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ABSTRAKT 

Bakalá�ská práce je rozd�lená na dv� �ásti teoretickou a praktickou. V teoretické �ásti je 

provedená literární studie. Na základ� literární studie a konzultací je shrnut sou�asný stav, 

z hlediska provád�ných koželužských operací, vznikajících odpad� a z pohledu 

zpracovávaných surovin a náklad�. Praktická �ást je vypracována na základ� získaných 

informacích,  které poskytly firmy Gara TZL Plus, s.r.o. a Tarex, s.r.o. U zpracovaných dat 

je provedena nákladová bilance a srovnána z pohledu spot�eby vody, elektrické energie, 

parní energie a také spot�eby chemikálií a pomocných p�ípravk� p�i výrob� vybraných 

us�ových produkt� Wares a Tara. Všechny zjišt�né údaje jsou porovnány s 

díl�ími informacemi pocházejícími z pr�zkum� v rozvojových zemích (Indie, Nigérie, …), 

které zpracovali pracovníci organizace UNIDO ve Vídni. 

Klí�ová slova:    

Koželužská technologie, surovina, bilance, náklady, UNIDO 

 

ABSTRACT 

The Bachelor´s thesis is divided into two parts: the theoretical and the practical one. In the 

theoretical part the belles-lettres are performed. In the terms of belles-lettres and 

consultation is the summary of the present state, concerning the extant tannery operations, 

rising wastes and from the view of processing raw and costs. The practical part is executed 

in the terms of acquired information, which provided companies Gara TZL Plus, s.r.o. and 

Tarex, s.r.o. Processing information is effected by the cost balance and this information is 

compared from the view of water requirement, electrical energy, steam power, chemicals 

and auxiliary fixturing while manufacturing the selected leathers products of Wares and 

Tara. All recognized data are collated with fontal information derivable form survey in 

underdeveloped countries (India, Nigeria, . . .), which were processed by personnel from 

the organization UNIDO in Vienna.      

Keywords: 

Tannery technology, raw, balance, costs, UNIDO. 
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ÚVOD 

Do chemického pr�myslu �adíme n�kolik odv�tví, jedním z  nich je koželužství, 

jedná se o výrobní proces zabývající se zpracováním surových konzervovaných k�ží. 

 Na po�átku celého výrobního procesu jsou surové, neopracované k�že dodané 

z jatek, na nichž jsou silné vrstvy organických i neorganických zbytk�, které je nutné 

celým výrobním koželužským procesem odstranit a tak vyrobit ze surové k�že use�. 

 Tak jako v p�ísloví ,,šaty d�lají �lov�ka“, m�žeme velmi dob�e p�enést na výrobní 

úsek p�em�ny a �íci, že ,,výroba d�lá usn�“. Kone�nou úpravou rozumíme souhrn 

pracovních operací, které pokra�ují po sušení usní. Use� jimi získává vlá�nost, m�kkost a 

v dalším sledu pak stejnom�rnou úpravu a požadovaný vzhled. Správn� provedenou 

úpravou lze zhodnotit i mén� kvalitní vstupní surovinu, a naopak nesprávnou kone�nou 

úpravou se i jakostní surovina m�že znehodnotit.  

 Na konci tohoto procesu získáme use� požadovaných vlastností, která je 

p�ipravena pro další kožed�lné zpracování (nap�.od�vním, obuvnickém, rukavi�ká�ském 

pr�myslu). 

 Koželužská výroba je charakteristická vysokou spot�ebou vody. Nezanedbatelná je  

spot�eba energie parní a elektrické, které zvyšují enormn� náklady na výrobek. Do náklad� 

se promítají taktéž i náklady na zpracování odpad� vznikajících p�i výrob�. Nutno dodat, 

že tvo�í nezanedbatelnou �ást celkových náklad�.  

Cílem práce je provést ekonomický rozbor vstupních a výstupních náklad� 

vybraných technologiích výroby usní, porovnat je a získat tak ucelený p�ehled na 

koželužskou výrobu z pohledu ekonomického a poukázat na eventuální možnosti úspory 

náklad� p�i výrob� v jednotlivých úsecích koželužské výroby . To se neobejde bez získání 

reálných dat z výroby. Spolupráce byla dohodnuta s firmami Gara TZL Plus, Tarex s.r.o.  

v Otrokovicích a zejména s organizací UNIDO ve Vídni, na jejíž podn�t práce vznikla a 

zjišt�né informace by m�ly být využity p�i dalších studiích organizace UNIDO . 
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I.  TEORETICKÁ �ÁST 
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1 LITERÁRNÍ STUDIE 

O samotném koželužství, zpracování surových k�ží na use� a zpracování 

koželužských odpad�, vyšlo do dnešní doby hodn� publikací a výzkumných zpráv. Každá 

publikace je zam��ena na jinou �ást dané koželužské výroby, nebo je zpracovaná z jiného 

pohledu.  

Velmi významná je rozsáhlá  vícesvazková monografie prof. V. Kubelky: Koželužské 

analýzy a zkoušení usní [1]. Dalším cenným zdrojem byla taky odborná publikace 

L.Masnera: Vyd�lávání a barvení kožešin [2]. Pro vysoké a st�ední pr�myslové školy byly 

vhodnou pom�ckou u�ebnice M.Tomíška Koželužství, a nov�jší u�ebnice M.Mrazíka 

Koželužství [3]. V rámci technických p�íru�ek vyšlo n�kolik publikací, zam��ených hlavn� 

na zvýšení kvalifikace d�lnických profesí [4]. V rámci t�chto publikací jsem si prohloubila 

znalosti z  koželužské technologie.  

Dále jsem se zam��ila ve studii na odborné publikace a výzkumné zprávy týkající se 

ekonomické bilance koželužské výroby jako jsou specifické studie, výzkumné práce, 

z nichž velká �ást vznikla na bývalém VÚK v Otrokovicích (Výzkumný ústav kožed�lný 

v Otrokovicích), a též na UTB (d�ív�jší FT VUT ve Zlín� a sou�asná UTB)[17]. 

V sou�asné dob� je publikováno mnoho výzkumných  jako studie UTB ve Zlín� [17], nebo 

z podn�t� organizace UNIDO ve Vídni [5][6][7][8][9][10],  BLC a Notrhampton ve Velké 

Británii [11], VIPO Partyzánské na Slovensku [17]. Výzkumné zprávy, ze kterých jsem 

�erpala, se týkaly studie náklad� na spot�eby elektrické energie, parní energie, vody, 

chemikálií, koželužských pomocných p�ípravk� a odpad� v koželužnách.   
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2 P�EHLED KOŽELUŽSKÉ VÝROBY 

 Koželužská výroba je proces s charakterem chemických a mechanických operací, 

které u surové k�že vyvolávají �adu p�em�n, jejichž výsledkem je získání usn�, materiálu 

s novými požadovanými vlastnostmi. Používané postupy závisejí na druhu surové k�že a 

na ú�elu, pro který se vyráb�jí. Ve fázi p�ípravy k �in�ní se uplat�uje sled technologických 

operací, kterými se získává tzv.holina a z ní tzv.use�. Sled proces� popsaných níže je 

znázorn�no v 1.blokovém schématu. [4][10] 

Obr I. : Schéma koželužské výroby hov�zin: 
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Obr II. : Schéma koželužské výroby vep�ovic: 
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2.1 T�íd�ní suroviny 

Suroviny, které p�icházejí do koželužen jsou z r�zných druh� zví�at (zejména 

z velkochov�), nebo se liší pohlavím (jalovice, býci, …), proto se musí rozt�ídit. Krom� 

t�íd�ní podle druhu a pohlaví se ješt� d�lí podle jakosti suroviny. 

Správn� nachystané a rozt�íd�né suroviny jsou prvním p�edpokladem pro zdárnou 

výrobu. Po této kontrole se  za�íná s námokem.  

 V koželužnách se t�íd�ní provádí dvakrát, hned na za�átku výroby a potom se ješt� 

t�ídí ve fázi wet blue. D�íve bylo ješt� t�íd�ní crustu, ale už te
 jako d�lnická operace 

neexistuje. Na t�íd�ní surovin jsou pot�eba jen pracovníci, není pot�eba žádných 

chemikálií. [3][15]  

2.2 Námok 

 K�že p�icházející do koželužen obsahují smíšený obsah vody následkem 

konzervování. 	erstv� stažená k�že obsahuje 60-75% vody, sušením poklesne obsah vody 

na 10-15%, solením na 25-35%. Pro zdárný pr�b�h dalších chemických operací se dodává 

k�žím tolik vody, kolik jí m�ly po stažení ze zví�ete. Námokem se odstra�uje konzerva�ní 

prost�edky, hn�j, krev, mezivláknité bílkoviny atd.  

 Námok je semeništ�m hnilobných bakterií, a proto je nutné námok dezinfikovat, 

aby nedošlo k nadm�rnému rozkladu kožní bílkoviny. K dezinfekci se používá chemikálie, 

které ni�í nebo alespo� snižují �innost hnilobných bakterií. 

 Pro urychlení námoku se používá chemikálie, které umož�ují snadn�jší styk vody 

s tu�nou k�ží. D�je se to pomocí smá�edel, která snižují mezipovrchové nap�tí mezi k�ží a 

vodou. Urychlit námok se m�že taky mechanicky a to tlu�ením. 

 K�že se o�ezávají n�kdy p�ed námokem a n�kdy až po n�m. Odstra�ují se jednak 

takové �ásti, které by zt�žovaly mechanické opracování k�ží na koželužských strojích a 

za�ízeních, ale také ty �ásti, které jsou pro výrobu usní nepoužitelné (ohá�ky, uši, hlava, 

�ást nožin). O�ezává se ru�n� nožem. 

 K�že ur�ené ke zpracování na use� se musí zbavit chlup�, na rozdíl od kožešin, u 

kterých se chlup (vlna) ponechává, nebo� je základem pro další výrobu. Po �ádném 

rozmá�ení k�ží se proto chlupy uvol�ují. V praxi se k tomu nej�ast�ji používá loužení.  
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 Námok probíhá v koželužnách denn� spole�n� s loužením, mízd�ením, štípáním, 

�in�ním a zaležením usní. Chemikálie se v námoku využívají z d�vodu dezinfek�ního a 

n�kdy se využívají chemikálie na urychlení námoku. U hov�zin probíhá námok 2krát, na 

každý se dává 130% vody na hmotnost suroviny. U vep�ovic probíhá námok jen jednou. 

Na urychlení námoku a dezinfekci se využívá Toxon v obsahu 0,1-0,2% na hmotnost 

suroviny, soda kalciová 0,1-0,5% na hmotnost suroviny a u vep�ovic se ješt� mimo tyto 

dv� chemikálie p�idává aseptane ON v obsahu 0,05% na hmotnost suroviny. Námok je 

náro�ný hlavn� na spot�ebu vody, ostatní energie nejsou pot�eba v takovém množství. Na 

námok je pot�eba 1-2 pracovník�, záleží na množství zpracovávané suroviny. [1] [13][15]  

2.3 Loužení (uvol�ování chlup�) 

Rozmá�ená suroviny je p�ipravena k loužení, kde nastává uvol�ování pokožky a 

chlupových vá�k� p�sobením sirníku sodného (Na2S) a hydroxid vápenatý (Ca(OH)2) . P�i 

loužení k�že zbotná, p�itom se od sebe odd�lí kožní vlákna. Zbotnání je d�ležité pro 

mechanické opracování kožní hmoty, které následuje po loužení a zejména pro �in�ní. 

 Zp�sob loužení p�iost�ovanými vápennými luhy spo�ívá v rozkladném p�sobení 

zásad hydroxidu vápenatého (vápna) a sodného spolu s hydrogensulfidem vápenatým, 

který vzniká z hydroxidu vápenatého a sulfidu sodného a rozpouští kreatin chlupových 

ko�ínk�. 	ím vyšší je koncentrace sulfidu sodného, tím více se chlupy uvol�ují, avšak 

zárove� se také poškozují a zcela rozpoušt�jí.  

 Z fyzikálních hodnot se p�i loužení kontroluje zásaditost luhu (pH), hustota a 

teplota. Doba loužení a složení luhu je r�zné, závisí to zejména na stupni proloužení, 

dostate�ném uvoln�ní chlupu, a tedy i na celkových vlastností usní ( m�kkost, ohebnost, 

jemnost líce . . .). 

