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Tato bakalaiska prace se zaméfuje na vyrobu snowboardi, konkrétn€ na vyrobu
vybranych &asti jejich konstrukce. Pfi vyrobé jednotlivych ¢asti konstrukce jsem
pouzil recyklovany material tak, aby byla konstrukce funkéni a esteticky zajimava.
Jednotlivé prvky jsou boénice (plastova strana snowboardu), chranice (plast

ve $picce a patce snowboardu), dfevéné jadro a skluznice. Obsahem prace jsou
navrhy na moznost vyvoje téchto komponentl z odpadnich materiald. V dalsi Casti
se zabyvam vyvojem technologie a pouzitim vybranych odpadnich materialt. Tato
technologie by v budoucnu umoznila sériovou vyrobu z recyklovanych materialt
tak, aby mély potrebnou funkeci a originalni vzhled.

Pii zpracevaviani télo prace jsem spolupracoval s Ceskym vyrobcem snowboardd
L1B snowboards. Tak jsem mohl svoje experimenty ovérovat v realné vyrobé.

Anotace
(Ceska):

This bachelor thesis focuses on the production of snowboards and specifically on
the production of selected parts of their construction. I used recycled materials in
the production of individual parts of the snowboard. While maintaining the
structure, | created something functional and aesthetically interesting. The
individual elements 1 used recycled materials for are as follows: the side panels
(the plastic side of the snowboard), the protectors (the plastic in the nose and tail
of the snowboard), the wooden core and the base. In the first section, the content
Anotace of the work includes proposals for developing and

(anglicka): producing snowboard components from waste materials. In the next section, I deal
with the development of waste technology in my process and the applicableuse of
selected waste materials. In developing, processing and producing this work, I
collaborated with the Czech snowboard manufacturer 7B snowboards where I
was able (o test, actualize and verify my experiments.

In the future, this technology would enable the serial production of snowboards
using recycied materials while maintaining necessary function and allowing for
original and creative designs in appearance.
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Anotace

Tato bakalarska prace se zaméruje na vyrobu snowboard(, konkrétné na vyrobu
vybranych &asti jejich konstrukce. Pri vyrobé jednotlivych &asti konstrukce jsem
pouzil recyklovany material tak, aby byla konstrukce funkéni a esteticky zajimava.
Jednotlivé prvky jsou bocnice (plastovd strana snowboardu), chrani¢e (plast
ve §pi¢ce a patce snowboardu), dfevéné jadro a skluznice. Obsahem prace jsou
navrhy na moznost vyvoje téchto komponentl z odpadnich materidld. V dalsi
¢asti se zabyvam vyvojem technologie a pouzitimvybranych odpadnich
materidlld. Tato technologie by v budoucnu umoznila sériovou vyrobu
z recyklovanych materiall tak, aby mély potfebnou funkci a origindlni vzhled.

Pfi zpracovavani této prace jsem spolupracoval s ¢eskym vyrobcem snowboard(
LTB snowboards. Tak jsem mohl svoje experimenty ovéfovat v redlné vyrobé.

Anotace v Al

This bachelor thesis focuses on the production of snowboards and specifically
on the production of selected parts of their construction. | used recycled
materials in the production of individual parts of the snowboard.
While maintaining the structure, | created something functional and aesthetically
interesting. The individual elements | used recycled materials
forare as follows: the side panels (the plastic side of the snowboard),
the protectors (the plastic in the nose and tail of the snowboard), the wooden
core, and the base. In the first section, the content of the work includes proposals
for developing and producing snowboard components from waste materials.
Inthe next section, | deal with the development of waste technology
in my process and the applicableuse of selected waste materials. In developing,
processing and producing this work, | collaborated with the Czech snowboard
manufacturer LTB Snowboards where | was able to test, actualize and verify my
experiments.

In the future, this technology would enable the serial production of snowboards
using recycled materials while maintaining necessary function and allowing for
original and creative designs in appearance.



Obsah

ANOTACE 4
ANOTACE VA) 4
OBSAH 5
1. UOvob 6
2. ANALYTICKA CAST 8
2.1 UVOD DO PROBLEMATIKY VYROBY KLASICKEHO SNOWBOARDU ....eeeveeeeaeeeeeseseereseesesssesessesemeesaseseananne 8
2.1 UvOD DO PROBLEMATIKY VYROBY EKOLOGICKEHO SNOWBOARDU......e.eeeeeeeeeeeeeeseseeseseeeesessseneeseneeens 12

D I B ] - K- 7 2SS UPRRP NS 12

B B N 0 =X o T 14

D20 IC TN -1 o o | o 2SS SRS 15
2.7.4  KONSEIUKCNT VIGKNQ@ c.....ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeanennnnsnnsnnnnnnnnnnnnnnnnn 15

3. VYSTUP ANALYZY A FORMULACE VIZE 15
4. PROCES NAVRHOVANI 17
4.1 P RIPRAVY i iiiiiiiieee i s e e e sses s s st r s et assasssssa e e easassssssss st tasassssssss e aesnnnssssssseesssnnsssssnssessnnnnnssnnnnes 18
4.2 VYROBA SIDEWALLU — BOCNICE SNOWBOARDU ....cuvrueutrsesrssmsssssssnsssnsssssnssasssssssssssssssasssssssssssnsssaes 18
02 B VA7 (o o =18 {0 ¢ 1 0 1725 19
4.2.2 Sestavovani formy Na SId@WallY...............eeeeeeeeeeeeeeeeeeteeseeeeeseseeeessseeesseeeeesssnenesssnnes 22
4.2.3  LiSOVANT SIQ@WAIIUL......eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeuanensnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn 23

4.3 VYROBA SKLUZNICE ...cetteuusssuisseeesssnsssssssesssssnsssssssessssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssessssnssssssssessssnnssssnsses 27
4.3.1T VYroba fOrmy NA SKIUZNICI .........eouoneeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eteese s aeeseseaesssnesesssnnneesssnnnesssnnes 28

4.4 VYROBA VRCHNI FOLIE/DESIGNU ..eeeuuuuuiiietesennsssssseeessssssssssseessssssssssssssssssnssssssssessssnssssssssessssnnssssnsnes 31
4.5 VYROBA JADRA ...cttiiiiiiieeeetiiisiitssssssssssetasssnssssssstesssnsssssssssesssssssssssssesesnnssssssssesesnnnsssssnsesssnnnsssnnsnes 32

5. PROTOTYPOVANI A TESTOVANI - OVEROVANI VARIANT 33
5.1 TESTOVANI FINALNTHO PRODUKTU .eeuuuuuiiiiiissenssssssseesssssssssssseesssssssssssssesssssssssssssessssnssssssssesssnnnsssnnsnes 33

6. VYSLEDNY NAVRH 36
8. ZAVERA REFLEXE 43




1.Uvod

Jezdim na snowboardu od svych Ctyf let, v zimé jsem jiz od mladi jezdil s rodinou
na snowboardové akce v Alpach.

Ucastnil jsem se snowboardovych kemp(: Arosa Swiss, Les D Alpes Francie, GBC
Bardonecchia, Italie, GBC Adelboden, LTBSC Avorias Francie.

Také jsem jezdil na lavinové kempy: Vysoké Tatry, Slovensko, Solda ltalie.

Ucastnil jsem se mezindrodnich testovacich akci s Martinem Cernikem, Pepou
Samkem, Davidem Horvathem, Reto Kastenholzem, Christianem Schnabelem,
Martinem Mikyskou, Michalem Marosim, Evou Samkovou.

Samotny napad vyrobit snowboard z odpadu jsem mél uz v roce 2014. Pro svou
roc¢nikovou praci na zakladni Skole jsem si zvolil toto téma. Byl jsem, a stale jsem
ovlivnén moji rodinou, ktera od roku 1986 vyrabi snowboardy.

Pdvodné jsem chtél vyrabét jen klasicky snowboard. | tento ndpad mi pfipadal
dost komplikovany. Pro rozhodnuti findlniho tématu rocnikové prace mi byl
vzorem tata. Libilo se mi, jak ve své dobé, kdy podminky pro podnikani nebyly
prakticky vytvoreny, zacal délat to, co ho bavilo. Jeho znalosti o zplsobu jizdy
na snowboardu i moznostech jeho vyroby byly vté dob& minimalni. Chtél jsem
také objevovat a vytvaret viastni véci, které prede mnou jesté nikdo nevyzkousel.

Dalsim motivem pro vytvoreni snowboardu z odpadnich materidld byl zazitek
zocednu. Pravidelné jezdim srodic¢i surfovat k Atlantickému ocedanu.

1. Obr. Surfing



Jako Stfedoevropana, bez oceanu na dosah, mé velmi silné zasahlo, kdyz jsem
pfi surfovani zabral rukou a narazil na plastovy sacek nebo jiny plastovy obal.

Na zakladé propojeni téchto podnétl jsem se rozhodl, Ze zkusim vyrobit
snowboard jen z odpadu. Pochopitelné jsem si nebyl jisty, jestli to zvladnu, ale
bylo pro mé dUlezité jit jinym smérem a objevit nové moznosti. Jak presné vznikl
nazev, ktery jsem projektu dal, si uz pfesné nepamatuji, ale tim, Ze moje inicialy
jsou M. Sch. a zkracenim nazvu projektu na prvni pismena, vznikne SCH4M, mi byl
nazev Second chance for material urcité souzen.

V ramci ro¢nikové prace se mi povedlo snowboard z odpadu vyrobit. Tato prace
meé natolik inspirovala, Zze jsem se ponofil do vyroby skateboardl a Siti tasek a
batohl z odpadnich materidll. A tak z malého projektu nazakladni Skole se
postupné vyklubal projekt, ktery mé bavilo, ve svych volnych chvilich, posouvat
stale dal.

2. Obr.SNB (kolaz)

Projekt SCH4M jsem si odnesl i na stfedni Skolu a v ramci dalsi skolni prace jsem
navrhl vyrobu obroucek bryli zkompozitniho odpadu, ktery vznika pfi vyrobé
snowboardl. Béhem studii jsem kromé tohoto projektu déale pracoval
na zlepSovani jednotlivych soucdasti snowboardu. Kromé abstraktnich obrazcl se
mi na horni folii (designu) dafilo zobrazovat i konkrétni linie.



Velky pfelom nastal, kdyz jsem zacal pracovat s vicky od PET lahvi. UmoZnovaly mi
vetsi barevnost a jednodussi praci pfitvorbé. Jejich zpracovani jsem testoval
na skateboardech a tvofil jsem z nich spodni pohledovou vrstvu.

