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ABSTRAKT

Jméno studenta: Jan Cerny
Nazev prace: Drevéné bryle

Vychozim ukolem bakaldrské prace je navrh bryli z dfrevéného kompozitu a to
vcéetné vyroby realného prototypu. Prace je rozdélena do dvou hlavnich kategorii.
Pocatecni Cast se zaméfuje na teoretické hledisko, které se zabyvd obecnou
problematikou bryli, jejich vznikem a historickym vyvojem, soucasnou tvarovou a
materialovou typologii, a ergonomii. Praktickda ¢ast prace je vénovdna samotnému
procesu navrhovani, v€etné analyzy souc¢asného designu dfevénych brylovych obrub a
podrobného popisu vyroby prototypu. Prace je doplnéna o pribéiné fotografie z

procesu vyroby bryli.

Klicova slova: bryle, design, difevéna brylova obruba, ohybani, postup vyroby, prototyp

ABSTRACT

Title of the work: Wooden glasses

Initial task of the thesis is the design of eyeglasses from a wood composite,
including the production of physical prototypes. The work is divided into two main
categories. The initial part focuses on the theoretical aspect that deals with general
issues of glasses, their origins and historical development, current shape and material
typologies, and ergonomics. The practical part is devoted to the design process,
including analysis of contemporary design of wooden spectacle frames and detailed
description of the production prototype. Work is completed of a continuous picture of

the production process of eyeglasses.

Keywords: bending, design, eyeglasses, manufacturing proces, prototype, wooden

spectacle frame
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1 UvoD

Bryle jest prostrfedek slouZici ke korekci ¢i ochrané zraku. To je dosazeno presné
definovanym usazenim korek¢ni pfipadné ochranné cocky pfed ocni bulvou. K zajisténi
té spravné pozice na obliceji slouzi tzv. brylova obruba, v niz jsou ¢ocky pevné fixovany,
pficemZ minimdlné omezuje jejich majitele pti pouZivani. Avsak v soucasné dobé je
pravé k brylové obrubé pfisuzovana dalsi funkce, a sice funkce esteticka respektive je
uzivana ve velké mite jako modni doplnék. Mdda se stala ustfednim hlediskem vyvoje
designu bryli, ktery byl v pribéhu minulého stoleti postupné ovliviiovan rlznymi
kulturami a styly. Tento trend pretrvdva dodnes stim rozdilem, Zze mdéda se méni
s kazdym rokem, ba dokonce s kaidym rocnim obdobim, ¢ehoZ nalezité vyuZzivaji
vytvarnici a designéfi. Dnes tak existuje nepreberné mnozstvi tvarl, styl(, velikosti,

vzorU, barev a materidld brylovych obrub.

Kromé maddnosti se tak lidé rozhoduji i dle osobitéjsich aspektl, na jejimz zakladé
lidé voli dané typy bryli. Nejcastéji podle uzitné funkce brylovych obrub, dle svého vkusu,

barvy vlasl ¢i odi, tvaru obliceje, zplisobu oblékani nebo tfeba i sebevyjadreni.

Nezfidka jsou totiz bryle voleny podle toho, jaky bude mit vliv na vzhled a psychickou
pohodu nositele, ale také podle plisobeni na jeho okoli. Rizné druhy bryli totiz mohou
mit i r(zné psychologické funkce. Na jedné strané mohou vzbuzovat autoritu,
symbolizovat socidlni postaveni a na druhé pocit ménécennosti ¢i ponizeni, mohou
navozovat chladné vzezfeni, nepfistupnost ale i podtrhovat smyslnost, vyzdvihovat
intelekt, poutat pozornost nebo omezovat o¢ni kontakt, stejné tak mohou vyvoldvat
sympatie i averzi. Bryle tedy vyvoldvaji rozmanité subjektivni i objektivni pocity a mohou
meénit osobnost ¢lovéka jak zevné tak zevnitf, coz je vlastnost, kterd je treba brat na

védomi.



2 CiLPRACE

Cilem této bakalarské prace je vlastni ndvrh inovativniho konstrukéniho reseni
brylovych obrub z dfevéného kompozitu, které odpovidaji nejen estetickym a
ergonomickym pozadavkim uZivatele, ale musi také splfiovat naroky z oblasti
konstrukce, technologie vyroby, bezpecnosti a hygieny. Samotnému ndvrhu proto
predchazi problematika brylové techniky a neméné dulezitda analyza soucasného
designu brylovych obrub. Soucasti prace je vyroba prototypu navrhovanych bryli, jenz

poslouZi k demonstraci jejich zpracovani a funkce.



3 METODIKA PRACE

Pocdatek prace je vénovan obecné problematice bryli, jez zahrnuje jejich historicky
vyvoj, soucasnou tvarovou a materidlovou typologii, ergonomii a normy. V historii je
stru¢né popsan plivod a postupny vyvoj jednotlivych typa bryli, které se v minulosti
objevovaly. V navaznosti na to pak typy dnesni podoby bryli, jejich materidlové ztvarnéni
a vlastnosti. Nasleduje ergonomie se zameérfenim na statiku bryli a jejich zakladnich
parametry, které Uzce souvisi s morfologii a anatomii lidské hlavy, neméné pak s

normativnimi a hygienickymi pozadavky.

Nasledujici ¢ast prace pojednava o samotném procesu navrhovani, ktery sestava
z analyzy soucasného designu dfevénych brylovych obrub se zamérenim na konstrukci,
technologii zpracovani a rozmanitého tvaroslovi; ddle z vlastniho postupného feseni
cilové prace za pomoci ziskanych odbornych védomosti a konecné z jeji vysledné
podoby. Podstatna ¢ast obvyklého skicovani je zde nahrazena prostorovym

modelovanim v 3D programu za uc¢elem vytvoreni tvaru bryli autorovi tzv. na miru.

V praktické ¢asti je potom podrobné popsdna vyroba prototypu spole¢né s vyétem a
popisem vlastnosti pouZitych material a technologii vyroby. Cely postup vyroby je
zdokumentovan v podobé pfiloZzenych fotografii pro nazornou demonstraci pouzitych

technologii k vyrobé bryli.

Na zavér je nabidnuta diskuze na dany ndvrh o jeho funkénosti, uplatnéni a

estetic¢nosti.



4 LITERARNI PREHLED

4.1 Historicky prehled

Jiz od pradavna lidstvo suZuji o¢ni vady, avsak jejich korekce se s Uspéchem
zacinaji setkdvat az s pocatkem naseho letopoctu. Okolo roku 500 let pred Kristem se
anti¢ti Rekové zacali ,zabyvat optikou”, dokazali naptiklad s pomoci sklenéné kuli¢ky
soustredit slunec¢ni energii do jednoho bodu a rozdélat tak oherl. Oviem o korekci zraku
optickymi prvky se neuvazuje, prestoze klasicka presbyopie je jiz znama. Kolem roku
narozeni Pané fimsky spisovatel Seneca jako prvni popisuje jev, kdy se mu ¢tené pismo
zvétsSuje a rozjasnuje, pozoruje-li ho pres sklenénou kouli naplnénou vodou. Cisafr Nero
zase s oblibou pozoroval gladidtorské souboje skrze zeleny smaragd, avsak spiSe za

ucelem filtrovani slunec¢nich paprsk@ [1][4][5].

Nékolik stoleti poté, vletech 965 az 1038 arabsky ucenec lbn Al-Haitham,
zndmého téz jako Alhazen pak pfimo popisuje ve své knize ,POKLAD OPTIKY“ zvétSujici
ucinek plankonvexni ¢ocky. Tedy roviné oddélené ¢asti sklenéné koule. Tento objev se
vSak dostdva do praxe az ve 13. stoleti, kdy se rozsifil v podobé tzv. ,¢tecich kamend”.
Pozdéji 13. stoleti vydava knihu ,,OPUS MAJUS” i oxfordsky frantiskansky mnich Roger
Bacon, v niz poskytuje védecky dlkaz o tom, Ze specificky vybrousend ¢ocka mize

zvétSovat mala pismena [1][4][5].

TéhoZ stoleti vznikaji tzv. ,nytované bryle”. Jednd se o dva c¢teci kameny
v objimkach, které jsou spojeny nytem. Pozdéji byl nyt nahrazen nosnikem, ktery je na
nose znacné pohodInéjsi. Prvni prototypy téchto bryli jsou zhotoveny ze dreva, rohoviny
nebo kize. Déle se pouziva slonovina, Zelvovina, ale i Zelezo, bronz, stfibro a zlato. Bryle
tedy byly na svété, avsak problém jak jej udrzet na obliceji, se resil dalSich témér 350 let.
Zprvu se pridrzovaly v ruce, nebo je riznymi zpUsoby pripeviiovaly k pokryvce hlavy.
V Ciné potom pfisli s ndpadem pFivazovat bryle kolem hlavy nebo za uima hedvabnymi
stuzkami. Tento zpUsob byl nadale zdokonalen pfidanim kovového nebo keramického
zavazi na konce stuzek, coZz umoziovalo bryle drZet na obliceji bez zavazovani. Zacatkem
18. stoleti vznikly tzv. ,nGzkové bryle“. Jednalo se v podstaté o stejnou konstrukci jako
v pfipadé nytovanych bryli, s tim rozdilem, Ze se nGzkové bryle pfidrZzovaly odspodu pod

bradou. Toto reSeni nebylo ovsem pfiliS praktické a tak se objevily ,lornony”. Ty byly



vybaveny boénim drzatkem na ocnici a tim se uvolnil prostor pred Usty. Zaroven drzatko
mohlo slouZit jako ochranné pouzdro bryli. Koncem 18. stoleti se dostavaji do mddy tzv.
»monokly”, které byly vysadou némeckych a anglickych pan(, ve Francii davali prednost
tzv. ,cvikrim® neboli skfipclm. Zatimco monokl se vyznacoval jedinou cockou
pfidrzovanou na obli¢eji pomoci svall kolem oka, cvikr byl vybaven pruznym nosnikem,
ktery spojoval obé ocnice, ¢imz ,sam* drZel na nose. Jeho vyhoda spocivala v tom, Ze se
mohl rychle ve spolecnosti sundat a schovat, protoze ve Francii bylo pouzivani ocnich
pomdcek degradaci ddstojnosti. Naopak kuptikladu ve Spanélsku byly bryle symbolem

vysokého postaveni [1][3][4].

