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Autor opisuje nekoliko nacina tehnoloSkog procesa proizvodnje umjetne koze po diskontinuiranom
nacinu proizvodnje. Opisuje karakteristike kvalitete umjetne kozZe izradene razli¢itim metodama

proizvodnje.
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Abstract

The author is describing several ways of the technological process of the artificial leather production on
discontinuing way of production. He is describing characteristics of the quality of the artificial leather

made on various ways of production.
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1. Uvod

TehnoloSki proces proizvodnje umjetne koZe
proizvedene na bazi koznih vlakanaca po
kontinuiranom postupku kod nas je malo poznat.
Opcenito govoreéi umjetna je koza na bazi koznih
vlakanaca vrsta materijala, u kojoj kozna vlakanca
predstavljaju punilo, dok je vezivno sredstvo jedan
visoko molekularni organski spo;j.

Razlika izmedu umjetne koze i plasticne mase u
uzem smislu je u tome, Sto se kod proizvodnje
umjetne koze dodaje koznim vlakancima samo
toliko vezivnih sredstava, da proizvedena umjetna
koza zadrzi Sto viSe karakteristika prirodne koze.
Dodatkom prevelikog postotka vezivnih sredstava
dobiva se masa koja gubi svojstva koze, a
poprima izgled i svojstva plasticne mase, odnosno
gume.

Umjetna koZa na bazi kozZnih vlakanaca je
proizvod, koji je dobiven iz otpadaka gotove kozZe,
te ima veliku sliénost s prirodnom kozom. Radi
toga ona moze da posluzi kao zamjena za mnoge
svrhe tamo gdje se upotrebljava prirodna koza, a
narocito u obucarstvu.

U ¢lanku objavljenom u “KozZa i obuca br. 7/1961”
prikazane su sirovine i vezivha sredstva, kao i
svojstva, te upotreba umjetne koZe proizvedene
na bazi otpadaka koze.

Svrha ovog ¢lanka je da pruzi nasim kozarskim i
obucarskim kadrovima daljnje informacije o
postrojenju i mogucim tehnoloskim postupcima
kod proizvodnje umjetne koZe na bazi kozZnih
vlakanaca po diskontinuiranom nacinu
proizvodnije.
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2. Postrojenja za proizvodnju umjetne koze na
bazi koznih vlakanaca

Za vrijeme Drugog svjetskog rata razvila se
proizvodnja umjetne koZe iz vlakanaca otpadaka
koZe u dva pravca, te se danas za proizvodnju
umjetne koze upotrebljavaju dva osnovna nacina
proizvodnje i to kontinuirani i diskontinuirani
postupak.

Glavna razlika izmedu kontinuiranog i
diskontinuiranog nacina proizvodnje umjetne koze
na bazi koznih vlakanaca je u razliCitom
postrojenju i razli€itoj vrsti sirovina za proizvodnju.
Kontinuirani proces proizvodnje umjetne koze vrSi
se na postrojenju koje je sli€no postrojenju za
proizvodnju papira, dok je postrojenje za
diskontinuirani proces viSe sli€no postrojenju za
proizvodnju ljepenke. Prvi postupak daje proizvod
u obliku beskrajne vrpce, a drugi daje proizvod u
obliku ploca.

Kao sirovina se kod kontinuiranog postupka
uglavnom upotrebljavaju kromno Stavljeni otpaci
koze, dok se kod diskontinuiranog nacina
upotrebljavaju ve¢im dijelom vegetabilno Stavljeni
otpaci.

Umjetna koza izradena iz otpadaka vegetabilne
koZze pokazuje slabije fizikalne osobine u
usporedenju s umjetnom koZzom iz otpadaka
kromne koze, a $to se uglavnom odnosi na manju
otpornost na kidanje i kidanje Sava. Nasuprot
tome umjetna koza iz kromnih otpadaka loSije se
odnosi na propustanje vode.