Tento projekt, ve kterém jsem vytvarel nejvice designovych kouskd, jsem uplatnil
v mém portfoliu pfi pfijimacim pohovoru na vysokou Skolu. V prvnim rocniku,
vroce 2019, jsem meél uz tolik informaci azkuSenosti, Ze jsem vyrobil dalsi
snowboard na vyssi Urovni. Materialy vyrobené z odpadu jsem dokazal jiz 1épe
pfipravit pro zpracovani na prdmyslovych strojich. Mohl jsem tak vytvorit
plnohodnotny snowboard, ktery byl z 95% recyklovan.

V dalsich letech jsem snowboard testoval v rlznych snéhovych podminkach.
Jezdil jsem v prachovém snéhu, na mokrém snéhu, nazmrzlém snéhu i
na upraveném snéhu na sjezdovkach. Testoval jsem ho jak na vykon v zatackach,
tak na odolnost co se tykd naraz( pfi skdkani a odrazech.

V této bakalarské praci popisuji svij dalsi krok, a to jak zpracovat odpad tak, aby
vyhovoval pro sériovou vyrobu snowboardd.

2.Analyticka cast

2.1 Uvod do problematiky vyroby klasického snowboardu

Konstrukce snowboardu se skldda z nékolika dild a vrstev, které jsou lepidlem
spojeny dohromady. Sendvi¢ova konstrukce je termin, kterym se tento typ
konstrukce oznacuje. Mizeme ji najit jak v konstrukcich letadel, tak automobild.
Je to velmi sofistikovand technologie, kterd davd kompozitnim' materidldm
ty nejvyssi konstrukeni kvality.

Srdcem snowboardové konstrukce je dfevéné profilované jadro, diky kterému ma
produkt tyto zakladni vlastnosti — pevnost, pruznost a lehkost. Pokud se ptame
jaké dfevo je vhodné pro snowboardové jadro, je to praveé to, které ma idealni
pomér mezi témito tfemi vlastnostmi. Je to zejména jasan, smrk ale vibec
nejlepsi variantou je topol.

"Kompozitni materidl, nebo zkrdcené kompozit je materidl ze dvou nebo vice substanci
srozdilnymi vlastnostmi, které dohromady davaji vyslednému vyrobku nové vlastnosti, které
nemd sama o sobé Zadnd z jeho soucasti.



Jadro je vsendviCové konstrukci z horni a spodni strany olaminované skelnymi
vlakny, které nasobi uvedené vlastnosti jadra. Kromé& skelnych vlaken se
do nékterych vykonnéjsich konstrukci pfidavaji dalsi kompozitni vidkna. Pouzivaji
se zvlasté vlakna uhlikova/karbonova, aramidova/kevlarova a dyneemova anebo
jejich  kombinace. Uhlikové vldakno dava konstrukci tuhost. Snowboard
s uhlikovymi vlakny je tuhy/tvrdy a vhodny na sjezdovku a na freeridové sjezdy.
Karbon neni mozné pouzit samotny ve snowboardové konstrukci. Vznikla by
extrémné tvrda deska, vhodna napfiklad na boardercross a dalsi rychlostni sporty.
Je ale velmi nachylna na narazy. Uhlik totiz sam o sobé je tvrdy, ale velmi kfehky.
Aby se zamezilo jeho lomu, pouZivd se vkombinaci sdalsimi vidkny. IdedIni
kombinace je s aramidem a sklem. Je to z toho dlvodu, Ze aramid méa opacné
vlastnosti. Je prakticky nezlomitelny, ale ohebny a nedrzi formu. Proto jeho
kombinovani s aramidem je doslova magické. Jadro takto olaminované témito
vlakny a nasycené epoxidem uz tvofi samotnou sendvi¢ovou konstrukci.

Jadro se vyrabi ve formatu obdélniku s boc¢nim profilem. NeZz jddro zacneme
laminovat, musi byt ofrézovano do pozadovaného tvaru a musi mit vyvrtané diry
na inzerty?. Poté se k jddru z bokd, zepredu a zezadu pfidava plastovd ochrana.
Termin pro ochranu na bocich je sidewall. Plastové sidewally se v nékterych
konstrukcich nahrazuji dfevénymi sidewally z tvrdého dfeva. Sidewally chrani
snowboardovou konstrukci proti mechanickému posSkozeni pfijizdé. Ochranné
plasty ve Spi¢ce a patce snowboardu se oznacuji terminem protektory. Chrani
jadro pred ndarazy a pred rozstipnutim pfikolmém ndrazu zepfedu nebo
pfi zapichnuti do snéhu. Na vrchni stranu jadra se nejprve pokladaji vidkna a pak
design, ktery pIni hlavné ochrannou a pohledovou funkci. Povrch mize byt bud
plastovy anebo mize byt pouzita dfevénd dyha.

2 Inzert — nerezova vlozka s vnitfnim zavitem usazend v dievéném jadru jako soucéast konstrukce, do které se
z vrchni strany snowboardu uchycuje védzani pomoci Sroubu. MdzZeme si inzert predstavit jako matku, k jejiz spodni
Casti je pfipevnéna kruhova podlozka s dvojnasobnym polomérem nez ma matka. Téchto inzert( je ve snowboardu
celkové 24ks.



Na spodni ¢ast jadra pfijde skluznice, ktera ma na okrajich vlepené hrany. Lepeni
hran na skluznici probihd v pfipravnych fazich, pfi kterych se i frézuji ochranné
plasty, skluznice a jadro. Hrana se ohyba bud na CNC ohybadce, nebo rucné
pomoci specidlnich klesti podél skluznice. Pfi tomto procesu je dllezitd presnost
ohybu. Hrana se po ohnuti pfichyti ke skluznici vtefinovym lepidlem,
aby pfi manipulaci pfed lisovanim drzela u skluznice ve formé.

3. Obr. Hrana (kold%)

Pfed fazi mazani se forma, tzv. kazeta, osetfi separalni emulzi proti pfichyceni
vylisku ke kazeté. Nejprve se do kazety umisti skluznice s hranami, ktera se
namaze epoxidovym dvouslozkovym lepidlem. Na okraj skluznice a na hrany se
umisti centimetrovy pdsek gumy. Tento gumovy prouzek pomaha klepSimu
pfilnuti hrany kdalsi vrstvé konstrukce. Zaroven tlumi vibrace hrany
dosnowboardu a zabranuje vypadnuti hrany zkonstrukce. Dalsi vykonnou
vrstvou je konstrukcni vidkno, skelné, karbonové nebo aramidové, nasycené
epoxidovym lepidlem. Nasleduje dfevéné jadro sinzerty, dalsi vykonna vrstva
nasyceného vlakna a nakonec vrchnivrstva s grafikou. Poté se forma uzavre vikem
a umisti do predehratého lisu. Snowboard se lisuje a zaroven hreje. Lisovani
probiha pod tlakem cca sedmi tun a pfi teploté 90C°. Po dvaceti minutach je uz
lepidlo vytvrdlé, lis prestane hrat a zacne chladit. Po zchlazeni vyrobku na cca 20°C,
c¢asoveé po dvaceti minutach, je uz lisovani dokonceno a kazeta se vytdhne z lisu a
snowboard z kazety.

Dalsi konstrukcni slozkou, kterda bude mit vliv na jizdni vlastnosti snowboardu je
bocni profilové prohnuti. RozliSujeme nédsledujici druhy profilll — camber, rocker,
flat nebo jejich kombinace. Profil prohnuti se na technologii, kterou pouziva firma
LTB snowboards, urluje nastavenim lisu, kde proces lisovani probiha.
Podle nastaveného profilu se snowboard pfi lisovani vytvaruje.
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Poté co se snowboard vytahne z lisu, nasleduje kontrola. Pfedevsim se kontroluje,
zda hrana pfi lisovani nevyskocila zformy anebo jestli je dobfe nalisovana
na skluznici. DGlezitd je kontrola vytvrzeni lepidla, dale je tfeba oznacdit prolisky,
boule a nerovnosti na skluznici a horni félii.

V pripadé vyskoceni hrany nemUze snowboard pokracovat do dalsi faze vyroby.
Kvalita nalisovani hran ke skluznici se posuzuje velikosti spary mezi hranou a
skluznici. Odskok v mistech kontaktu® nebo mezi nimi se toleruje do vzdalenosti
jeden a pll milimetru. Pokud je odskok na Spic¢ce nebo patce, tj. v mistech, kde se
hrana uz nedotykd zemé, je tolerance az do dvou a pdl milimetru.

Pri kontrole skluznice jsou casto zjistovany prolisky. Ty mohou byt zpUlsobeny
nedbalym vycisténim kazety pfed lisovanim nebo samotnym mechanickym
posSkozenim kazety. Proto je velmi podstatné tuto pfipravu a naslednou kontrolu
kazety nepodcenovat. V pfipadé mechanického poskozeni se prolisek na kazeté
vyklepe nebo jinou vhodnou metodou odstrani.

Pokud je vylisek v poradku, pokracuje do dalsi faze vyroby. Tou je ofiznuti,
brouseni a frézovani. Vylisek zlisu vyjde vobdélnikovém tvaru a jediné co
ohranicuje tvar daného snowboardu je hrana pfilepena na skluznici. Podle ni se
pfimocarou pilou odfizne okolni pfecnivajici material. Po této fazi vypada vylisek
uz jako snowboard. Nasleduje hrubé opracovani vylisku brousenim a frézovanim
bokd pod Uhlem a brousSeni skluznice. Nakonec pfijde na fadu jemné brouseni a
lesténi bokd, hran i skluznice.

Jedna z findlnich fazi vyroby je odvrtaniinzertd. Ty jsou usazené v dfevéném jadru
a jsou prekryté vrstvou konstrukénich vidken a folii s grafikou. ProtoZe jsou inzerty
vysSi nez jadro, jsou jemné vytlaceny dovrchnich vrstev. Pomoci vrtdku se
provrtaji vrchni dvé vrstvy a dostaneme se tak k vnitfnimu zavitu inzertu.

Zavérecnou fazi vyroby je voskovani skluznice. To probiha nejprve nanasenim
vosku na celou plochu skluznice. Vosk se mize nanaset ru¢né pomoci zehlicky,
anebo v sériové vyrobé voskovacim strojem — ,voskovackou”. Dalsi findlni fazi
voskovani je rozlesténi vosku, které opét mdzeme délat ruc¢né, pomoci specidlni
rozleStovaci stérky anebo na lesticce, tj. na leSticim pdsu se specidlnim
syntetickym filcem s elektrickym pohonem.