 Nedodržováním technologických postup� mohou p�i loužení vznikat vady, které se 

�asto nedají odstranit nebo zt�žují opracování k�že v dalších stadiích výroby.  

 Nedostate�né proloužení k�ží má za následek tuhý, k�ehký až plechovitý líc 

hotových usní, naproti tomu p�eloužené k�že vykazují v hotovém provedení volný líc, jsou 

prázdn�jší a �idší. Nedostate�né vy�in�ní, skvrnité vybarvení a další potíže s úpravou líce 

hotových usní jsou zp�sobeny vápenatými skvrnami, které b�hem loužení na surovin� 

vznikly. P�ílišným zbotnáním k�ží m�žeme nep�ízniv� ovlivnit pevnost hotových usní.  



UTB ve Zlín�, Fakulta aplikované informatiky, 2008 15 

 Po uvoln�ní chlup� z k�že, se musí ješt� k�že opracovat nejen na lícové, ale i na 

rubové stran�.  

 Námok a loužení jsou proti jiným operacím nejnáro�n�jší na spot�ebu vody je 

pot�eba 40-130% na hmotnost suroviny. Loužení trvá t�i dny, na starosti ho má vždy jeden 

pracovník, který p�idává chemikálie sirník sodný (Na2S) a hydroxid vápenatý (Ca(OH)2) 

podle pot�eby a stará se, aby proces prob�hl bez komplikací. [3][7][15] 

2.4 Mechanické opracování kožní hmoty 

Pod tímto názvem jsou zahrnuty operace, které následují po uvoln�ní chlup� 

z k�že.  

2.4.1 Odchlupování: 

 Odchlupováním se stahuje z líce k�že chlupy a pokožka, které se uvolnily p�i 

loužení. P�vodn� se tato operace provád�la ru�n�, dnes se využívá strojní odchlupování.  

 Strojní odchlupování k�ží se v�tšinou uskute��uje shrnováním srsti tupými noži, 

upevn�nými na rotujícím nožovém válci. Dokonalý odvod chlup� z obráb�cího ústrojí je 

umožn�no stálým oplachováním ústrojí tekoucí vodou.[4] 

2.4.2 Mízd�ení k�ží: 

 Mízd�ením se odstra�uje z rubu k�že p�ebyte�né �ásti podkožního vaziva i se 

zbytky sval� a blan, které jsou pro další zpracování k�že nevhodné. Rub k�že se o�istí a 

srovná. K�že se mízd�í strojn�, jen p�i zpracování vzácn�jších druh� kožišin se používá 

ru�ního opracování rubu na kožišnické kose.  

 Správné mízd�ení závisí na dostate�ném rozmá�ení a proloužení k�že. 

Nerozmá�ená a dostate�n� neproloužená místa se h��e opracovávají. Na správném 

mízd�ení závisí jakostní a hmotnostní výsledek mokré dílny.  

 Na mízd�ení k�že je pot�eba 1-2 pracovník�, záleží na stroji, se kterým se pracuje, 

n�které moud�ící stroje pracují tím zp�sobem, že se z jedné strany dává holina a z druhé 

další pracovník odebírá. [3][14] 
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2.4.3 O�ezávání: 

 Ú�elem o�ezávání je o�ezat nedokonale opracované kraje k�že po mízd�ení, dát 

holin� požadovaný tvar tím, že se o�ežou �ásti na nohách, a z jiných míst. Od�ezky se dále 

vhodn� zpracovávají. 

2.4.4 Štípání: 

 Zví�ecí k�že i opracovaná holina má ve své ploše nestejnou tlouš�ku. Konfek�ní 

závody vyžadují, aby zpracované usn� m�ly po celé ploše stejnou tlouš�ku. Proto je t�eba 

vhodnou úpravou dosáhnout požadovaného stupn� jejich plošného vyrovnání i za cenu 

zvýšení výrobních náklad� a ztrát kožní hmoty a také celkového snížení pevnosti hotových 

usní. 

 Štípáním se vyrovná v celé ploše tlouš�ka holiny tím se odd�lí rubová a lícní strana 

a všechny nerovnosti p�echázejí do její rubové �ásti a vzniká tzv.rubová štípenka. Štípa se 

jedenkrát nebo dvakrát podle druhu k�že nebo podle následného využití. 

 Holinu, kterou získáme po loužení a mechanickém opracování, nazýváme loužená 

holina. Její kolagenová vlákna jsou nabotnalá a obsahují vápník, ten se z holiny odstraní 

pomocí odváp�ování.  

 Mechanické opracování kožní hmoty není náro�né na chemikálie, je ale pot�eba 

pracovník� a to v minimálním po�tu 9 pracovník� na 5 tun suroviny. D�íve se d�lalo 

mechanické opracování hlavn� ru�n�, dnes už se provádí pomocí stoj�, proto je nutná 

elektrická energie.  [3][7][14] 

2.5 Odváp�ování holiny 

 Holina získaná po mechanickém opracování není jen spletí kožních vláken, ale 

obsahuje i r�zné soli z loužícího procesu. Jsou to hlavn� soli vápenaté, které jsou tady od 

operace loužení. Tyto soli jsou jednak vázány na kožní hmotu, jednak jsou rozpušt�ny 

v mezivláknitých prostorách. P�ed �in�ním se musí vápenaté soli, zejména v k�žích 

ur�ených pro chromo�in�ní, odstranit. Obsah vápenatých solí v holin� nep�sobí potíže 

pouze u �in�ní, kdy vy�i�ující látka reaguje s t�mito solemi, ale také p�i barvení a hlavn� 

mazání, nebo� vznikají nerozpustná vápenatá mýdla. Usn� by byly sice plné, ale 

plechovité, s hrubým lícem a tmavé.  
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 Aby nevznikaly tyto výrobní potíže, musí se usn� odvápnit. Až ze 2/3 lze vápenaté 

soli z holiny vyplavit praním vodou p�i teplot� 200C. pere se nej�ast�ji v sudech nebo 

hapšlích ve vod� vym��ované a tekoucí. Obvyklá doba praní je 1-2 hodiny, n�kdy i více. 

Ú�inn�jší je odváp�ování chemické. Používají se organické nebo anorganické kyseliny, 

n�které soli nebo um�lé p�ípravky. Nejpoužívan�jší je kyselina mlé�ná.  

 Pr�b�h odváp�ování se kontroluje na �ezu holiny fenoltaleinovým indikátorem. 

Podle zabarvení �ezu se usuzuje na stupe� odvápn�ní. Nedokonalé odvápn�ní se projeví na 

�ezu r�žovým zabarvením.  

 Odvápn�ní holiny je náro�né na spot�ebu chemikálií v praxi se využívá síran 

amonný v�tšinou v množství 2% na holinovou hmotnost, dvojsi�i�itan sodný v obsahu 0,1-

0,2% na holinovou hmotnost a delip N v obsahu 0,1-0,2% na holinovou hmotnost, který 

slouží k zárove� k odstran�ní podkožního tuku. U vep�ovic probíhá odváp�ování spole�n� 

s druhým odtu��ováním.      

 Po odvápn�ní se p�ekontroluje teplota lázn� a v téže lázni probíhá mo�ící proces. 

[6][7][16] 

2.6 Mo�ení 

 Mo�ení je operace, která je založena na p�sobení enzym� na ur�ité složky surové 

k�že, a to p�edevším elastin, který se mo�ením odbourává. Mo�ením získávají holiny 

požadovanou m�kkost, tažnost, uvolní se ne�istoty, p�evážn� z líce, který je pak jemný až 

hedvábný na omak. Správn� vymo�ená holina má být opadlá, má držet otisk palce a u 

kozin a lehkých kožek také propoušt�t vzduch.  

 Ú�inek enzym� se zastavuje postupným ochlazováním lázn� až na teplotu 20-25oC. 

holina se po mo�ení nesmí vložit p�ímo do studené vody, nebo� by líc mohl zhrubnout. 

 Usn� vyrobené z p�emo�ených holin jsou hadrovité a vykazují pokles 

mechanických vlastností, zejména pevnosti. Nestejnom�rn� – nedostate�né vymo�ení se 

v holin� i na hotových usních projeví v podstat� stejn�, tj. nestejnom�rnou m�kkostí, 

tažností a sklonem ke k�ehkosti líce. Líc takových usní po �in�ní a barvení bývá skvrnitý. 

D�slednou technologickou kontrolou se dá uvedeným vadám p�edcházet. 

 K�že s vysokým obsahem p�írodního tuku (vep�ovice, skopovice) se n�kdy 

odtu��ují. 
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 Po odvápn�ní a mo�ení je holina slab� alkalická, její pH je 8,0-8,5. Naproti tomu 

�in�ní probíhá v pom�rn� kyselém prost�edí. Náhlým p�echodem alkalicky reagující holiny 

do siln� kyselého prost�edí p�i �in�ní by docházelo k nestejnom�rnému vázání vy�i�ujících 

látek v holin�. Proto p�ed vlastním �in�ním za�azujeme tzv. piklování, jehož ú�elem je 

okyselit holinu.  

Nej�ast�ji se mo�í mo�idly, jejichž ú�innou složkou je enzym trypsin. P�ítomnost 

amonných solí je nezbytná, nebo� dodate�n� odváp�ují, p�i�emž se z nich uvol�uje 

amoniak. V praxi se využívá na mo�ení Basozym CM, který se dává v množství 0,2-1% na 

holinovou hmotnost. U vep�ovic probíhá mo�ení zárove� se �tvrtým odtu��ováním 

z tohoto d�vodu se p�idává ješt� Delip N, který napomáhá k odstran�ní podkožního tuku. 

V koželužnách je mo�ení za�azeno spole�n� s odváp�ováním, odtu��ováním a piklováním 

pod �in�ní. Proto se bere energetický pohled jako na jednu operaci, celkov� jsou tyto 

operace nákladné na spot�ebu vody a elektrické energie. [1][3][14] 

2.7 Odtu��ování 

 U n�kterých druh� holin je nutno za�adit do technologického postupu v mokré díln� 

také odtu��ování. Jde o k�že s vysokým obsahem p�írodního tuku,jako jsou skopovice a 

vep�ovice. 

 K�že (holiny) se odtu��ují, aby se zbavily p�ebyte�ného p�írodního tuku a aby se 

dosáhlo jeho stejnom�rn�jšího rozvrstvení. Nestejnosm�rné rozvrstvení tuku nep�ízniv� 

ovliv�uje pr�b�h n�kterých dalších výrobních operací a proces�, zejména:  

a.)znemož�uje rovnom�rné vázání vy�i�ujících látek (t�íslovin, chromitých solí) p�i �in�ní 

b.)po zbarvení jsou usn� nestejnom�rné vybarveny (skvrnité) 

c.)v kone�né úprav� usní zhoršuje tuk uložený v líci p�ilnavost apretury v usni 

D�ležité je odtu��ovat usn� pro lakovou úpravu.  

Odtu��ování je d�ležité hlavn� u vep�ovic, kde je vysoký obsah podkožního tuku. U 

vep�ovic se provádí odtu�n�ní celkem 5krát, v�tšinou probíhá  spole�n� s jinou 

koželužskou operací.  Odtu��uje se pomocí prost�edku delip N, který se dodává v r�zném 

množství v�tšinou v množství 0,1-0,4% na mízd�enou hmotnost. [1][3][6][16] 
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2.8 Piklování 

 Ú�elem piklování je okyselit holinu a tím sou�asn� zabránit, aby p�i styku 

s vy�i�ující látkou kysele zbotnala, okyselit �inící láze�, �ímž je vy�i�ující látce umožn�no 

snáze pronikat do holiny a odstranit zbytky vápna, které v holin� z�stali po odvápn�ní a 

mo�ení. Piklování je úzce spjato s �in�ním, ovliv�uje kvalitu a vlastnosti vy�in�né usn�. 

Zmenšuje možnost stažení líce p�i �in�ní. 

 Roztok k piklování se nazývá pikl. Je to roztok kyseliny s p�ísadou neutrální soli. 

Nejd�ležit�jší složkou piklu je kyselina, která se po zneutralizování alkalických látek váže 

na holinu. 

 Piklujeme nej�ast�ji v sudech, ve kterých bude probíhat �in�ní. Ú�inek piklu je do 

ur�ité míry ovlivn�n teplotou piklovací lázn�.  

