHARAVI, KAMANGAR, DAWSEY, ABNET, BRENNAN, SHEIKH, SOTOUDEH,
NIKMANESH, MERAT, ETEMADI, NASSERI MOGHADDAM, PHAROAH, PONDER, DAY, JEMAL, BOFFETTA, MALEKZADEH
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4. Proces navrhovani

Po dokonceni zakladni reserse jsem zacal se skicovanim. Jesté pred zacatkem
spoluprace se spolec¢nosti G. Benedikt jsem si vyzkousel nékolik pfistupd, které se
nehodily pro nasledny navrh setu pro restaurace a hotely. Pfemyslel jsem nad tim,
jak prenést feSeni vicka gaiwanu na klasi¢téjsi konvicku, protoze by se
zjednodusila vyroba sitka na sypany caj. V navrhu nize jsem se pokusil o pridani
hubicky a ouska k zakladnimu tvaru gaiwanu.

Obr. 29: archiv autora

Zakladni tvary jsem si zkusil vymodelovat v 3D modelari Blender, abych si ovéril,
jak funguji v prostoru a perspektivé. Ihned jsem védél, ze bude modelovani
hubicky vyzvou a ze jeji Upravy nebudou jednoduché. Proto jsem se dal vénoval

skicovani a hledani nosného konceptu, nez abych ze zacatku zbytecné travil vice
¢asu modelovanim tvaru, ktery stejné ve vysledku nepouZziji.

Obr. 30: archiv autora
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Inspirace gaiwanem mne vedla k mySlence, Ze by vicko nemuselo byt rotacni,
ale v pldorysu by mohlo tvofit elipsu. Pokud by v konvicce drzelo v jedné roviné
na osazeni, mohla by se velikost otvoru pro cedéni caje plynule regulovat podle
otoleni vicka po svislé ose. Na skice jsem znazornil mozné tvarovani dchytky
vicka, které koreluje s tvarem hubicky. Asymetricky tvar by daval na prvni pohled
informaci o natoceni vicka.

Wiy L I

e b

Obr. 31: archiv autora
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Obr. 32: archiv autora

Pokud bych chtél pouZzit princip zminéného gaiwanu, musel bych mit v tu chuvili
nadobu od spodku az k mistu, kde drzi vicko, rotacni s rozvirajicim se tvarem. Ve
chvili, kdy by se ale vicko otacelo na osazeni, je nutné dodrzet rotacni tvar jen
v jeho roviné. Hubicka by musela zacinat vzdy az nad vickem.

Na nasledujici skice je vidét hubicka tvarovana tak, aby se od ni pfi nalévani
spravné odtrhl proud Caje. Jesté pred navstévovanim karlovarské porcelanky jsem
pfemyslel nad tvarovanim konvicky tak, aby Sla vyrabét na podobném pfistroji,
jako vyrabi americkd spole¢nost RAM Process (viz. 2.3.1). Napadlo mé vytvofit
osazeni pro vicko z nékolika vybrani vnéjsiho tvaru, jak je vidét na kresbé vpravo
dole.

Obr. 33: archiv autora
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Vdalsim konceptu jsem chtél do navrhu zaclenit kombinaci sjinym
materidlem. Premyslel jsem nad kombinaci porceldanu s elastickym prvkem
(gumovym ¢i silikonovym), ktery by mohl drzet vi¢ko v jedné pozici a zabrarovat
jeho pohybu pfi nalévani. Materidlovou kombinaci jsem chtél propsat do
samotného tvaru porcelanu. Vytvofil bych v nadobé drazku pro gumicku, aby do
ni mohla zapadnout. Drazka by mohla mit jak ostry, tak organicky tvar, ktery by
mohl! pdsobit dojmem, Ze guma porceldn zdeformovala.

v O
i .;f/ 5 A
S

Obr. 34: archiv autora

Napad s kombinaci pestrobarevné gumicky s porcelanem se mi zdal pomérné
originalni. Jak to ale pfi navrhovani byva, narazil jsem poté na praci Tomase Krale
a pozdéji jesté na kolekci Rubberband od studia Biaugust, které pouzivd materialy
presné tak, jak jsem popisoval.

Obr. 35: Biaugust, rubber band teapot

Obr. 36: Tomas Kral, Clown Nose bins

Na dalsim obrazku je skica konvi¢ky opét s oto¢nym elipsoidnim vickem, zde
meé ale napadlo pouziti dvousténného porceldnu podobnym zplsobem, jako se
v G. Benedikt vyradbi dvousténné salky. Jde o vytvareni vyrobku ze dvou dild, které
se do sebe vlozi az po naglazovani pfed ostrym vypalem. Glazura pak oba dily
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spoji vjeden. Zde jsem vidél moznost vytvofeni osazeni na vi¢ko konvice pouhym
zostfenim ,schodu” vnitfni ¢asti nddoby. Aby mohla byt konvi¢ka dvousténna
a bez ouska, musela by mit ale maly objem, jinak by Sla téZzko uchopit.

Obr. 37: archiv autora

Obr. 38: G. Benedikt, double wall cup

Hubicku jsem se Casto snazil pfi skicovani umistit nad rovinu vicka pomoci
seSikmené roviny. Ta mé pak nabadala, abych ji podpofil také Sikmo tvarovanym
ouskem. Vjinych kresbach jsem se pokousel horni sikmy fez propnout a vytvorit
tak vice organicky tvar.

Obr. 39: archiv autora
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Kvili zminéné pracnosti lepeni ousek jsem také zkousSel pristup, ve kterém by
byl Gchyt zapracovan rovnou ve vylisku. (Stale plati, Ze je vétdina dosavadnich skic
tvofena s myslenkou vyroby lisovanim plastické hmoty). Tvar nddoby by na jedné
strané opét prechazel vzhiru do hubic¢ky, ale na druhé strané by misto ucha mohla
byt jakasi vina tvarovana stale z té samé plochy.

#

Obr. 40: archiv autora

VySe popsané tvarovani mé vedlo knapadu nahradit porcelanové vicko za
nerezovy vypalek, ktery by v misté naproti hubicce prochazel dirou skrz porcelan.
Jednak mé lakala opét materidlovd kombinace, ale zarovent mi pripadal napad
zajimavy vtom, Ze mohlo kovové vicko opét nahrazovat funkci sitka. Vicko
bychom zaroven mohli pfidrzovat pouze rukou, kterou bychom drzeli celou
nadobu.

Obr. 41: archiv autora
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Mimo jiné jsem na zacatku pracoval s konceptem setu na sypany caj, ktery by
obsahoval porceldnové sitko vklddané do konvicky. Chtél jsem docilit toho, aby Sly
vSechny nadoby véetné Salkd viozit do sebe a set by tak nezabiral zbyteéné misto
pri ulozeni.

Obr. 42: archiv autora

Pfi provadéni cajovych ritudll stradiénim nddobim se nékdy pouzivd tzv.
Cajové more. Jedna se o jakysi tac v kombinaci s miskou na vodu. Na ném se
mohou predehrat Salky a konvicka horkou vodou a voda se nasledné vylije skrz
rost do zdsobniku. Rost byvéa vyroben z bambusu, na kterém se kvQli ¢asté vihkosti
muze zadit tvofit plisen. Proto jsem premyslel, jak navrhnout takovy produkt, aby
byl snadno omyvatelny a také vyrobitelny za pouziti vyhodnych technologii.
Napadlo mé Feseni, které by méelo prostfedni ¢ast vyvysenou tak, aby na ni mohl
lezet nerezovy vypalek, na néjz by se pokladalo ostatni nadobi.