Stranice podobné dnesnim byly objeveny az koncem 18. stoleti londynskym
optikem Edwardem Scarlettem. Tyto bryle byly také jako prvni opatfeny stéZejkou —
kloubovym spojenim mezi brylovym stfedem a stranicemi. Kvali stabilité na hlavé byly
pozdéji stranice vylepSeny a dostaly tak pevnou, rozsitujici se plochu koncovek. V tomto
vyvojovém stadiu bryli jiz neni zapotfebi ke korekci zraku pouZivani rukou a bryle se
zacinaji masivné Sifit po Evropé. Objevuji se tak nové Uskali a tim je jejich materialové
sloZeni. Kovové ¢asti bryli, které jsou ve styku s pokozkou, zpUsobuji alergické reakce a
rovnéz diky jejich vodivosti jsou zvlasté v zimnim obdobi nepfijemné chladné. Pocatkem
20. stoleti jej Fesi tzv. ,,Windsorky“, u kterych je nosnik vybaven sedly z umélé hmoty

[113][4].

Po Il. svétové valce se s dalSim rozvojem védy a techniky zvysSuji i naroky na
kvalitu korekce zraku, s ¢imz se rychle méni i ztvarnéni bryli. Nyni bryle nejsou jenom
nezbytnou pomUickou pro lepsi vidéni, ale povysSuji na médni doplnék. Vznikaji i slunecni
bryle a navrhuji se dalsi nové tvary a materialy, které se svoji riznou kombinaci

prizplsobi kazdému jednotlivci [1][5].



4.2 Brylové obruby
Ottlv slovnik z roku 1891 slovo ,brejle” definuje takto:

,Brejle (bryle), téZ okuldry, pristroj k tomu zfizeny, by smér paprski do oka vnikajicich
zmeénil a tak vidéni zlepsil, aby je Cdstecné nebo docela zadrZel neb jakost jejich zménil,

anebo konecné aby oko chranil pred cizimi télesy, horkem a jinymi skodlivostmi.”
4.2.1 Zakladni soucasti brylovych obrub

Brylové obruby slouzi predeviim k umisténi a upevnéni korekénich skel pred
oCima uzivatele. Skladaji se z brylového stfedu a dvou stranic, ty jsou k brylovému
sttedu pfipevnény kloubovym spojenim neboli stéZejkami. Brylovy stfed je tvoren
dvéma ocnicemi, které jsou spojeny nosnikem, téz tzv. mlistkem. Nosnik na obrubach
z plastovych nebo ptirodnich material( byva anatomicky tvarovan dle nosniho korene.
U kovovych obrub se vyuZiva pohyblivych sedélek, kterd Ize individudlné nastavovat.
Ocnice jsou ve vnitfnim obvodu opatfeny drazkou pro fazetu Cocky. Stranici dale
rozliSujeme na télo stranice a koncovku obihajici usni boltec. Pro vizudIni ilustraci viz

obr. 1. [1][11].

STEZEJKA

STRANICE

OCNICE

Obrdzek 1 - Hlavni soucasti bryli



4.2.2 Materidlova typologie brylovych obrub

V soucasné dobé jsou na brylové obruby kladeny ¢im dal vétsi naroky a je tedy
nasnadé tyto ndroky napliovat. Obecné by mél idedlni material na vyrobu brylovych
obrub mit nasledujici vlastnosti: pfiméfenou tvrdost a houZevnatost, pruinost,
tvarovatelnost za tepla, tvarovou stalost, dobrou obrobitelnost, moznost estetickych a
barevnych Uprav, odolnost proti chemickym vlivim a jeho degradaci, nizkou hmotnost,
nesmi vyvolavat alergické reakce a mél by umoziovat pfi vyrobé obrub hospodarné
vyrobni technologie. Ovsem materidl, ktery by splioval vSechny uvedené vlastnosti,
prakticky neexistuje a tak je zapotfebi z nékterych pozadavk( ustoupit a volit vhodny
material ¢i materialové kombinace dle stanovenych cilovych hledisek. Zakladni rozliseni

je na materialy ptirodni, plastové a kovové [2].
Pfirodni materialy

Uz ve 13. stoleti se na vyrobu prvnich bryli pouzivaly pfirodni materialy.
Postupem Casu jej zacaly nahrazovat materialy kovové a ty zase pozdéji nahradila vyroba
plastovych obrub. Soucasny trend opét vraci pfirodni materidly na trh, prestoze byvaji
zpracovavany rucné a jsou tedy znacné nakladnou zaleZitosti. Jedna se predevsim o
dievo, které je nejrozsirenéjsim a nejstarSim prirodnim materidlem. Setkat se mizeme
i dnes s rohovinou z dlouhorohého skotu, avsak ze slonoviny ¢i Zelvoviny se nové bryle
jiz nevyrabéji a to dlivodu, Ze pouZivani téchto surovin za ucelem jakékoli vyroby je
omezeno zakonem o ochrané zvirat. Nespornou vyhodou naturalnich materiald je jejich

okamzitd pfrizplUsobivost kteploté pokozky a prirozené hypoalergenni vlastnosti

[1][2][6].

Pro vyrobu brylovych obrub se pouziva prevazné tvrdé uslechtilé drevo, jako je
napt. orfech, dub ¢i tropické dreva jako eben, nebo rizové drevo, které brylim dodavaji
pfirozenou a predevsim originalni krdsu neopakovatelnych textur a barev. Objevuji se
obruby i z vrstvené preklizky, kterd se vyrdbi slepenim a slisovanim dyh. V takovém
pfipadé je potreba brat v potaz i nezavadnost lepidla, které muaze drazdit pokozku.
Obecné ale dfevo neobsahuje Zadné alergeny, pouze nékterych drev, jako dub nebo olse
mohou zpUsobit zabarveni kiiZze v misté dotyku s pokozkou, tomu se ovSsem predchazi

povrchovou Upravou. Hypoalergenni vlastnosti spolecné s tvrdosti a nizkou hmotnosti



materialu jsou znac¢na pozitiva. Na druhou stranu se dfevo snadno deformuje v disledku
velké hydroskopicnosti, ktera je zhruba 10 — 15%. Drfevo se také za béznych podminek
neda tvarovat pro vloZzeni zabrousené ¢ocky do drazky v ocnici. Musi byt tedy opatieny
rozebiratelnym spojem, nebo byt feSeny tak, aby se ¢ocky k o€nicim pfichytili jinym,

netradi¢nim zplsobem, napt. pfiSroubovanim na jejich okraji [2][7][8].
Plastové materialy

Mezi nejstarsi plastové materialy, které byly v brylové optice pouzity, se radi
nitrat celuldzy neboli celuloid (CN). Jedna se o termoplastickou hmotu, ktera vznika
umélym upravovanim prirodniho materidlu - celulézy. PouZival se jako imitace

naturdlnich material( napf. rohoviny, slonoviny, Zelvoviny ¢i perleti [2].

Postupem casu vsak byla vyroba obrub z celuloidu zastavena kvili jeho vysoké
hoflavosti a zacal jej nahrazovat acetat celulézy (AC). Zatimco s celuloidem se dnes jiz
prakticky nesetkdme, acetat je i po vice jak 80 - ti letech nejpouzivanéjsim termoplastem
ve vyrobé brylovych obrub. Zakladni surovinou pro jeho vyrobu je opét celuldza, na
kterou se plsobi kyselinou octovou za pritomnosti kyseliny sirové. V Cisté formé, tedy
bez pfidanych plniv a barviv je acetat bezbarva, prahledna hmota. Mechanické vlastnosti
obrub ztoho materidlu jsou podstatné ovlivnény zplsobem jeho vyroby. Ten je
uskutec¢riovan tfemi moznymi variantami — blokovy, vytlacovany a granulovany. Vyroba
blokového deskového acetatu prostfednictvim lisovanim nékolika jeho vrstev je
energeticky narocna respektive draha. To plati i jeho zpracovani, které je zpravidla
provedeno tfiskovym obrabénim. Obruby z tohoto materialu jsou velmi kvalitni, luxusni
a jsou urceny spiSe pro malosériovou vyrobu. Deskovy vytlacovany acetat je zpracovavan
totoznym zplsobem, avsak jeho vychozi surovinou pro vyrobu je granulat, ktery je
roztaven a pres Stérbinovou trysku vytlaéen do pfislusného rozméru desky.
Nejrychlejsim a nejhospodarnéjsim zptsobem vyroby brylovych obrub je pak tlakovym
vstfikovanim roztaveného acetatového granuldtu do forem. OvSem pti tomto zpUlsobu
vyroby je nutno do granulatu pridat vysoky podil zmékéovadel, ktery mize byt az 30 %.
Coz znacéné ubird na kvalité zhotovenych obrub, navic tyto aditiva mohou zplsobovat

alergické reakce pfi styku s citlivou pokozkou [2].



Kromé téchto dvou popsanych materialli se mizeme setkat i s jinymi. Toho je
pfikladem Aceto-propionat celulézy (CP), aceto-butyrat celulézy (CAB),
polymetylmetakrylat (PMMA), polyamid (PA), Optyl — epoxidova pryskyfice (EP),
akrylonitril-butadien-styren (ABS) nebo polykarbonat (PC) a jiné[2][9].

VSechny vyjmenované hmoty jsou vesmés termoplastické, jsou tedy tvarné pfi
zvySené teploté a Ize tak do obrub z téchto materidld cocky vsadit. Za vyjimku pak Ize

povazovat velmi pruzny polyamid, do kterého se ¢ocky vsazuji pfi pokojové teploté [2].
Kovové materialy

Kovové materialy jako Zelezo, méd, nikl, stfibro a zlato se pro vyrobu obrub
pouzivaly prakticky od jejich vynalezu. Tyto kovy se postupem ¢asu zacaly slévat nebo
vrstvit na sebe aby se zdokonalily jejich poZzadované vlastnosti a tim se vice pfiblizily
idedlnimu materidlu, ktery by mél v ptipadé kovl byt mj. lestitelny, snadno pdjitelny ci
svafitelny, mél by umoziiovat jeho strojni tvareni, spolehlivé galvanické pokovovani a

pfizplsobovani brylovych obrub.

V soucasnosti je stale nejpouzivanéjsi kovovym materidlem tzv. nové stribro, coz
je slitina médi, niklu a zinku. Za honbou odolnosti materidlu proti korozi se ve slitinach
objevuje vysoké mnozstvi niklu, ktery ovsem zplsobuje alergické reakce. Proto je
snahou tento materidl vhodné nahradit napf. legovanou oceli, Geniem ¢i stale
popularnéjsim titanem a jeho slitinami. Mezi dalsi pouZivané materidly mdzeme zaradit

hlinik (Al), hor¢ik (Mg) Ci beryllium (Be).

Kovové materidly se pro vyrobu brylovych obrub povrchové upravuji, z ddvodu
nejen estetickych, ale zvysi se i jejich odolnost vici chemickym vlivim nebo se tak
predchazi pravé styku pokozky s jadrovou slitinou obsahujici nikl. Povrchové Upravy se
uskutec¢niuji mechanickym nanasenim vrstev kovu, elektrolytickym pokovovanim,

lakovanim nebo vytvarenim plastovych povlak.