Doba pillování oby�ejn� nep�esahuje 70-90 min. Je ovlivn�na hlavn� tlouš�kou 

holiny a množstvím použité kyseliny. Prodloužením doby piklování jsou hotové usn� 

m�k�í a tažn�jší. Po ukon�ení piklování se kontroluje pH lázn� a holiny. Pohybuje se 

v rozmezí 2,5-3,2 u lázn� a 2,8-3,3 u holiny.  

Správn� vypiklovaná holina je m�kká, na omak plná, proti vymo�ené holin� 

nepatrn� zbotnalá. Po piklování se bu
 �ást piklu sleje, nebo se piklovací láze� ponechává 

a následuje chromo�in�ní.  

Vypiklovaná holina nesmí p�ijít do styku s vodou, protože ihned nastává silné 

kyselé zbotnání kožních vláken. 

 Všechny p�edcházející práce v mokré díln� zna�n� ovliv�ují jakost a chemické i 

mechanické vlastnosti hotového výrobku. Jsou však pouze p�ípravou pro vlastní �in�ní. P�i 

této p�íprav� se k�že, resp.holina zbavuje všech nevláknitých sou�ástí a stává se spletí 

vláknitých bílkovin, hlavn� kolagenu. Vy�in�ním kolagenových vláken se získává use�. 

V praxi se na piklování využívá kyseliny mraven�í v pom�ru 1:10 a kyseliny sírové 

1:10. D�ležitá pro piklování je taky s�l, která je v obsahu 50% na mízd�enou hmotnost. [3] 

2.9 �in�ní 

 K p�evedení holiny v use� se používají r�zné látky – �iniva. Podle druhu vy�i�ující 

látky rozeznáváme r�zné zp�soby vy�i�ování. Pro vy�i�ování svrškových usní se nejvíce 
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používá chromo�in�ní. Vy�i�ující látkou jsou bazické soli chromité, které se p�ipravují 

bu
 z normálních solí chromitých, nebo ze solí šestimocného chromu redukcí. 

 Podle zp�sobu provedení se chromo�in�ní d�lí na jednoláz�ové a dvouláz�ové. P�i 

jednoláz�ovém chromo�in�ní se používají již hotové b�e�ky, které obsahují bazické soli 

chromité, p�i dvouláz�ovém chromo�in�ní se bazická chromitá s�l tvo�í teprve v pr�b�hu 

�inícího procesu.  

 Množství �inící b�e�ky se �iní 15-20% na holinovou hmotnost. P�idává se po 

�ástech do piklovací lázn�,první dva díly se �edí vodou, t�etí díl se p�idává nez�ed�ný. 

V záv�ru se �in�ní se provede otupování, nej�ast�ji hydrogenuhli�itanem sodným. 

Dosáhne se zvýšení bazicity chromitých solí p�ímo na vlákn� a jejich upevn�ní a tím i 

lepšího vy�in�ní. 

 Není-li use� dostate�n� pro�in�ná, musí se p�idat další podíl b�e�ky a doba �in�ní 

se prodlouží. 

 Uložením v�tšího množství vy�in�ných chromitých solí v líci vznikají chromité 

skvrny. Líc se v t�chto místech snadno láme a praská. Daleko horší vadou je stažený líc 

vy�in�ných usní. 	inícímu procesu je nutné v�novat zvlášt� velkou pozornost. 

 Dostate�né upevn�ní a navázání vy�i�ující chromité soli na kožní vlákno nastane 

zaležením.  

 	in�ní a v n�m zahrnuté odváp�ování, mo�ení, odtu��ování a piklování je náro�né 

na spot�ebu vody a elektrickou energii. Na chromo�in�ní se využívají hydroxido-

slou�eniny trojmocného chromu, rozpustné ve vod�. Na t�íslo�in�ní se využívá p�írodních 

t�íslovin nebo syntetických t�íslovin. V koželužnách se na chromo�in�ní využívá hlavn� 

chromsulfát v množství 5,0-5,5% na mízd�enou hmotnost. Dále se do �in�ní p�idává forcid, 

který slouží hlavn� jako konzerva�ní prost�edek. Na �in�ní je t�eba 2 lidi za 8 hodinovou 

sm�nu.  [3][9][14][16] 

2.10 Zaležení usní 

 Hlavní význam zaležení po vy�in�ní je ten, že se zvyšuje vázání �ínících látek a 

dochází ke stejnom�rnému rozložení vlhkosti v usních. 

 Zvýšené vázání �inících látek (�iniv) zlepšuje plnost usní a usnad�uje další práce 

v úseku p�edúpravy a kone�né úpravy usní. 
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 Chromo�in�ní usn� se po vyhození z �inících sud� rozprostírají bez záhyb� na kozy 

a nechají se okapat a zaležet obvykla na 24-36 hodin. P�i volném okapávání odtéká z usní 

asi 10-15% tekutiny ( vody, �inící b�e�ky ) , což má hlavn� význam, že další odvod�ování 

je rychlejší a ú�inn�jší.  

 Záhyby, které by na usni vznikly zaležením, lze jen obtížn� odstranit pozd�jším 

vyrážením.  

 P�i zaležení t�íslo�in�ných usní musíme zamezit osychání usní ( d�kladným 

zakrytím), aby oxidací t�íslovin nevznikaly tmavé skvrny.  

 Nutné je snížit obsah vody v usních asi na 60-40% vlhkosti, to se d�je pomocí 

odvod�ování. [3] 

2.11 Odvod�ování 

 Bez odvodn�ní po �in�ní by nebylo možno prakticky uskute�nit vyrovnání tlouš�ky 

usní postruhováním. Stejn� tak po barvení a mazání obsahují usn� p�ebyte�né množství 

vody, které by bylo p�ekážkou zdárného vyrážení usní. 

 Mechanickým odvod�ováním se zbavuje use� p�edevším vody povrchové a 

mezivláknité, a to tak, že us�ová hmota je namáhána tlakem.  

 Stejnosm�rné a hlavn� rychlé je odvodn�ní usní ždímáním. Voda se s usn� 

vytla�uje tlakem mezi dvojicí rotujících válc�, které jsou opat�eny plst�nými manžetami. 

P�ed vstupem mezi ždímací válce se use� rozprostírá a rozhrnuje nožovým válcem, který 

má tupé, šroubovité vinuté mosazné nože. 

 Svrškové usn� se zpravidla ždímají dvakrát : po �in�ní p�ed postruhováním a p�ed 

vyrážením, tj.po mazání usní. Po �in�ní jsou usn� m�kké a nedají se postruhovat, nebo� 

uhýbají nož�m postruhovacího válce a lepí se na podávací válce. Vyrážejí-li se takové 

usn�, vracejí se znovu do p�vodního stavu. Proto je t�eba ždímání usní v�novat 

dostate�nou pozornost. 

 Vyždímané usn� se postruhují, s cílem vyrovnání tlouš�ky usní.  

 Na odvod�ování usní není pot�eba žádných chemikálií, je náro�né jen na spot�ebu 

elektrické energie, kterou spot�ebuje ždímací stroj. 5 tun suroviny trvá t�em pracovník�m 

t�i hodiny. [4][3] 
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2.12 Postruhování 

 Vyždímané usn� se postruhují. Nerovnosti z rubové strany se se�ezávají, rub se 

o�istí a vyhladí a u celého plánu vy�in�ných usní se dosáhne stejnom�rné tlouš�ky, která 

usnad�uje další operace.  

 Postruhuje se strojn� z šípovit� se�íznutými ostrými noži. 

Mezi nejzávažn�jší vady postruhování pat�í prosekání usní. Z rubové strany se projevuje 

tato vada stupínkovými zá�ezy, z lícové strany, zvlášt� pak po lešt�ní, st�ídav� matn�jšími 

a lesklejšími pruhy. Další vadou je nestejnom�rná tlouš�ka vypostruhovaných usní. 

Odpadající postružiny je možno zpracovat na um�lou vláknitou use� nebo jako krmivo pro 

dobytek.  

 Pro další zpracování usní je nutno otupit kyselinu v usních, která je tam p�ítomna 

po �in�ní.  

 Na postruhování stejn� jako na odvod�ování je pot�eba jen elektrická energie. U 

postruhování je pot�eba 2 pracovníci. [3][10] 

2.13 Neutralizace 

 Vy�in�ná use� obsahuje volné a vázané kyseliny v r�zné podob�. Vázaná kyselina 

je v podob� bazické soli chromité na vlákn�. Volná kyselina vznikne nap�.z�ed�ním 

prvních podíl� b�e�ky p�i �in�ní. Kyselina by p�sobila rozklad a srážení sou�ástí mazacích 

tukových emulzí v povrchových vrstvách usn�. Také na mnohá barviva p�sobí kyselina 

v usni škodliv�. Ú�elem neutralizace je otupení t�chto kyselin v usni, p�i tom však nemá 

být podstatn� zm�n�na bazicita chromité soli upevn�né na vlákn�. Rovn�ž nesmí nastat 

rozšt�pení vazeb mezi kolagenem a chromitou bazickou solí. Nejlepší neutraliza�ní 

prost�edky jsou tetraboritan disodný (borax), fosfore�nan sodný a zejména 

hydrogenuhli�itan sodný (NaHCO3), který se praxi používá nejvíce.  

 Neutralizace se provádí v sudech a trvá 30-60 minut podle tlouš�ky a druhu k�ží. 

Po skon�ení neutralizace se vyzkouší pH zneutralizované usn� na �ezu: má být v lícové 

vrstv� 5,0-5,2 pH uvnit� se pohybuje pH kolem 4,6-4,8.  

 Použije–li se siln�jší neutraliza�ní prost�edek nebo ve v�tším množství než 

stanovuje technologický postup, m�že vzniknout p�e neutralizování usn�, které se projeví 
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znatelným stažením líce. P�i nedostate�ném zneutralizování vznikají tukové vyrážky po 

likrování, usn� po barvení mohou být nestejnom�rn� vybarveny. 

 Neutralizace se ukon�í praním, kterým se odstra�ují vzniklé neutrální soli z usn�. 

Teplota se p�i tomto parní postupn� zvyšuje na 37oC až na teplotu vhodnou pro barvení 

usní. P�i nedostate�ném vyprání se tvo�í n�kdy výkv�ty až na hotovém výrobku. Usn� 

p�ipravené neutralizací se barví a likrují. 

 Neutralizace je náro�ná na chemikálie, nej�ast�ji používaný hydrogenuhli�itan 

sodný (NaHCO3) stojí 1 kg asi 165K� a dává se v množství 0,4-2% na postruhovanou 

hmotnost, dále se p�idává mraven�an sodný v množství 1,0-2,0% na postruhovanou 

hmotnost. U vep�ovic se využívá ješt� dvojsi�i�itan sodný, který je v množství 0,3% na 

postruhovanou hmotnost. Neutralizace není energeticky náro�ná operace. [4][14][13] 

2.14 Barvení 

 Ú�elem barvení je zlepšit kone�ný vzhled usní, p�izp�sobit barvu usní požadavk�m 

spot�ebitel�. Tímto vybarvením na r�zné odstíny se umožní zhotovit výrobky v r�zných 

barevných obm�nách.  

 K barvení se používají barviva. Barviva jsou v�tšinou organické slou�eniny 

vyzna�ující se schopností barvit jiné látky. Barviva jsou nerozpustná ve vod� – pigmenty a 

ve vod� rozpustná,jimiž se vybarvuje roztok.  

V praxi se využívají um�lá organická barviva. Rozd�lují se v podstat� do dvou 

skupin, a to podle toho, který z náboj� u nich p�evažuje ( kladný nebo záporný  

P�ímá barviva vybarvují povrchov� a ve srovnání s barvivy kyselými pon�kud 

nestejnom�rn�. Naproti tomu kyselá barviva probarvují use� v celé tlouš�ce, vybarvení je 

na sv�tle stálé, není však syté a živé.  

Nejrozší�en�jší barvení je barvení v sudech. Podle použitého barviva, jeho množství 

a pracovního postupu  se rozd�luje barvení v sud� na barvování a probarvování.  

Hlavní závadou p�i barvení m�že být nepravidelné a skvrnité vybarvení, jehož 

p�í�inou m�že být chybná neutralizace nebo špatn� p�ipravené barvivo.  