Obr. 43: archiv autora

VSechny dosud zminéné navrhy se vénovaly prevazné produktdm uréenym do
domacnostia konvicky byly vymyslené hlavné na pfipravu sypaného caje. Vznikaly
na zacatku prace, kdy jsem teprve hledal ¢eského vyrobce, ktery by byl ochotny
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se mnou spolupracovat a poskytnout mi pomoc pfi realizaci diplomové prace.
Poté, co jsem zacal navrhy konzultovat s lidmi ze spolecnosti G. Benedikt, rozhodl
jsem se zménit cilovou skupinu a celkovy koncept Cajové soupravy. Proto Sly
vSechny dosavadni navrhy stranou a zacal jsem se zamyslet nad pojetim
stohovatelnych vyrobkd.

Od zacatku navrhovani stohovatelnych salkd jsem chtél néjakym zpUlsobem
zakryt vyraznou valcovou plochu, kterd je pro tuto funkci nutna. Nejdfive jsem
zkousSel rozclenit tvar na nékolik horizontdlnich vroubkl, do kterych jsem chtél
zaclenit dosedaci plochy stohovanych produktl. Protoze jsem ale nechtél formu
délit, kvali eliminaci zacistovani spar po délicich plochach, musel bych mit v hornf
¢asti salku vroubky velmi jemné, u dosedaci plochy by se musel objevit vétsi
schod a od néj niz by mohly byt segmenty vice definované. Pravdépodobné by se
tak ale klasicky tvar stohovatelnych $alkd nijak nezakryl, proto jsem hledal dal.

Obr. 45: archiv autora

44



Chvili jsem uvaZoval nad pojetim ouska, ale aby se daly produkty skladat do
sebe, musi se ousko ocitnout jen na valcové plose, kterd zpravidla nebyva moc
vysoka.V pripadé vysoké valcové plochy totiz rychle pribyva vysSka stosu s kazdym
pfidanym produktem. Ouska na stohovatelnych Salcich tedy byvaji ¢asto tak
drobna, Ze za né stejné prakticky nejde vyrobek drzet. Svou funkci nabyvaji az u
polévkovych misek, kde midzeme chytnout prstem kazdé ruky jedno ucho
a polévku za né prenést.

Na skice na dalsim obrazku jde vidét mimo jiné jakasi parodie na ucho. Zde
jsem uvazoval o nalepeni na Salek dva peckovité tvary, které by nemusely byt tak
horké pfi naplnéni hrnku ¢ajem, nebo jinym vroucim napojem.

Schodovity navrh na skice v pravé ¢asti ma samozrejme chybné umisténé ucho.
Uchyt by musel byt menéi, jinak by do sebe $alky nesly vklddat. U zndzornénych
podsalkd jsem zacal premyslet o jejich stohovatelnosti, ale také o mozném vyuziti
podsalku jako vi¢ka konvice. Rikal jsem si, Ze by mohlo byt praktické, kdyby mél
podséalek takto dvoji funkci, aby se pfi uklddani nevytvarely Stosy nékolika rdznych
produktd. Pfi poloZzeni na podsélek by v ném mohl byt Salek vice zapustény a pfi
otoceni talifku by tak vznikla Uchytka vicka. S touto myslenkou jsem pracoval jesté
vdobé, kdy jsem uz zacal svyrobou modelu Salku, ale nakonec jsem ji musel
zavrhnout, protoze by kv0li tomu bud musela byt velmi Sirokd konvice, nebo by
byl prapor podsalku tak Uzky, Zze by se na néj nedalo témeér nic polozit. Dalsim
Uskalim je nutnost nechat stycné plochy s platem pece pfi vypalu nenaglazované.
Jednu z obou funkci produktu by tedy esteticky sniZzovala matna nenaglazovana
nozka, kterd se po urcité dobé pouzivani mize zaspinit a nejde dobre vydistit.

Obr. 46: archiv autora
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Pri dalsim hledani nosného feseni stohovatelnych vyrobk(l jsem zkouSel do
kuzelovitého tvaru vmeéstnat osazeni, které by opét umoznovalo skladat vyrobky
do sebe. ACkoli by se mohlo jednat o zajimavy koncept, usoudil jsem, ze zvoleny
tvar neni pro Salky vhodny a spiSe by byl vyuZitelny pro navrhovani misek.
Nevyhodou tohoto pfistupu je potfeba zakomponovat osazeni nejen na vnéjsi
tvar, ale i dovnitf vyrobku, coz by mohlo snizovat komfort z pouzivani, ale
i esteticky dojem z prodktu.

Obr. 47: archiv autora

Zamyslel jsem se nad tim, jestli se klasicky vzhled stohovatelnych salk{ ned4
narusit geometrizaci celkového tvaru. Pokud by se ale mély vyrobky vytvaret
odvalovaci hlavici, musel by byt vnitfni tvar rotacni, ¢imz by vznikla potfeba udélat
dosedaci plochu mnohem sirsi. Na vyrobku by byl tedy jesté vétsi schod, nez na
rotacnich tvarech a stohovaci linie by se tak nejspis jesté zvyraznila. Dalsi
nevyhodou je nekomfortni piti zgeometrickych tvar0.

Obr. 48: archiv autora
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Geometrické tvarovani mne ale dovedlo k mysSlence nerozprostirat dosedaci
plochy po celém obvodu produktu, ale naopak vytvorit nékolik segmentd, diky
kterym na sobé& budou hrnky stat. Na dalsi skice je vidét tvarovani, které by bylo
pravdépodobné stejné nekomfortni, jako vyse zminéné. V perspektivé mého
navrhovani se ale jednalo o dllezity mezikrok. Dovedlo mé totiz k principu, ktery
jsem zacal ovérovat ve fyzickych modelech a v 3D programech.

Obr. 49: archiv autora

Vysledny tvar jsem chtél poskladat odspodu nahoru principem prekryvajicich
se segmentd, pricemz by se v horni ¢asti vzdy vyskytlo nékolik vice odsazenych
tvard, které by umoznily dosednuti vyrobk(l pfi vklddani do sebe. Zkousel jsem
navrhovat prvky pfipominajici Supiny, viny po celém obvodu, ale také jsem chtél
zkusit ze zakladniho rotacniho tvaru ubirat napriklad objemem koule. Metoda
odebirani objemu se mi ale v pocitaci neosvédcila jako realizovatelna.

ANSIVORSY V7B AP Sy

i

Obr. 50: archiv autora
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Ackoli se mi princip zpocatku zamlouval a kone¢né se mi zdal jako nosny pro
mé zadani, stale se mi zdalo, Ze navrhovani nikam nevede. VSechny varianty mi
pfipadaly nevzhledné a pfipominaly spiSe kvétniky, nez nddobi, ze kterého
bychom chtéli pit. Proto jsem se rozhodl jesté jednou zkusit pfistup pfehodnotit
a zacit odznovu.