Vzhledové jsou brylové obruby z kov( subtilnéjsi a méné napadné nez bryle

z plastovych nebo ptirodnich materidla [2][6][9].



4.2.3 Konstrukéni typologie brylovych obrub

Bryle, resp. brylové obruby z dfivéjsi i sou¢asné produkéni nabidky Ize rozdélit do ti

zakladnich skupin:

e brylové obruby s o€nicemi
e poloobruby

e obruby bez ocnic

Stéle nejoblibenéjsSim a nejrozsirenéjsim typem jsou obruby s ocnicemi (Obr. 2).
Jejich hlavni vyhoda spociva v tom, Ze korekénim ¢ockam poskytuji ochranu po celém
jejich obvodé, zaroven jsou kompaktni, stabilni a pevné. Jsou také jedinym typem obrub,
do kterého Ize vsazovat mineralni brylova skla. Naopak jako negativum lze oznacit jejich
zvySend ndpadnost, ohraniceni zorného pole a také vyssi hmotnost v zavislosti na
pouzitém materiadlu. CozZ lidem s hypersenzibilni k(izi mize znacné sniZzovat komfort pfi

jejich noseni.

Obrdzek 2 - Obruby s ocnicemi

Nevyhody spojené s celordmovymi obrubami ¢astecné eliminuji poloobrubové bryle
(Obr. 3). U tohoto typu konstrukce totiz zpravidla neni o€nice kompletni a tak chybéjici
oblast brylového stfedu nahrazuje silonové vlakno, které stabilné upeviuje ¢ocku v
ocnici. Z toho davodu musi byt v ¢o¢ce vybrousena tzv. kombinovana fazeta, kdy v ¢asti
prochazejiciho silonového vldkna je drazka a ve zbytku obvodu korekéniho skla je
stfechovita fazeta. Co¢ky mohou byt uchyceny i jinym netradi¢nim zpGsobem, napf.

pomoci upevnovacich hackd na obrubé, které drzi cocku pomoci vyfrézovanych drazek
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na jejich okraji nebo je ¢ocka provrtana a fixovana k brylovému stfedu Srouby ¢i vazanim.
Nevyhody této konstrukce je tedy sloZitéjsi zabrus Cocek a jejich obnaZeni v misté

chybéjici o¢nice.

Obrdzek 3 - Poloobrubové bryle

Snaha o zneviditelnéni bryli na obli¢eji dala vzniknout extrémnimu
konstrukénimu feSeni - bezobrubovym brylim, tzv. vrtanym. V tomto pripadé korekéni
sklo zcela nahrazuje o€nice a slouZi jako zakladna pro uchyceni nosnikové &asti a stranic,
které jsou upevnény k ¢ockam Sroubky. Fazeta korekénich cocek je pak plochého

charakteru. Obruby bez ocnic (Obr. 4) tedy trpi snizenou mechanickou odolnosti proti

vevys

Specialni skupinu tvofi tzv. polovi¢ni obruby neboli ¢teci bryle. Ty se vyznacuji
absenci horni ¢asti o€nice, aby umozniovaly volny pohled nad brylemi do dalky. Maji také

delsi stranice pro jejich nizsi posazeni na nose [1][2][10][12].

Obrdzek 4 - Obruby bez ocnic
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4.3 Ergonomie

Kromé estetického plisobeni se tvary a rozméry brylovych obrub odvozuji také
ze zaméru korekéniho. Musi respektovat a korigovat se optickymi hodnotami, které maji
byt uloZeny prfed o¢ima uzivatele. Jde tedy o soulad estetického a korekéniho tvaroslovi,
které svym optimalnim vyvazenim a naslednym pfizplsobenim bude schopné uspokojit

daného uZivatele.

4.3.1 Anatomie a morfologie hlavy

Lebka, kterda je sloZena z nékolika dalSich kosti, spolecné se svalovymi,
chrupavéitymi, tukovymi a koznimi tkdnémi, urcuje tvar a proporce hlavy. Celni kost
s tkanémi tak napftiklad dotvari nadocnicovy oblouk, ktery svymi proporcemi ovliviiuje
rozméry, tvar a posazeni brylového stfedu pred okem. Tvar spankové kosti a na ni
uloZzené tkané zodpovidaji za Sifi brylového stfedu, Uhel rozevieni stranic, jejich délku a
tvar koncovek. Zasadni vliv na typ a Sifku nosniku ale i na tvar o¢nic ma nosni kofen.
Zvolenim nevhodné Sitky nosniku muze napfiklad dochdzet ke zvySenému zatéZovani
chrupavcitého Svu, ktery spojuje podélné nosni klstky. Za znacné kritickou Ize povaZovat
i situaci, pri které tlak bryli zatéZuje chrupavcitou ¢ast nosu, napriklad pfi sjizdéni bryli
po nose. Nejenze mUZe postupem casu zpUsobit tzv. ,,nepravé sedlo”, kdy v tomto misté
vznika z¢éervenani a bolest, ale také muaze zmensit prarez nosni dirky a tim ovlivnit
dychaci funkce. V tomto ptipadé se zabezpecuje stabilita bryli vhodnym pfizptsobenim
koncovek stranic, které dale musi respektovat prlibéh Uponové hrany vnéjsiho usniho
boltce a spankové kosti. Samotna klinova kost pak nijak zasadni vliv na tvar obrub nem3,
ovsem nad ni vedou nejdulezitéjsi cévy, spankové Zily, tepny a Zvykaci svaly. Proto je
dllezité, aby se v tomto misté minimalizoval pfitlak stranic. Ty by se mély dotykat kize

hlavy aZ ve vysce kofene vnéjsiho usniho boltce [1].
4.3.2 Zatizeni ktiZe a statika bryli

Za kritické body jsou povazovany mista hlavy, kde dochazi k interakci mezi
brylovymi obrubami a kizi. Zde mlze pUsobit zvyseny tlak obruby a zatéZovat tak Zivé
i na brylovou obrubu je ptisobeno lidskymi zplodinami jako je napfiklad pot, a ty mohou

pro ni vytvaret degradujici prostredi. Proto je snaha vyrobcu korekcnich o¢nich pomucek
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hledat takové materidalové kombinace, které by splfovaly podminku nizké hmotnosti,

odolnosti a inertnosti.

Jak uz bylo zminéno v predeslych kapitolach, bryle by mély primarné umoznovat
dlouhodobou fixaci korekénich ¢ocek na hlavé pred ofima v predepsané pozici. A to i po
jejich opakovaném snimani a nasazovani ¢i skladani do pouzdra. Proto je dllezité volit
takové obruby, které svym typem a velikosti vytvori urcité predpéti, které umozni
stabilni usazeni na obliceji. AvSak mira snesitelnosti tlaku zase nesmi byt prekrocena,
nebot zplsobuje znac¢né zatizeni kize. Statistickym vyhodnocovanim zatéZovych situaci
bylo zjisténo, Ze pro Clovéka prijatelné plsobici sily na jednotkovy povrch kizZe se
pohybuje mezi hodnotami 0,6 az 1 N/cm?. P¥i¢emi sily odvozené z hmotnosti bryli se
rozkladaji tak, Zze 90 % sily zatéZuje oblast nosniho kofene a zbylych 10 % potom ptipada

na pfitlak stranic.

Na tvar nosniho kofene by se pfi navrhovani bryli mél také brat zfetel. Je tfeba
maximalné eliminovat dasledek sily, jakou brylova obruba plsobi na klzi a proto je
nutno ji rozkladat na co nejvétsi styénou plochu. Nejvhodnéjsi je z tohoto pohledu
anatomicky nosnik, ktery disponuje zvySenou sty¢nou plochou k nosu. Je schopen proto
vy$si hmotnost bryli rozloZit na vétsi plochu klzZe a tim zamezit nezadoucim reakcim jako
je napfriklad trvalé zCervenani tkani v oblasti styku, jenz je zplisobené zamezenim pfijmu
kysliku a vyluéovanim potu. Kromé kompletni hmotnosti bryli, anatomickych a dhlovych
parametrd nosniho kofene, velikosti styénych ploch plsobicich v oblasti nosniho korene
a za uSima je neméné dulezity i vék clovéka. S pribyvajicim vékem se totiz elasticita a

reprodukéni schopnost kiize snizuje [1].
4.3.3 Prizpusobovani bryli

Aby brylové obruby, jakozto nosi¢i korekénich ¢lenl (Cocek), zabezpecovaly
optimalni korekci, musi splfiovat nasledujici tfi podminky k problematice centrovani

cocek:

e polohu skute¢ného stfedu otaceni oka
e polohu vztazného bodu brylové ¢ocky

e pfimérenou velikost zorného pole
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Inklinace neboli inklina¢ni Uhel je Uhel aj, ktery svird brylovy stfed se stranicemi v
bokorysném pohledu na brylovou obrubu. Inklinace stranic zavisi hned na nékolika
faktorech - na zpUsobu drzeni téla daného ¢lovéka, jeho anatomickych proporci obliceje
a uzitném zdméru korekénich pomucek. V ptipadé, Ze jsou bryle urcené pro korekci do
blizka je, doporuceno inklinovat vice a naopak. Inklina¢ni Uhel je dale ovlivihovan
vertikalni pozici uchyceni stéZzejek k brylovému stfedu. Pokud se nachazi v obvyklé horni
tretiné vysky, je inklinaéni Uhel mezi 75° a 85°, pokud je ve stfedni vySce brylového

stfedu, inklina¢ni ahle by se zménil na 90°. (Obr. 5)

Prohybani brylového stiedu by poZadavky na respektovani poloh skutecnych stred(
otaceni oci i na polohy vztaznych bodu brylovych cocek prakticky splfiovalo, i kdyby bylo
nulové. Dfive tomu opravdu tak bylo, ovSem s postupem let se zacaly prosazovat vétsi
brylové obruby, coZ sice Zadoucim zplsobem zvétSilo korigované zorné pole, ale
korekéni cocky se tak vzdalily od oka, zejména v perifernich ¢astech ¢ocky. Pristoupilo se
proto ktzv. kladnému prohybdni brylového stfedu, které pfibliZzuje brylové cocky

k rohovce a zaroven korekéné vykryje periferni vizudlni oblast [1].

o, (P) =04 (L)

Obrdzek 5 - Inklinacni thel
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4.3.4 Obecné parametry bryli