3Kontakt—misto na hrané snowboardu. Toto misto je v oblasti nejsirsi ¢asti snowboardu na $picce a na patce. Tento
pojem mulZeme pouzit také jako misto/bod kontaktu hrany. Co se tyka geometrie snowboardu je to misto, kde
kondi radius snowboardu a zacina patka nebo $picka snowboardu. Snowboard ma téchto mist kontaktu celkem
Ctyfi -vlevo vepredu a vzadu a vpravo vepredu a vzadu.
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2.1 Uvod do problematiky vyroby ekologického snowboardu

V predchozi kapitole jsem uvadél postupy, které jsou nezbytné nutné k vyrobé
klasického snowboardu. Znalost téchto metod, postupl a technologii je nezbytna
ktomu, abychom jednotlivé konstrukéni prvky snowboardu mohli vyrobit
z odpadu.

Pfi vyrobé snowboardu vznikd odpad, ktery zdaleka neukoncil svoje vyuZziti.
Jak z ekologického, tak ekonomického hlediska je Zadouci tento odpad
minimalizovat, coz zabraniijeho pfipadnému Uniku do pfirody.

2.1.1 Plasty

Zacal jsem testovanim materidld, které vznikly pfimo ve vyrobé. Byly to hlavné
plasty. Mym cilem bylo zbytky plast(, které vznikly pfi opracovavani skluznice,
sidewalll a protektor(, spojovat pomocitepla a tlaku dohromady a vytvaret z nich
zase materidl, ktery lze pouzit na tu sou¢ast snowboardu, ze které vznikly.

Konkrétné, jeden z nejvice namahanych plastd u snowboardu je skluznice.
Jevyrdbéna zesintrovaného polyethylenu sgrafitem. Tento material vydrzi
naroky jak na odolnost proti mechanickému poSkozeni, tak i na dobré sani a
udrzeni vosku. Skluznice se muize vyrdbét i zextrudovaného polyethylenu.
Sintrovana transparentni skluznice se pouziva prfevazné pro tisk a to jak pro tisk
sublimacni, tak pro sitotisk. Materidl je tedy vprihledném provedeni,
aby pod vrstvou materidlu byla vidét grafika.

Soustredil jsem se pfevazné na sintrovanou skluznici s grafitem, ale nékde jsem
pouzil kombinaci sbilym sintrovanym polyethylenem. Odpad, ktery
pri opracovani skluznice vznikd, je bud ve formé dlouhych pruhd anebo malych
hoblinek, které vznikaji pfi frézovani. Tyto odpady jsem pomoci tepla a tlaku spojil
dohromady a vznikl material, ktery zase mohu pouzit na skluznici. Je ze stejného
materialu, ma tedy stejné vlastnosti a splfiuje tak pozadované naroky. Stejnym
zplsobem jsem postupoval u sidewalld nebo u protektord.

U designu (horni folie) jsem mohl postupovat volnéji. Je to z toho dlvodu, Ze na ni
nejsou kladeny tak velké vykonnostni poZzadavky. Mohl jsem se vice zaméfit
na vizual materialu.

Oslovil jsem firmu Purum s.r.o., kterd se zabyvéa tfidénim a zpracovdvanim odpadd,
véetné plastld. Po domluvé jsem od nich dostal nékolik vzorkd umélych hmot
zpracovanych ve formé drté o velikosti pll az jednoho centimetru. Z testovani
vysel jako idealni material polyethylen s vysokou hustotou, neboli vi¢cka od PET
lahvi.
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Moje plvodni predstava byla pouzivat samotné PET lahve. U tohoto plastu ale byl
problém smrstovani za tepla. Misto toho, aby se v teple roztékal, smrStoval se a
tvrdnul.

Vicka od PET lahvi kromé nizké teploty rozpustnosti vyhovovaly i snadnou
dostupnosti a mnohobarevnosti. Materidl jsem zacal testovat na skateboardech.
Vicka plnila hlavné funkci designu, tudiz nemusela byt technicky dokonala.
To cose, jako u predchoziho plastu na skluznici, pro vicka Fesilo, bylo, jakym
zplsobem se budou spékat.

Dfive neZ jsem mél moznost pracovat na velkém hydraulickém lisu, jsem testoval
spékanina malém ru¢nim lisu. Testoval jsem teploty a do urcité miry i tlak lisovani.
Ktomu, aby se mina tepelnou desku nepfrichytaval rozehtaty plast, jsem pouzival
klasicky pecici papir. Ten se ale velmi rychle nicil a byla ho velka spotfeba. Pozdéji
jsem ho nahradil odolnéjsim, ktery byl vyrobeny ze Zaruvzdorného silikonu
na mnoho pouziti. | kdyz mitento papir vyhovoval, proto, abych mohlvyrabétisirsi
skluznice a nebyl omezeny Sitkou peciciho papiru, objednal jsem u firmy
TFP universal a.s. tepelné odolnou folii o Sifce padesat centimetrd. Pri lisovani
jsem vzdy pouzival, kromé folii, také dva milimetrové plechy. Plechy byly
v rozmeéru tepelné plochy velké zehlicky, tedy dva metry krat pGl metru.

Prvni plech jsem umistil do rozehtaté zehli¢ky, na néjjsem polozil prvni pecici folii,
na ni jsem vyskladal vicka, pfikryl druhou pecici folii a uzavfel druhym plechem.
Ru¢ni Zehlicka mi nedavala prostor k prozkoumani tlaku. Ale ve velké hydraulické
Zehlicce jsem, dospél kidealnimu postupu roztaveni a propojeni jednotlivych
vicek do sebe.

Mékky plast (vicka) jsem roztavil uz pfi 180°C. Tvrdé plasty (plasty do skluznic) se
ale roztékaly a spojovaly az pfi 270°C. Zajimava prace byla pfi kombinovani
mékkého a tvrdého plastu. Tuto kombinaci jsem pouzil na findlnim prototypu
snowboardu. Pomoci tvrdého plastu se daly vytvaret linky a obrysy, které se
vyplnily mékkym plastem. Lisovani probéhlo pfi teploté, kdy se mékky plast
roztékal a tvrdy jesté ne. Diky této kombinaci se daly vytvaret relativné konkrétni
ornamenty.
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Co se tykd celkového vysledku tvorby grafiky pomoci roztékdni a michani plastd,
je vyrazné abstraktni. Funkéni zpUsob jak dosdhnout konkrétni pevnou linku je
proklddani vyplotrovanych ¢asti do sebe. Tento zpdsob jsem pouZil u skluznice
findIniho prototypu, kde je na Spi¢ce snowboardu vyfezany symbol S.

4. Obr. ,S"(koldz)

2.1.2 Dfevo

Vyrobit jddro ze dfeva mé napadlo po povodni vroce 2013. Povoden nebyla tak
nic¢iva jako v roce 2002, ale ve Velké Chuchli, kde bydlim, pfinesla do okoli feky
spoustu odpadu. Pfinesla i jednu dfevénou paletu, na zdkladé které jsem se
rozhodl vyrobit z odpadu ijadro.

Jadro vyrabéné pro bézny snowboard je slepovano z prkének, aby se predeslo
individualnim porucham dfeva. Jadro ma tak i vétsi pevnost, nez kdyby bylo
z masivu. Tuto stejnou metodu jsem pouzil i pfi vyrobé jadra z palety.

Pro vyrobu jaddra jsem pouzil smrkové palety. Je dllezité, aby dfevo palety nebylo
ve stadiu rozkladu, aby nebylo ztrouchnivélé nebo nahnilé. Znecisténi
pfi zpracovani nevadilo. Jako prvni krok bylo tfeba paletu ocistit od hrubé Spiny.
Poté jsem ji pilou rozfezal na kratka prkna, ze kterych jsem vyrobil jadro. Kazdé
prkno jsem peclivé obrousil, potom zacal lepit jednotliva prkna na sebe a za sebe.
Vznikl tzv. blok o délce daného jadra snowboardu a tloustce cca deseti
centimetrl. Tento blok jsem néasledné rozrezal kolmo nalepeny spoj, na nova
prkna - Uzké latovky. Tyto latovky jsem poté slepil ksob& a vytvofil tak jadro.
Dale nasledovalo zbrouseni do profilu snowboardu a vyvrtani dér na inzerty.
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2.1.3 Lepidlo

Pri vyrobé snowboardu z odpadu jsem premyslel o vsech ¢astech snowboardu.
Podstatnou sloZkou, kterd ale neni na snowboardu vibec vidét, je lepidlo.
Neni vidét, ale pfesto by bez néj nevznikla sendvicova konstrukce jako zaklad a
ani cely snowboard. Standardné se pouzivaji dvouslozkova epoxidova lepidla,
ktera maji potfebné vlastnosti, tj. pevnost a pruznost.

UZ od doby, kdy jsem vyrabél prvni snowboard, spolupracuji s Jaimem Ferrerem-
Dalmauem z firmy R*Cosept. Jaime mé podpofil uz pfi vyrobé prvniho prkna a
spolupracujeme spolu stéle. Jaime pochazi ze Spanélska a je inicidtorem projektd
firmy R*Concept. Je také propagadtorem myslenky recyklace v prdmysliu a vénuje
se vzdélavani mladé generace.

Firma R*Concept kromé jiného vyrabi epoxidova lepidla, u kterych se pfi vyrobé
zaméruje na recyklaci materidld, udrzitelnou vyrobu a fesSi i moznosti
obnovitelnosti kompozitd.

2.1.4 Konstrukcni vidkna

......

feseni jsem si zvolil Inéna vlakna. Na dodani odpovidajicich Inénych vilaken jsem
se domluvil se zdstupcem firmy B-come. Tato vldkna dokazi nahradit funkci
skelnych vlidken. Bonusy, které Inéné vlidkna prinasi, spocivaji v rostlinném plvodu
vldken, ktery nabizi zmenseni uhlikové stopy snowboardd a privétivéjsi
manipulaci pfi vyrobé.