Obr. 51: archiv autora

Obr. 52: archiv autora

Rekl jsem si, Ze opustim myslenku hrnku, na kterém nebude na prvni pohled
znat, Ze by se dal pfi ukladani stosovat a Ze tuto vlastnost pfiznam, ale zkusim
vrchni a spodni ¢ast znacné odlisit. Na spodni ¢asti jsem tedy vytvofil vertikalni
vroubkovani, které ¢asto porcelanu i keramice dle mého nazoru slusi.

Obr. 53: archiv autora

Kdyz jsem ale vidél vytvoreny vroubkovany navrh, napadlo mé, ze bych mohl
zkusit vroubky protdhnout do vinovky po obvodu plvodni dosedaci plochy a tim
padem bych mohl splnit svlj plvodné dany cil. Jesté jednou jsem tedy zkusil
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narusit spodni ¢ast valcové plochy na Salku. Nejprve jsem vymodeloval vinovku
z vysokého poctu vroubkl. Takhle jemny detail, je ale jak na vyrobu modelu, tak
na pripadné retuse v porceldnu pomeérné slozity a mUze se také ztracet v glazure.
Navic se vinovka jevila i pfijemném vroubkovani moc ostre. Zkusil jsem tedy ubrat
na poctu vroubkl a vinovku lehce rozhazet.

Obr. 54: archiv autora

Vytvoreny efekt zprvu plsobil spiSe jako chyba nez zdmér, proto jsem po
konzultacich zvétsil vyskové rozdily a opét snizil pocet vroubkl. Dlouho mi trvalo
pfijit na zplUsob modelovani vysledného tvaru tak, abych jej mohl jesté dle potreb
upravovat. Nakonec jsem dosel k postupu, kdy jsem si vzdy v pfedem zvoleném
Uhlu, kterym Ize ndsobkem celého ¢&isla vyplnit kruh, vytvofil sit bod0 reflektujici
segment cileného tvaru. Segmentem jsem nasledné vyplnil kruh a jednotlivé dily
spojil. Pak jsem teprve mohl zacit zasahovat do tvaru vinovky a zkouSet posouvat
kazdou vinu zvlast nahoru a dol(. Kazda Uprava tedy znamenala pomérné velkou
¢asovou zatéz, nez jsem si proces vryl do paméti.
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Obr. 55: archiv autora, segment, ktery jsem ndsledné nakopiroval do kruhu

Obr. 56: archiv autora

VInovka se vSak nyni jevila moc agresivné. Pfi konzultacich v ateliéru jsme dosli
k ndzoru, Ze je potreba jesté snizovat pocet vertikdlnich vroubkd. Aby se vina vice
rozprostrela. Padl také navrh nékteré segmenty vynechat a propojit jak vinovku,
tak vroubky vétsim organickym prfechodem. Takové feSeni, by ale pravdépodobné
neslo vyrabét zatacenim odvalovaci hlavici, takZe jsem se vratil k pravidelnému
rozmisténi segment(.

Obr. 57: archiv autora, autor skici Filip Streit
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Po dalsim sniZovani poctu segmentd jsem mél konecné princip tvarovani, se
kterym jsem byl spokojeny a dle kterého jsem pozdéji mohl navrhovat ¢ajovou
konvicku. V této fazi projektu uz se mi ale kratil Cas, proto jsem po dalsich
konzultacich musel pfijit s finalnim navrhem alespon prvniho produktu, abych
stihal vyrobu modelu a mél rezervu na pfipadné zmény.

Obr. 58: archiv autora

Pfemyslel jsem nad tvarovanim prfipadného ouska a nad tim, jak jej vyvést
mimo prostor stohovanych produktd, aby mohlo mit plnohodnotnou velikost.
Napadlo mé pouzit princip ucha pfidélaného jen na jeho vrchni Casti. Celkovy
vyraz se mi ale tolik nezamlouval nejen pro svlj vzhled, ale také pro zvySenou
nachylnost k deformacim pfi vypalu. Také mUze byt snazsi podobné feseni ucha
urazit pfi neopatrné manipulaci.

\ s §

N e

N

Obr. 59: archiv autora

Obr. 60: archiv autora

Nasledné jsem tedy zacal navrhovat konvicku tak, aby dohromady s Salkem
tvofila sourody set. Béhem toho jsem ale také zacal pracovat na vyrobé& modelu
a prvni formy. Od konvic¢ky jsem chtél prfedevsim, aby se zni dobfe nalévalo,
snadno se drzela, aby jeji hubicka nevytréovala moc do prostoru a nehrozilo jeji
odrazeni a také aby na sebe Sly konvicky skldadat pro hromadné ulozeni
v restauracich a hotelich. BEhem konzultaci ve spolecnosti G. Benedikt mi mistni
designér Miroslav Machek doporucil, aby méla konvicka dvojnasobny objem
hrnecku a jeji objem se pohyboval mezi pll litrem a 600 ml. Takové objemy kupuji
pro své potreby restaurace a hotely.
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Jeden pfistup, ktery jsem si chtél vyzkouset, byl navrhnout konvicky i Salky
stejné vysoké. Pri dvojnasobném objemu ale konvicka nabude do Sitky, ktera
mnou zvolenému tvarovanivibec neslusela. Proto jsem se rozhodl pro vyssi a uzsi
tvar. V momentg, kdy jsem nechal vinovku v podobné vysce, jako u hrnecku, cely
set plsobil zvladstné, proto jsem se rozhodl posunout ji niz oproti Salku. Chtéljsem,
aby ousko vychédzelo ztvaru Zebra (vroubku) a stalo se jeho pokracovanim.
| vtomto ohledu posun vinovky nize pomohl, protoZze se ucho mohlo stat vyssim
a lze jej tak chytit vSemi prsty ruky.

( .

Obr. 61: archiv autora
Obr. 62: archiv autora

Obr. 63: archiv autora

PFi navrhovani hubicky jsem mél zezacatku veliké problémy s modelovanim.
Stravil jsem nékolik hodin zkouSenim, nez jsem vibec pfisel na zplsob, jak si
nastavit sit bodd, abych si mohl tvar snadno upravovat a dosdhnout vysledku
presné podle prfedstav. Nakonec jsem s pouzitim nastroje zrcadleni vytvofil objekt
ukdzany na obrazku, ktery mi diky nizkému poctu bod{ poskytl moZnost
jednoduse ménit celkovy tvar, ale i ménit ostrost prechodu mezi télem konvicky
a samotnou hubickou.

Obr. 64: archiv autora

Zpocatku jsem stale tihnul k pozvolnému tvaru hubicky, chtél jsem, aby
pozvolna vychazela z valcové plochy. Dalsi organicky prfechod uz ale kolidoval se
zbytkem organického tvarovani a bral na sebe az moc pozornosti. Proto jsem
nakonec po konzultaci s vedoucimi ateliéru hubi¢ku zjednodusil a pfechod mezi
ni a valcem zostril.