Usn� jsou po vy�in�ní a ždímání a barvení tvrdé, neohebné až lámavé. V takovém 

stavu je nelze dále zpracovávat. Aby byly zbaveny t�chto nevítaných vlastností, musí se 

mazat.  
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Barví se na nejr�zn�jší barevné odstíny, specifická barva je barva bílá, protože se 

musí nast�íkat n�kolik vrstev, na �ernou sta�í jen jedna vrstva. Cena barvení se liší hlavn� 

podle druhu vyráb�né usn�, nejdráž vyjde Vater (vyrábí se z vep�ovice). Nejlevn�ji vyjde 

Tara odstín p�írodní (vyrábí se z vep�ovice a nej�ast�ji se využívá se na podšívky). Barvení 

a zárove� fixování je hodn� energeticky náro�né, spot�ebovává se jak voda (ne tolik jako 

námoku a loužení a �in�ní) tak i elektrická energie a hodn� se spot�ebuje i parní energie. 

Na barvení se využívá nejr�zn�jších organických barviv, záleží na vyráb�ném odstínu.  [2]  

2.15 Mazání 

 Mazáním se dosahuje požadované m�kkosti, ohebnosti a jemn�jšího omaku. Dále 

získávají usn� zvýšenou odolnost proti vod�, zv�tší se jejich pevnost a protažení. Mažou se 

všechny druhy usní. Množství a výb�r mazadel závisí hlavn� na druhu vyráb�ných usní. 

Látky používané k mazání nazýváme souhrnn� mazadla. Mezi mazadla pat�í tuky a oleje 

rostlinného nebo živo�išného p�vodu, výrobky z tuk� a olej�, látky tuk�m podobné a 

um�lá mazadla. 

 Velmi rozší�eným zp�sobem mazání je likrování. P�i tomto zp�sobu se usn� mažou 

za mokra, a proto je nutné použít emulgátory. Emulgátory se ve vod� rozpoušt�jí, 

resp.tvo�í s vodou tukovou emulzi Za emulgátory považujeme i tzv.sulfátované oleje, které 

se získávají p�sobením kyseliny sírové na tuky a oleje a které se v hojné mí�e k likrování 

používají.  

 D�ležité je správné dávkování mazadel. Správn� vylikrovaná use� nemá být na 

omak mastná. Takové usn� se srovnají a nechají se zaležet. 

 Nep�ízniv� na pr�b�h likrování p�sobí nadm�rná neutralizace, nebo� tuk z�stává 

v emulzi – usn� ho nep�ijímají. Nedokonalou neutralizací se mazadlo na usni sráží.  

 Dále je nutné upravit a vylepšit kone�ný vzhled líce usní. D�je se to mechanickou 

operací vyrážením. [4] 

2.16 Vyrážení 

 Vyrážení je d�ležitá operace mechanického opracování us�ové hmoty. Vyrážením 

se má dosáhnout toho, aby usn� m�ly rovnou plochu, mají být odstran�ny nebo zmenšeny 

vrásky, uhlazen líc a upraven její tvar. Do ur�ité míry se vyrážením zv�tší i plocha usn� a 

odstraní se �ást vody po ždímání. 
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 Usn� se vyrážejí v r�zných fázích výroby, vrchové usn� nej�ast�ji po �in�ní nebo 

barvení a mazání. Ú�inek vyrážení závisí p�edevším na vlhkosti usní po ždímání 

 Nejpoužívan�jší je strojní vyrážení. Pouze nožiny nebo n�které druhy se vyrážejí 

ru�n� pomocí drti�e na mramorových nebo sklen�ných stolech. U strojního vyrážení se 

dosahuje vyrážecího ú�inku tlakem a tahem rotujícího nožového válce na use�, která musí 

být uložena na vhodné podložce.  

 Mezi vady vznikající vyrážením pat�í popraskaný a od�ený líc usní, dále tzv.složky 

a nedokonalé vyrážení usn�. T�mto vadám lze p�edcházet pravidelnou a zejména 

d�slednou kontrolou nastaveného tlaku, vlhkosti usní p�ed vyrážením a poškození nož� 

nožového válce a také sv�domitým p�ístupem pracovníka k provád�né operaci. Po vyrážení 

se usn� suší.  

 Protože se jedná výhradn� o mechanickou operaci tak je t�eba jen pracovník� a 

elektrické energie, která je pot�eba pro chod vyrážecího stroje. [1][3] 

2.17 Sušení 

 Po vyrážení je v usních ješt� zna�ný obsah vody. P�ed sušením má use� kolem 55% 

vlhkosti a musí se vhodným zp�sobem toto množství snížit na 12-14%. Toho lze 

dosáhnout sušením. Všeobecn� je to fyzikální pochod, p�i kterém se tuhá látka zbavuje 

nadm�rné vlhkosti. Krom� fyzikálního pochodu probíhají p�i sušení i procesy chemické, 

zlepšující jakost i vzhled hotových usní.  

 Use� se po sušení celkov� stabilizuje – dochází k stejnom�rn�jšímu rozložení a 

dodate�nému navázání vy�i�ujících látek v usni; rovn�ž na rozložení mazadel v usni má 

sušení velký vliv. Na rychlosti sušení závisí kvalita i vzhled usušených usní. Pomalé sušení 

�áste�n� ovliv�uje sytost vybarvení, p�íliš rychlé sušení má za následek p�epln�ní líce 

vy�i�ujícími látkami, jeho k�ehkost a ztmavnutí (u t�íslo�in�ných usní) nebo silné 

smršt�ní, kroucení a zvýšenou tuhost (u chromo�in�ných). 

 Usn� se suší vzduchem p�i ur�ité vlhkosti, teplot� a rychlosti proud�ní. Množství 

vodních par, které vzduch p�i ur�ité teplot� pohltí, ozna�ujeme relativní vlhkostí a 

vyjad�ujeme v %. 	ím nižší je relativní vlhkost vzduchu, tím více vodních par vzduch 

pojme. Zvýšíme-li teplotu takového vzduchu, pak se celkov� zvýší i jeho sušící ú�inek. 

Aby nedošlo p�i ur�ité teplot� ke 100%nímu nasycení vzduchu vodními parami, který pak 
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další vlhkost nepohlcuje, je nutné upravit krom� teploty a relativní vlhkosti také rychlost 

proud�ní vzduchu a tím zajisti odvád�ní vodních par z vysoušených usní. 

 Na za�átku sušení je teplota vzduchu nižší a relativní vlhkost vyšší; ke konci sušení 

se teplota  zvyšuje a relativní vlhkost snižuje. 

 Nesprávn� vedeným sušením vznikají závady, které mohou use� �asto znehodnotit, 

pop�.ztížit její další zpracování jak v koželužské, tak v obuvnické výrob�. Mezi tyto vady 

usní pat�í: ztmavnutí, tvrdost, plechovitost, plísn�, nadm�rné smršt�ní a nesprávný tvar.  

 Usn� po sušení jsou tvrdé, smršt�né a nelze je dále zpracovávat,protože by se 

lámaly. Musí se jim dodat náležité množství vlhkosti; tím se zabrání lámavosti a vlhkost se 

vyrovná stejnom�rn� v celé ploše usn�. 	ást pot�ebné vlhkosti p�ijmou usn� z prost�edí, 

v n�mž se po sušení ukládají k zaležení. Další množství vody, která je pot�eba ke 

kone�ným úpravám usní, se získává vlh�ením.  

 Sušení je hodn� náro�né na elektrickou energii, záleží na dob� sušení a druhu 

sušení.  Sušení probíhá t�emi r�znými zp�soby: vakuové sušení, ty�ková sušárna a volné 

sušení. Po sušení už následují jak je vid�t na obrázcích Obr I a Obr II další úpravy. 

[3][7][14] 

2.18 Kone�né úpravy usní 

 Kone�nou úpravou rozumíme souhrn pracovních operací, které pokra�ují po sušení 

vy�in�ných usní. Use� jimi získává vlá�nost, m�kkost, kožený omak a v dalším sledu pak 

stejnom�rnou úpravu a líbivý vzhled. Správn� provedenou úpravou lze zhodnotit i 

pod�adn�jší use�, naopak nesprávnou kone�nou úpravou se i dobrá use� m�že znehodnotit. 

Sled pracovních postup� se m�ní podle druhu usn�, která se má upravovat. 

2.18.1 Vlh�ení 

 Usn� po sušení jsou tvrdé a mají stažený líc. Obsah vody v usních bývá 12-14%. 

V takovém stavu by bylo jejich další opracování velmi obtížné. Vysušená us�ová vlákna 

jsou smršt�ná, slepená a k�ehká a dalším mechanickým opracováním by se snadno 

poškodila. Vrchovým usním je proto nutné dodat až 30% vlhkosti, aby se us�ová vlákna 

dala mechanicky uvol�ovat m�k�ením. 

 Spodkové usn� se nem�k�í, ale po vlh�ení probíhá tzv.mechanické zhuš�ování líce 

(válení), pro které je optimální vlhkost usní 17-20%. 
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 Pot�ebná vlhkost se usním m�že dodat t�mito zp�soby:  

zaležením ve vhodném prost�edí, 

zakládáním do vlhkých d�ev�ných pilin, 

pono�ením do vody a zaležením, 

vlh�ením v otá�ivých sudech s vlahými pilinami, 

klimatizováním v uzav�ených vlh�ících komorách, 

vlažením. 

 Nestejnom�rné vlh�ení se projevím promá�enými místy nebo tém�� suchá místa. 

Nej�ast�ji se to stává u vlh�ení v pilinách. Nedostate�né zvlh�ení usní se projeví až po 

m�k�ení, p�i kterém m�že dojít k protrhání nebo uvol�ování slabin. Obsahuje-li use� velké 

množství vody je to tím, že byla use� promá�ená p�i vlh�ení. Za d�sledek to má, že jsou 

usn� plechovité, p�i napínání se velmi vytahují, obtížn� se zpracovávají; vcelku dob�e se 

m�k�í. [3][10] 

2.18.2 M�k�ení 

 Mezi požadované vlastnosti svrškových obuvnických usní i usní od�vnických a 

rukavi�ká�ských pat�í mimo jiné vlastnosti m�kkosti, tažnost a ohebnost. Po usušení mají 

usn� vlastnosti zcela opa�né. Jsou smršt�né, tvrdé a lámavé, nebo� us�ová vlákna jsou 

slepena a chaoticky uspo�ádána. 

 Uvoln�ní vláknité struktury dosahujeme mechanickým zpracováním, tj.m�k�ením. 

 P�i m�k�ení se use� roztahuje a ohýbá, slepená kožní vlákna se rozd�lují, orientují 

se ve sm�ru tahu a ohybu; m�ní se fyzikáln� mechanické vlastnosti, usn� získávají 

pot�ebnou m�kkost, ohebnost, pop�ípad� zvýšenou tažnost; m�ní se rozm�ry usn� – 

zv�tšuje se její plocha; stažený a zaschlý líc se ,,otev�e“ – use� lépe p�ijímá aperturu. 

 Výsledek m�k�ení závisí p�edevším na vlhkosti m�k�ených usní, ale zejména na 

tom, jak stejnom�rné je tato vlhkost po celé ploše usn� rozložena. 	ím jsou usn� p�ed 

m�k�ením vlh�í, tím více se jejich plocha po m�k�ení zv�tší. Zv�tší se také jejich 

maximální pevnost, ale zmenší se jejich tlouš�ka a protažení. 

 Požadovaná vlhkost u chromo�in�ných usní je až 30%, u t�íslo�in�ných svrškových 

usní 20-30%.  
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 Po m�k�ení se usn� napínají bu
 na d�ev�né rámy kolíky, nebo na kovové rámy 

sponkami. Usn� se rozvád�jí do ší�ky nebo do délky, takže se zcela vyrovnají. Vypnuté 

usn� se suší bu
 v rámových sušárnách nebo komorových, nebo voln� v prostoru úpravny. 

Suší se p�i teplot� 40-50°C, kone�ná vlhkost usní je 10-12%. 

Na m�k�ení je pot�eba obvykle 1-2 pracovníci, záleží na zpracovávaném 

množství.[3][14] 
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3 K�ŽE JAKO PR�MYSLOVÁ SUROVINA 

 K�že zabitých zví�at vyly odedávna d�ležitým materiálem, který �lov�k používal 

na výrobu p�edm�t� denní pot�eby. Potvrzují to archeologické nálezy z nejstarších 

historických období. Protože surová k�že brzy zahnívá a ve vysušeném stavu je zase tvrdá 

a k�ehká, a tedy nevhodná pro zhotovení od�v� nebo jiných výrobk�, musíme 

p�edpokládat, že již ve velmi dávné dob� lidé ovládali n�které zp�soby �in�ní.  