3.Vystup analyzy a formulace vize

V predchozich kapitoldch jsem uvedl, jakym zpdsobem bych chtél vracet
odpadové materidly zpét do vyroby. Samotné tvorba novych materidld z odpadd
je postavend na kreativnosti dané osoby, ktera novy recyklovany material vytvari.
Doposud jsem to byl hlavné j& a cely proces vyroby snowboardu z odpadl byl
postaveny na mné. Vyroba tohoto snowboardu se tedy stala jakymsi ,femeslem”.
Kazda ¢ast snowboardu byla specialné vyrobena pro dany model. Mym cilem bylo
vyrobit jeden origindl, a vSechny metody, které jsem vyvinul, byly uzpClsobené
praveé pro vyrobu jednotlivych kusg.

Ted, po vyvinuti a otestovani jednotlivych materidld v praxi, je pro dalsi posun
projektu nezbytné, aby snowboardy vidéli lidé a hlavné, aby je testovali jezdci
,Snowbordaci”. Tim mohu ziskat ve zpétné vazbé dalsi podnéty, pfipominky,
reakce a kritiku. Na zakladé jejich vyhodnocovani bych tak mohl dal zlepSovat
tento projekt.
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Abych mohl nabidnout vétsi mnozstvi testovacich vzorkd, je pro mé nutné
jednotlivé kroky zjednodusit. Mym cilem je usnadnit operace do takové miry,
abyje mohl délat jakykoliv &lovék ve vyrobé, neznaly predchoziho vyvoje.
Aby nemusel rozumét taveni plastl nebo vyrobé jadra. Je tedy nutné u vyroby
jednotlivych ¢asti snowboardu vymyslet jasné dany postup pro vyrobu a tim
zamezit vzniku chyb v seriové vyrobé.

Snowboarddm, vyrobenych z odpadnich materidld priddvd hodnotu originalita
jejich designu. Pfi vyrobé jadra je dUlezitd predevsim kvalita konstrukce a
,originalita designu" je aZz druhotna. A proto délba prace nesniZi originalitu jadra.
Mlze se zdat, Ze tyto unifikované postupy omezuji originalitu, predevsim
u pohledovych vrstev — designu. Samotna originalita designu se ale vytvafi
az uvnitr tepelného lisu, kdy se nekontrolovatelnym zpUsobem do sebe roztéka
plast. Tudiz, at je sebevice prfesnéji sesklddany design, nez jde do lisu, tak ten
stejny kus by z lisu vysel vzdycky jinak.

Napfiklad, na mém finalnim prototypu snowboardu, jsem zvolil kontrastni
kombinace a to jak na samotné horni folii, tak i mezi horni folii a skluznici.

Na horni folii (designu) jsem z ¢erného sintrovaného polyethylenu s grafitem
(,tvrdy plast’) a bilého sintrovaného polyethylenu (,mékky plast”) vytvofil
c¢ernobilé pruhy. Zopakovat naprosto stejny design je nemozné, ale mohu zase
pouzit sintrovany polyethylen s grafitem a bily polyethylen a vytvofit z nich opét
c¢ernobilé pruhy. Nebudou stejné, ale bude to ten stejny druh designu.

Co se tyka vyvoje novych kombinaci a designu, ty by se stale vyvijely pomoci
plvodni metody jednoho kusu. AZ poté by pfechazely do sériové vyroby.

Kromé vyvoje celorecyklovaného snowboardu bych chtél jednotlivé otestované
prvky (skluznice, sidewally, design,..) kombinovat s klasickymi konstrukcemi a
materialy. To co je pro mne zdsadni, je vyvinout technologie pro vyrobu
jednotlivych materidl(, aby se podle potfeby mohly implementovat do produktd
v riznych mnozstvich. V praxi by to znamenalo, ze po vyvinuti technologie
na vyrobu napfiklad designu, by se uz rovnou mohl pfidavat do jinak zcela
klasického snowboardu. A takto by se pak mohly v rlznych pomérech pfidavat
jednotlivé casti zodpadu a vznikaly by tak hybridni snowboardy. Chci tim Fict,
Ze by se nutné nemusely vyrabét zcela recyklované snowboardy, ale materialy by
se mohly kombinovat podle pozadavku zakaznika anebo designera.

Myslim si, Ze tento pfistup k véci je klicovy, respektive kli¢ovy pro zdarné zaclenéni
do uniformni nabidky snowboardd. Je dUlezité rozdilnosti recyklovanych
materidlld neskryvat, protoze tim se odliSuji od ostatnich. Jednotlivé materidly by
meély pfichdzet kzakaznikovi postupné. Vypadaji radikdlné jinak, a protoze
ve vyrobé nechci zakryvat chyby, kterymi se odpad v materidlech projevuje (rGzné
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typy nedokonalosti) a kterymi se stava origindlni kazdy vyrobeny kus, musi mit
zdkaznik ¢as si na odlisSnosti zvyknout. Tyto chyby neovliviuji vykon vyrobku, ktery
je na prvnim misté. Prostfednictvim téchto chyb se uZivatel identifikuje
s produktem a mdze v nedokonalosti vidét jakousi originalitu sama sebe. Rdzem
se produkt stava identitou uzivatele, boji se o néj, stard se o néj, opravuje ho a
hezky se knému chovd. A uz takové chovani kjakémukoliv produktu mUCze
radikalné ovlivnit jeho Zivotnost a potfebu pofidit si dalsi a stary vyhodit.

Mym cilem je tedy vyvinout sériovou vyrobu origindlnich produkt(, coz samo
osobé zni jako paradox, ale diky odpadu, ktery je jakousi neznamou v této
napladnované masinerii se bude vizual produktu ménit donekonecna a nikdy
nebude stejny.

4.Proces navrhovani

Kvyvoji jednotlivych produktd jsem mohl vyuzivat dilnu LTB snowboards,
ktera mé na zakladé navrhu této prace podpofila jak financ¢né tak materialové.
Domluvili jsme se, Ze bude zastitovat cely projekt. Testovani jednotlivych
materidll tak probihalo na primyslovych technologiich této firmy a pokusil jsem
se zaclenovat je do dalsi vyroby snowboardd firmy LTB. Firma existuje jiz od roku
1986, kdy ji vgaradzi zalozil Lukas Schroder. Od roku 1986 vyrabi snowboardy
v Praze a patfi mezi Sest nejstarSich kontinualné produkujicich snowboardovych
firem na svété. To, Ze firma tak dlouho existuje, je hlavné diky stalému vyvoji,
hledani novych cest a trendd a nezastaveni se na jednom pohodiném misté.
Vyvoj Sel dopfedu a béhem 90.let se firma prosadila v alpskych zemich, kde jezdci
maji ty nejvyssi naroky. Firma stavéla snowboardové specialy a snowboardy i
pro profi jezdce svétovych poharg.

Snowboardy zacal Lukds Schroder vyrdbét jesté za doby socialistického
pldnovaného hospodéarstvi, kdy byl nedostatek i zakladnich materiald. Celd vyroba
se prizplsobovala tomu, co se sehnalo. Lukds se naucil pracovat s tim, co bylo a
dnes tento tvrdy zacatek s Usmévem bere jako svoji vyhodu.

,Bylo to jako se ucit rozdélavat ohen s holyma rukama v lese. Méli jsme holé zadky, nikdo
nevédél jak ma snowboard vypadat nebo jak by se mél vyrabét, natoz jak by se na tom mélo
jezdit. V té dobé nebyl snowboardig uznavany ani jako oficidlni sport, byl to prosté jen takove;j
nas punk. (...) Od zacatku jsme hledali, jak by to ,idedlni” prkno mélo vypadat a jak by se mélo
vyrabét, no a hleddm to dodnes. Béhem téch 36 let se stalo mnoho, revoluce, pfevraty, krize,
ale tim jak umi ¢lovék ,rozdélavat ohen s holejma rukama, ¢imkoliv a jakkoliv® vzdycky jsme se
dokazali vyvinout tak, abychom mohli dal vyrdbét ten nas punk —snowboardy.”

Lukas Schroder
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4.1 Pfipravy

RozloZil jsem si snowboard na jednotlivé soucdsti, abych zacal s vyvojem téch
Casti, které by se po vyvinuti mohly zacit hned implementovat do vyroby
snowboard(.

1) Prvni ¢asti byl sidewall, ktery, jak uz jsem psal v predchozim textu, slouzi
k ochrané jaddra pred narazy z boku. Zvolil jsem ho jako prvni z toho dGvodu,
Ze do vzhledu snowboardu zasahuje jen nepatrné.

2) Jako dalsi byl design (vrchni folie). Na design nejsou kladeny zadné
podstatné konstrukéni podminky, a proto je pro vyrobu snadnéjsi.

3) Skluznice je vpofadi vyroby =za vrchni folii zddvodu naro¢nosti
na konstrukci a vykon materidlu. Je nutné, aby skluznice byla ve vSech
mistech stejné silnd bez prasklin a dér, aby negativné neovliviiovala kvalitu
jizdy.

4) Posledni polozkou bylo jadro, které je néaro¢né jak na vyrobu, tak
na moznost vyrazné ovlivnit vlastnosti a Zivotnost snowboardu.

4.2 VVyroba sidewallu — boc¢nice snowboardu

Sidewall vypada jako plastovy pruh silny necely centimetr a dlouhy vzdy tak,
aby odpovidal urcité velikosti snowboardu. Zaroven ma bocni profil, stejné jako
jadro. Ve stfedu je Siroky cca devét milimetrd a na koncich dva milimetry.
Firma LTB snowboards pouziva sidewally ve tfech velikostech a dvou typech.
Velikost L se pouZiva na snowboardy o délce vice nez 188 cm, velikost M na délku
188-169 cm a S na délku 169-139 cm. Sidewally jsou bud twin nebo direction.
Sidewally typu twin maji boc¢ni profil symetricky ve vztahu ke svoji délce. Sidewally

.....

J& se rozhodl pro vyrobu sidewallu velikosti L typu twin. Je to ztoho dlvodu,
Zze dlouhé snowboardy preferuji vyssi lidé, anebo vzrlstové mali ,profici”, ktefi
maji snowboard jako vyzvu. At tak nebo tak je méné potenciondlnich zdkaznik( a
lidi, ktefi by mohli takovy snowboard vyzkouSet. Spousta lidi, i kdyZz by se svoji
vysSkou nemusela, jezdi radéji na kratkych prknech. Oproti delSim jsou |épe
ovladatelna, vice odpoustéji chyby a Iépe se s nimi vraci na svah po delsi pauze
od jeZzdéni na horach. Kratsi snowboardy jsou idealnim vzorkem pro vyzkouseni
co nejvétsim poctem jezdcd.
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4.2.1 Vyroba formy

S pfedchozimi zkuSenostmi v lisovani plastd jsem se rozhodl sidewall lisovat
v kovové formé. Zacal jsem kreslit navrh kovové formy. ProtoZe jsem nevédél,

jakym zpUsobem se bude plast ve formé chovat, bylo pro mé velmi tézké urcovat
priority.