52



Obr. 65: archiv autora
Obr. 66: archiv autora

Obr. 67: archiv autora

Vicko konvi¢ky jsem navrhoval tak, aby se na néj Uchytka nemusela lepit a také
aby na jeho vrchni strané nemusela byt délici spara formy. Zacistovana spara se
totiz béhem vypalu stejné mdze na produktu znovu objevit. Protoze je zbytek setu
navrhovan tak, aby Sel skladat do sebe, nechtél jsem, aby uzivatelé museli fesit,
kam s vicky od konvicek. Proto jsem chtél vymyslet, aby byla vicka skldadatelna na
sebe (alesponi vmensim poctu). Spoluzdkdm i vedoucim v ateliéru casto
pfipominal tvar hrnecku puding, zmrzlinu, stékajici polevu a dalsi pochutiny. Tato
sladka evokace pak vybizela k podtrhnuti tohoto dojmu a pouziti stopky jako na
poklopech u starych zmrzlinovych voz{ nebo ovocné stopky.

Obr. 68: archiv autora

Obr. 69: Ice cream cart, WorthPoint
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5. Prototypovani a testovani

5.1. Ovérovani variant

Pfi navrhovani stohovatelného setu jsem si chtél nejdfive ovéfit, viem je
valcova &ast s dosedaci plochou vyhodnéjsi oproti fesSeni, kdy stoji produkt svou
nozkou na dnu vyrobku pod sebou. Pro pfedstavu jsem si vytiskl nékolik malych
pracovnich modell. Hned pfi jejich modelovani jsem si ovéfil, ze aby na sobé
produkty mohly stat ve stosu nozkami, je potfeba mit produkty ploché, pripadné
vice otevrfené. Pokud bychom chtéli, aby v sobé staly napriklad dva sSalky, je
potreba je vytvofit vice oteviené a pripadné jim pridat vyssi nozicku, coz uz mtze
Cinit potize s vyrobitelnosti na konvencnich strojich.

Obr. 70: archiv autora

Obr. 71: archiv autora

Obé feseni tedy znacné ovliviuji zplsob tvarovani. Zaroven jsem ale doSel
k hypotéze, Ze produkty s valcovitou plochou tvofi pevnéjsi stos. Tézisté kazdého
produktu totiz neni tak vysoko, protoze vyrobky nestoji na nozce, ale v podstaté

v vev

k dosedacim plocham, tim vice se bude chovat stos produktd jako celistvy objekt.

Kresleni zminénych modeld mi také hned ukazalo, jak kazdd zména Uhlu, pod
kterym se zuzuje spodek salku, ovliviiuje potfebnou vysku valcovité plochy. Proto
jsem se rozhodl, Ze musim pfijit nejdfive s vyslednym vyrazem, s jakym bych chtél
produkty navrhovat. AZ poté jsem mohl dat vyrobklm skutecné rozméry a presné
poméry mezi jednotlivymi ¢astmi.

Mimo jiné mi ale modely ukdzaly jeden ddlezity faktor, kterym je tolerance
dosedacich ploch. Jak je vidét na obr. 71, nakreslil jsem dosedaci plochu moc
Sirokou, takze se vyrobky ve stosu mohou posunovat. Je tedy potfeba dimenzovat
Sitku podle pozadované tloustky stfepu, ke které se musi pficist rezerva pro
glazuru a pfipadné mensi deformace. Rezerva by ale neméla byt tak velka, aby pfi
vysklddani stohu z vétsiho poltu produktd zacaly vyrobky vybocovat. Vfezu by
tedy Stos mél vypadat spiSe jako na obr. 73.
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Obr. 72: archiv autora

Obr. 73: archiv autora

Aby mél navrzeny vyrobek spravny objem, vytvofil jsem si v programu vnitfni
¢ast salku s predpokladanou maximalni hladinou. Zdaného objektu jsem ucinil
plné téleso a nechal program spocitat, jaky je jeho objem. Upravoval jsem velikost
objektu tak, aby mél objem pfiblizné 250 ml. Program Blender si o kazdém objektu
uchovavé informace o zvétSeni ve vSech osdch. V momentg, kdy mél mdj objekt
simulujici tekutinu vsalku spravny objem, stacilo zkopirovat faktor zvétSeni
a stejnym nasobkem upravit velikost samotného hrnecku. Konkrétni zvétSeni
znazornéné na obrazku jsem aplikoval na finalni model uréeny k vyrobé formy. Po
smrsténi pfivypalu by mél mit hotovy produkt plvodné zvolené rozméry a objem.

mm

108 mm

Obr. 74: archiv autora

Obr. 75: archiv autora

Kdyz jsem pokrocil s vymysSlenim principu tvarovani, vyrobil jsem si modely,
které do sebe jiz pasovaly se spravnou toleranci. Tyto modely jsem konzultoval
v G. Benedikt a bylo mi navrZzeno nékolik Uprav. Kvili ostrému stridani vysSek ve
vinovce by se mohlo stat, Ze by se pfi vytvareni nemusela dotocit hmota do
nékterych zahybd. Mél jsem tedy dalsi ddvod k redukci segmentl a ke zvolnéni
vinovky. V navrhu jsem zkousSel spodek vyrobku fesit misto nozkou vystouplymi
peckami, které by nebyly naglazované. Po umyti v mycce by tak nezlstala na
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k automatickému glazovani pouzivaji nastroje, které si produkt prisaji a vse kromé
nozicky naglazuji. Pro pouziti daného pfistroje je ale nutné mit nozku vyrobku
feSenou jako souvislou plochu. Mnou navrhované feSeni by tedy bylo vhodnéjsi
pro studiovou tvorbu, nebo celkové rucni glazovani.

Obr. 76: archiv autora
Obr. 77: archiv autora

Obr. 78: archiv autora

Abych se mohl rozhodnout pro idedlni variantu intenzity Zebrovani, vytiskl jsem
si srovnavaci modely. Modely jsem tiskl pro urychleni procesu zmensené, ale
zpétné bych je vyrabél v méfitku 1:1. Na prototypech totiz nebylo mozné si osahat,
jak jsou pfijemné jemnéjsi, &i hrubsi varianty vroubkd. Ve vysledku jsem volil jednu
z nejpozvolnéjsich variant a teprve po vytisténi posledniho pracovniho modelu

jsem zjistil, Ze byla volba Stastna.

Obr. 79: archiv autora

v v/

Na modelu v realném méfitku byly totiz jednotlivé prohlubné mezi zebry akorat
tvarované na velikost koneck{ prstd. Celkovy tvar je tak mnohem prijemnéjsi na
omak nez predchozi varianta s vice segmenty a intenzivnéjsi vinovkou. Jednotlivé
vycnélky jsou také mnohem pozvolnéjsi a nemusely by tedy byt problematické
pro zataceni odvalovaci hlavici.
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Obr. 80: archiv autora
Obr. 81: archiv autora

Obr. 82: archiv autora

5.2. Vyroba modeltli a forem

3D tiskarny, které tisknou z plastovych strun nechavaji na povrchu modelu
specifickou vroubkovanou strukturu, ktera je vytvofena nanasenim jednotlivych
vrstev plastu na sebe. Pokud by na modelu struktura zC0stala, nesel by po zaliti
sadrou zjednodilné formy model vytahnout. | kdyby ale forma byla délena,
struktura se obtiskne do sadry a povrch vysledného vyrobku by nebyl kvalitni.
Proto je potfeba plastovy model zabrousit. Abych si usnadnil praci, chtél jsem si
vyzkouSet pouziti plnice ve spreji na zahlazeni jednotlivych vrstvi¢ek. Jeden
z poslednich modell jsem tedy na ¢asti nastrikal a po zaschnuti a vytvrdnuti jsem
zkusil lak na malém kousku prebrousit. Dotykem se povrch jevil hladce a velmi
kvalitné bez ndznakl vroubkd. Sice prestrikdni modelu znamené technologickou
pauzu pro schnuti, ale jinak se jevil postup oproti brouseni samotného plastu
velmi efektivné.