Povezanost vlakanaca umjetne koZe koja se
dobiva po kontinuiranom postupku je viSe
povrSinska 1. u slojevima, dok je kod
diskontinuiranog postupka povezanost vlakanaca
dubinska, te daje ¢vrs¢i proizvod.

Po kontinuiranom procesu mogu se proizvesti
trake debljine 0,25-25 ml, dok se kod
diskontinuiranog procesa mogu proizvesti plo¢e
od 1,8-6 mm debljine, ali iz kojih se daljnjim
cijepanjem mogu dobiti plo¢e i do 0,5 mm debljine.
Kontinuirani postupak primjenjuje se u Francuskoj
i ltaliji, dok se u Njemackoj svagdje radi po
diskontinuiranom postupku, jer se smatra da ovaj
daje bolju kvalitetu umjetne koZe, radi boljeg
povezivanja koznih vlakanaca, a troSkovi
proizvodnje su nizi.

3. Opis raznih varijanata tehnoloskog procesa

Opisane varijante tehnoloSkog procesa ne daju
samo uvid u nacin proizvodnje umjetne koZe na

bazi koznih vlakanaca, veé¢ ujedno skre¢u paznju
na razne moguée modifikacije, koje se mogu
uvesti u tehnoloski proces kod proizvodnje
umjetne koze po diskontinuiranom nacinu rada.

VARIJANTA 1 — Prije prerade moraju za kozni
otpaci modciti u vodi kroz viSe dana. Kako je
kvaliteta umjetne koZze u mnogome ovisna o
postotku sadrzaja masti, potrebno je da otpaci
sadrze 10-20 % masti. Ako pak otpaci sadrze
maniji postotak masti, preporuCuje se ove otpatke
prethodno mastiti u bacvi. U koliko se preraduje
mjeSavina otpadaka koji sadrze manje i viSe
postotaka masti, kao Sto je to sluCaj ako se
mijeSaju otpaci od donske i gornje vegetabilne
koze, moze se odredeni postotak masti poluditi
eventualno i bez ikakvog dodavanja masnoca.
Umjetna koza moze se dobiti preradom kromnih ili
vegetabilnih otpadaka zasebno, ali i kombinacijom
ovih otpadaka. Koji ¢e se materijal uzeti za
preradu ovisi o tome u kakvu svrhu c¢e se
proizvedena umjetna koza upotrijebiti.

Za proizvodnju umjetne koze za lubove, najbolje je
uzeti vegetabilne otpatke, dok su npr. za donove
kuéne obu¢e mnogo bolji kromni otpaci. Za
galanterijske svrhe preporucuje se kombinacija
vegetabilnih i kromno Stavljenih otpadaka.

Nakon mocenja se otpaci mokro melju.
Mljevenjem treba da se dobiju takva kozZna
vlakanca koja imaju srednju duljinu. PreviSe kratka
vlakna ne mogu se dovoljno ispreplesti kod daljnje
prerade, a suviSe dugacka lako stvaraju ¢vorove u
masi. Stupanj mljevenja mozZe se kontrolirati
pomodu jednog specijalnog aparata.

Mljeveni materijal se u jednom holenderu razrijedi
na 2,5-3 % suhe supstance, nakon ¢ega se pH
nastale kasSe uredi da bude 7,5-8. Kod upotrebe
mjesSavine kromne i vegetabilne koze, kao i kod
upotrebe C&istih kromnih otpadaka, preporuéuje se
dodati jedno sredstvo za dispergiranje u koli¢ini od
1-3 % na suhu supstancu koznih vlakanaca i to
kao deset postotna otopina. KaSa koznih
vlakanaca samelje se u holenderu. Nakon
dovrSsenog mljevenja ponovno se kotnrolira pH
kaSe, te ako je potrebno ponovno regulira tako da
bude 7,5-8.