 Všestranná užite�nost k�ží a kožešin zp�sobila, že se brzy staly d�ležitým 

p�edm�tem vým�nného obchodu, v n�kterých oblastech i platidlem. I v dnešní dob� jsou 

k�že významným produktem v ekonomice v každé dob�. Zpracovávají se nejr�zn�jší 

druhy k�ží jako jsou hov�ziny, vep�ovice, koziny, skopovice. Druh zpracovávaných k�ží 

záleží na zemi, ve které je koželužna umíst�na, v 	eské republice je nejzpracovávan�jší 

surovou k�ží hov�zina a vep�ovice. Souvisí to i s jídelní�kem v dané zemí, u nás je 

nej�ast�ji na jídelní�ku bu
 hov�zí nebo vep�ové maso.[4]  

3.1 Hov�ziny 

 K�že dosp�lého hov�zího dobytka jsou nejd�ležit�jší koželužskou surovinou. 

V�tšina hov�zin se získává z domestikovaných zví�at. 

 Hlavní t�íd�ní hov�zin se provádí podle pohlaví a hmotnosti. Všechny druhy se dále 

t�ídí podle stavu ošet�ení a velikosti poškození do n�kolika kvalitativních t�íd. 

 Podle pohlaví se hov�ziny d�lí na jalovi�iny, kraviny, bý�iny a volovice. Jalovi�iny 

a  volovice jsou k�že mladého dobytka chovaného hlavn� na maso. Pat�í k nejlepší 

koželužské surovin�. Hustota vaziva je u t�chto k�ží stejnom�rná, boky jsou mladé, chlup 

bývá �áste�n� zkade�ený. Kraviny jsou k�že staršího dobytka. Mají �idší kožní vazivo a 

velké plochy bok�. Bý�iny jsou t�žší k�že se zvlášt� tlustými vazy. Každá z t�chto skupin 

k�ží se rozt�i
uje podle hmotnosti do 8 hmotnostních t�íd. 

 Hov�ziny, jejichž �erstvá hmotnost je menší než 14 kg, se net�ídí podle pohlaví, ale 

za�azují se do zvláštní skupiny nazvané lehké hov�ziny. Zpravidla jde o mladé jalovi�iny 

nebo bý�iny. U hov�zin se rozeznává 5 kvalitativních t�íd. K�že se do nich za�azují podle 

druhu, umíst�ní a rozsahu poškození suroviny. Za vadu se p�itom nepovažují.[4] 

 



UTB ve Zlín�, Fakulta aplikované informatiky, 2008 30 

3.2 Vep�ovice 

 Vep�ovice jsou pro náš kožed�lný pr�mysl do významu hned na druhém míst� za 

hov�zinami.  

 Vep�ovice se stahují z vep�� nad 40 kg živé hmotnosti, a to bu
 v kuponech, nebo 

v celých k�žích. Pr�m�rná hmotnost vep�ovice je 4,2 kg, kuponu 3,1 kg.  

 Vep�ovice se t�ídí do t�í t�íd jakosti. Kupony se t�ídí jen jate�ní a z domácí porážky. 

Hmotnostní t�íd�ní odpadá. Jakost se zna�í na rubu každé k�že barevnou tužkou. Surové 

k�že se po nasolení balí do balík� po 5 kusech. [4] 

3.3 Teletiny a ostar�iny 

Teletiny pocházejí z telat živících se mlékem. Tyto k�že mají jemnou, �asto vlnitou 

srst, která je stejnom�rn� hustá po celém povrchu.  

Ostar�iny (dokrmované teletiny) jsou surové k�že telat nebo mladého skotu, který již 

p�ijímá rostlinou potravu. Mají krátkou hladkou srst podobnou teletinám, místy však už 

za�ínají vyr�stat hrubší št�tinaté chlupy podobné srsti hov�zí. 

Hmotnost teletin se udává s p�esností na 0,1 kg. Podle jakosti se teletiny i ostar�iny 

rozd�lují do p�ti t�íd, a to podle druhu, umíst�ní a rozsahu vad.  

3.4 Koziny a kozle�iny 

Koziny a kozle�iny jsou velmi žádanou koželužskou a kožešnickou surovinou. Chov 

koz v 	R pat�í soukromému zem�d�lskému sektoru. Sb�r našich domácích kozin tvo�í jen 

nepatrný podíl pot�eb našeho kožed�lného pr�myslu. 

Nejd�ležit�jším producentem kozin jsou rozvojové zem�.  

3.5 Skopovice a jehn�tiny 

Skopovice jsou k�že dosp�lých ovcí a jehn�tiny jeh�at, d�ležité jsou pro kožešnický 

pr�mysl. Jako koželužská surovina jsou pon�kud prázdné a mají malou pevnost.vyráb�jí 

se z nich podšívkové materiály u obuvi slouží i k �ad� jiných ú�el�, zejména jsou vhodné 

pro galanterní výrobky.[4] 
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4 ODPADY VZNIKAJÍCÍ V KOŽELUŽSTVÍ 

V koželužské výrob� vzniká spoustu odpad�. Nejvíce odpad� je p�i výrob� wet blue, 

tj. z mokré dílny, ze které odchází v nejv�tší mí�e hodn� zne�išt�ná odpadní voda, která 

v sob� nese spoustu nebezpe�ných látek. Z d�vodu, že nejvíce odpad� vniká v první fázi 

výroby, se p�esouvá tato výroba do rozvojových zemí.  

Na obrázku 2 je vid�t, že Asie vyprodukuje nejvíce odpad� v koželužské výrob�, je to 

dané tím, že v Asii je spoustu rozvojových zemí zabývající se koželužskou výrobou. U nás 

n�které koželužny vyráb�jí usn� od surové k�že, ale už za�íná být taky trend dovážení wet 

blue z rozvojových zemí. [12] 

Obr III. : Sv�tová produkce odpad� koželužské výroby v %: 

Asie
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14%

St�ední 
východ

5%

 

4.1 Rozd�lení odpad� 

Podle vzniku a výskytu jednotlivých druh� odpad� v kožed�lném pr�myslu je možno 

odpady rozd�lit takto: 

- odpady vznikající p�i manipulaci se surovými k�žemi 

- odpady vznikající p�i zpracování surových k�ží, tj.p�i výrob� usní a kožišin 
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- odpady vznikající p�i zpracování usní 

- ostatní druhy odpad�. 

Odpady, které se získávají p�i ošet�ování surových k�ží na jatkách, ve skladech surovin 

a p�i po�áte�ním opracování k�ží v koželužnách je možno rozd�lit do t�í kvalitativn� 

odlišných skupin: 

- odpady ze surových k�ží: od�ezky k�ží, lí�ka, �ílka, nožiny, �umáky, ocasy, šlachy, 

chrupavky 

- kostní odpady: zbytky kon�etin, lebe�ní kosti, ocasy 

- keratinové odpady: rohy, kopyta, paznehty. [6][12] 

 

4.2 Odpady vznikající v procesu koželužské výroby 

Koželužský výrobní proces se skládá z �ady r�zných operací, v jejichž pr�b�hu se 

surová k�že p�em��uje na hotový výrobek – use�. V jednotlivých stádiích technologického 

procesu vznikají r�zné druhy odpad�: 

a.) Mázdra a podkožní tuk – získávají se p�i mízd�ení. Odstran�ním t�chto �ástí se usnadní 

loužení, dosáhne se lepšího proloužení a zlepší se jakost výrobku.  

b.) Chlupy (srst), št�tiny – získávají se p�i zpracování suroviny na nejr�zn�jší druhy 

vrchových, spodkových, galanterních a jiných druh� usní. Uvoln�ní chlupu se d�je pomocí 

loužení.  

c.) Klihovky – získávají se p�i opracování vyloužené a odchlupené k�že, holiny. Podle 

zp�sobu opracování rozeznáváme klihovky strojní, ru�ní a štípenkové. Nejvíce klihovky 

odpadá p�i strojním mízd�ení holiny. Strojní klihovka obsahuje hlavn� kožní vazivo rubové 

strany k�že a z hlediska dalšího zpracování je surovinou nejmén� hodnotnou. Hodnotn�jší 

jsou klihovky ru�ní a štípenkové, které vznikají p�i o�ezávání holin a p�i štípání a obsahují 

o�ezané okraje k�ží, kousky štípenky nebo i velmi tenkou štípenku. Klihovky jsou 

nejcenn�jším odpadem koželužských závod� a p�edstavují velmi d�ležitou a hodnotnou 

pr�myslovou surovinu.  

d.) Postružiny – vznikají p�i úprav� tlouš�ky vy�in�ných k�ží. Stejnom�rnosti tlouš�ky 

k�ží se dosahuje postruhováním. 
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e.) Odpadní tuk – získává se v koželužské a kožišnické výrob� o�i zpracování k�ží 

obsahující v retikulární vrstv� zna�ný podíl p�írodního kožního tuku. Jsou to p�edevším 

vep�ovice. Z n�kterých druh� k�ží se získává tuk pro speciální použití, nap�.h�ívní sádlo 

z konin a lanolín ze skopovic. Sem pat�í i odpadní tuky, získané p�i zpracování klihovky a 

kostí v klihárnách. 

f.) Odpadní vody a koželužské kaly – odpadní vody z jednotlivých výrobních operací mají 

rozdílný charakter a jsou v�tšinou škodlivé. Proto je nutné v�novat pozornost jejich 

zneškodn�ní a �išt�ní. [6]   

g.) Od�ezky usní – vznikají p�i vyrážení a m�k�ení. Chromo�in�ní od�ezky se zpracují na 

klih nebo hydrolyzáty bílkovin. T�íslo�in�né se vyvážejí na skládku. 

h.) Brusný prach – p�i úprav� broušením vzniká brusný prach. Usn� se brousí jak z lícové 

strany, tak i ze strany rubové. Us�ový prach je vhodný jako plnidlo do gumárenských 

sm�sí, uplat�uje se p�i výrob� plast�, n�kterých druh� lak� apod. M�že se zužitkovat i jako 

hnojivo. [8][12] 

4.3 Odpadní vody 

V procesu koželužské výroby se spot�ebuje zna�né množství vody. Pr�m�rná 

specifická spot�eba �iní 60 – 80 m3 na jednu tunu �erstvé hmotnosti k�ží. Ro�n� se 

produkuje asi 10 – 11 mil. M3 odpadních vod, jež jsou zna�n� zne�išt�né a nep�íjemn� 

páchnou. Zne�išt�né odpadní vody p�sobí nep�ízniv� na kanaliza�ní sí� a zejména na 

vodote�, tj.�eky, vodní nádrže, rybníky apod. 

 P�i n�kterých koželužských operacích vznikají odpadní vody, které jsou siln� 

zne�išt�né, nap�. z námoku, chromo�in�ní, t�íslo�in�ní aj. Naopak p�i operacích, jako je 

praní po námoku, opracování holiny, odváp�ování, mo�ení a �harlesi�, vzniká n�kdy 

zna�né množství odpadních vod, které jsou st�edn�, pop�.velmi slab� zne�išt�né. 

 Zp�sob likvidace odpadních vod závisí do zna�né míry na místních podmínkách a 

velikosti koželužny. [3] 
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Obr IV. : Schéma ilustrující druhy odpad� vznikající b�hem výroby: 
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Vysv�tlivky barevných rozlišení v blokovém schématu : 

  Slab� zne�išt�ná odpadní voda 

Siln� zne�išt�ná odpadní voda 

Odpad z chemických operací 

Odpad z mechanických operací 
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II. PRAKTICKÁ �ÁST 
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5  KOŽELUŽSTVÍ V PRAXI 

Pro získání skute�ných informacích o nákladech na elektrickou a parní energii, o 

spot�ebách vody a chemikálií, jsem byla v koželužnách v Otrokovicích. V areálu Toma je 

soust�ed�no hned 4 r�zné firmy zabývající se koželužstvím. Já jsem navštívila GARA TZL 

Plus, s.r.o. a Tarex, s.r.o.  