Obr. 83: archiv autora
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Poté, co ma ¢lovék hotovy 3D model v pocitadi, je potfeba jej exportovat a vlozit
do programu pro pfipravu tisku. Programu, ve kterém uZzivatel nastavuje rizné
parametry tisku se Fika slicer. Zde Ize upravovat obrovsky pocet nastaveni, ktera
mohou do velké miry ovlivnit vzhled i vlastnosti vytisténého modelu. UZite¢nou
funkci, kterou nabizi napfriklad PrusaSlicer, je automatické nastaveni proménlivych
tlousték vrstev. Ve chvili, kdy pfi tisku roste sténa objektu kolmo vzhiru, bude
dosazeno kvalitniho povrchu i pfi vétsich tloustkach vrstvy. Jakmile se ale tiskne
Sikma az horizontaIni plocha, dojde pfi tlustSich vrstvach ke ztraté detailu. Proto
pfi zvoleni adaptivni tloustky vrstev nastavi program tisk tak, aby se pro snizeni
doby tisku vytvarely kolmé stény v tlustych vrstvach, ale mista, kde je potfeba
zachovat detail, se vytisknou jemné.

Obr. 84: archiv autora

Obr. 85: archiv autora

Pfi pripravé tisku modelu pro vyrobu formy nechavam v ¢asti modelu, ktery
nebude v kontaktu se sadrou, otevfenou sténu, aby byla odhalena vnitfni struktura
vyplnujici dutinu. Kdybych nechal model uzavreny, mohlo by se stat, ze by pfi
preliti sadrou pfi vyrobé formy mohl lehky vytisk vyplavat. Proto po vytisténi
vylévadm vnitfek modelu sddrou, mém tak jistotu, Zze pfi odformovani zlstane na
miste.

Jako prvni jsem vyrabél formu na Salek. Po dokonceni tisku jsem povrch
nejdfive nahrubo prebrousil smirkovym papirem hrubosti 40, abych se zbavil vad
tisku ve formé pretokl a Svi vrstev. Nasledné jsem duty model vylil sddrou
a jakmile zacala rosolovatét, stahl jsem spodek do roviny, aby se odhalila cela
spodni vrstva tisku. Po Uplném vytvrdnuti sadry jsem zacal se sprejovanim
povrchu. Sprej jsem nanasel ve vétsich vrstvach, aby vyplnil veskeré skulinky
v tisku. V této fazi v zdsadé nezalezi na kvalité lakovaného povrchu, takze jsem
pfipadné kapky a stopy po stékani nechaval zaschnout. Po patnacti minutach
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jsem nastfikal jeSté druhou vrstvu. Nasledné jsem nechal lak vytvrdnout nékolik
hodin, nez jsem zacal sjeho brousenim. Osvéddcilo se mi brousit lak smirkem
o hrubosti 150 a na finaIni zacisténi hrubosti 400.

Obr. 86: archiv autora

Obr. 87: archiv autora

Obr. 88: archiv autora

Obr. 89: archiv autora

Kdyz jsem model pfivezl do porcelanky, uvazovali jsme s modelafi, Ze bychom
mohli vyrobit odvalovaci hlavici a vyzkouset hrnecky zatodit v ramci vzorkovani.
Proto jsem si model vycentroval na podloZzce pfipravené kvyrobé forem na
zataceci pfristroj. Kolem podloZky jsem si vytvofil ohradku, vSe naseparoval a zalil
sadrou, kterou jsem si za meékka stocil, aby nebyla forma zbytecné masivni.
Nakonec ale k vyrobé odvalovaci hlavice nedoslo, takZze jsem si musel na kruhu
zelizky stocit zamek na opacnou stranu, nez jak se odlil z pfipravku. Pokud bych si
zamek neotodil, téZko by se mi odfezaval pfebytecny porceldn z nalévaciho dilu
formy. Nasledné jsem vytvofil druhy dil formy s nalévacim otvorem.
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Obr. 90: archiv autora

Obr. 91: archiv autora

Obr. 92: archiv autora

Obr. 93: archiv autora
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Jelikoz mé tlacil ¢as, zacal jsem radéji vyrabét formu na tvar konvicky, pro ktery
jsem se rozhodl s nadé&ji, Ze jiZ nebudu navrh upravovat. V pocitaci jsem si pfipravil
délici rovinu se zamky, na kterou jsem pfi vyrobé formy nasadil model konvicky.
Vytiskl jsem si i negativy nalévacich otvorl a u vSech modell jsem postupoval
vyse popsanym zplsobem pfi Upravé povrchu. Model délici roviny mi poslouZil
k vytvarovani ohradky z plastové folie. Hlavni dil formy jsem tedy vytvofil prelitim
soustavy objektd na obr. 96, ndsledné jsem na model nasadil prvky pro vytvoreni
nalévacich otvord a nalil druhy dil formy.

Obr. 94: archiv autora

Obr. 95: archiv autora

Obr. 96: archiv autora

Obr. 97: archiv autora
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Obr. 98: archiv autora

Forma se mi sice podafila rozebrat a byla by pouzitelnd, ale pfi konzultacich
v ateliéru jsme nakonec dosli k nazoru, ze je potfeba tvar pozménit. Vybirali jsme
z variant tvarovani horni plochy konvicky a vicka. Aby se predeslo deformacim pfi
vypalu, volil jsem mezi rdznymi moznostmi predepnutych ploch. Také jsme jesté
upravovali pfechody u hubicky.

Obr. 99: archiv autora

Obr. 100: archiv autora

Obr. 101: archiv autora

Po vybéru finalniho tvaru jsem si tedy vyrobil vSechny modely pro vyrobu formy
na konvicku znovu. Napadlo mé vytisknout tvar konvi¢ky rozdéleny, abych se
vyhnul potfebé podpor pfi tisku. Mista, ktera byla tisknuta za pfitomnosti podpor
totiZz potrebuji vétsi pédi pfi retusi a je nékdy potfeba nanést vice vrstev plnice.
Tisk déleného modelu byl vsak velkou chybou, jak jsem zjistil pfi hrubém brouseni.
V misté, kde byly ¢asti modelu slepeny (tedy na spodni strané tisku), se totiz

62



modely vytiskly mali¢ko Sirsi. Pfi kontrole proti svétlu s pfilozenym pliSkem lIze
vidét, jak v Cervené Casti prosvitd svétlo, tvar tedy neni kénicky a zjednodilné
formy by nebylo mozné jej vytahnout. Model samotné konvicky jsem tedy musel
vyrabét jesté jednou. Nasledujici postup vyroby formy byl jiZ stejny jako u prvni
varianty.