Kao vezivho sredstvo preporucuju se kod ove
varijante poliakrilni esteri kao Sto je npr. Acronal
450 D i Acronal 500 D kao i kombinacije ovih
disperzija medusobno ili kao kombinaciju sa
prirodnim lateksom. Acronal 450 D preporucuje se
kao vezivho sredstvo narocito za vegetabilno
Stavljene otpatke, dok se Acronal 500 D
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preporu¢uje kod prerade kromno Staljenih
otpadaka kao i kod prerade u kojoj se kombiniraju
kromni i vegetabilni otpaci.

Koli¢ina vezivnog sredstva koja ¢e se upotrijebiti
za vezanje koznih vlakanaca vrlo je razli¢ita, te
ovisi 0 zahtjevima koji se postavljaju na gotovi
proizvod. Za lubove se npr. upotrebljava do 18 %
vezivnog sredstva, dok se za umjetnu kozu za
galanterijske svrhe upotrebljava 40 % vezivnog
sredstva.

Vezivno sredstvo dodaje se u holender nakon $to
ga se razrijedi na 10 do 20 %. Nakon dodavanja
vezivnog sredstva, mijeSa se kasa jo$ daljnjih 5-15
minuta u holenderu. Nakon toga se nastavlja
dodavanjem 5 %-tne otopine aluminijevog sulfata,
a koji treba da koagulira vezivno sredstvo na
kozna vlakanca. Ovako dobivenu kasu koznih
vlakanaca treba osloboditi od suviSne vode, a Sto
se vrSi diskontinuirano u ormaricima za
odsisavanje. Koli¢ina gotove koze koja se stavlja
na sito ormari¢a za odsisavanje odreduje Zeljenu
debljinu ploCe umjetne koze. Veli€ina ploce krece
se obiéno oko 1000 x 1500 mm.

Nakon odsisavanja dobivaju se mokre ali dovoljno
Cvrste plocCe, koje se prenose do prese u kojoj se
pod pritiskom dalje ocijedi voda. Nakon ponovnog
preSanja u stubnoj presi ploCe se dalje su$e kod
sobne temperature. Suhe ploée mogu se
naknadno jo$ jednom preSati pod toplom preSom
da vlakno postane jo§ gusce i jednakomjernije,
¢ime se joS viSe poboljSavaju fizikalne osobine
umjetne koze, a narocito otpornost na upijanje
vode i opip. Kod toga, medutim, treba paziti da se
preSanje ne vrsi kod previSe visoke temperature,
koja bi mogla oStetiti viakanca umjetne koze.
Ovako izradene ploGe umijetne koze na bazi
koznih vlakanaca mogu se upotrijebiti direktno ili
se mogu jo$ dalje obraditi pokrivnim bojama.

U koliko se Zeli da umjetna koZa bude bojadisana
anilinskim bojama, to se bojadisanje vlakanaca
vrSi jo§ u holenderu dodavanjem u vodi topivih
anilinskih boja u kaSu. Koli¢ina boja ovisi o
Zeljenom efektu i vrsti koznih otpadaka, a krece se
od 1-4 %.

VARIJANTA 2 — Prije prerade, otpaci koze se
moce u vodi kroz nekoliko sati, te ih se zatim
raS¢upa u prikladnom dezintegratoru, kod ¢ega je
vazno da se pazi na duljinu dobivenih vlakanaca
radi njihovog dobrog povezivanja kod prerade.
Nakon toga se dobivena koza prenese u jedan
holender, gdje se razredi na 2 do 5 % suhe
supstance.

Prema tome kakav se materijal preraduje,
potrebno je masu odnosno kasu ili neutralizirati ili
uciniti je slabo kiselom.

Kao vezivno sredstvo upotrebljavaju se disperzije
polivinil acetata, kao S$to je npr. Mowilith i to
narocito Mowilith D 05, ali za proizvodnju umjetne
koZe za tvrdice preporucuje se prirodni lateks, koji
daje elasti¢niju umjetnu kozu.