5.1 GARA TZL PLUS, s.r.o. 

Firma Gara vyrábí všechny druhy usní. Krom� hov�zin, které jsou zpracovávány 

v nejv�tším množství, zpracovává jehn�tiny, koziny a teletiny na rukavi�ká�ské a od�vní 

usn�. Hov�ziny zpracovává na galantérii, obuv a pro �alounické pot�eby. Od roku 2007 je 

skoro polovina produkce hov�zin t�íslo�in�ná. T�íslo�in�ní je energeticky náro�n�jší než 

chormo�in�ní, je pot�eba více operací, t�žší stroje a je t�eba delších �as� na mokré operace. 

 Vybavení koželužny Gara z pohledu pot�eby energie je následující (druh operace, 

zna�ka nebo druh stroje pot�ebného pro danou operaci a jeho pracovní ší�ka v mm) : 

- námok, loužení – sudy 3x3,5 m 

- mízd�ení (podle druhu zpracované suroviny) – SVIT pracovní ší�e 1500, 1800, 3300mm 

- štípání – SVIT 2700 mm 

- odvod�ování – standardní ždímací dvouválec SVIT 1800 mm 

- postruhování – 2 stroje SVIT 1500 mm + 1x1200 mm 

- barvení, fixace – sudy 2,5x1,5 m 

- vyrážení – kombinovaný stroj i se ždímáním BAUCE 3000 m 

- sušení – n�kolik druh� sušáren: voln� podv�sná sušárna, napínací sušárna QUICK, 

Charlesi, Micromatic, vakuová sušárna FINVAC 

- broušení – italská BERGI 1800 mm 

- m�k�ení – MOLISSA 1800 mm + 3 ks Schoedel a Ultraflex 

- úprava – apretování- 2 st�íkací automaty – SVIT 1800 a italský BARNINI 

- žehlení – 2xhydraulický deskový lis1320x660 mm 

- teplovzdušné mazací sudy na t�íslo – 2,5x2 m, pro p�írodní barvu, hn�dé a �erné usn�. 
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Ostatní jsou pro nároky energetické zanedbatelné. Nároky na energii jsou velmi 

rozdílné v zimních a letních m�sících. Spot�eba vody se nem�ní, ale spot�eba elektrické 

energie a páry je v zimních m�sících tém�� dvojnásobná než v letních. V energetické 

tabulce jsou spot�eby el.energie a páry zpracovány pr�m�rn�. Viz tabulka Tab I [13] 

Celkové náklady nc na jednotlivé technologické operace jsou dány sou�tem díl�ích 

náklad� na elektrickou energii ne, vodu nv, páru np, chemikálie nch a režijní náklady nr. 

rchpvec nnnnnn �����         (1) 

P�i�emž  ne jsou náklady na elektrickou energii, jsou dány p�íkonem za�ízením P , 

�asem  
  a cenou energie ke:  

kPne ��� �           (2) 

Náklady na vodu nv jsou dány množstvím spot�ebované vody V a cenou vody kv: 

kVne ��            (3) 

Náklady na parní energii np závisí na množství spot�ebovaného tepla a na cen� páry. 

Náklady na spot�ebované chemikálie a koželužské pomocné p�ípravky nch se odvíjí od 

ceny jednotlivých chemikálií a na jejich spot�eb�. 

Náklady pot�ebné na režie nr, ve kterých jsou zahrnuty náklady na odpady, svícení, 

topení, mzdy pracovník�.  
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Tab I.   :Energetická bilance firmy GARA TZL Plus, s.r.o. 

    Voda Energie el.  Pára 
    V[l/dm2] kv[K�/dm2] P[kWh/dm2] ke[K�/dm2] [kJ/dm2] [K�/dm2] 

T�íd�ní suroviny             
Námok 
Loužení 

1,319 0,0475 0,00269 0,00927 0,1172 0,0442 

V
ýr

ob
a 

ho
lin

y 
ze

 
su

ro
vé

 
k�

že
 

              
Mízd�ení 
Štípání 

0,069 0,0025 0,00336 0,01159     

Odváp�ování holiny 
Mo�ení 
Odtu��ování 
Piklování 
�in�ní 

1,388 0,0499 0,00404 0,01391 0,0586 0,0221 

Vyhazování             
Zaležení usní po 
�in�ní             
Odvod�ování usní      0,00269 0,00927        

H
ol

in
a 

W
et

 B
lu

e 
(W

B
) 

              
T�íd�ní WB             
Postruhování     0,00067 0,00232     
Neutralizace             
Pln�ní             
Barvení 
Fixování 

0,694 0,0249 0,00269 0,00927 0,1172 0,0442 

Vyrážení     0,00100 0,00347     
Sušení     0,00336 0,01116        

 W
et

 b
lu

e 
– 

cr
us

t 

              
Broušení     0,00168 0,00579 0,0586 0,0221 
M�k�ení     0,00067 0,00232     
Teplovzdušné sudy     0,00168 0,00579 0,1172 0,0442 
Úprava – apretování     0,00404 0,01391 0,0586 0,0221 
Žehlení     0,00168 0,00579 0,0293 0,0111 
Hodnocení             
M��ení usní             
Balení             
Expedice                

   
   

C
ru

st
 –

 u
se
�

 

Topení, svícení     0,00336 0,01159 0,0293 0,0111 
  Celkem 3,47 0,1248 0,03361 0,11545 0,58600 0,22110 

 

Celkové hodnoty spot�eb jsou p�epo�teny na 1 kvadrát = 10 dm2.  

  
Spot�eba 

páry[kJ/kv] 
Spot�eba vody 

V[m3/kv] 

 Spot�eba 
el.energie 
P[kWh/kv] 

spot�eba 5,86 0,0347 0,3361 
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Obr V. : Celkové náklady na jednotlivé energie v K�/dm2 suroviny:  

El.energie; 
0,11545; 25%

Voda; 0,1248; 
27%

Pára; 0,22110; 
48%

 

V tabulce Tab I a hlavn� na obrázku Obr V je vid�t, že nejvíce financí z celkových 

náklad� je t�eba na parní energii a to celých 48%. 

Nejv�tší spot�eba vody je na �in�ní 1,388 l/dm2, ve kterém je zahrnuto i 

odváp�ování holiny, mo�ení, odtu��ování a piklování. Hodn� vody je pot�eba na loužení a 

námok 1,319 l/dm2, minimum na mízd�ení a štípání 0,069 l/dm2. Z obrázku Obr V je vid�t, 

že z celkových náklad� na energii se vydá 27% za vodu.  

Z celkových náklad� na energie je na elektrickou energii pot�eba 25%. Nejvíce 

elektrické energie je pot�eba p�i úprav� – apretováním 0,00404 kWh/dm2 a stejné množství 

je t�eba i na �in�ní, ve kterém je zahrnuto i odváp�ování holiny, mo�ení, odtu��ování a 

piklování. U elektrické energie se musí brát ohled i na spot�ebu elekt�iny p�i svícení a 

topení 0,00336 kWh/dm2. U ryze mechanických operací jako je nap�.vyhazování usní je 

spot�eba elektrické energie i ostatních energií nulová. Malé množství energie se spot�ebuje 

na vyrážení, m�k�ení a postruhování 0,00067 kWh/dm2.  

Pára je nejdražší energie, která se spot�ebovává, na její spot�ebu se vydá nejvíce 

financí za energie 48%. Nejvíce páry se vydá na námok a loužení 0,1172 kJ/dm2, barvení a 

fixování 0,1172 kJ/dm2, a taky na teplovzdušné sudy 0,1172 kJ/dm2. Pára je d�ležitá i pro 

topení 0,0111 kJ/dm2. V menším množství se jí spot�ebuje p�i apretování 0,0586 kJ/dm2a p�i 

�in�ní 0,0586 kJ/dm2.  
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5.2 TAREX, s.r.o. 

Další firma, kterou jsem navštívila a díky jejím zam�stnanc�m jsem získala pot�ebné 

informace, je firma TAREX, s.r.o. Sídlí jako  firma Gara v areálu TOMA v Otrokovicích. 

Firma Tarex, s.r.o. se zabývá výrobou usní od surové k�že. Zpracovává hlavn� 

hov�ziny a vep�ovice, protože jsou na našem trhu nejdostupn�jší.   

Vybavení firmy Tarex je následující: (uvedena operace, které se to týká, dále je 

uvedena zna�ka stroje a její pracovní ší�e v mm)  

- námok : mícha�ka Strojosvit, objem 4,5-5 tun 

- �in�ní : sudy, 2 ks Olciny s objemem 5 tun, ostatní s objemem do 3-4 tun holiny 

- barvení : barvící sudy na 300-400 kg postruhované 

- vyrážení : RIZZI, 2700 

- mízd�ení : Strojosvit, pracovní ší�ka 3300 

- štípání : Murier 2 ks, pr.š.3000, na WB 1800 

- lisování : Strojosvit , 3000 

- postruhování : Strojosvit, 1600 a 1800 

- Sušení : Vakuové – 4 stolová TB ITALY, rozm�ry: 6500x3000 

   Quick napínání – 1600 

  Volné sušení Strojosvit – 3600 

- m�k�ení : MOLISSA 1500 

- broušení : BERGI 1800 

- st�íkání : Kastroj 1800 

- žehlení : deskové Strojosvit 1400 

- m��ící p�ístroj : VUK 1800 
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Tab II. P�ehled úbytku na váze p�ijímaných surovin v kg 

  druh suroviny po�et ks Surovin.hmot.[kg] Mízd�.hmot. [kg]  Postruh.hmot. [kg] 
1. Krávy 25+ 107 3680 3000 880 
2. Vep�ovice krup. 2165 4750 3800 970 
3. Prasnice 237 3680 2200 430 
4. Prasnice 422 4237 3900 760 
 

Mízd�ená hmotnost je u vep�ovic a prasnic, u krav je uvažována holinová hmotnost.  

Je vid�t, že hmotnostní ztráty jsou u každého druhu jiné. Nejv�tší rozdíl mezi surovinovou 

hmotností a postruhovanou je u prasnic, zp�sobeno je to tím, že na surových k�ží z prasat 

je hodn� tuku, který se hned v mízd�ení odstra�uje. N�které firmy dodávající surové 

vep�ovice tuk odstraní a prodají ho jiné firm� na zpracování. To je vid�t v tabulce Tab II u 

druhu suroviny 4., kdy není ten rozdíl tak velký jako u 3.  

Z tabulky Tab II je vycházeno do tabulky Tab III, kde je použita jen hmotnost a je 

p�epo�ítána na %.  

P�íklad výpo�tu pro první �ádek tabulky Tab III z tabulky Tab II: 

%5,81
3680

1003000
%3000

%1003680

�
�

�x

x��
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%9,23
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Tab III. : P�ehled úbytku na váze p�ijímaných surovin v % 

  druh suroviny Surovin.hmot. [%] Mízd�.hmot.[%]  Postruh.hmot. [%] 
1. Krávy 25+ 100 81,5 23,9 
2. Vep�ovice krup. 100 80,0 20,4 
3. Prasnice 100 59,8 11,7 
4. Prasnice 100 92,0 17,9 
 

Jak je vid�t na výpo�tu výše a v tabulce Tab III, je surovinová hmotnost myšlena 

jako 100% z ní jsou podle výpo�tu uvedeném výše vypo�ítány ostatní.  

Výše uvedené informace v tabulkách Tab II a Tab III jsou brány pro konkrétní 

p�ípad, proto po konzultaci s panem ing.Kolá�em budu dále brát zaokrouhlen�jší hodnoty 

% , aby byla docílena v�tší objektivita �ísel. Pro vep�ovice mízd�ená hmotnost bude 80%, 

postruhovaná 18% z surovinové hmotnosti. Pro hov�ziny holinová hmotnost 80%, 

postruhovaná 25% ze surovinové hmotnosti. 
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Z výrobních  kartoték ve firm� TAREX, s.r.o. jsem zjistila, že 1 kg surovinové 

hmotnosti vep�ovic je 1,55 kvadrátu suroviny. U hov�zin je 1 kg surovinové hmotnosti je 

1,3 kvadrátu suroviny. Spot�eby chemikálií a vody jsou dále po�ítány na 1 kvadrát a 1 

tunu, proto je d�ležitý p�epo�et hmotností na kvadrát a následn� jednotlivé hmotnosti na 1 

tunu suroviny.   

P�íklad výpo�tu tabulky Tab IV z výše zjišt�ných informacích: 

Obecn�: známe po�et kvadrát� na 1 kg suroviny, z toho si vypo�teme pomocí p�ímé úm�ry 

hmotnost 1 kvadrátu. Zjišt�né údaje doplníme do prvního sloupce. Z prvního sloupce je 

vypo�ten druhý a t�etí sloupec a to z výše zjišt�ných % podle p�ímé úm�ry. 