Obr. 102: archiv autora

Obr. 103: archiv autora

Obr. 104: archiv autora

Obr. 105: archiv autora
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Obr. 106: archiv autora

Obr. 107: archiv autora

Model konvicky je pomérné velky a jeho tisk trval témér cely den. Nepovedenym
procesem jsem tedy ztratil spoustu ¢asu a musel jsem délat kompromisy pfi
vyrobé forem na dalsi dily konvicky. Misto, abych si délici roviny pfipravil pfesné,
modeloval jsem je ru¢né z hliny. Tento postup sice neovlivnil samotnou funkénost,
ale formy plsobi neprofesionainé.

Obr. 108: archiv autora

Obr. 109: archiv autora
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Obr. 110: archiv autora, délici rovina vymodelované z hliny

Obr. 111: archiv autora

Obr. 112: archiv autora

Po prvnich zkouskach mélo vicko v konvi¢ce moc velkou v toleranci a vibec v ni
nedrzelo, ackolina ném byl zdmek proti vypadavani pfi liti do $alk{. Na kruhu jsem
tedy formu vycentroval a zvétsil si prdmér spodni ¢asti vicka. Ru¢né jsem také
probrousil zamek do vétSich proporci a pfidal do néj Zebro, které pak pfi umisténi
na konvicku drzi vicko vjedné pozici. Ani po dalsich vypalech ale na vétsSiné
konvicek vicko nedrzi a byla by potfeba vice ¢asu na zkouseni a celkové doladéni
toleranci.
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Obr. 113: archiv autora

Obr. 114: archiv autora

Obr. 115: archiv autora, dil formy pred Upravou

Obr. 116: archiv autora, dil formy po Upravé

Na nasledujicich obrazcich je ukdzadna prace s formami po vyliti a lepeni ouska
pomoci lici hmoty a naskrabani lepenych ploch.
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Obr. 117: archiv autora, vytrhnuti materidlu z nalévaciho otvoru

Obr. 118: archiv autora, ofiznuti osazeni pro vi¢ko

Obr. 119: archiv autora, vySkubnuti prebyteé¢né hmoty z nalévaciho otvoru

Obr. 120: archiv autora, odfiznutim hmoty se otevre dira hubicky
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Obr. 121: archiv autora

Obr. 122: archiv autora

Obr. 123: archiv autora

Obr. 124: archiv autora, vnitini hrana Ize zamyt jesté ve formé za pouziti to¢ny a houby



6. Vysledny navrh

Vysledkem navrhovani je Cajova souprava urcena pro uzivatele, ktefi potrebuyji,
aby nadobi vydrzelo narocné zachdazeni a ktefi oceni Usporné skladovani vétsiho
mnozstvi produktd. Mdze jit o hotelové provozy i restaurace, vysledny vyraz setu
by ale mohl byt zajimavy také napfiklad pro skolni jidelny a podobna stravovaci
zartizeni. Hlavni myslenkou, od které se odviji celé tvarovani, je zbaveni se
klasického véalcového tvaru v horni ¢asti stohovatelnych hrneckd, pricemz je ale
moznost skladat produkty do Stosu zachovana. Pro tento Ucel je spodni hrana
valcové plochy rozbita vinovkou, ze které vychazi organicky tvarovana spodni ¢ast
vyrobku. Rozbitim spodni hrany dosedaci plochy jsem se snazil docilit, aby
uzivatel na prvni pohled nemusel poznat, Ze jde o stohovatelny vyrobek.

Obr. 125: archiv autora

6.1. Salek

Salky jsou navrhovany na technologii zatd¢eni do forem odvalovaci hlavici,
takze Ize jejich vyroba automatizovat. Pro vyrobu modeld k diplomové praci jsem
meél k dispozici pouze vyrobu litim do forem, takze se vnéjsi nepravidelny tvar
propsal i do vnitfku. Pokud by ale byly vyrobky nasazeny na Salkovou linku,
odvalovaci hlavice by vytvofila rotacni vnitfek. V mistech, kde je zebrovi propadlé,
by tak byl stfep tenky a pfi pouziti transparentni glazury bychom mohli pozorovat
prosvitajici pruhy. Tenky stfep neni na mistech nachylnych k narazdm, takze by se
na odolnosti vyrobku nemél projevit. Vnéjsi tvar je definovany sadrovou formou,
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jez je diky konickému tvaru modelu jednodilna. Jediné hrany, které by byly pfi
vyrobé nutné retusSovat se nachazi na hornim okraji vyrobku a vznikaji odfiznutim
prebytecné hmoty pfi vytaceni. Na automatické lince by je tedy mohl retuSovat
pfistroj houbou. V. momenté, kdy Salky nemaji ousko, nastava prvni potfebna
lidska ¢innost pri premistovani k suseni a nasledné nakladani ususenych vyrobk{
do pece na prezah. Nanaseni glazury pak mize provadét glazovaci automat
a naglazované vyrobky je nasledné potfeba opét nalozit do pece tentokrat na
ostry vypal.

Obr. 126: archiv autora

Objem 3$4alkd zatdcenych odvalovaci hlavou jsem navrhnul na ctvrt litru, aby
objem konvicky vychazel pfesné na dva Salky, jak je zvykem u podobnych
produktl pro hotely a restaurace. Bohuzel kvili odliSné technologii pouzité pro
tvorbu vyrobkl k diplomové praci vychazi redlny objem u kazdého Sélku lehce
jinak a od plvodné zamysleného se lisi. Pri liti se totiZz stfep nabaluje nejen
v zavislosti na Case, po ktery je nechana ztekucena hmota ve formé, ale také zalezi
na tom, kolik vyliti ma forma dany den za sebou. Cim vice je nasycena vodou
z pfedchozich liti, tim méné dalsi vihkost odsava. Objem se od navrhovaného ale
hlavné lisi proto, Ze se pfi liti propiSe vnéjsi tvar vyrobku i do vnitfniho. Propadlé
Casti Zebrovani maji tedy stejnou tloustku jako vypouklé, a proto neni ani odlisny
prlsvit v téchto mistech.