Bylo zjisténo, Zze kompletni brylové obrub s hmotnosti nizsi nez 50 g jsou pro
Clovéka prijatelné. Pfi hmotnosti 50 az 60 g byla zatéZz hodnocena jako znacna a pfi
hmotnosti nad 60 g jako kriticka. Uhel kladného prohnuti brylového stfedu by se mél
pohybovat vrozmezi 7° - 11°, v praméru tedy 9°. Zakladni uhel nosniku vyjadrujici
vertikalni strmost nosniho kofene je u muzu i Zen v priméru 48°, u déti je to pak 55°. Po
rozevreni stranic, které se v praxi pohybuje v rozmezi 5° az 10° od stfedové osy, by mély
stranice byt ve své podélném pribéhu témér rovné, jen lehce prohnuté smérem dovnitt,
aby mohly kopirovat tvar hlavy. V pohledu z boku by stranice a koncovka mély spolu
svirat Uhel 130° a prechodova krivka odpovidat ¢asti kruhového oblouku s priimérem 30
az 40 mm. Koncovky by v pohledu shora mély od mista ohybu byt pfihnuté smérem
dovnitt zhruba o 10°. Po sloZeni stranic by mély navzajem na sebe vodorovné dosedat a

pritom by se jejich koncovky nemély dotykat ploch korekénich ¢ocek zevnitr [1].
4.4 Normy a hygiena

Zakladni pozadavky na brylové obruby jsou stanoveny v normé CSN EN 1SO 12870:
Oc¢ni optika — Brylové obruby — VSeobecné poZadavky na zkuSebni metody, 2015. Tato
norma popisuje také zkousky obrub pro fyziologickou snasenlivost pouzitého materidlu,
rozmérovou stalost, odolnost vici trvalé deformaci, mechanické zatéZzovani, chemickou
odolnost, svételné zareni a nehoflavost pouZitého materidlu. Pro vyrobu brylovych
obrub tedy nesmi byt pouZit takovy material, ktery by mohl nést rizika spojena s Unikem
Skodlivych a zdravi nebezpecnych latek, které mohou vyvoldvat drazdéni a alergické
reakce pfi styku s uzivatelem. Z bezpec¢nostniho hlediska by i plochy, které pfichazi do
styku s pokozkou uZivatele, mély mit zaoblené hrany. U zatéZovych mechanickych
zkousek nesmi dojit k prekroceni stanovenych limitu a brylova konstrukce by neméla
vykazovat zadné projevy deformace ¢i poSkozeni. To samé plati pro zkousky chemické
odolnosti a vici zareni. Dale norma doporucuje navrhovat a vyrabét minimalné dvé
velikosti o¢nic jednoho modelu brylovych obrub, kazda z nich pak minimalné dvé
velikosti nosniku a stranice ve tfech délkach s rozdilem 5 mm. Celkova hmotnost obrub

by neméla prekracovat 32 g [2][12].
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5 PROCES NAVRHOVANI

5.1 Design

Pocatecni myslenky a ndvrhy je vhodné diskutovat s ostatnimi lidmi. Jediné tak
nastdva moznost ziskat co nejvice pohled(i na danou problematiku a podnétl pro vyvoj.
Hledani inspirace je nepretrZity proces, ktery od pocatku dany projekt postupné
formuluje az ke zdarnému findlnimu feseni. ZkuSenosti jsou sice dllezité, avsak neni
zapotrebi mit je pfimo z oblasti navrhovaného vyrobku. Inspiraci potfebnou k rozvinuti
zdanlivé nesouvisejiciho projektu maze prinést i napfiklad prochazka lesem ¢i posezeni
v kavarné — designér by mél byt pfipraven na ndhodnou a necekanou inspiraci. Proto je
jeho schopnost pozorovat nezmérné dulezitd. Nikoliv se jen divat, ale skutecné

pozorovat a vnimat [13].

5.2 Technologicka a tvarova reserse drevénych bryli

Prestoze produkce dfevénych brylovych obrub ve svété je spiSe sporadicka, jejich
obliba neustale roste. Dlvodu jen hned nékolik, predevsim jde o nevsedni az luxusni
zaleZitost, kterd je realizovana vice ¢i méné rukodélnou vyrobou. Mohou tak vznikat
designové a prémiové produkty. Neméné dulezity je i fakt, Ze naturalni material jako je

dievo uzivatele nijak nedrazdi a pfirozené se pfizplsobi teplu lidské pokozky.

Co vyrobce, to specificky pfistup ke zpracovani a navrh(im, to také prispiva k dalsi
rozmanitosti nabizenych obrub. Avsak pravé ze zvolené konstrukce a ze zplsobu jejich
vyroby lze dedukovat jejich budouci Zivotnost a funkce. Proto je technologicka reserse

jedna ze stézejnich procesl v pribéhu navrhovani.
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OLYMPIA

evs

Jednd se o nejuspésnéjsi model rakouského rodinného podniku ROFL, ktery ziskal
roku 2010 ocenéni ,Red Dot“ za vysokou kvalitu designu (Obr. 6). Brylové obruby
vyrabéji tvarovanim vrstveného dreva, ze kterého vyfrézuji polotovar kompletni obruby.
Ty se v misté budouciho kloubu rozdéli na brylovy stfed a stranice, a vloZi se mezi né
specialni stéZejky, které jsou rovnéz drevéné. Firma ROFL vyvinula i specializovany
zasklivaci systém, ktery umoziiuje vsazovat ¢ocky do drevénych bryli bez pomoci
rozebiratelného spoje v oclnicich. OvSem tento technologicky postup specifického

vsazovani korekénich ¢ocek je samoziejmé v autorském utajeni.

7

reddot design award

winner 2010

Obrdzek 6 - Bryle Olympia - ROFL
HL25 WS 57-17
Jeden z Siroké palety modell némecké firmy Herrlicht. Ta vyrabi drevéné obruby

zcela specifickym zpUsobem oproti konkurenci a to tak, Ze tvarovanim vrstveného dreva

vznikne spodni a horni ¢ast brylového stfedu. Ty se v misté nosniku a na stranach
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brylového stfedu spoji pfesné tvarovanym drevénym dilem. Po pfedozadnim vybrouseni
do pfislusného konvexniho tvaru se ocnice po stranach horizontalné rozdéli, aby mohl
vzniknout rozebiratelny spoj pro vkladani korekénich ¢ocek. Spoj je fixovan specialnim
Cepem ve tvaru X. Ten se stal jakymsi pozndvacim symbolem svétoznamé firmy a jejich
rucné vyrabénych luxusnich brylovych obrub. Stejné jako v predeslém pripadé si vyrabéji
vlastni dfevéné stéZejky, jejich Zivotnost je vSak diskutabilni (Obr. 7). Bryle Herrlicht jsou
vskutku mistrovska dila a tak neni divu, Ze ceny za jedny takové obruby zacinaji na

$1 500, tedy bezmala 40 000 K¢&.

Obrazek 7 - Bryle HL25 WS 57-17 - Herrlicht

HS 18

Pomérné mlada polska znacka Hilarius pouziva k vyrobé dievénych bryli totozny
postup jako je tomu u predesSlého modelu. Rozdil vSak nastava ve fixovani
rozebiratelného spoje, ktery je vtomto pripadé konzervativné resSen Sroubem. Stézejka

je stejné jako u vétsiny direvénych brylovych obrub klasicky kovova (Obr. 8).

Obrazek 8 - Bryle HS 18 - Hilarius
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CANBY RX

Dalsi ze zpUsobd jak pfistupovat k vyrobé drevénych bryli ukazuje americka firma
Shwood, kterd vyuziva technologie laserového vyrezavani. Brylovy stfed je zhotoven
slepenim nékolika vrstev presné vyrezanych profild z dyh. To probiha ve formé, ktera
svym tvarem urci prohnuti brylového stfedu. Brylové cocky se do brylového stfedu
vymény. Diky této laserové technologii je mozino napfiklad na stranice vygravirovat
prakticky jakykoliv vzor, at uZ se jednda o originalni napis ¢i grafické ztvarnéni (Obr. 9).

Jejich ceny se pohybuji v rozmezi €350 az €500, v prepoctu pak 9 500 — 13 500 KE¢.

Obrazek 9 - Bryle Canby RX - Shwood

BRUMLEY CLASSIC

Brumley — jedna zhrstky tuzemskych vyrobcl drevénych bryli, pro které
pouzivaji pomérné zajimavé technologické zpracovani. Postup vyroby bude zfejmé
identicky s postupem firmy Shwood, avSsak Brumley pfiddvd mezi vrstvy dyh plechovou
vyztuz, ktera je vsazovana za vysokého tlaku. Diky tomu se nepfiznivé vlastnosti dreva,

jako je bobtnani, sesychani ¢i anizotropni charakter, podstatné eliminuji. Zaroven je
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moznost i minimalizace tloustky bryli. Jako dalsi technologickou ,vychytavku“ uvadéji na
svych strankdch vyztuhu stranic pomoci karbonovych vldken, coZ zni nepopiratelné
zajimavé, ovSsem v praxi, kde jsou stranice zatéZovany prevazné tlakem na ohyb, jsou
mechanické vlastnosti tohoto kompozitu predevsim zavislé na pouZitém lepidle (Obr.

10). Cena takovych bryli vychazi za cca 3 500 K¢.

Obrdzek 10 - Bryle Brumley classic - Brumley

NUTTY SHADES

Ceskd znacka Woodfarer, kterd ruéné vyrabi brylové obruby z bambusu a
masivniho dfeva (Obr. 11). Drfeva pouzivaji prevdiné exotickd jako je napftiklad
Zebrawood nebo Ofechovec pro jejich inertni mechanické a fyzikalni vlastnosti. Presto
mohutnost brylového stfedu je znacna a jejich Zivotnost mliZze byt omezena. Nemalé
pozitivum vsak oproti predeslym vyrobclim je v tom, Ze se pro vyrobu bryli nepouzivaji
zadna lepidla, kterd by eventudlné mohla zplsobovat alergické reakce. Hodnota téchto

bryli je stanovena okolo 1 600 K¢.

’J¥

Obrdzek 11 - Bryle Nutty Shades - Woodfarer

W
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5.3 Vlastni navrh designu a konstrukce drevénych brylovych obrub

Z nékolikaleté zkuSenosti s navrhovanim a vytvarenim néjakého tvarového
konceptu dospivam k nazoru, Ze nejefektivnéjsim postupem k dopracovani se zdarnych
vysledklim dochazi ve chvili, kdy navrhuji danou zdlezZitost sdm pro sebe. Jinak tomu
nebylo ani v pfipadé zpracovavani tohoto tématu. Bryle jsou totiz soucdsti mého Zivota
uz od détstvi, zprvu jsem je odmital nosit, protoze bryle v té dobé byly povazovany za
urcity esteticky handicap. V soucasnosti nosim bryle permanentné, nejen kvili mé
zvySené kratkozrakosti spole¢né s astigmatismem, ale také proto, Ze vjisté mire
dotvéreji moji identitu. Stdvdm se tak vhodnym kandidatem pro experimentalni

navrhovani nového tvaru bryli tzv. na miru.