Nakon dodavanja Mowilitha dodaje se Zli¢ica 5-
10 % otopina aluminijevog sulfata, koji Cestice
vezivnog sredstva fiksira na kozno vlakno. Ovaj
proces precipitacije ovisi mnogo 0 nharavi
upotrjeblienog koznog materijala. Ako su
upotrjebljeni kozni otpaci s visokim postotkom
Stavnih materija, isti mogu prouzrociti precipitaciju
Cak i bez dodatka nekog sredstva za precipitaciju,
i to takvom brzinom, da se dobiju nejednako
impregnirana kozna vlakna s vezivnim sredstvom.
Radi toga tanini mogu posluziti i kao pomocna
sredstva za precipitaciju. Tanin se dodaje u obliku
sintetskih tanina prije dodavanja aluminijevog
sulfata.

Kod prerade distih kromnih otpadaka u umjetnu
kozu Cesto je precipitacija polivinil acetatnih veziva
nepotpuna. Da se izbjegne ova poteskoca najbolje
je kod upotrebe ovog vezivnog sredstva mijeSati
kromne otpatke s vegetabilnim otpacima ili se
moraju upotrijebiti  jaka taninska pomoéna
sredstva, kao 5to su sintetski tanini.

Daljnja proizvodnja umjetne koze teCe tako, da se
dobivena precipitirana kasa prenosi u ormarice sa
sitom ili u preSe radi odstranjivanja vode. Od tako
dobivene plo¢e oslobada se daljnja koli€ina vlage
na hidrauli€énoj presi. Zatim se plo€e umjetne kozZe
suSe u suSarama. Osudene plo¢e umjetne koze
mogu se dalje obradivati kao $to se obraduje koza
u industriji koze, tj. da se preSaju kod poviSene
temperature ili se obrade pokrivnim bojama.

Treba napomenuti da dcisti kromni otpaci daju
proizvod koji je mnogo elasti¢niji od proizvoda od
Cistih vegetabilnih otpadaka. Zato je korisno
mijeSati vegetabilne otpatke s kromnim otpacima.

VARIJANTA 3 — Prije prerade otpaci se moraju
oCistiti od nedisto¢a, kao Sto je npr. kamenje,
metalni dijelovi itd. Zatim se otpaci moce kroz 24
sata. Pri izradi umjetne koZe, nevezano Stavilo
djeluje kao stabilizator pri upotrebi anion aktivnih
vezivnih sredstava, te onemogucuje talozenje
vezivnih sredstava na vlakanca. Ovo se uglavhom
odnosi na vegetabilna Stavila. Zato se osim pranja
kod vegetabilnih otpadaka vrSi i odStavljivanje
kada je to potrebno. Odstavljivanjem se povecava
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i otpornost vlakna te se olakSava ispreplitanje
koznih vlakanaca.

Otpaci se razvlaknjuju bilo suhim ili vlaznim
postupkom. Suho razvlaknjivanje ne daje tako
dobre rezultate kao vlazno. Suhi postupak daje
kra¢a vlakna sa uzlovima koji se vrlo loSe
razvlaknjuju. Masni materijal, kao masna kravina ili
otpaci pogonskog remenja, daju mnogo bolje
rezultate kod suhog mljevenja nego materijal koji
nije mastan. Obi¢no se kozni materijal CeSce

razvlaknjuje mokrim putem na tanjurastim
mlinovima tipa Condux. Za konacno
razvlaknjivanje i homogenizaciju vlakanaca

upotrebljavaju se normalni holenderi, kakvi se
upotrebljavaju u industriji papira.