Pokud salek rozdélime dosedaci rovinou pro stohovani, je spodni ¢ast vétsi nez
horni. Diky tomu je tézisté salku pod zminénou rovinou a pfi vytvoreni Stosu
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v sobé vyrobky spiSe visi, misto aby na sobé staly. Tento princip pfidava na
stabilité stohovanych produktd.
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Obr. 127: archiv autora

6.2. Konvicka

Navrh konvicky respektuje tvarovani salku tak, aby produkty tvofily uceleny set.
Chtél jsem, aby kfivka ucha navazovala na vypoukly tvar spodniho Zebra. Naopak
horni ¢ast ucha tvofi dohromady s vrchni plochou konvicky a vi¢ka souvislou
vypouklou plochu. Rovné plochy na porcelanu podléhaji deformacim, a proto se
vétsinou povrchy, které maji byt rovné, trochu propnou do prostoru, kvQli ¢istoté
povrchu. Aby se dalo ucho uchopit vSemi prsty ruky, musel jsem vinovku na
konvi¢ce posunout niz oproti hrnec¢ku. Ousko ma u horniho napojeni patku, ktera
pomaha predchazet deformacim. Spodni organicky tvarovana cast vyrobku
neslouzi jen estetickym UGceldm, Zebrovani totiz prechazi do prdmeéru, ktery
stoleranci pasuje na osazeni pro vicko. V pfipadé uskladnéni vétsiho poctu
konvicek v provozech je tedy mozné postavit nékolik konvicek na sebe a usetfit
tak prostor. Hotely a restaurace vétsinou konvicky pouzivaji pro sackovy &aj, za
osazeni pro vicko se da ale také zachytit sitko pro ¢aj sypany.
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Obr. 128: archiv autora

Hubicka je drobna, aby nebyla tolik nachylna k odrazeni. Jednoduchy tvar
navazuje na télo konvicky v ostfejsSim prechodu, nez jsem mél v pdvodnich
navrzich. Mezi timto prechodem a Ustim hubicky je tvarovana viceméné
zrozvinutelné plochy. Jednoduchy tvar hubicky jsem volil proto, aby nepoutal
pozornost od uz tak vyrazného spodniho tvarovani. Pokud by byl tvar slozitéjsi,
celek by plsobil prekombinované.

Pri jejim navrhovani jsem respektoval doporuceni pro tvarovani, které ma
zajistit spravné liti z konvicky. Usti hubi¢ky se na konci zalamuje a sméfuje dold,
aby se odtrhl proud nalévaného ndpoje a aby se zachytila kapka, kterd jinak mGze
stékat doll po téle konvicky. Tvar zalomeného Usti navic poméaha pfi vyrobé pro
docileni ostrého Uhlu na konci hubicky. Samotny otvor hubicky totiz vznika
odfiznutim prebytec¢né hmoty pfi sundani vrchniho dilu formy. PFi fezani této
hmoty vznika ostra hrana na konci hubicky. VSechny ostré hrany se ale po uschnuti
vyrobku lehce zamyji houbou, aby se zaretuSovaly nepravidelnosti z déleni forem
a fezani. Bohuzel jsem spravné neodhadl, jak se tvar zalomeni hubic¢ky zméni a po
zamyti uz na nékterych vypéalenych vyrobcich nesméruje zobacek dold.

Chtél jsem, aby byla konvic¢ka odshora doll konickd a Sla tedy Iit do dvoudilné
formy. Nejen Ze se tak eliminuje ¢&st prace se zacistovdnim, ale také nehrozi
nevzhledna stopa po spare déleni formy, ktera by se mohla ukazat po vypalu. Po
odliti konvi¢ky je tedy potfeba sefiznout prebytecnou hmotu u hubicky
a z nalévaciho otvoru a pfesné ofiznout tvar osazeni pro vicko. Nasledné se musi
nalepit na konvi¢ku ousko a po uschnuti vyrobku zacistit ostrou hranu po obvodé
vrchni stény konvicky.
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Pri paleni vyrobkd s uchy se stavd, ze se produkt kvili nalepené vaze deformuje
za uchem. U zatdcenych $alk0 se proto napfiklad déld v mistech lepenfi tlustsi
stfep, aby zde byla pro vypal silnéjsi konstrukce. V pfipadé mé konvicky se ukazalo
zvolené tvarovani jako pomeérné zdafilé pro predchazeni zminéné deformace.
Zapusténé osazeni pro vicko totiz pfidava rigidni konstrukci prfesné v miste, kam
jsem lepil horni ¢ast ucha. Stejnou funkci ve vysce spodniho patky pIni vinovka
a slozitéjsi 3D tvarovani. Vypalené konvicky k mému prekvapeni tedy vysly témeér
bez deformaci.

Ouska by se lila ve vétsim poctu do forem se spole¢nym nalévacim otvorem.
Patky by se zafizly pfipravkem a spary po déleni forem by se zacistily u vétsiho
pocCtu ousek poskladanych na sebe projetim houbou. Pfi lepeni ousek je potfeba,
aby byla podobné vihkg, jako je zrovna konvicka, jinak by se mohlo stat, ze se
rozdilnym smrsténim pfi schnuti nékde odlepi.

ProtoZze jsem kvili Spatné zvolenym tolerancim nékolikrdt upravoval formu
vi¢ka, a nakonec k zamku pridal Zebro pro zabranéni otaceni vicka, musel jsem pro
toto Zebro vytvofit také zarez v osazeni vicka na konvi¢ce. Pracovnici v klasickych
vylévarnach maji pfipravené epoxidové sablony na vyfezavani takto tvarovanych
otvord. V zdsadé se jednd o stejny tvar, jaky ma vrchni dil formy, jen nenf nalévaci
otvor rotacni, ale respektuje pozadované tvarovani osazeni. Pfi ofiznuti osazeni je
tedy potreba vymeénit vrchni dil formy a vysledny tvar vyfiznout. Na svych
vyrobcich jsem ale zafez pro zamek vicka vyfezaval odhadem bez Sablony.

Obr. 129: archiv autora
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Vicko ma jednoduchy tvar s drobnou stopkou. Vrchni plocha plynule prechazi
do mirné zaobleného tvaru horni plochy hubi¢ky a ouska. Chtél jsem, aby byla cela
horni ¢ast vicka konickd, aby se opét zamezilo vadam po spare z délené formy.
Spodni ¢ast je jiz délend, aby se dal vytvofit zamek. Po odliti vyrobku je tedy
potfeba odfiznout prebytecnou hmotu po nalévacim otvoru a po uschnuti zacistit
ostrou hranu vrchni plochy a dvé spary ve spodni ¢asti. Tim paddem je zaclistovani
pomeérné snadné, protoze ostré hrany jsou jednodussi na retusovani a spary ve
spodni ¢asti vicka jsou kratké a nenachéazeji se na pohledové ¢asti vyrobku.

Protoze je cely set navrhovany s Uc¢elem snadného skladovani, nechtél jsem
o tuto vlastnost vicko pfipravit. Drobnd stopka se vejde dovnitf spodni &asti
dalsiho vicka, takZe je mozné z nich skladat mensi Stos. Po stopce je z vnitfni
strany na vyrobku prohlubern, kterd dokonce u nékterych vypalkd vysla tak, ze
slouzi jako aretace.

Obr. 130: archiv autora

K salku jsem navrhoval také podsSalek, ktery jsem ale pro ¢asovou naro¢nost
projektu nestihal vyrobit. Zrcadlo podsalku (prohluben pro $alek) je tvarované
podle spodku hrnku, takZze tvofi zvinény kruh. Protoze je podsalek v pfimém
kontaktu sorganickym tvarovanim salku, nechtél jsem jeho navrh nijak
komplikovat, aby na sebe nebral moc pozornosti.
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Obr. 131: archiv autora

V G. Benedikt mi byly pro vyrobky poskytnuty efektni glazury z fady Lifestyle. Na
vyrobcich tyto glazury vytvafi kropenaty vzhled, ktery hezky funguje s jemnymi
barvami. Dle mého nazoru svétlejsi odstiny z Lifestyle glazur pomérné ladi
s organickym tvarem predevsim u Salku.