Samotnému toku myslenek a skicovani prvnich tvara predchazela teoreticka ¢ast
prace, tedy problematika dioptrickych bryli, jejich ergonomie a vlastnosti pouzivanych
materiall. Stejné tak byla pro inspiraci dllezitd obrazkova reserse, ve které je moznost
zachytit soucasné trendy v tvarech a predevsim v konstrukci. U dfevénych bryli je pravé
konstrukce jednim ze stéZzejnich bod(, dle kterého by se mél designér pfi navrhovani
fidit. Brylové obruby maji obecné velmi subtilni konstrukci a se dfevem je v takovém
pfipadé hodno pracovat co nejobezfetnéji neb skyta rfadu nepfiznivych vlastnosti.
ZreSerSe vyplyva, Ze drevéné brylové obruby se prakticky vyrabéji pouze jako
celoobruby neboli obruby s pInymi o€nicemi. Nejpouzivanéjsim materidlem je tvarovana
preklizka skladajici se z rdznych druht drev — prevazné z dlivodu estetického. Co se tvaru
brylového stfedu tyce, daly by se rozdélit do dvou zakladnich skupin a to na obdélnikové
a kruhové. Tyto tvarové typy se v zasadé vérné opakuji a rozdil vznikd pouze v detailech.
A ac se to jevi jako nevyznamné, je to pravé detail, ktery ovliviiuje konecny vizual
kompletnich bryli a proto by mél kladen ddraz pravé na jejich inovaci — tak vznika
original.

V tomto bodé uz se mi v mysli rodil koncept jakozto kyZzeny cil a pomalu si
rozvrhoval dal$i postupy navrhovani. ProtoZze jednim z vysledk(l této prace ma byt
zhotoveny prototyp bryli, méla by byt urcena i technologie, s jakou se bude navrzeny
koncept realizovat. UZ nyni se tedy délaji prvni kompromisy mezi pozadovanym
ztvarnénim bryli a jejich vyrobou. Tvarovani dieva lamelovanim byla pomérné snadna
volba, nebot dilce vyrobené lamelovanim se vyznacuji vyssi pevnosti a pruznosti nez
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dilce vyrobené ohybanim nebo strojnim opracovanim [14]. To umozZnuje vytvaret znacné

subtilnéjsi tvary, coz je u bryli vice nez zadouci.

S touto technologii vSak souvisi i ur¢itd omezeni, které bylo zapotfebi v navrhu
brat v potaz a respektovat jej. V pfeneseném slova smyslu — technologie pouzitd pro
vyrobu pfimo udava brylim zakladni tvaroslovi. U konceptu navrhovanych brylovych
obrub je Zadouci, aby tento zplsob vyroby dovoloval velmi malé poloméry ohybd. Bylo
proto nutné pred samotnd navrhovani konkrétnich tvarl experimentdlné urcit, jaké
minimalni rozméry ohybU jeSté neponesou znamky poskozeni a které uz budou za

hranicemi moznosti tvarovaného dreva.

5.3.1 Experimentalni posudek moznosti ohybani dfeva lamelovanim

Postup prvotniho experimentu byl ndsledovny — v poloviné preklizované desky o
rozmérech 200 x 100 x 18 mm byla narysovdna kfivka, jejichZz pét obloukl dosahovalo
raznych polomér(, konkrétné 6, 7, 8, 9 a 10 mm (Obr. 12). Pomoci pfimocaré elektrické
pily byla preklizka po vytyCené trase rozdélena na tzv. matrici a patrici, ¢imZ vznikla
provizorni ohybaci forma pro tvareni dfeva lamelovanim. Pfimocara pila také zamérné
vytvofila mezi matrici a patrici profez o tloustce zhruba 2 mm, coz je meziprostor, do
kterého budou vkladany navrstvené dyhy oresakového, bukového, jasanového,
hruskového a tresriového dfeva o tloustce 0,6 mm. Tedy dyhy drevin, které by se
eventudlné pouzily ke zhotoveni prototypu bryli. Jednotlivé dyhy bylo zapotrebi pred
lisovanim narezat na pasky o Siti ptiblizné 20 mm. Vysledny lamelovy dilec by se mél v
pfipadé tohoto experimentu skladat ze ¢tyr dyh. Nasledovalo naneseni a dlikladného
rozetteni lepidla Stétcem na jednu stranu kazdé dyhy za soucasného skladani vrstev na
sebe. Takto lepeny soubor se vlozZil do formy, zalisoval a nadale fixoval pomoci tlaku
truhlarskych svérek. Cely proces byl nutné proveden ve velice kratké dobé, nebot dyhy
pouzité PVAC lepidlo pomérné rychle vsaly do sebe a lepidlo zasychalo velmi brzo. Coz
je u tohoto zpUsobu vyroby, kdy se jednotlivé dyhy po sobé pfi lisovani ve formé museji
pohybovat, nevhodné. ProtoZe vyroba probiha takzvané za studena, tedy ze forma neni
zadnym zplsobem vyhfivand, fixace a klimatizace vylisku trvd minimalné 24 hodin [15].
Vysledky zkousky jsou nasledujici: Dfevénou formu je tfeba pred vloZzenim lepeného
souboru opatfit vhodnym separatorem, ktery oddéli vysledny lisovany dilec od formy -

pfi stlaceni z dilce vytéka prebyteéné lepidlo a to je neumysiné slepuje.
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Dostava se ale i dllezitéjSich informaci, a sice posudek o pouZitelnosti raznych
radill ohybu. Vylisek z bukového dfeva byl ochoten bez vétSich problému snést jakykoli
ohyb. Podobného vysledku bylo dosazeno i v pfipadé orfeSakového dfeva, pouze u
poloméru 6 mm bylo znatelné tahové napéti na vrcholu ohybu, tento radius je tedy
povazovan za krajné kriticky a ve vyrobé je treba takové ohyby eliminovat. Jasanové
drevo je v porovndni s prechozimi dievinami tvrdsi a méné poddajné, coz se také
projevilo i na jeho moznostech ohybu. Tahové napéti a popraskani dfevnich vldken bylo
viditelné jiz pfi poloméru 7 mm, pfi 6 mm ohybu byl vylisek zcela prelomen. Nejhorsich

v _vwv

vysledk( bylo dosazeno u relativné kiehkého hruskového a tfesnového dreva, kde vznikl

zlom v ohybu jiz pfi poloméru 8 mm.

Obrdzek 12 - Profil formy pro ohybdni dfeva lamelovdanim

5.3.2 Tvaroslovi

Nyni jsou maximalni moznosti ohyb( dfeva znamy a je na Case hledat konkrétni
tvary brylovych obrub, které by svym designem odpovidaly danym pozadavkim. KyzZeny
vzhled je jednoznacny — drzet se ptisné geometrickych zasad, eliminovat bezvyznamné
krivky a zakomponovat kulaté ocnice. Splnéni téchto bod( zarucuje neotrely, vyrazny a
zaroven jemny design dfevénych bryli, ktery by mél byt u cilové skupiny zadouci. Jak uz

bylo zminéno v predchozi kapitole, bryle jsou experimentalné navrhovany na miru, tedy

na obli¢ej mé osoby (Obr. 13).
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Obrazek 13 - Experimentdlni skica

Jednalo se o ponékud Usmévny proces, kdy jsem si na ¢elo pfilepil bily ¢tverec o
rozmérech 10 x 10 mm, jako méritko fotografického autoportrétu pofizeného z anfasu.
Diky tomu bylo mozné navrhovat brylové obruby pfimo na obliceji v poZzadovaném
méritku 1:1. Fotografie byla upravena v grafickém programu Photoshop, aby se stfedy
o¢i nachazely v jedné horizontdlni ose, nasledné byla vloZzena do 3D programu
Rhinoceros. Zde byly na tvafi modelovany pozadované krivky, které odpovidaji
budoucimu brylovému stfedu. Primarni tvar tvofily dva kruhy jako ocnice ulozené pred
ofima a od téchto kfivek se odvijelo dalSi geometrické tvaroslovi bryli na zdkladé
moznosti ohybani dfeva a anatomickych proporcich mého obli¢eje. Kruhové o¢nice jsou
vhodné z toho divodu, Ze pfi hledéni skrze né nebrani dobrému vyhledu. Avsak v horni
casti zasahuje ocnice prilis do nadoc¢nicového oblouku, kde se mliZze obruba zbytecné
opirat o kliZi uZivatele a ani z estetického hlediska se takto rfeSeny tvar ocnic nejevi jako
prijatelny. Byly proto redukovany a zkoseny obloukem kruhu vétsiho prliiméru. Velikost
a tvar nosniku zase urcovalo omezeni ohybu dreva, geometrie kruhu a Sife nosniho
korene. Takovymto zpUsobem skicovani bylo docileno minimalistického vysledného
designu brylového stfedu. Celé tvaroslovi konceptu je stanoveno navzajem na sebe

navazujicich kruh(, které maji svoji pevnou ¢i odvozenou pozici a smysl (Obr. 14).
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Obrdzek 14 - Design ndrysu brylového stredu

Stejny postup a zdsady navrhovani byly uplatnény i v pfipadé stranic. Mohly tak
vzniknout tvarem odpovidajici brylovému stfedu a vytvofit ucelené tvaroslovi konceptu

brylovych obrub (Obr. 15). Rozméry stranice byly uréeny zdsadami statiky bryli.

Obrdzek 15 - Design bokorysu stranice
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5.3.3 Konstrukce

Z predeslého ,skicovani” je ziejmé i to, jakym zplsobem by mélo byt tvarovani
dreva u brylového stfedu pouzito. Ten by se mél skladat z dvou dilCi, zatimco horni
vylisek kopiruje tvar nadocnicového oblouku a je soucasti nosniku, spodni vylisek
predstavuje ¢ast obrub obtékajici tvar nosniho kofene a dotvari obé ocnice. Tento
zplUsob vyroby obroucek totiz zachovdva maximalni flexibilitu a pevnost v ohybu
zpracovavaného difeva. Zminéné vlastnosti materialu jsou pro bryle vice nez dulezité.
Napfiklad pro vsazovani ¢ocek do ocnic ¢i k obecné mechanické odolnosti. Diky skladani
dvou dilQ, které uddvaji vysledny tvar brylového stfedu, se nabizi idea kombinovani tvaru
téchto dilli, ¢imz by vznikaly nové typy bryli. Vzhledem k tomu, Ze na kazdy vylisek je
zapotrebi specifickd forma skladajici se ze dvou ¢asti, pro vyrobu bryli to znamena
znacny naklad. Mohlo by se jednat o jisté ekonomické a zaroven zajimavé reseni jak tyto
naklady snizit. Ze dvou forem by se kombinaci jednotlivych dil( daly vytvofit Ctyfi typy
brylovych stfedu. llustraci moznych variant poskytuje nasledujici obrazek 16, kde
Cervenad predstavuje formu ¢. 1 a modra formu €. 2, v pravé poloviné ndhledu je vysledny

tvar kombinovanych bryli.