A B
—

444.0

A-A B-B

5. Obr. Vykres formy sidewall

Z drivéjsiho lisovani jsem védél, ze plast vrozteklém stavu, zatékd kam mUze,
a abych predesel tomu, Ze mi forma po dolisovani nepdjde otevfit, zvolil jsem
formu rozebiratelnou. A to takovym zplsobem, Ze ze vSech &tyf stran se bude
moct forma odtrhavat kolmo k dané ploSe vylisku. Tedy, Ze nebudou zadné pravé
Uhly, které by nesly rozpojit. Forma bude slozend ze ¢tyr kusl, z toho tfi strany
budou spojeny Srouby, kvQli rozebiratelnosti. Formu jsem vymyslel pro lisovani
zatim pouze jednoho sidewallu, na kterém by se vSe vyzkouselo.
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Kromé samotné formy jsem premyslel i nad tim jakym zpldsobem se bude
sidewall lisovat. Tento ochranny prvek ma tfi rovné strany a jednu zakfivenou
(profilovanou). Pokud bych chtél lisovat v ose strany, kde je profil, musela by jedna
strana v ose tlaceni tento profil mit, aby ho vytlacila do plastu. Druha varianta byla
sidewall polozit na bok, tlacit kolmo na osu, kde je profil a tim padem by jedna
strana boku formy musela mit tento profil.

6. Obr. Forma sidewall

Nakonec jsem se rozhodl pro druhou variantu, kterd se mi z pohledu vyroby zdala
jednodussi. Zaroven jsem chtél formu vyrdbét ze tfimilimetrovych plechd,
které budu skladat na sebe, aby mohla byt forma podle potfeby upravitelna.

Forma se sklada ze Ctyrf ¢asti, jsou to dva boky, spodek a protikus. Samotna forma
je tvorfend pouze boky a spodkem. Boky jsou sloZzené zosmi vrstev
tfimilimetrového plechu a jsou k sobé snytovany dvakrat po tfech a jednou
podvou vrstvdch plechu. Sitka plechu, ze kterého jsou tvofeny boky, je
pét centimetrd. Protoze sidewall se bude lisovat v ose stran sidewallu, lisovany
produkt lezi jako na boku. TudiZ jeden bok formy ma do sebe vypaleny zakulaceny
profil sidewalu a druhy ma vypalenou rovinu spodku sidewallu.

Nejspodnéjsi plech, ktery je snytovany ve dvojici, je Sirsi a misto péti centimetr(
je Siroky deset centimetrd. Je to z toho ddvodu, aby takto vysokd forma neméla
tendenci vyklapét se. Diky Sirsi spodni strané ma lepsi stabilitu.

Spodek formy je tvorfen ze dvou tfimilimetrovych plechd o rozmérech Ctyficet Ctyfi
centimetr( krat sto sedmdesat sedm centimetr{. Boky formy se k sobé usazuji
pomoci Sroubd, jejichZ hlavy jsou schované mezi deskami spodku. Na tyto Srouby
se nasadi boky a do zahloubeni, kterd jsou na bocich, se zaSroubuji matky.
Matky pevné pfitdhnou kusy tésné ksobé, aby zamezily vniknuti rozehratého
plastu mezi sebe.
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Protikus je tvofeny z dilu, ktery oznacime A, ktery zasunutim vnika do formy a
stlacuje plast. Tento kus si mlzeme predstavit tvarové jako samotny sidewall.
Dil B je pouze obdélnik z jednoho tfimilimetrového plechu o rozmérech ¢trnact
centimetr( krat sto sedmdesat sedm centimetr(. Tento kus z(stava na povrchu a
dil A je k nému pripevnén v ose tlaku. Dil B se opird o vrsek boku formy a tim
limituje vniknuti dilu A do formy. Dil A se sklada pouze z péti tfimilimetrovych
plech(, tudiz po limitovaném vtlaceni se uvnitf formy vytvofi prostor o vySce deviti
milimetrd. V tomto prostoru se bude lisovat sidewall a diky dilu B v protikusu bude
mit vylisek vSude stejnou tloustku. Do dilu A jsou v pravidelnych rozestupech
vyvrtané diry, o pridméru jednoho milimetru, pomoci kterych jsou dily A a B
pfipevnény k sobé&. Problém ale nastava pfi upevnénina koncich, kde je dil A Siroky
pouze dva milimetry.

Po konzultaci o této skutecnosti s Lukdsem Schroderem, LTB snowboards, jsem
k dilu A protikusu pfidal na oba konce krouzek o prlméru jednoho centimetru
s vnitini dirou o prméru tii milimetrd. Obrys tohoto kruhu jsem pfidal do koncd
bokd formy, aby protikus do nich mohl zapadnout. Tento kruh fesi u kazdého dilu,
jinou problematiku. U protikusu se pomoci tohoto kruhu pfipevni konce dilu A
k dilu B a u formy jsou timto obrysem kruhu vytvofeny odtokové kanalky.

7. Obr. Forma sidewall - detail

Vyrobu formy jsem rozplanoval:
-8x bok s profilem a 8x bok bez profilu (rovny) ze tfimilimetrového plechu,

do kazdé vrstvy plechu bylo podél vnitfniho okraje vypaleno 20 dér na nyty,
na venkovnich rozich byly na kazdé strané dvé diry o prdméru 20 milimetrl —
jedna na smontovani boku a druhd na pripevnéni ke spodku formy.

—2x spodek, jeden plech s dirami pouze v rozich a druhy i s dirami podél stfedu
na srouby pro pfipevnéni boku formy.

21



—5x protikus A, 4x mald dira na nyty, na stranach dira na Sroub

—1x protikus B, 4x mala dira na nyty, na stranach dira na Sroub, umisténa tak,
aby protikus A byl ve stfedu protikusu B.

4.2.2 Sestavovani formy na sidewally

Pfed tim, neZ jsem celou formu zacal sesazovat, musel jsem plechy od mazu
vycistit. Nejprve jsem zacal sesazovat boky formy. Jak uz jsem fikal pfedtim,
boky se ksobé& nytovaly dvéma zpdlsoby. Pfiprvnim nytovani se spojovaly
tfi vrstvy plechl a pfi druhém nytovani se spojovaly dvé vrstvy. Bylo nutné, aby
u jednotlivych snytovanych segment( nevycnivaly nyty nad povrch. Vsegmentu
jsem vzdy zahloubil diry na povrchu zespodu a ze shora. Vobou bocich jsem
dohromady pouzil dvacet nytd. Pfikompletovdni bok( vyvstal jeden novy
problém a to rozlisit od sebe jednotlivé boky. Jeden bok mél na sobé profil
sidewallu, ktery byl v praxi velice nepatrny a proto Sel od druhé strany, ktera byla
rovna, tézko rozeznat. Kdyz jsem jednotlivé tfimilimetrové vrstvy ksobé zacal
jednotlivé skladat, byly uz I[épe rozeznatelné a mohl jsem je tedy roztfidit.

8. Obr.Formasidewall - nyt
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Po snytovdni se segmenty ksobé& sesSroubovaly pomoci Sroubd a matek,
aby vznikla jedna celistvd soucast. Stejné jako pfed tim, jsem musel zahloubit
venkovni diry zespodu a ze shora, aby po smontovani nic nevycnivalo. Specialitou
u tohoto typu spoje bylo zkoseni matek Sroubu, aby se cely spoj mohl zapustit
do zahloubeni. Ktomuto spojeni jsem pouZil v krajich bokd formy dva Srouby se
zkosenou hlavou s matkou.

Na spojenych bocich jsem ze shora zahloubil diry pro upevnéni ke spodku formy.

7

9. Obr.Formasidewall - vrstvy

Ddle jsem sesazoval spodek, u kterého jsem musel opét zahloubit diry na velké
srouby, na které jsem poté nasadil boky. Toto zahloubeni jsem udélal do strany
plechu, kterd byla priklopena druhym plechem. Je to ztoho dlvodu, aby az se
srouby provléknou zahloubenou dirou, mohly zaklopit druhym plechem a
nevypadly. Dva plechy se pak k sobé seSroubovaly dalSimi ¢tyfmi Srouby v rozich
a spodek tak byl celistvy.

Jako posledni jsem sesazoval protikus. Nejprve jsem k sobé snytoval samotné
vrstvy Casti A. Protoze jsem nemél tak dlouhé a tenké nyty, nytoval jsem k sobé
vrstvy kovovym dratem. Cast A jsem k &&sti B pfipevnil pomoci §roubl v otvorech,
které byly uprostfed a na obou okrajich ¢&sti A. Srouby opé&r umisténé
do zahloubenych dér mély zkosené matky.

4.2.3 Lisovanisidewallu

Pfed lisovdnim se celd forma rozebrala na ¢tyfi segmenty (spodek, dva boky a
protikus) a oSetfila se separacni emulzi. Tuto variantu jsem zvolil, proto, Ze v tak
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Uzké formé by manipulace s folii byla velmi obtizna. Touto technologii jsem sniZil
pocet komponentl pfi lisovani plastd, pouZiti folie bylo odstranéno.

KdyZ byly vsechny ¢asti formy peclivé oSetfeny, mohl jsem je sestavit dohromady
a umistit do tepelného lisu. ProtoZe tepelny lis, ktery jsem mél k dispozici, mél
tepelnou desku pouze ze shora, rozhodl jsem se, Ze se nejdfive nahfeje forma
s plastem, ale bez protikusu. Plast se protikusem zatla&i do formy, az bude cela
forma rozehrata.

10. Obr. Forma sidewall — vyroba (kol&z)

Do formy jsem nasypal plastové polyethylenové hoblinky. Problém nastal
pfi sypani hoblinek do Uzkych kraji formy. Hoblinky byly pro okraje moc velké a
tézko se dostavaly rovnomérné po celé hloubce formy. Uprostfed formy nebyl

11. Obr. Forma sidewall - taveni
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problém zadny. Nebylo jasné, kolik materidlu mam do formy umistit, proto jsem
se rozhodl prvni formu naplnit bez péchovani materialu.