Tab IV. : Hmotnost suroviny na 1 kvadrát 

  hmo.suroviny hmot.holiny hmot.postru. 
Vep�ovice 0,65 0,52 0,12 
Hov�ziny 0,77 0,62 0,19 

 

Údaje v tabulce Tab V jsou odvozeny podobným zp�sobem jako v tabulce Tab IV, jen je 

po�ítáno s 1 tunou suroviny.  

Tab V.   : P�epo�et jednotlivých hmotností pro 1 tunu suroviny 

  surovi. hmot.[kg] Holino. hmot.[kg]  postru. hmot. [kg] 
Vep�ovice 1000 800 180 
Hov�ziny 1000 800 250 

 

Spot�eba vody a chemikálií v tabulkách Tab VI a Tab VII je vypo�tena podle 

technologického postupu. První je �ešen technologický postup pro vep�ovice, konkrétn� 

pro výrobek TARA. Technologický postup je na obrázcích Obr VI, Obr VII a Obr VIII, 

které jsou uvedeny níže. 

Tabulka Tab VI uvedena níže pod technologickým postupem, je spo�ítána na 1 tunu 

suroviny a na 1 kvadrát. 	ást je po�ítána pro surovinovou hmotnost, �ást pro mízd�enou a 

další �ást pro postruhovanou hmotnost, podle % z tabulky Tab III jsou v tabulce Tab IV a 

Tab V vypo�ítány jednotlivé hmotnosti, ze kterých je po�ítáno do tabulek Tab VI a Tab 

VII. Po�ítáno je podle vzorc� (4), (5), (6). 
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Obr VI. : Technologický postup pro výrobu TARY, �ást 1. 
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Obr VII. : Technologický postup pro výrobu TARY, �ást 2. 

 



UTB ve Zlín�, Fakulta aplikované informatiky, 2008 46 

Obr VIII. : Technologický postup pro výrobu TARY, �ást 3. 

 

Pomocí t�chto tabulek jsem spo�ítala do tabulky Tab VI jednotlivé spot�eby vody a 

chemikálií.  
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Po�ítáno bylo následujícím postupem: 

Spot�eba[kg/t] = 
100

ba �
          (4) 

Voda[m3/t] = 001,0
100

�
�ba

         (5) 

Voda [m3/kv] = 001,0
100

�
�bc

         (6) 

a – hmotnost (z tabulky Tab V brána hmotnost podle prvního sloupce tabulky Tab VI odpovídající 

správnému �ádku) 

b – procenta (brána z technologických postup� z obrázk� Obr VI, Obr VII, Obr VIII podle 

odpovídajícího druhu chemikálie a týkající se operace) 

c – hmotnost (z tabulky Tab IV brána hmotnost podle prvního sloupce tabulky Tab VI odpovídající 

správnému �ádku) 

P�íklad výpo�tu :   

Výpo�et pro námok pro vodu a pro Toxon: 

Voda[m3/t]: /tm8,1001,0
100

1801000 3
��

�
 

Voda [m3/kv]: /kvm00117,0001,0
100

180.65,0 3
��  

Toxon[kg/t]= kg/t2
100

2,01000
�

�
 

 

Stejným zp�sobem jsou po�ítány ostatní hodnoty v tabulce Tab VI, tabulka Tab VII je po�ítána 

podle stejného algoritmu jen s tím rozdílem, že jsou brány hmotnosti hov�ziny z p�íslušných 

tabulek a je po�ítáno podle technologického postupu pro hov�ziny. 
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Tab VI. : Spot�eba vody a chemikálií pro 5 tun suroviny vep�ovic: 

  Vep�ovice - TARA Chemikálie  Voda 

    Druh 
Spot�eba 

[kg/t] [m3/t] [m3/kv] 
Nahození     1,3 0,00085 

Toxon 2 
Aseptane ON 0,5 Námok 

Soda kalc. 5 
1,8 0,00117 

S
ur

ov
in

ov
á 

hm
ot

no
st

 

Odtu�n�ní Delip N 3 0,8 0,00052 
Sirník sodný 16 Loužení 

Hydrát vápenatý 36,4 
1,04 0,00068 

Odtu�n�ní I Delip N 3,2 0,48 0,00031 
Dvojsi�i�itan sodný 1,6 

Delip N 1,6 
Odváp�ování + 

Odtu�n�ní II 
Síran amonný 16 

0,96 0,00062 

Odtu�n�ní III Delip N 2,4 0,96 0,00062 
Delip N 3,2 Mo�ení + Odtu�n�ní 

IV  Basozym CM 8 
0,8 0,00052 

S�l 32 
Kyselina mraven�í 5,6 Piklování 

Kyselina sírová 7,2 
0,4 0,00026 

Chromsulfát 40 40     
�in�ní + Konzervace 

Forcid 4,8     
Otupení Dolatan MG 3,6     

Delip N 0,8 1,2 0,00078 

M
íz

d�
en

á 
hm

ot
no

st
 

Praní + Odtu�n�ní V  
        

Praní Kyselina mraven�í 0,18 0,45 0,00030 
Mraven�an sodný 3,6 
Dvojsi�i�itan sodný 0,5 

Hydrouhli�itan 
sodný 3,6 

Neutralizace 

Delip N 0,9 

0,45 0,00030 

Barvení Org.barviva   0,18 0,00012 
Likr M 9 

Prinol FG-C 5,4 Likrování 
Ensul AM 80 3,6 

0,18 0,00012 

Sandotan VX - sv�t.   Pln�ní 
Tanicor SGA - tmav. 

3,6   
  

Lipoderm Oil N1 2,7 

P
os

tr
uh

ov
an

á 
hm

ot
no

st
 

Omak 
Katalix GS 2,7 

0,36 0,00024 

  celkem     11,36 0,00741 
 

 

Na obrázku Obr IX, Obr X, Obr XI je technologický postup pro výrobu Waresu z hov�zin. 
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Obr IX. : Technologický postup pro výrobu Wares, �ást 1. 
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Obr X. : Technologický postup pro výrobu Wares, �ást 2. 
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Obr XI. : Technologický postup pro výrobu Wares, �ást 3. 
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Tab VII. : Spot�eba vody a chemikálií pro 5 tun suroviny hov�zin: 

  Hov�ziny - Wares Chemikálie  Voda 

    Druh 
Spot�eba 

[kg/t] [m3/t] [m3/kv] 
Nahození     1,3 0,00100 

Toxon 1 Námok I 
Soda kalc. 1 

1,3 0,00100 

Toxon 2 
Aracit DA 1 Námok II 
Soda kalc. 10 

1,3 0,00100 

Sirník sodný 20 

S
ur

ov
in

ov
á 

hm
ot

no
st

 

Loužení 
Hydrát vápenatý 30 

0,8 0,00031 

Praní     1,6 0,00124 
Dvojsi�i�itan sodný 0,8 

Delip N 0,8 Odváp�ování  
Síran amonný 16 

0,8 0,00062 

Mo�ení Basozym CM 1,6     
S�l 40 

Kyselina mraven�í 5,6 Piklování 
Kyselina sírová 7,2 

0,1 0,00037 

Chromsulfát 40 44   
�in�ní 

Forcid 4     

H
ol

in
ov

á 
hm

ot
no

st
 

Otupení Dolatan MG 3,6     
Mraven�an sodný 2,5 

Syntan PN 5 Neutralizace 
Hydrouhli�itan 

sodný 1 

0,4 0,00029 

Synthol EW 321 5 
Syncotan TL 1,3 

Tergotan ESN 7,5 
Syntan WT 7,5 

Tergotan RA 10 
Kaštan 12,5 

P�e�in�ní, Barvení 

Kor.�er� AN 12,5 

0,3 0,00019 

Fixace Kyselina mraven�í 2,5 0,4 0,00029 
Derma Carbon AF 3 
Synthol EW 321 11,3 Likrování 

Kyselina mraven�í 2 
0,3 0,00019 

Mraven�an sodný 1   

P
os

tr
uh

ov
an

á 
hm

ot
no

st
 

Fixace 
Chromsulfát  10 

  
  

  celkem     8,6 0,00649 
 

Po srovnání tabulek Tab VI a Tab VII je vid�t, že spot�eba vody je u hov�zin 8,6 m3/t 

a u vep�ovic je spot�eba vody v�tší a to 11,36 m3/t. Je to zp�sobeno tím, že u vep�ovic probíhá 5 

krát odtu��ování, kdežto u hov�zin sta�í jen jedno odtu�n�ní.  

U vep�ovice Tara se nedají p�esn� ur�it chemikálie na barvení, protože se d�lají r�zné 

barevné odstíny a podle toho se potom p�ipravují chemikálie. U hov�ziny výrobku Wares se vyrábí 

jen jeden odstín a to odstín �erný, proto jsou chemikálie u barvení jednozna�né a jsou uvedeny. 
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Firma Tarex sleduje spot�eby elektrické a parní energie, jako spot�ebu za celý rok. Z roku 

2007 mají souhrnnou spot�ebu na parní energii 2132 GJ, na elektrickou energii 787455 kWh, p�i 

1033,903 tunách zpracované suroviny. 

Spot�eba na 1 tunu suroviny je: parní energie …….2132GJ : 1033,903 tun = 2,06 GJ/t 

         elektrická energie….787455 kWh : 1033,903 tun = 761,63 kWh/t 

 

Z interního sd�lení z organizace UNIDO, vím, že celková spot�eba elektrické energie je 104 

kWh/t a spot�eba parní energie je 1,42 GJ/t a spot�eby vody jdou uvedeny v tabulce Tab VIII. 

Tab VIII. : Spot�eby vod získané z UNIDO pro 1000 kg suroviny 

Operace Voda [m3/t] 
Námok,Loužení 5 - 7 

Mízd�ení 1 - 3 
Štípání 0,5 

�in�ní (k�že) 2,5 - 3,5 
�in�ní (štípání) 1,5 - 2,5 

Ždímání 0,5 
    

celkem 12 - 18 
 

Na obrázcích Obr XII, Obr XIII, Obr XIV a Obr XV jsou znázorn�ny srovnání 

spot�eby energií jednotlivých firem, aby bylo docíleno co nejp�esn�jšího porovnání, je 

vždy využito jen hodnot se stejnými jednotkami.  

Obr XII.  : Porovnání spot�eb vody jednotlivých firem v [m3/kv] 

0,00000

0,00500

0,01000

0,01500

0,02000

0,02500

0,03000

0,03500

Gara Tarex - vep�ovice Tarex - hov�ziny

Spot�eba vody [m3/kv]

 

Z porovnání spot�eb vody v m3/kv je vid�t, že ve firm� Gara je spot�eba 4,5krát vyšší 

než ve firm� Tarex. Rozdíl m�že být zp�soben tím, že do výpo�t� tabulek 6 a 7 k firm� Tarex 



UTB ve Zlín�, Fakulta aplikované informatiky, 2008 54 

nebyly zapo�ítány spot�eby vody na jednotlivé praní. Spot�eba ve firm� Tarex je dvojí, jedna pro 

výrobu vep�ovic a druhá pro výrobu hov�zin. Spot�eba vody pro zpracování vep�ovic 0,00741 

m3/kv je vyšší než spot�ebovaná voda p�i hov�zinách 0,00649 m3/kv.  

Obr XIII.  : Porovnání spot�eb vody jednotlivých firem v [m3/t] 
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Srovnáním spot�ebované vody v Tarex a v organizaci UNIDO vyplývá zjišt�ní, že 

firma Tarex má spot�ebu vody 1,3krát menší než organizace UNIDO. Zp�sobeno by to 

mohlo být nap�íklad tím, že koželužská výroba u nás je o n�co modern�jší než výroba 

v rozvojových zemích, ve kterých se organizace UNIDO zabývá koželužstvím. Taky to 

m�že být zp�sobeno tím, že v tabulkách Tarex jsem nebrala v úvahu spot�ebu vody p�i 

jednotlivých praních. 