M

i
dada

Obrdzek 16 - Varianty kombinace tvarovanych dilt
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Avsak v této fazi stdle neni uspokojivé vyreseno tvarové velmi naro¢né spojeni mezi
hornim a spodnim dilem, které je na obrazku 16 vyobrazeno svétle hnédou barvou.
Predpoklada se, Zze pro vyrobu prototypu budou laserové vyfezany z pfislusného dreva,
nebot se jednd o pomérné malé dilky s poZzadavkem naprosté presnosti, které by
dotvarely nosnik a periferie brylového stfedu. Avsak i tato varianta se zda byt jesté méné
redlna, vezmeme-li v Uvahu to, Ze by okrajové dilky mély byt soucasti rozebiratelného
spoje. Ten je v pfipadé drevénych dioptrickych bryli takrka nutny z divodu moznosti
vkladani a vyménovani korekénich skel. Nasledovala proto tvorba 3D modell (v
programu Rhinoceros) a jejich vizualizace, aby se tento teoreticky postup vyroby potvrdil
nebo vyvratil. Prvni varianta modelu si pohravala s myslenkou, Ze okrajové dilky budou
vertikalné rozdéleny a jejich rozebiratelny spoj bude spocivat v kombinaci s vrutem,

ktery by soucasné pripeviioval stéZejku k brylovému stfedu (Obr. 17).
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Obradzek 17 - Vizualizace 1.
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Z vizualizaci je zfejmé, Ze takto navrieny rozebiratelny spoj v praxi nebude plné
fungovat. NejenzZe by byl nezmérné narocny na vyrobu, ale ani z hlediska Zivotnosti spoje
neni zcela vhodny, vzhledem k jeho rozmérdm a kladenym narok{m na toto choulostivé
misto. Je vice neZ pravdépodobné, Ze by na spoji béhem pouZivani vznikaly destrukce

vlivem cCastého rozevirani stranic.

Na zakladé nabytych negativnich zkuSenosti z prvniho navrhu konstrukce spoje
je snaha v nasledovné varianté tato pochybeni eliminovat a vyvarovat se jim. Rozdéleni
horniho a spodniho dilu o¢nice je zachovano, s rozdilem jeho horizontdlniho provedeni.
Teoreticky se tak zvySuje mechanickd odolnost samotného spoje, ovsem technologicka
narocnost vyroby zlstala prakticky beze zmény. Spojovaci prvek je nyni ve formé
silikonového vlakna, kterd se v brylové technice béiné pouzivd. Do obruby jsou
predvrtany otvory, silikonové vldkno je skrze né protahovano a vytvofi tak Sev spojujici
ocCnici. Tim vznika esteticky velmi zajimavy detail, podnécujici dalSich a dalSich modifikaci
svazovani. Vizualizace nazorné ukazuje jednu z moZinych variant v podobé
trojuhelnikového spojeni. (Obr. 19). Ostatni vybrané moznosti svazani spoje doklada

nasledujici vykres (Obr. 18).
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Obrazek 18 - Varianty vdzani spoje
Nutno vsak dodat, Ze i tento zpUsob rozebiratelného spoje ma sva zasadni
omezeni. Napfiklad na brylovém stfedu prakticky nezbyva Zadné misto pro upevnéni
ohybového kloubu (stézejky), stejné tak vyroba takového spoje by byla bezesporu velmi

naroc¢na a nakladna.
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Obrdzek 19 - Vizualizace 2.
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Podobnych napadi a vylepseni rozebiratelného spoje bylo vymysleno jesté mnoho
a mnoho. Oviem Zadny z nich nesplioval dané poZadavky. Chtélo to néco zcela jiného,
nenaroc¢ného a predevsim funkéniho. Na tak dokonale presné a malé drevéné soucastky
rozebiratelny spoj aplikovat nelze — spoj musi byt pevny, nerozebiratelny. Mohl by byt
elasticky, aby se korekéni ¢ocky do ocnic pouze vtlacily, zaroven odolny a nejlépe pokud
by se mohl pouze vylit do formy, podle které by se dokonale vytvaroval. Tim by se
jednoduse vyresila i tvarova adaptace na rlizné typy obrub. Pravé takové vlastnosti maji
plasty, stacilo vybrat ten spravny. Dalsi poZzadované vlastnosti plastu byly ndsleduijici:
tvrdost, stim souvisejici obrobitelnost, primérenad elasticita a tuhost, moZnost
probarvovani, adheze ke dievu, nesmi obsahovat drazdivé ¢i nebezpecné latky a vyroba

elastomeru by také méla probihat za studena, bez pouziti vakua.

S témito pozadavky jsem oslovil firmu ACR Czech s.r.o., specializujici se na distribuci
syntetickych pryskyfic firmy AXSON Technologies, které se wvyuzivaji nejen ve
strojirenském primyslu (vyroba aut, letadel, sanitarni keramiky), primyslu stavebnim,
¢i elektrotechnickém (zalévani el. komponentll), ale i v oblastech jako je hobby
nebo design. Po konzultaci mi byla doporuéena elastickda polyuretanova pryskyfice UR
3460. Jde o elastomer s tvrdosti 83 A Shore, coZ zhruba odpovida tvrdosti pneumatiky,

a ktery celkové svymi vlastnostmi splfiuji stanovené a naroéné pozadavky.

Tento zplsob vyroby spojl plsobi mnohem stfizlivéjsi a readlnéji. Elasticky spoj by
mél zarucovat vizualni minimalismus a konstrukéni kompaktnost celého brylového
stfedu. (Obr. 20) Pficemz by vyhoda snadného vsazovani a pfipadného vyménovani

korekc¢nich ¢ocek zUstala zachovana.

Obrdzek 20 - Vizualizace 3.
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6 VYROBA PROTOTYPU

6.1 Formy pro tvarovani dieva lamelovanim

Lisovaci forma se sklada z patrice a matrice, a lze ji vyrabét z dieva, kovu nebo
plastu. K vyrobé tak drobného produktu jako je brylova obruba neni zapotfebi formu
vyhfivat, proto byl zvolen, jako nejvyhodnéjsi pro jeji vyrobu, materidl MDF. Tvar
pozadované formy byl nakreslen a vymodelovan v 3D programu Rhinoceros, a nasledné
preveden do formatu CAM, ktery je kompatibilni s CNC frézkou. Z dfevovlaknité desky
MDF o tloustce 12 mm bylo vyfrézovano 6 kyZzenych profil(, které se poté k sobé prilepily
tak, aby vytvofily jednu ¢ast formy. Dimenzovani formy bylo voleno s ohledem na
pouZity material a na tlak plsobici pfi lisovani. Minimalni tloustka formy 60 mm je z toho
dlivodu, Ze se vysledny format rozdéli na nékolik uzsich dil(. Bude tak moznost vyrobit
vice brylovych stfedl zjednoho tvarovaného kusu. Celkem bylo zapotfebi dvou
lisovacich forem a dvé vélcovité vyplné. Ty slouzi k zachovani presného tvaru oc¢nic pfi

sestavovani vyliskl do vysledného profilu brylového stfedu (Obr. 21).
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Obrdzek 21 - Zdkladni rozméry lisovaci formy brylového stredu
Na stranice byla zvolena stejnd technologie vyroby jako v pfipadé brylového stfedu,
avSak ty nevyzaduji takovou tvarovou narocnost a proto lisovaci forma na stranice byla
zhotovena v domacich podminkach. Na rozdil od predchozi formy je tato verze ruc¢né
vyfezana pfimocarou pilou a dobrousena pomoci pasové brusky z truhlarské preklizky o

tloustce 18 mm. Aby se vytvofila forma s tloustkou pfiblizné 6 cm, jsou tfi vyprofilované
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kusy z preklizky provrtany a pfipevnény k sobé dvéma vratovymi Srouby s maticemi. Pfi
navrhovani lisovacich forem je duleZité pocitat s tloustkou vrstveného dilu, coz
znamenad, Ze zahyby matrice a patrice formy budou mit rozdilny radius. Tloustka
tvarovanych dilct brylového stfedu ma byt 2,5 mm a u pak stranic 6,5 mm — takova by

méla byt optimalni mezera mezi dily formy pro stejnomérné rozlozZeni lisovacich tlaka

na vlozeny soubor dyh (Obr. 22).

Obrdzek 22 - Zhotovend lisovaci forma z MDF
6.2 Postup vyroby drevénych bryli

V prvni fadé bylo tfeba zvolit vhodny druh dreviny, se kterym bude nadale
pracovano. Z predeslého experimentu ohybani difeva lamelovanim bylo vyhodnoceno
jako nejvhodnéjsi dfevo pro vyrobu buk, ofesak a jasan. Nejen z divod( estetickych, ale
i diky optimalnim mechanickym vlastnostem byl vybran oresak. Je to tmavé Sedohnédé
az Sedocerné drevo, podélné temné pruhované, coz je libivy vzhled plisobici prémiovym

dojmem. Soucasné je trvanlivé, odolné vici biotickym Skiidcim a dobfe se opracovava.
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6.2.1 Vyroba brylové stiredu

PFiblizné 70 mm Siroké pasky ofesakovych dyh byly zkrdceny na urcitou délku. Ta
byla experimentdlné zjisténa pomoci listu papiru, ktery byl vlozen do formy. Konce
formy se vyznacily na papir a po jeho opétovném narovndani byla odeétena délka mezi
znackami. Takto se doslo k pfiblizné délce dyh potfebné pro jejich optimalni kraceni, aby
nevznikal zbyte¢ny dfevni odpad nebo naopak jeho nedostatek po ohnuti ve formé.
Potiebna délka dyh do formy spodniho dilu brylového stfedu tak vychazela cca na 23 cm
a délka pro horni dil zhruba 18 cm, pfi¢emz na kazdy dil bylo pouzito 5 oresakovych dyh
o tloustce 0,6 mm. Prfed nandsenim lepidla na jednotlivé dyhy bylo nutné formy
z dfevovlaknitého materidlu oSetfit urcitym separatorem, ktery by ptipadnému
pronikani lepidla na formu zabranil. Pro tento ucel vyborné poslouZila balici
polyesterova félie. Rucni nanaseni lepidla se uskutecnilo pomoci klasického malitského
Stétce vidy na jednu stranu dyhy. Nanos lepidla je potfeba skutecné znacny, nebot se
musi po stlaceni rozlit do celé plochy, v opacném pripadé by mohlo vzniknout prazdné
misto mezi jednotlivymi dyhami a ve vysledku degradovat poZadované vlastnosti vylisku.
Dyhy s lepidlem byly vyskladany do souboru a vloZeny do formy, ktera diky tlaku
truhlaiské svérky vytlaci prebytecné lepidlo a tvaruje vylisek. Takto zalisovany a fixovany
byl soubor dyh po dobu pfiblizné 12 hodin. (Obr. 23) Po uplynuti tohoto ¢asového useku
se z forem odstranila PE félie a byl znova zafixovan na dalSich alespori 12 hodin. PE
separator sice zprvu zabranuje nezaddoucimu vniku lepidla na formu, avsak pozdéji také

omezuje odparovani vody z PVAC lepidla ve stfednich ¢astech souboru a tim zpomaluje

celkovy proces suseni.