Obr. 132: archiv autora
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Obr. 133: archiv autora

Obr. 134: archiv autora
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8. Zavér

Vysledné organické tvarovani v kombinaci s Cistymi plochami, myslim, spliiuje
cil, ktery jsem si po navstévé spolecnosti G. Benedikt stanovil. Vyraz vyrobkd
nepfipomind klasické feSeni stohovatelnych produktl, ale pfitom je
stohovatelnost zachovana. Hlavni vizualni prvek tedy neslouzi jen estetickému
projevu, ale ma také funk&ni zaklad, coz povazuji za velikou vyhodu navrhu. Kazdy
uzivatel mbzZze mit jiny vkus, ale ve chvili, kdy mé& dané tvarovani redlné
opodstatnéni, je findlni vzhled snadnéji obhajitelny.

Ackoli jsem navrhoval pro cilovou skupinu provozovatell hoteld a restauraci,
vysledné tvarovani by mohlo zaujmout i déti. Pfi nasazeni $alkd na automatickou
linku by méla mit vyroba nizké naklady, které se samozrejmé odrazi na prodejni
cené. Proto by mohly salky poslouzit i ve Skolnich jidelnach nebo Skolkach. | zde
se jisté oceni moznost stohovani, ale také odolnost hmoty, ze které G. Benedikt
vyrabi. Kromé samotného tvaru mohou mladsi uzivatelé ocenit také rdzné
barevné varianty.

Cesta k finalnimu navrhu nebyla zdaleka pfimocara a provazely ji Casté velké
zmény. V Uvodni fazi projektu jsem se chtél zamérovat vice na domacnosti
a Cajové nadsSence a diky navazani spoluprace s vyrobcem jsem celou vizi zménil.
Béhem samotného navrhovani jsem se nékolikrat vratil na zacatek a také pfi
vyrobé forem jsem provadél nékolik Uprav a napfiklad formu na konvicku jsem
délal celou znovu. ProtoZze jsem meél jiz ale srealizacemi z porcelanové hmoty
zkusenosti, zacal jsem svyrobou s dostate¢nou rezervou, kterd byla schopna
veskeré prekazky pokryt. Pfesto je zde ale nékolik Uprav, které bych do budoucna
na produktech jesté rad provedl.

Vlivem deformaci pfi vypalu lehce pokleslo u konvic¢ky ousko. Aby meélo
plvodné zamysleny tvar, musel bych pravdépodobné udélat nékolik zkousSek
a vytvofit novy model, ktery by byl oproti pldvodnimu tvaru pfizvednuty a pfi
vypalu by klesl na spravnou vysku. U hubicky bych zvyraznil zobacek smérujici
dol(, aby funkci zadrZzeni posledni kapky plnil Iépe. Vicko by potfebovalo v modelu
vice pfedepnutou plochu, stopka totiz také trochu pfi vypalu poklesla, ¢imz
narusila odrazy plynulych ploch vrchni ¢asti konvicky.

Ackoli jsem ousSko malicko zaoblil i na horni strané navazujici na vrchni sténu
konvicky, pfi smrsténi doslo na této ploSe k propadu. Zde by tedy rovnéz muselo
byt predepnuti plochy vétsi, aby byla plocha spise vypoukld, neZz rovna
a nenarusily se tak odlesky.
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Forma na vi¢ko prosla nékolika Upravami, aby vicko pfi liti bez pridrzovani
nevypadavalo z konvice. | pfes to ale zamek funguje jen ve zlomku vypalk{. Zmén
na vicku je potfeba tolik, ze by pravdépodobné bylo nejlepsi vytvofit zcela novy
model a formu, kde by byly nejen spravné tolerance pro vkladani a dreni v konvici,
ale také mensi mezera mezi pohledovou ¢asti vicka a okraje konvicky.

Posledni Upravou na konvicCce, ktera mé v této fazi projektu napada, je vytvoreni
pozvolnéjsiho poklesu k osazeni pro vi¢ko. Z ddvodu soucasné strmého Uhlu by
se nejspis mohla konvicka deformovat pfi vkladani epoxidové sablony pro ofiznuti
pfesného tvaru osazeni.

Na ostrych hrandch hGr drzi glazura, a proto se bud retusuji, nebo jsou jiz ve
formé zaoblené. Na produktech s Lifestyle glazurami ale vytvofily ostfejsi hrany
zajimavy efekt svétlého zvyraznéni. Proto by mohlo byt zajimavé tuto vlastnost
podpofit a napriklad zostfit zlom vinovky, aby se jeji vizualni projev jesté podtrhl.

Rad bych vyzkouSel salky zatocit odvalovaci hlavou, nebo alespon feznou
Sablonou, abych vidél, co svyrazem produktu udéld vlastnost prdsvitného
materialu pfi malé tloustce stfepu. Zaroven by produkty ziskaly zamysleny objem
a Caj z jedné konvicky by tak vystacil presné na dva hrnecky.

Pokud bych chtél, aby vyrobce uvazoval o zarazeni do vyroby, musel bych
vytvofit ndvrh dalsich produktl do setu. Lité vyrobky jsou bohuzZel pro porceldnky
vsoucCasné dobé nejméné zajimavé a vyrabi se vnejmensich poctech.
NejdUlezitéjsimi vyrobky jsou zhlediska provozu porceldnky talife a jiné
lisovatelné tvary. Proto bych se v ramci pokracovani projektu rad pravé na talife
zaméfil. Spodni zvinéné tvarovani Salkd a konvicky by se napfiklad mohlo
promitnout do okrajd talifl a jinych plochych produktl, aby k sobé vyrobky stéle
patfily a tvorily uceleny set.

Kromé prdmyslové vyroby ale pfichdzi v Gvahu také vyroba produktd v rdmci
studiové tvorby, kde je technologie liti bézné pouzivana. Vtu chvili by se ale
vyplatilo zamyslet se nad vnitfnim sitkem, které by mohlo byt soucasti
porcelanového vyrobku. Mohlo by jit o vyfez valcové plochy s dirami nalepeny
zevnitf konvi¢ky. Hrnecky je mozné lit i zatacet do forem a stohovatelnost je stale
zachovéana. Jen u litych vyrobk( nelze dva $alky viozené do sebe otacet a je
potfeba je do sebe stohovat tak, aby do sebe jednotliva Zebrovani zapadla.

Realizace ve spolupraci s velkym ceskym vyrobcem meé motivuje vénovat se
porceldnu i do budoucna. Cely projekt byl velikou zkuSenosti, ktera mi bude
bezpochyby velice pfinosna minimalné do vlastni studiové tvorby. Znacné jsem si
rozsSifil obzory jak v technologiich vytvareni porcelanu, tak ale také modelarskych
postupech. V provozu velkych vyrobcld méa clovék vzdy Sanci vidét rlznd
technologicka feseni, kterd se daji prenést do vliastni tvorby, ale také mohou ménit
Clovéku celkovy pfistup k navrhovani. Velmisi tedy vazim pfrilezitosti, které mi bylo
ve firmé G. Benedikt poskytnuto a doufédm, Ze tento projekt neskondi jen
diplomovou praci, ale bude mit redlné pokracovani.
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