Obr XIV. : Porovnání spot�eb parní energie jednotlivých firem v [GJ/t] 
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Na obrázku 14 je vid�t srovnání spot�eby parní energie ve firm� Tarex s organizací 

UNIDO. S firmou Gara je to nesrovnatelné, protože u ní známe spot�ebu jen v kJ/kv. Ve 
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firm� Tarex je spot�eba v�tší o 0,64 GJ/t než s organizaci UNIDO. Domnívám se, že je 

tento rozdíl zp�soben tím, že u nás je parní energie v nejv�tší mí�e využívána na kone�né 

úpravy wet blue, kdežto v rozvojových zemích se ve v�tšin� koželužen vyrábí jen po wet 

blue, a to se potom posílá do jiných koželužen nap�íklad do N�mecka, 	eska, atd. Tím by 

mohl být zp�soben rozdíl v parní energii, který je asi 0,5 GJ/t .  

Obr XV. : Porovnání spot�eb elektrické energie jednotlivých firem v [kWh/t] 
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Spot�eba elektrické energie je ve firm� Tarex 7krát v�tší než ze sledovaných koželužen 

pracovníky organizace UNIDO. Rozdíl v elektrické energie je nejv�tší z rozdíl� jiných energií. 

V našich podmínkách hlavn� z roku 2007, z toho roku pochází sledovaná spot�ebovaná elektrická 

energie, bylo nejvíce elektrické energie využito na svícení a též na topení, což by mohlo být 

zp�sobeno dlouhou a chladnou zimou a teplotní pr�m�r za celý rok byl pouhých 10,58°C, kdežto 

v n�kterých rozvojových zemích nap�íklad v Indii je pot�eba na topení minimum elektrické energie, 

protože pr�m�rná ro�ní teplota se pohybuje mezi 24-29°C, což je o více než 10°C více než u nás. 

Taky tento rozdíl m�že být zp�soben tím, že ve firm� Tarex se více operací provádí strojn� než 

v n�které studované koželužn� z rozvojové zem�. 

Na obrázcích Obr XVI, Obr XVII, Obr XVIII, Obr XIX, Obr XX a Obr XXI jsou zachyceny 

n�které �ásti výroby: 
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Obr XVI. : Vysušená use� nachystaná na broušení 

 

Obr XVII. : Sušení vakuovou sušárnou TB ITALY 4 stolovou 
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Obr XVIII. : Pohled na štípací stroj  

 

Obr XIX. : Ukázka ždímaní pomocí lisu Strojosvit 
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Obr XX. : Nachystaná vyždímaná Wet Blue 

 

Obr XXI. : Sušení pomocí napínací sušárny QUICK 
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ZÁV	R 

V této bakalá�ské práci jsou shrnuty informace o celkové spot�eb� vody, elektrické 

a parní energie a spot�eb� chemikálií a pomocných koželužských p�ípravk� v koželužské 

výrob� pro vybrané technologie Wares a Tara. Usn� Wares se vyrábí z hov�zin a usn� Tara 

z vep�ovic.  

Teoretická �ást obsahuje zjišt�né informace z publikací zabývajících se danou 

problematikou a odborných zpráv, z hlediska nákladnosti jednotlivých operací na 

chemikálie, spot�ebu vody a energie elektrické a parní. Tyto informace jsou dopln�ny o 

d�ležité poznatky získané z praxe, nap�íklad o po�tech pracovník�, kte�í zajiš�ují výrobu 

v sou�asné dob� a též o nákladnosti jednotlivých operací na vodu, elektrickou a parní 

energii.  

Praktická �ást je vypracována ve spolupráci s firmami Gara TZL Plus, s.r.o. a 

Tarex. s.r.o.  v Otrokovicích. Se zástupci jmenovaných firem jsem osobn� jednala. 

Informace, které jsem díky t�mto firmám získala, jsou srovnány s daty získanými 

pracovníky organizace UNIDO, kte�í údaje získaly ze sledování koželužen v rozvojových 

zemích (Indii, , Nigérii …).   

Díky firm� Gara TZL Plus, s.r.o. bylo možno naplnit podrobnou tabulku, která je  

srovnatelná s tabulkou organizace UNIDO. V tabulce jsou shrnuty energetické náro�nosti 

jednotlivých koželužských operací. Každá operace zaznamenaná v této tabulce je nejen 

z pohledu množstevní spot�eby, ale i z pohledu ekonomického. Finan�n� nejnákladn�jší je 

parní energie, která zaujímá z celkových náklad� na energii 48%. Nejvíce parní energie se 

využívá na teplovzdušné sudy 0,1172 kJ/dm2.  

Údaje z firmy Tarex, s.r.o. jsou zpracovány z hlediska dvou r�zných 

zpracovávaných surovin, hov�zin a vep�ovic. Hov�zina je surovina, která je u nás 

nej�ast�ji zpracovávána, zpracování hov�ziny není tak nákladné jako zpracování vep�ovic. 

U hov�zin je spot�eba vody 8,6 m3/t, kdežto u zpracování vep�ovic se spot�eba vody 

pohybuje kolem 11,36 m3/t, což je tém�� o 3 m3/t více. Pro srovnání s výsledky z 

organizace UNIDO, kde je spot�eba 12-18 m3/t, jsou výše uvedené spot�eby z firmy Tarex, 

s.r.o. nižší. Vyšší spot�eba vody v rozvojových zemích (Indie, Pákistán, …) by mohla být 

zp�sobena tím, že jsem nebrala v úvahu spot�eby vody na jednotlivé praní. 

Spot�eba elektrické energie je ve firm� Tarex, s.r.o. 761,63 kWh/t  což je 7krát 

v�tší,  v porovnání se spot�ebami získanými z organizace UNIDO, která má spot�ebu 104 
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kWh/t. Tento zna�ný rozdíl je podle mého názoru zp�soben tím, že je u nás velká spot�eba 

energie za topení a za svícení. Jeden z hlavních faktor� ovliv�ující spot�ebu a úsporu 

elektrické energie je po�así. Jelikož v zem�pisné ší�ce, ve které se 	eská republika 

nachází, byla v roce 2007 (z 2007 pochází sledované údaje na spot�ebu energie) pr�m�rná 

ro�ní teplota 10,58°C, kdežto v Indii byla pr�m�rná ro�ní teplota 27°C. To znamená, že 

v Indii spot�eba elektrické energie na oh�ev je podstatn� nižší než u nás. Jak je patrné z 

tabulky Tab I náklady na elektrickou energii se promítají ve všech koželužských operacích, 

kdežto v n�kterých koželužnách rozvojových zemí, nap�íklad v Indii se provádí hodn� 

operací ru�n�. 

Z hlediska náklad� na chemikálie a pomocné p�ípravky se mi ucelené informace 

získat nepoda�ilo. Ceny chemikálií nejsou voln� p�ístupné a cena energií se neustále m�ní a 

zvyšuje. 
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CONCLUSION 

In this bachelor thesis there is summed up information about total water 

requirements, electrical energy, steam energy, chemicals and auxiliary tannery fixturing 

consumption in tannery production for chosen technologies Wares and Tara. Leather 

Wares is made from cow leather and leather Tara is made from pigskin. 

Theoretical part includes gathered information from publications focused on 

selected topic, from perspective of cost effectiveness of operations regarding used 

chemicals and water, electrical energy and steam energy consumption. In addition there is 

information gathered from the practices about number of workers used for the production 

today and about cost demandingness of the operations regarding used chemicals, water, 

electrical energy and steam energy.  

Practical part is created in cooperation with companies Gara TZL Plus, s.r.o. and 

Tarex. s.r.o. Otrokovice. I dealt with company representatives in person. Information that I 

received from these companies was compared with the data gathered by employees of the 

organization UNIDO from tracked tanneries in developing countries (India, Nigeria etc). 

Thanks to company Gara TZL Plus, s.r.o. it was possible to fill in a table with 

comparable data to that one from the organization UNIDO. In the table there is a summary 

of energy demandingness of individual tannery operations. For each operation in the table 

there is not only considered the consumption quantity point of view but the economic one 

as well. Financially the most cost demanding is steam energy that represents 48% from the 

total costs. Steam energy is mostly used in hot-air barrels 0,1172 kJ/dm2.       

Data from the company Tarex, s.r.o. is processed from two perspectives based on 

two different processed raw materials - cow leather and pigskin. Cow leather is the most 

used raw material in our country. Processing of cow leather isn’t as expensive as 

processing of pigskin.  Water consumption for cow leather is 8,6 m3/t, while for pigskin it 

is 11,36 m3/t, which is by about 3 m3/t more. For comparison with results from 

organization UNIDO, where consumption water is 12-18 m3/t, the above mentioned 

consumption from company Tarex, s.r.o. is lower. Higher water consumption in 

developing countries might be caused by the fact that I didn’t take into consideration water 

consumption in individual scouring processes.     

Electricity consumption in company Tarex, s.r.o. is 761,63 kWh/t which is 7 times 

higher in comparison with consumptions obtained by organization UNIDO which quotes 
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water requirement 104 kWh/t. This big difference is in my opinion caused by big 

consumption for heating and for lightening in our country. One of the major factor 

influencing consumption and power savings is weather. Since the temperature on 

geographical latitude, that Czech republic is situated on, was 10,59°C (measuring average 

year’s temperature in the year 2007), while in India the average year’s temperature was 

27°C. This means the electricity consumption in warming-up is essentially lower than in 

our country. The conclusion from the table Tab I is that costs of electrical power are 

projected in all tannery operations while in some tanneries in developing countries, for 

example India, many operations are done manually.  

Any consistent data about costs of chemicals and auxiliary tannery fixturing were 

not available. The prices of chemicals are not freely available and prices of energy are 

floating and increasing constantly.                   
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BLC  British Leather Technology centre  

BOD  Biochemical Oxygen Demand – biochemicky spot�ebovaný kyslík 

COD  Chemical Oxygen Demand – chemicky spot�ebovaný kyslík 

	in�ní  Výrobní postup p�i n�mž se �inivy p�evádí surová loužením již 

odchlupená k�že (holina) na vy�in�nou k�ži (use�) nebo neodchlupená 

k�že na kožišinu  

Hov�zina  K�že nebo kožešina z tura domácího 

Kvadrát  Specifická koželužská jednotka, 1 kvadrát = 10 dm2 

Loužení  K�že se po námoku vkládají do roztoku louhu, zde po n�kolikahodinovém 

mo�ení nastane uvoln�ní chlup� a ztekucení mezivláknité hmoty. 

Mízd�ení  Zbavování rubu holiny zbytk� šlach, tuku, podkožního vaziva a masa 

Námok  Má�ení surových k�ží ve vod� v koželužnách  

Odchlupování  Mechanické zbavování k�že chlupu uvoln�ného loužením 

Odváp�ování  Odstra�ování p�ebyte�ných vápenatých solí z holiny po loužení 

p�sobením vody a vhodných chemikálií 

Postruhování  Vyrovnání tlouš�ky usn� se�ezáváním nožovým válcem 

SNTL  Státní nakladatelství technické literatury  

Štípání  Rozd�lování silné k�že na dva i více list� roz�íznutím ve štípacích strojích 

tenkým nekone�ným pásovým nožem 

Štípenka  Use� vniklá štípáním holin i hotových usní, používá se nap�íklad na 

galanterní zboží 

TDS  Total dissolved solids – rozpušt�né pevné látky 

UNIDO  United Nationals Industrial Development Organization – jedna z 

organizací OSN. Byla založena v roce 1967 jako sou�ást Sekretariátu 

OSN. Sídlo je ve Vídni. Jejím základním cílem je zlepšení pr�myslového 

rozvoje v rozvojových i ekonomicky vysp�lých zemích. 

UTB  Univerzita Tomáše Bati ve Zlín� je �eská univerzita sídlící v moravském 
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m�st� Zlín, založená k 1.lednu 2001.  

Vep�ovice  K�že z vep�e domácího  
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BLC  British Leather Technology centre  

ke  Cena elektrické energie  [K�] 

kv  Cena vody  [K�] 

nc  Celkové náklady na výrobu  [K�] 

ne  Náklady na elektrickou energii [K�.kWh-1] 

nch  Náklady na chemikálie a pomocné koželužské p�ípravky [K�] 

np  Náklady na parní energii [K�.kJ-1] 

nr  Náklady na režie, ve kterých je zahrnuta cena za osv�tlení a topení, mzda 

pracovník�, recyklace odpad� [K�] 

nv  Náklady na spot�ebu vody  [K�. m-3] 

P  P�íkon za�ízení [W]  

V  Objem spot�eby vody [m3]  

�  	as spot�eby elekt�iny [s]   
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