Hoblinky, které jsem bez upéchovani dal do formy, vazily 50 gram0. Formu i
s hoblinkami jsem dal do tepelného lisu a pfiviel jsem ho. Lis uz byl pfedehraty
na 160°C a s postupnym navysovanim teploty jsem nechal formu rozehfivat jednu
hodinu. Po jedné hodiné vystoupala teplota lisu na 170°C, ale hoblinky nebyly stale
dostatecné rozpusténé. Nechal jsem formu nahfivat jesté hodinu s dalSim
postupnym navysSovanim teploty. Po pdl hodiné teplota lisu vystoupala na 200°C,
na kterych jsem ohfev zastavil. Hoblinky byly jiz dostatecné rozteklé, a na mistech,
kde se vytvoril prostor, jsem jesté dosypal 5 grami hoblinek. Nechal jsem hoblinky
ve formé jesté pdl hodiny roztékat pfi teploté 200°C. Po kontrole, Ze jsou hoblinky
dostatecné roztavené, jsem do formy pfidal protikus, abych mohl roztavené
hoblinky vylisovat do potfebného tvaru.

V tento moment nastal problém, ktery jsem si predtim neuvédomil. V dlsledku
tepla se spodni forma roztahla a protikus, ktery mél pokojovou teplotu, se
do formy nevesel. Aby se mi podafilo protikus dostat do formy, lehce jsem povolil
upevnéni bokd formy. Tim se vytvofil prostor a podafilo se mi protikus do formy
vlozit. Po vloZeni protikusu jsem boky nazpét utahl, aby forma do sebe zapadla.
Pomoci hydraulického lisu jsem protikus vtlacil do formy. Poté jsem vypnul ohfev
lisu a nechal lis vychladnout.

12. Obr. Stfed sidewall I.

Po dvanacti hodinach, kdyz byla forma uz vychladla, jsem ji otevfel. Prvnim
Uspéchem bylo, Ze osetfeni separacni emulzi, které jsem na této formé poprvé
vyzkousSel, fungovalo a plasty se od formy samy oddélily. Samotny vylisek byl
v kuse, ale vkoncich, kam se Spatné hoblinky dostavaly, jich bylo malo.
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Dalsi zajimavou Casti byl stfed sidewallu, kde mél vylisek velmi masivni hmotu,
ale i pfes radikalni zahtivani byly rozteklé pouze vrchni hoblinky a spodni hoblinky
si zachovavaly stale svoji strukturu.

13. Obr. Okraj sidewall I.

PFi dalsim lisovani jsem se rozhodl plnit hoblinky do formy razantnéji. Vymyslel
jsem techniku sypani hoblinek do formy pomoci pfeloZzeného papiru, aby slo
plnéni rychleji. VZdy kdyZ jsem hoblinky dosypal vrchovaté do formy, jsem je
protikusem a pomoci lisu zastudena napéchoval do formy. Tento postup jsem
opakoval asi Ctyrikrat a celkové jsem formu naplnil sto gramy hoblinek. Pak stejné
jako pfi prvnim pokusu jsem dal formu rozehrat. Aby hoblinky byly opravdu
vsechny dobfe rozehtaté, uz od zacatku jsem formu rozehfival na 200°C po dobu
dvé a pll hodiny. Abych mohl protikus vlozit do formy, rozehftival jsem ho v lise
vedle formy. Po uplynuti dvou a pUl hodiny jsem protikus vlozil do formy a
pod tlakem jsem lisoval 45 minut. Potom jsem opét vypnul ohfev a nechal

14. Obr. Forma sidewall—- sidewall Il. (kold%)
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vychladnout. Bylo vidét, Ze forma, i kdyZz méla spodni oporu, se v horni ¢asti vyosila
a rozevrela o cca 5 milimetrQ. Pro srovnani formy jsem pouzil ru¢ni stahovaky,
které formu srovnaly.

Po vyndani vylisku z formy byly hoblinky vSude rovhomérné rozteklé i v tenkych
krajich sidewallu. Stalo se také, zrfejmé z dC0vodu vyoseni boku formy,
Ze prebytecné hoblinky nevytekly do odtokovych kandlkd na koncich sidewallu,
ale obtekly vtlacovany protikus. Obteceni nastésti nebylo velké a po odfiznuti
obtoku vznikl klasicky sidewall.

4.3 Vyroba skluznice

Prvni vzorky skluznic jsem vyrdbél z odrezk( sintrovaného polyethylenu
s grafitem. Byl jsem si u nich jisty jejich vhodnymi vlastnostmi pro konstrukci
snowboardu. Tyto skluznice jsem lisoval bez jakékoliv formy. Védél jsem, Ze tento
tvrdy materidl ma vysokou teplotu taveni a tim padem i pfi 200°C nebude
radikalné ménit svoji tloustku. Zaroven to bude dostatecna teplota na to, aby se
jednotlivé casti mezi sebou spojily. Stémito skluznicemi jsem vyrobil
dva snowboardy, které Uspésné prosly testovanim.

Abych prozkoumal dalsi materidly, chtél jsem zkusit pouzit na skluznici
polyethylen s vysokou hustotou — vi¢ka od PET lahvi.

Protoze jsem mél zkusSenosti s lisovanim vicek, védél jsem, Ze se roztékaji uz
pFfi 170°C. PFi lisovani se na vicka musi tlacit, aby se roztavena vicka spojila.
Vicka se roztékaji nerovhomérné — naokrajich jsou tenka jako jednorazovy
plastovy sacek a uprostfed tvofi pomérné silnou vrstvu. Abych u lisovani takto
velké plochy zajistil kontinudlni tloustku v kazdém bodé skluznice, musel jsem
vicka lisovat v kovové formé.
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4.3.1 Vyroba formy na skluznici

Tato forma funguje na stejném principu jako forma na sidewally. Je tvorena
ze spodku, protikusu a zbok(l formy. Skluznice by méla mit cca 1,2 milimetry
tloustky. Proto tato forma byla vyrobena takto:

Spodek formy jsem vyrobil ze tfimilimetrového plechu a mél rozméry 50x200
centimetr(. Na tento spodek jsem zvrchni strany ke krajim nanytoval plechy
v tloustce 1,6 milimetrd. Na kratSi strany jsem nanytoval plechy o Sifce
3,5 centimetrl a na delsi strany jsem pfinytoval plechy o Sifce 5,7 centimetrg.
Tim uvnitf vymezily prostor o rozmérech 38,5x193,0 centimetr( a vytvofily plochu
i sboky, ve které se vicka lisovala. Do rohu jsem jesté umistil kovové koliky,
na které budu nasazovat protikus.

15. Obr. Forma na skluznice (koldz)

Protikus tvofil tfimilimetrovy plech stejné velky jako spodek formy. Na tento plech
jsem prinytoval plech o sile 1,6 milimetru a o rozmérech 38,5x193,0 centimetrd
(stejny rozmér jako byl vymezen na spodku formy). V rozich protikusu jsem vyvrtal
diry, které se nasadi na koliky spodku a tim se obé &asti usadi na sebe.

Tyto Casti na sebe Uplné dosedaji, a proto nemohou vytvofit kontinualni vrstvu.
Aby ji vytvofily, tak tla¢ené plochy mezi sebou musi mit prostor o velikosti tloustky,
kterou chceme, aby méla skluznice. V mém pripadé jsem se rozhodl pro silnéjsi
skluznici v tloustce 1,5 milimetru.
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Prostor mezi tlacenymi plochami, o kterém jsem mluvil, vytvofime tim, Ze
mezi ast protikusu a spodku sboky umistime podlozky, pravé o tloustce
1,5 milimetru. Tyto podlozky budou mit stejny rozmeér jako plechy na stranach
spodku, protoze budou umistény na nich. VSechny plechy na tuto formu byly
vypalované i sdirami na nyty a dirami na usazovaci koliky. Pfed lisovanim se
forma, stejné jako forma na sidewall, musela rozebrat na jednotlivé segmenty
(spodek, protikus a podlozky) a peclivé osetfit separacni emulzi.

Protoze jsem nevédél, jaké mnozstvi plastu mam dat do formy, aby vysledek byl
podle mych oclekavani, provedl jsem jeho vypoclet. Tim jsem chtél zjistit,
kolik gram( plastu je tfeba na obé kazety.

Polyethylen s vysokou hustotou ma 0,95g/cm?3. Moje forma ma lisovaci prostor,
ktery by mél plast zaplnit, ve velikosti 38,5x193,0x0,15 centimetrd, coz se rovna
1115 cm3. Abych zjistil, kolik gram0 plastu musim déat do formy, vyndsobil jsem
velikost prostoru hustotou plastu:

1115x0,95=~1059 g. ProtoZze jsem chtél mit na skluznici jak zdkladni barvy,
tak sekundarni barvy, rovnomeérné jsem si rozpocital kolik vicek v kazdé barvé ma
vazit.

Pak jsem do formy rovnomeérné rozprostrel vicka a zavfel do lisu. LisuZz byl
rozehfaty na 177°C, pfiviel jsem ho a nechal vném formu hodinu rozehfivat.
Béhem hodiny jsem postupné navySoval teplotu. Pohoding, kdy teplota
vystoupala na 190°C jsem nastavil lis na tlak 20 bar( a nechal 20 minut dale
rozehrivat. Po uplynuti této doby, teplota stoupla na 200°C. Protoze se vicka v lise
C¢astecné roztavila a tlak klesl, zvySil jsem tlak na 20 bard a nechal ddle roztékat
15 minut. Na zavér jsem tlak zvysil az na 100 bard a nechal jsem jesté pét minut
vyhfivat. Pak jsem ohfev vypnul a nechal jsem cely lis vychladnout. Po dvanacti
hodinach jsem formu vyndal. Vicka byla nedolisovana a spousta plastu vytekla
ven mezi podlozky. Bylo ocividné, Ze tam bylo vétsi mnoZstvi vicek, nez forma
snese.