Obrdzek 23 - Fixace zalisovaného souboru dyh

34



Béhem lisovani je vyhodné si presné do sebe zapadajici formy po obvodu

obkreslit na tvarované drevo. Po vyjmuti z forem a klimatizaci vylisk( se totiz zbrusuji na

rozmér formy, aby se mohlo s nimi i ddle pracovat s maximalni presnosti.

Obrazek 24 - Opracované vylisky a nové sestaveni formy
Nyni pfichazi na fadu dalsi funkce lisovacich forem, a sice jejich vzajemna kombinace.
Vznikne tak odlévaci forma k zhotoveni kompletniho profilu brylového stfedu. K odlévaci
formé je zapotrebi jiz zminénych valcovitych vyplni namisto budoucich ¢ocek. Pred

prvnim pouziti bylo zahodno na formé vyznacit centrovaci osy. (Obr. 24)
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Obrdzek 25 - Priprava formy a liti elastomeru

ProtozZe je polyuretanova pryskyfice pfi zpracovani velmi viskdzni, snadno zatéka
do poril dieva a tim na ného pevné ulpivd, coZ je pro spoj brylového stfedu Zadouci.
Ovsem i forma je na bazi dreva, tudiz se musi vhodnym zplsobem separovat. Na formu
opét postacila PE fdlie, ale valcovité vyplné uz prichazeji do styku pfimo s elastomerem,
kterému udavaji presné dany tvar. Separator proto musi dokonale kopirovat tvar
valcovité vyplné, k cemuz dostacujicim zplsobem poslouZila Siroka lepici paska. Nekryta
mista formy byly oSetfeny specidlnim kapalnym separdtorem na bazi vosku. Do takto

pfipravené formy byly vloZeny klimatizované vylisky a zafixovany truhlarskou svérkou.
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Znacna viskozita pryskyrice si také zada dokonalé utésnéni formy, to je v periferiich
formy feSeno drevénymi klinky opatfené lepici paskou a dno je vyplnéno obycejnou
modelinou, ktera sama o sobé funguje jako vyborny separdtor. Smichanim slozky A se
sloZzkou B, tedy izokyanatu a polyolu v pfedepsaném misicim poméru 10:4 vznikla hmota
medové konzistence, kterad byla pomoci injekéni strikacky vpravena do prostord odlévaci

formy (Obr. 25). Po odformovani elastomeru trvajici zhruba 20 hodin, byla forma

opatrné rozebrana a zhotoveny profil brylového stfedu vyjmut.

Obrdzek 26 - Zhotoveni brylového stredu
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Zhotoveny profil byl poté pomoci pasové pily nafezan na tfi dily a z kazdého
tohoto polotovaru byly rucné vybrousSeny tfi brylové stfedy. Tomu samoziejmé
predchdzelo méreni a peclivé rysovani pozadovaného tvaru na polotovar. Nasledna
egalizace a vybrouseni hrubého tvaru bylo dosazeno na ru¢ni pasové brusce, vytvarovani
anatomického nosniku, jemného dobrouseni a lesténi pak bylo moiné pomoci
mikrobrusky Dremel (Obr. 26). Zde uz se jednd opravdu o femeslnou, precizni a jemnou
praci, kterd ma reflektovat vyslednou kvalitu prémiového produktu. Diky ruénimu
tvarovani bryli je moznost individudliniho pfizplsobovani napfiklad anatomického

nosniku pro konkrétni osobu.

6.2.2 Vyroba stranic

Postup vyroby stranic je prakticky identicky svyrobou brylového stfedu.

Oresakové dyhy byly kraceny na ptislusnou délku, poté na né bylo nanaseno lepidlo a

skladaly se do souboru, ktery byl ndsledné lisovan a fixovan v lisovaci formé (Obr. 27).

Obrdzek 27 - Forma pro vyrobu stranic
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Takto byly vyrobeny tti vylisky o Sifi 50 mm - dva zahnuté pétivrstvé (ty tvofrily
horni a spodni dil stranic) a jeden pfimy Ctyfvrstvy vylisek tvoftici stfedni dil stranic. Dale
byly tyto tfi dily slepeny k sobé, pficemz zdmérné vznikla mezera v oblasti koncovek. Ta
byla vyplnéna stejnym elastomerem, jaky byl pouZit na vyrobu brylového stfedu. Zde
vSak elastomer plni funkci spiSe zpeviovaci vyztuze. V délce stranic jsou dievni vlakna
axialné uloZené, jsou tedy maximalné pevné a pruzné. Ovsem v oblasti koncovek jsou

stranice zahnuté vice do pricného sméru k vlaknlim a prévé proto je dfevo v tomto misté

kiehci a zranitelnéjsi.

PRERIPE

Obrdzek 28 - Zhotoveni stranic

39



Po klimatizaci zhotoveného vylisku a odformovani polyuretanové pryskyfice se
vysledny polotovar rozdélil podélné na dva dily — budouci stranice. Pred vlastnim
opracovavani bylo opét zapotrebi rysovani kyzenych tvar( na polotovary. Vysledkem
prace s rucni pasovou bruskou bylo dosazeni zakladniho hrubého tvaru stranic, nacez
nasledovalo jemné dobrouseni povrch(, detaill a zaobleni ostrych hran mikrobruskou.
Stejnym nastrojem byla nakonec do stranic vyfrézovana drazka pro zapusténi stézejek

(Obr. 28).

6.2.3 Povrchova lGprava a montaz brylové obruby

Pro dfevéné dily bylo také tfeba vybrat vhodnou povrchovou Upravu, ktera by
dfevo dostatecné chranila a pfitom zachovala jeho pfirozenou krasu. Po zevrubné
analyze vhodnych natérovych hmot, byly vybrany olejovo-voskové. Jejich hlavnimi
surovinami jsou pfirodni oleje a vosky, kde oleje (Inéné, fepkové, slunecnicové, dievné
oleje a dalsi) predstavuji pojiva, vosky (candelila nebo carnauba z brazilské palmy) jsou
pomocna aditiva poskytujici tvrdost a pruznost. Tyto natérové hmoty nevytvareji vrstvu
na povrchu dreva, ale zcela se do podkladu vpijeji. Zaplni tak dfevni poéry, kde zasychaji
a mohou tedy ,pracovat se difevem”, kopirovat objemové zmény dreva. Jsou také
prijemné na dotek. Soucasné vznikd odolna hydrofobni plocha s tzv. lotosovym efektem,
nedochazi k praskani a olupovani natéru, a kresba dfeva je mnohem vyraznéjsi oproti
vsem ostatnim druhim natérovych hmot. DulezZitd je i Zivotnost natérl, kterd je
srovnatelna s lazurovacimi syntetickymi natérovymi hmotami. Nespornou vyhodou je
snadnd aplikace (v pfipadé bryli za pomoci Stétce), Cistota surovin z obnovitelnych
zdroju, snadnd oprava bez nutnosti brouseni starych natérl a nezdvadnost pro ¢lovéka

i Zivotni prostredi [15].

Montaz brylové obruby spociva v pfipevnéni stézejek ke stranicim a k brylovému
stfedu, ¢imz vznika kloubové spojeni. V pfipadé mého prototypu byly pouzité stézejky
tzv. kombinované, jedna polovina zatavena a druha nytovana. Zatavena ¢ast kloubového
spoje byla nahrata na urcitou teplotu, pfi které je mozné tuto soucastku vtlacit do
bocnich periferii brylového stfedu v oblasti polyuretanové pryskyfice. Nytovanda ¢ast

stéZzejky byla ke dievéné stranici klasicky pfinytovana (Obr. 29).
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Obrdzek 29 - Montdz brylové obruby

6.2.4 Vsazovani korekcnich cocek

K tomu aby mohly byt korekéni ¢ocky vsazeny do brylové obruby je zapotfebi po
vnitfnim obvodu oc¢nic vytvofit drazku, do které poté bude zapadat vybrousenad fazeta
Cocky. Drazka byla tedy vyfrézovand pomoci frézy upevnéné v soustruhu. Ve spolupraci
se Stredni zdravotnickou Skolou a Vyssi odbornou Skolou zdravotnickou v Brné, a
predevsim s panem L. Najmanem mi bylo poskytnuto na prototyp bryli zabrousit a vlozit
korekéni ¢ocky, aby byla experimentdlné odzkouSena a odborné posouzena skutecna
funkcnost navrzené konstrukce brylového stfedu. Tvar ¢o¢ky museji presné odpovidat
vnitfnimu tvaru ocnice a jeji obvodova fazeta musi zase dokonale dosednout
vyfrézované drazky. Tato Uprava cocek byla provedena za pomoci bezSablonového
zabrusového automatu, ktery je na zdravotnické skole k dispozici. Brousici automat je
kopirovaci obvodova bruska, vybavena sadou diamantovych kotoucl, kterou se ma
pomoci elektronického programu docilit maximalniho brusného vykonu, kvality a

presnosti [2].
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Obrdzek 30 - Vysledny prototyp

Brylova obruba byla vloZzena do bezSablonového zabrusového automatu, ktery si
jej automaticky vystfedil, zajistil pevnou polohu obruby a elektronickym snimaéem
zméfil budouci tvar ¢ocky. Tyto hodnoty pak byly uloZzeny do paméti zabudovaného
pocitace. Polotovary korekénich cocek ve tvaru kruhovych meniskl byly vlozeny do
automatu, ve kterém byly hrubozrnnymi diamantovymi kotouci predbrouseny do
zakladniho kyZeného tvaru. Nasledovalo vybrouseni okrajové tvarové fazety po obvodu
¢ocky a vyhlazeni jeji povrchu. Takto dokonale vybrousené ¢ocky byly zkusenou rukou
o¢niho optika vsazeny do brylové obruby. Cocky Ize do obrub vtlacit a v nich také solidné

drzi - vysledné zhodnoceni funkce navrZené konstrukce je pozitivni (Obr. 30).
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Obrdzek 31 - Barevné varianty (ofesdk + jasan)
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Obrdzek 32 - Zdkladni rozméry brylové obruby mérené pomoci tzv. BOXING SYSTEM
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7 DISKUZE

Bryle jako nastroj pro korekci ¢i ochranu zraku v dnesni dobé predstavuji
nepostradatelnou soucast lidského Zivota. Nejenomze ¢lovéku poskytuji komfortnéjsi a
zvyraziuji nebo naopak potlacuji nékteré jeho oblicejové rysy, ba dokonce mohou
vyjadfovat urcitou ideologii daného majitele bryli. Nebo také mohou jednoduse
fungovat jako origindlni alternace konzervativnich velkosériové vyrabénych bryli. A
pravé ztéchto dlvodld se stavaji drevéné brylové obruby ucelnym a raciondlnim

produktem.