Duljina koznog vlakna ima veliki utjecaj na
osobine gotovog proizvoda. Duga vlakanca daju
dobro isprepletena kozna vlakanca u umjetnoj
kozi, te takva umjetna koza ima bolju otpornost na
kidanje i kidanje Sava. Nasuprot tome, duga
vlakna ¢ine u dobivenoj kaSi Cvorove Kkoji
naruSavaju ravnomjernost plo¢a umjetne koze.
Kratka vlakna daju ploe umjetne koze s
homogenom i zatvorenom povrSinom, koje su
dodu8e otporne na kidanje, ali su manje otporne
na kidanje Sava kao i na naprezanje pri savijanju.
Radi navedenih razloga treba nac¢i kompromis
izmedu ovih mogucnosti, te raditi koliko je to
moguce, sa mjeSavinom dugih i kratkih viakanaca.
Vlakanca duzine izmedu 3-4 mm daju obi¢no kozu
dobre kvalitete.

Na konacnu kvalitetu umjetne koze ima takoder
utjecaj fino¢a razvlaknjivanja bez obzira na duljinu
vlakanaca. Materijal koji je vrlo fino razvlaknjen, tj.
tako da su vlakna medusobno odvojena, ima vecéu
povrSinu u poredenju s materijalom kod koga su
vlakna jo§ povezana. Kod primjene iste koli¢ine
vezivhog sredstva na oba tipa razvlaknjenog
materijala, materijal koji je fino razvlaknjen imat ¢e
vecéu otpornost na kidanje, ali i l0Siju otpornost na
upijanje vode od materijala koji je grubo
razvlaknjen. Ova se razlika objasnjava s velikom
razlikom u unutarnjoj povrSini i u razlici u
medusobnom povezivanju koznih vlakanaca.
Operacije bojenja, maséenja i neutralizacije vrSe
se u holenderima prije dodavanja vezivnog
sredstva, te imaju vaZan utjecaj na kvalitetu
umjetne koze.

Anilinska boja i sulfonirano ulje onemogucuju da
vezivno sredstvo prodre do vlakna. U tom slucaju
te tvari smanjuju unutarnju povrsinu umjetne koze
te upotrjeblijeno vezivno sredstvo dobro obavija
povrSinu vlakanaca. Upijanje vode i bubrenje
umjetne koze smanjuje se za oko 20 %, a presjek
koZe postaje sjajan. Iz tih razloga je masceni
materijal pogodniji za proizvodnju umjetne koze od
nemascenog, a koji se mora dodatno mastiti.
Najekonomicnija je prema tome upotreba masnih
Stavljenih otpadaka jer se na taj nacin moze
ustedjeti mast.

Nakon bojenja, mascenja i neutralizacije kase pH
6,7 vrSi se dodavanje vezivnog sredstva i ostalih
kemikalija. Sredstvo za taloZenje dodaje se u
koncentraciji od 10 %, i to tako da nastane
ravnomjerno talozenje. Za talozenje je aluminijev
sulfat manje prikladan nego aluminijev formijat koji
daje bolje rezultate obzirom na otpornost na
upijanje vode.

Odstranjivanje vode iz dobivene viaknate kase vrsi
se u vakuum filter posudama ili preSama. Daljnje
odstranjivanje vode vrsi se na stubnim preSama.
Dobivene plo€e umjetne koze suSe se i naknadno
valjaju.

Umjetna koza izradena na bazi plastomera kao
vezivnog sredstva ima sklonost za vece upijanje
vlage i jaCe bubrenje, a §to se narocito odnosi na
estere akrilnih alkohola.

4. Zakljuéak

Ovih nekoliko prikazanih varijanata tehnoloSkog
procesa proizvodnje umjetne koze po
diskontinuiranom nacinu proizvodnje pokazuje, da
se ovaj postupak u principu provodi jednako, ali da
je u pojedinostima razli¢it, a da su upravo te
pojedinosti karakteristicne za dobivenu kvalitetu
umijetne koZze.

Iz toga se mozZe zakljuditi, da se kod proizvodnje
umjetne koZe na bazi koZnih otpadaka,
mijenjanjem pojedinosti u tehnoloSkom procesu,
moze posti¢i ona kvaliteta umjetne koze, koja
odgovara nasoj obucarskoj industriji kod zamjene
prirodne koZe jeftinijim, ali kvalitetnim materijalom.
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