16. Obr. Vicka vytékajiciz formy
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Pri dalSim lisovanijsem vypocet upravil, abych se pfiblizil k vhodnéjSimu mnozstvi
vicek. Snizil jsem tlouStku lisované skluznice na 0,12 centimetru. Tato zména
probéhla, ale pouze ve vypoctu, samotnd forma z{stala, jako kdyby se skluznice
méla lisovat na tloustku 0,15 centimetru. Vypocet vypadal takto:

38,56x193,0x0,12 cm
=822,18
822,18x0,95=~781 g

S timto mnozstvim jsem lisoval dalsi skluznici. Kromé zmény hmotnosti vicek
jsem zménil i postup lisovani. Nejdfive jsem formu i s vicky nahfival pGl hodiny
bez tlaku. Forma se béhem hodiny nahrala ze 124°C na 180°C, poté jsem nastavil
tlak na 20 bard a dal rozehrival lis. Po 50 minutdch teplota vystoupala na 190°C a
na této teploté jsem ji zachoval a tlak jsem zvySil na 40 bar(. Po pdl hodiné jsem
zvysil tlak na 60 barCl a nechal péct 30 minut. Nakonec jsem zvySil tlak na 80 bard,
vypnul jsem ohfev a nechal cely lis vychladnout.

Po dvanacti hodinach jsem formu otevfel. Vicka byla krasné slisovana a nebyla
vytekld. Vicka vSak nedotekla az do koncid formy, coz zfejmé byla chyba Spatného
rozlozeni vicek ve formé, protoZze na delsSich stranach plast vytekl az
do odtokovych kandlklG. Nicméné, tato skluznice se d& normalné pouzit,
ale na kratsi prkno.

17. Obr. Vicka ve formé (koldz)
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4.4 VVyroba vrchni folie/designu

Jak uz jsem zminoval v pfedchozich odstavcich, u horni folie jsem mél volné&jsi
ruku pro tvorbu. Zaroven jsem pro design nepotfeboval Zddnou formu a mohl
jsem ji lisovat jen mezi dvéma plechy. Folie jsem zkousSel vyrobit jak zvicek,
tak z PET lahvi nebo ze sintrovaného plastu.

Pro design finalniho prototypu snowboardu jsem se rozhodl pouzit kombinaci
polyethylenu s grafitem a bilého polyethylenu. Chtél jsem vyuzit roztékavosti
Cistého polyethylenu v kombinaci plastu s grafitem, ktery bude drzet linie.
Vytvofil jsem z nich Cernobily ,prouzkaty” design. Zaroven jsem ho chtél mit
v kontrastu s barevnou skluznici.

ZpUsob lisovani jsem zvolil stejny jako pfi vyrobé skluznice:

Teplota (C°) Cas (min) Tlak (bary)
1. lisovani 120 20 0
2. lisovani 170-180 40 20
3. lisovani 180 20 40
4. lisovani 180 20 o0
5. lisovani vypnout topeni 120 80

18. Obr. Design (kolaz)
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4.5 Vyroba jadra

Jadro jsem vyrobil ze staré smrkové palety. Paletu jsem rozfezal na jednotlivé
kusy a vznikly cca tficeti centimetrova prkna. Kazdé prkno jsem ocistil a poté
obrousil zepfedu a zezadu (boky se brousit nemusi).

Pomoci lepidla na dfevo jsem zacal prkna obrousenymi stranami lepit na sebe.
Nejprve jsem si vysklddal prvni vrstvu nalezato na stdl v délce snowboardu.
Hornivrstvu jsem natfel lepidlem a polozil na ni dalsi vrstvu prken tak, aby
se prekryvaly spary. Namazal jsem prkna zase ze shora a polozil dalSi vrstvu.
Takto jsem pokracoval, az jsem vyskladal pét vrstev prken. Potom jsem je pomoci
dlouhé fosny stahl nékolika stahovaky k sobé a nechal vytvrdnout.

Kdy? bylo lepidlo suché, nafezal jsem zbloku prkna. Rezal jsem je kolmo
na lepené vrstvy. Jednotlivd novéa prkna byla tedy tvorfena lepenymi prirezy prken
z palety. Téchto novych prken jsem narezal celkem pét a byly silné centimetr a
pll. Jednotliva prkna jsem nasklddal vedle sebe nalezato, namazal boky lepidlem
a pomoci stahovaku sevrel k sobé. Po zatvrdnuti jsem meél hotové jadro, ale bez
profilu.

Aby mélo jadro spravny tvar profilu, nechal jsem profil vybrousit na prdmyslovém
stroji. Nejprve se ale u neprofilovaného jddra musela zhoblovat spodni strana
UplIné dorovna. Je to ztoho dlvodu, aby prdmyslovy stroj mohl sdnim dobre
uchytit produkt a pfesné vyfrézovat profil.

Po vytvoreni profilu jsem vyhloubil do jadra diry na inzerty. Diry jsem vrtal
symetricky podél osy a ve stejné vzdalenosti od stfedu jadra. Sest a §est na jedné
strané a sest a Sest na druhé strané. Vnitfni diry jsou od sebe vzdalené Ctyficet
centimetrl. Mohou byt usazené na strfed jddra anebo posunuté lehce dozadu.

19. Obr. Jadro (kola2)
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Pokud chceme pouZzit jddro do twinového snowboardu, pouzivdme prvni zplsob
a pokud vyrabime snowboard, ktery bude mit kratsi patku oproti Spicce,
pouzivdme druhy zplsob. Inzertové diry se vrtaji dvéma vrtaky, prvni je osmicka
vrtak, kterym diry provrtame naskrz. Druhym vrtakem vytvofime jen zahluby
oprdméru tfindcti milimetrd. Takto je jadro pfipraveno kofrézovani
do pozadovaného tvaru.

5.Prototypovani a testovani — ovérovani
variant

5.1 Testovani findlniho produktu

Pfipravené ¢asti (skluznice, jadro, design,..) prosly klasickym procesem vyroby
snowboardu, ¢imz splnily pozadavky na né kladené.

Chtél jsem tvarem prvniho vzorku napodobit tvar prvniho prkna firmy LTB
snowboards. Ten byl ale na svou délku hodné Siroky, a vychazel jsem tak
ze zabéhnutého tvaru LTB, tzv. Bigtwin P-team, ktery méfi 171 centimetr(.
Tento twin je mimo dream serii vpoméru Sifky a délky nejvétsim twinovym
prknem — Sitka je 32,8 centimetrd a délka 171,0 centimetrd.

ZjednoduSené by se dalo fict, Ze jsem tomuto prknu zkratil patku lehce
pfed kontaktem a vyfezal jsem mu vlastovci ocas. To, co jsem zkrdtil vzadu,
jsem pridal na $pi¢ku, kterou jsem zabrousil dokulata. Sitku patky jsem malinko
zUZil a pridal jednu dvojici inzertl pro kazdou nohu, aby az pfijdou hromady

20. Obr. Testovani I. (koldz)

33



prasanu jsem si ,steanc” mohl posunout vice na patku. ProtoZe je snowboard
relativné Siroky, nepfidaval jsem do néj zadné agresivni vyztuzeni v podobé
uhlikovych vlaken. Pro zpevnéni celkového snowboardu jsem pouzil kembrovy
tvar, ve kterém byl snowboard vylisovan.

J& hodnotim tento snowboard jako jen velmi tézko dostihnutelny,
ve vSech parametrech jizdy, jakymkoliv jinym znamym snowboardem.

Snowboard testoval také sSvycarsky jezdec
Reto Kestenholz. Kdo je Reto?

- 2. misto Freestyle Champs 2007 zavod
svétového poharu

- 2. misto TTR Leysin Champs Open 2004
zavod svétového pohéaru

- Mistr Svycarska v Halfpipe 2001

Je to zfejmé nejautentictéjsi "zeleny"
svycarsky jezdec. Pfi svém cestovani
minimalné pouzivd automobill nebo
letadel. Dlouhodobé sniZuje své viastni
potreby a je zivym dlkazem, Ze Ize Zit

v naro¢né dobé heslem "méné je vice" a
byt stastny.

22. Obr. Reto
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Reto hodnoti snowboard takto:

"Seeing such a colorful base made me instantly happy — especially on this big freeride shape —,
a surfboard made for snow with different recycled materials is still unique and great challenge.
Taking a closer look, i started to be a little bit more sceptical: Would it glide fast enough with
some imperfections in the surface? Will the flex feel alright and do i risk to brake it on bigger
jumps? After two runs everything was clear so far. | couldn't resist to drop down from cliffs,
had a lot of fun in powder turns and forgot that there's no classic snowboard strapped on my
feet — usually built with high tech parts and precious new resources.This successful experiment
proves that there's so many more areas in life where recycling could be the key to much more
sustainable products."

Reto Kestenholz
(o4

,Vidét tak barevnou skluznici mé ¢&ini razem Stastnym — hlavné na tomto obrovském
freeridovém tvaru — tohle surfové prkno na snih z recyklovanych materidlt je jedinecné a je
velkou vyzvou. Kdyz jsem se na snowboard kouknul zblizka, zacal jsem mit trochu obavy: Bude
mozné jet dost rychle, i kdyZ neni skluznice Uplné perfektni? Bude prkno dost pevné a nebudu
riskovat, Ze se prkno zlomi pfi vétSim skoku?

Po dvou jizdach bylo stale vSe super a nemohl jsem odolat zkusit si skocit skalku. Byla s tim
obrovska legrace v prasanu. A najednou jsem Uplné zapomnél, Ze na nohou nemdam pfipnuty
klasicky snowboard — obvykle vyrobeny z téch nejkvalitnéjsich a nejnovéjsich materidld.

Tento Uspésny experiment dokazuje, Ze v Zivoté existuje mnohem vice oblasti, kde by recyklace
mobhla byt klicem k mnohem udrZitelnéjsim produktim.“

23. Obr. Skok (kolaz)
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6.Vysledny navrh

Jak jsem zminoval v predchozi kapitole, pro tvar finalniho prototypu jsem se
inspiroval starym tvarem prvniho snowboardu firmy LTB snowboards. Pfi tvarovani
(,8ejpovani’) prvniho prkna jsem nehledél na pozadavky pridmérného
snowboardového jezdce. Naopak chtél jsem udélat z prvniho prototypu symbol
tohoto nového ,odpadového hnuti”. Chtél jsem symbol, ale symbol, ktery bude
jezdit a proto jsem ho pfizplsoboval hlavné mé predstave idedliniho prkna.

Tvar obecného snowboardu ma velmi zajimavou geometrii hrany. Dnesni
snowboardy maji vétsinou hrany ve tvaru oblouku kruznice o velkém priméru.
Tvar je konstruovany tak, aby se na ném dalo zatacet.

Pfedstavte si kruh o prdméru 24 metrd (to je jako vySka pétipatrového domu) a
1,4 metru z tohoto obvodu je hrana mého findlniho prototypu. MGZeme si tedy
pfedstavit, Ze pfi sjezdu carvingovymi oblouky, na mém prkné, jedeme vzdy
po ¢asti tohoto kruhu o prméru 24 metrd.