Cilem této prace byl ndvrh a vyroba prototypu takovych dfevénych bryli, které by
splfnovaly zakladni pozadavky pro pouZivani téchto korekénich pomucek. A protoze
drevéné obruby se ve svété jiz béiné vyskytuji, byla stanovena i dalSi podminka
inovativniho konstrukéniho reseni, které by napriklad eliminovalo stavajici neduhy bryli
z tohoto materialu, pfipadné jej zdokonalilo ¢i esteticky posunulo na vyssi uroven. Diky
pomérné netradi¢ni kombinaci materidld - dfeva a elastické polyuretanové pryskyfice
se, podle mého nazoru, vytycené cile podafilo naplnit. Toto materidlové spojeni
umoziuje brylim nebyvale subtilni vzezfeni a zaroven maximalné vyuZiva pozitivnich
vlastnosti obou materiadld. Ktomu také znacné pfrispiva i zvolend technologie tvareni
formovat do nevidanych tvarl, pficemz jeho podstatna pruznost a pevnost zlstava
zachovana. Dalsi vyznamné pozitivum této technologie je minimalni dfevni odpad pfi
vyrobé a mozZnost tvareni rGznych druhl drevin a jejich vzdjemné kombinace.
V kontrastu s tim se potom jevi jednoduchost technologie vyroby elastického spojeni
brylového stfedu, jejiz podstatou je pouhé liti do formy. CoZ by teoreticky mohlo
snizovat i vyslednou ekonomickou narocnost bryli. Stejné tak by mohlo byt nakladové
vyhodné jiz zminéné kombinovani brylovych stfedd, respektive horniho a spodniho dilu.
Myslim, Ze v praxi by to mohlo byt i pro ptipadné zdjemce atraktivni. Vybér kombinaci

by si mohl zakaznik volit sam, podle svého uvazeni a svych obli¢ejovych proporci.

Pfedni vyhoda navrzenych bryli spociva vtom, Ze umozniuji manualné nenarocné

vsazovani a vymeénovani korekénich ¢ocek, a to bez nutnosti rozebiratelného spoje.
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Soucasné se tak brylovy stfed stava maximalné kompaktni. Absence mechanického
spojeni, které byva u soucasnych drevénych obrub feseno nevzhlednymi Sroubky ci
jinym viditelnym spojem, dala vzniknout naprosto cisté a minimalistické podobé
navrzenych bryli. Mimo jiné elastomer tlumi a eliminuje ptipadné tvarové zmény
dievénych vyliski vyvolané zménami vihkosti. AvSak ptes vSechny pozitiva elastického
spojeni dfeva se preci jen néjaké problémy v souvislosti s konstrukci bryli vyskytly. Za
slabinu prototypu by se daly povazovat bo¢ni periferie brylové stfedu, tedy mista kde je
stéZejka pfipevnéna k ocnici. Zatavenad stézejka se v elastomeru totiz chova pfilis agilné,
coz Castecné degraduje jeji tuhost a tudiZ i dostatec¢né pevné drieni stranic. Pokud by se
tedy tento produkt dostal do malosériové vyroby pro verejnost, musel by byt tento

problém patfi¢né odstranén.

Pti celkovém shrnuti je zdhodno také uvést, Ze vytvoreny prototyp spliiuje prakticky
vSechny parametry bryli, které jsou feSeny v kapitoldch o ergonomii a v normach.
PouZitim olejovo-voskové povrchové Upravy a specidlniho jednoslozkového disperzniho
lepidla s kvalitou spoje D3 (podle normy CSN EN 204), které je netoxické, nehoflavé,
hygienicky a zdravotné nezavadné, spliuji bryle také hygienické pozadavky. Hmotnost
prototypovych brylovych obrub (bez ¢ocek) je cca 12 g, cozZ je citelné niz$i hodnota
v porovnani s obdobnymi plastovymi obrubami, jejichz hmotnosti se pohybuji od 20 g
vyse. Nizka vaha v kombinaci s anatomicky tvarovanym nosnikem vytvafi takika idealni
spojeni ve smyslu minimalniho namahdani nosniho korene, tedy i pohodInosti a fyzické
nezavadnosti pro uZivatele. Co se tye rozmér(Q brylovych obrub - ty odpovidaji
uvedenym obecnym parametrdm a jejich konkrétni hodnoty je moino nalézt
v pfilozenych vykresech €. 1, 2 a 3. Pfedbéznd cena bryli je stanovena v rozmezi 6 000 az
8 000 K¢, coz je cenova relace zohlednujici narocnost vyroby, pouzité materialy a také

ceny obdobnych vyrobkd na trhu.

Pfinos pro praxi by mohl spocivat ve vyuziti neobvyklé technologie, kdy spojeni
elastomeru se dfevem dava vzniknout kompozitu s jedine¢nymi vlastnostmi. Uziti
tohoto kompozitu na brylovou obrubu se zda byt vyhodna, a véfim, Ze bude
aplikovatelnd i na vice produktl, u kterych je zapotiebi odolného pruziného spoje
s minimalni ndro¢nosti vyroby. Kupfikladu se aktualné obdobna technologie pouziva na

vyrobu elastickych a takika ,,véénych“ spoju dievéné Zidle.

45



Cely tento projekt se stal mym kazdodennim chlebem, vyrobil jsem a zlikvidoval
nespocet zkusebnich modell, nez bryle dospély do stadia popisovaného prototypu.
PfestoZe nejsou zcela dotazené a je stdle co zdokonalovat, dostava se jim nebyvalé
pozornosti, coZ mne zasadnim zplsobem motivuje k dalSim a dalSim vylepSenym verzim.
Vérim ale, Ze blizké dobé budou natolik propracované, ze se dostanou do zakazkové

vyroby a dale k prvnim spokojenym majiteliim.

Obradzek 33 - Finalni zkouska posazenim bryli na modelovy oblicej
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8 ZAVER

Cilem bakalarské prace bylo navrhnout konstrukci brylové obruby z difevéného
kompozitu s naslednym zpracovanim jejich redlného prototypu a pravé ten se stal
stéZzejnim bodem pro vypracovani této prace. Design, konstrukce a technologie vyroby
bryli se vyvijely na zdkladé nabytych informaci z pfislusné literatury a z analyzy
soucasného designu drevénych obrub. Béhem zpracovavani prototypu byla vyvinuta
nova konstrukce bryli, ktera funguje na principu pevného spojeni tvarovaného dreva a
elastomeru, coZz umoznuje do drevénych ocnic vsazovat a vyménovat korekéni ¢ocky
jednoduchym zplsobem. Diky dosazené pruznosti dievénych ocnic jsou ocky v nich
dostatecné fixovany. Soucasné tak vznikl jedine¢né minimalisticky a Cisty design bryli bez

viditelného spoje.

Vérim, Ze tato technologie nezlstane jenom u brylovych obrub a Ze bude
aplikovatelna na vice podobnych produktl, u kterych je zapotrebi odolného pruzného

spoje s minimalni naroc¢nosti vyroby.
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9 SUMMARY

The aim of the thesis was to design a construction spectacle frame of a wood
composite, followed by treatment of physical prototype and it has become a pivotal
point for the elaboration of this work. Design, construction and production technology
of glasses were evolved on the base of information acquired from the relevant literature,
which is elaborated in the first part of this work, and also from the analysis of
contemporary design of wooden frames. The second part is related to the design and
processing prototype, during which managed to develop a new construction of glasses,
which operates on the principle of a solid connection of the shaped wood and an
elastomer, which allows putting and replacing corrective lenses into wooden orbits in a
simple way. Thanks to reaching flexibility of wooden orbits are lenses in them sufficiently
fixed and there is no deformation of the spectacle center due to humidity changes.
Beside of that, there was created uniquely minimalist and clean design of eyeglasses
with no visible joints. Also ergonomic, normative and hygiene requirements were
successfully met. The entire production process of prototype of spectacle frames has

been described in detail and complemented with continuous photos.
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http://www.perfectglassesusa.com/content/difference_between_quality_frames
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https://optikdodomu.cz/ocni-optik-radi/brylove-obruby/jake-jsou-zakladni-typy-brylovych-obrub
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Obrazek 1 - Hlavni soucasti bryli
http://g01.a.alicdn.com/kf/HTB16eDrIFXXXXbIXpXXg6XxXFXXX0O/2015-Summer-new-round-
acetate-optical-frames-stylish-spectacles-for-men-s-prescription-eyeglasses.jpg

Obrazek 2 - Obruby s ocnicemi
http://www.dhburns.co.uk/products/?sub=item&id=34622&cid=1517

Obrazek 3 - Poloobrubové bryle
https://s-media-cache-
ak0.pinimg.com/736x/97/47/cb/9747cbbac0c5a04572926ed3091f455¢.jpg

Obrazek 4 - Obruby bez ocnic
http://www.extrabryle.cz/fotky11168/slider/233e.jpg

Obrazek 5 - Inklinacni uhel

RUTRLE, Milos. Brylovad technika, estetika a prizplisobovdni bryli: u¢ebni texty pro o¢ni optiky a
ocni techniky, optometristy a oftalmology. Vyd. 1. Brno: Institut pro dalsi vzdélavani pracovnik(
ve zdravotnictvi, 2001. ISBN 8070133473.

Obrazek 6 - Bryle Olympia - ROFL
http://www.rolf-spectacles.comeneyewearcollectionsall-framesolympia_fr-19
https://www.youtube.com/watch?v=x_fGavlsld4
http://www.eye-wear-glasses.com/2010/01/rolf-wood-glasses-beautiful-spectacles.html
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http://www.andreoticas.com/wp-content/uploads/2011/05/Herrlicht-Wood-Frames-at-Andre-
Opticas-Lisboa2.jpg

http://fs1.omghk.com/mpw/2347/500082/1383290940953 948B835614D9086812004A171FD
BF016.jpg

http://www.weloveglasses.com/brands/herrlicht
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http://www.woodfarer.cz/nutty-shades/
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