Pro mUj prototyp snowboardu jsem zvolil tuto klasickou konstrukci hrany. Byla tu
moznost dalsi konstrukce, kterou jsem nevyuzil, a to konstrukce sklddaného
radiusu. To znamena, Ze na zadni ¢asti hrany je radius mensia v pfedni ¢asti vetsi.
Tento typ se déld napfriklad u freeriderovych prken. Je to ztoho dQvoduy,
aby narozlehlych planich mohli dat jezdci vdhu na pfedni nohu a méli diky
velkému radiusu i dlouhou zatdcku. KratSi radius slouzi pfi jizdé vlese a
ve sloZitych terénech, aby pfi pfemisténi vahy na zadni nohu prkno rychle
zareagovalo kratkou zatackou.

Mym dalsim oblibenym oldschoolovym tvarem, ktery ma tento skladany radius,
je nové ,presejpovany” tvar, tzv. vlastovka. Pro komfortnéjsi jizdu ve hlubokém
snéhu ma tento tvar rdznymi zplsoby vyfezanou patku, prfipominajici ocas
vlastovky. Tento tvar patky se ve hlubokém snéhu propadad a spicka tak vyjizdi
nad Uroven snéhu. Jezdec pak nemusi mit tolik vdhu na zadni noze a mUze se
soustredit na jizdu.

U prken se na podcatcich, geometrie hrany, tak jak jsem ji popsal, vibec
nedodrzovala. Hrana mohla byt napfiklad témér rovnd a ani celkové poméry
mezijednotlivymi prvky snowboardu nebyly vzdy dodrZzovany. Bylo to tim,
Ze jednotlivé vztahy geometrie snowboardu se vytvofily az ¢asem, na zakladé
mnoha zkousek a pokusd.
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Model prkna, ktery jsem si vybral jako inspiraci pro tento prototyp snowboardu,
pochaziz téchtorannych dob. Abych se mohl pfibliZit jeho tvaru, musel jsem zvolit
velky, ale jizdy schopny radius, i velkou sitku snowboardu.

Pro vychozi tvar mého snowboardu jsem zvolil zabé&hnuty tvar P-team. Tento tvar
jsem jen ,vySejpoval” geometricky soumérnou vlastovei patkou a zveétsil Spicku.
Tvar tohoto prkna jsem nazval Penguin podle tvaru a barevné kombinace vrchni
folie.

24. Obr. Patka snowboardu - vlastovka

Celkova vaha snowboardu neni vétsi nez klasickd konstrukce a ani ostatni funkce
a aspekty pfi pouzivani a jizdé nejsou nijak vyrazné odlisné. Jen celkovy vzhled a
design upozorfiuje, Ze se jedna o jiny vyrobek.

Kromé predstav a teoretickych znalosti jsem jednotlivé tvary a konstrukce
testoval. Pro tvarovani prkna jsem vychdzel tedy i ze zkuSenosti a prizplsoboval
jsem ho svym zalibam v urcitych typech jizdy.

Na snowboardu jezdim uz osmnact let. Jsem velmi vasnivy jezdec v hlubokém
snéhu, miluji halfpipe (U-rampu), oldschoolové triky (handplant) a dlouhé pritahy
pfi skocich, ve kterych nesmi chybét styl.

Nejcastéji jsem jezdil s Pepe Samkem. Pepa je nejvyssi jezdec na prkné, kterého
zndm. Byl v roce 2009 a 2010 mistr a vicemistr CR ve freestylovém snowboardingu.
Mam snim odjezdéno vice neZ patnact sezén vprasanu a v U-rampé.
Z jeho promodelu P-team jsem vychazel pfi tvorb& mého tvaru Penguin.

Dalsim jezdcem, se kterym sdilim zalibu v ekologickych snowboardech je Reto
Kestenholz, o kterém jsem se zmifoval uZz vUvodu a kapitole Testovani.
Kromé snowboardingu snim mam i zazitky pfi testovani konstrukci mych
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recyklovanych skateboardd. Inspiroval mé predevSim svym ekologickym
pohledem na svét, a jakymi vSéemi zpClsoby se da udrzitelné zit.

Co se tyka stylu na skateboardu a na snowboardu mam ho od Davida Horvatha.
S nim se mi postéstilo jezdit jak v jamu ve skateboardovém bowlu, tak na snéhu
na horach.

Vztah mezi horami a snowbordakem jsem pochopil poté, co jsem poznal
Christiana Schnabela. Ten provadi noc¢ni zdhraby do snéhu na vrcholcich hor,
aby si mohl sjet vychodni stranu pfi vychodu slunce, dokud jesté snih nenatal.

Mym hlavnim privodcem je mQj tata. Nemd cenu vyjmenovavat, ¢im v&im mé
ovlivnil. Nebyt jeho, kdo vi, o ¢em by byla tato bakalarskd prace. Véc, ktera je
pro mne jedna za vsechny, je uzivani si Cisté jizdy na prkné dolld s rukama
zvednutyma nad hlavu.

00000

25. Obr. J4 a snowboard (koldz)
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. Technicka dokumentace
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horni strana snowboardu '
i ,

26. Obr. Horni strana snowboardu




skluznice o flan

.

-7

spodni strana snowboardu

27. Obr. Skluznice snowboardu
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28. Obr. Vykres tvaru Penguin
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7.1 Data energetické a uhlikové zatéze

Snazil jsem se v ramci vyroby klasického snowboardu zamé&fit na sbér dat co se
tyka jednotlivych zatézi. Sbér dat je ale zatim velmi pomaly a narocny. A prozatim
se mi povedlo porovnat (shromazdit data) pro klasicky snowboard
a pro snowboard s Inénymi vlakny a s dyhovou horni folii.

Energie (MJ)  CO2(kg) vaha (g) Biologicky obsah Energie (MJ)| CO2 (kg) vaha(g) Biologicky obsah
ABS- sidewall 13,3 0,44 100 0 0 0
WOOD- sidewall 0 0 0 2,65 0,13 100
hrany 4,93 0,39 150 4,93 0,39 150
inzerty 3,95 0,31 120 3,95 0,31 120
lepidlo 14,55 0,34 400 14,55 0,34 400
guma 3,04 0,03 10 3,04 0,03 10
WOOD-CORE 26,56 1,31 953 26,56 1,31 1011
len 0 0 0 6 0,35 720
sklo 30,9 1,76 740 0 0 0
HDPE- skluznice 40,1 0,91 361 35 0,7 422
vrchni dyha 0 0 0 0 0 0
vrchni folie 39 0,82 294 35 0,7 377
lak 1,3 0,03 7 0 0 0
[soucer | 177,63 6,34 3135 131,68 4,26 3310

Vyroba snowboardu

¢as (min)
frezovani 1 3,98 0,25 10
frezovani 2 1,59 0,1 4
ofezavani 0,4 0,03 4
brouseni 15,22 0,97 20
vrtani 0,13 0,008 1
lisovani 3,7 0,24 40
topeni 37 2,36 15
SOUCET 62,02 3,958 94

29. Obr. Tabulka energetické a uhlikové zatéze

Tabulka ndrocnosti vyroby snowboardu dava prehled o vyrobé samotné
a o hodnocenijednotlivych vyrobnich strojg.

€02 (kg) Energie (MJ)

wchadoke HDPE- skluznice
23%

vrchni dyha
0%
guma
2% :
len 2% eNo0D- 575 vrchni folie
- 3%dewall 2%
0% ABS- sidewall
8% 7%

30. Obr. Kolacové grafy
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8.Zaveér a reflexe

Hodnoceni vlastniho projektu?

Projekt Second Chance for material
hodnotim pozitivné, jak vliv na mne
samotného, tak naplanetu. Co se
tyka této bakalarské prace myslim si,
ze byla Uspésna. Podafilo se mi
vyrobit vSechny casti snowboardu,
které jsem chtél vyrobit. Moc rad,
v ramci mého projektu SCH4M, plnim
vyzvy, které mi Skola dava. Protoze
diky nim se kromé mne posouva
kupfedu i samotny projekt. Dostava
se z praktického vyvoje do vyvoje
Skolniho a teoretického kontextu,
kdy je ¢as na zkoumani problematiky
samotné. Donuti Clovéka vénovat Cas
nejen vyvoji, ale i vystupu a
-l o | prezentaci projektu.

31. Obr.Jda a SNB

Srovnani s plvodnim zédmeérem?

Prace zacala v roce 2014 a v tom stejném roce méla i skoncit. Neskoncila, a proto
si myslim, Zze nejen projekt ale i ja jsme se posunuli Uplné do jinych sfér i
vzhledem k tomu, ze ted o ni piSi bakalarskou praci. Co se tyka sméru, jaky jsem
siv bakalarské praci vytycil, zGstal ve vysledné praci zachovan. Bylo to podle mne
podpofeno tim, Ze stouto problematikou pracuji uz dlouho a tak dokazi
odhadnout realné cile.

Zhodnoceni celého procesu navrhu a finalniho vysledku?

Myslim si, Ze celkovy koncept SCH4M, nese svoje ovoce a neni pochyb,
ze pfi pozitivnim zachazeni bude i nadale fungovat. Co se tyka finalniho vysledku
projektu, jsem sam zvédav, jak a kam se projekt rozroste.

V bakaldrské praci pro mne pfrevazuji pozitivni pfekvapeni. At uz to bylo
pfi vyrobé lisovacich forem, nové pouzité separacni emulzi, nebo pfilepeni jadra.
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Co se tykalo forem, bylo kolem nich nejvice nezndmych a predpokladal jsem,
ze odladéni idealniho vylisku zabere hodné casu. Nakonec se, napfiklad
u sidewallu, povedlo udélat témér idedlni vyrobek jiz pfi druhém lisovani.
Myslim si, ze finalni vysledek dokonce pfesahuje moje ocekavani.

Zamysleni nad pokracovanim projektu ,kdybych mél jesté jeden semestr” ?

Odpovéd jsem cCastecné nastinil v pfedchozi odpovédi. | pfesto mam jednu véc,
nad kterou bych se zamyslel, kdybych mél jesté jeden semestr. Chtél bych se
zabyvat vyzkumem dopadu pozitivni energie na uzivatele produktl vyrobenych
zodpadu. Navazal bych tak nateorii vdécnosti vyhozeného materidlu
Za znovupouziti.
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