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1. Uvod

Rozvoj gumarenského primyslu v Ceskoslovenské repub-
lice ve tficatych letech vyvolal zdjem o zavedeni tuzemské
vyroby sazi, které se v té dobé musely dovazet ze zahranici.
V gumiérnach se tehdy zpracovaval jenom pfirodni kaucuk
a k tomu byly nejvhodnéjsi pravé saze kanédlového typu. Tyto
saze se vyrabély teplotnim rozkladem polyaromatickych uhlo-
vodikll z ¢erno-uhelného dehtu za spoluucasti koksarenského
plynu. Obou komponent bylo dost v oblasti tehdejsi Moravské
Ostravy. Firma Riitgers, zpracovatel veskerého ¢eskosloven-
ského dehtu a tedy i vyrobce polyaromatickych surovin se
rozhodla zavést vyrobu aktivnich sazi ve svém podniku. 1 pfes
pocatecni potize se vyroba dobfe uvedla.

V padesatych letech se zadal v Ceskoslovensku prosazovat
synteticky kaucuk a k jeho zpracovani byly vyhodnéjsi saze
nového typu - olejové, retortové. Ty vsak vyrdbély tehdy
jenom zapadni firmy (Cabot Corp., Phillips Petroleum Corp.
a jiné). Koupit vyrobni technologii retortovych sazi nebylo
z politickych diivodi moZné, a proto tovdrna - Urxovy zdvody
v Ostravé - musela zajistit vypracovani technologie vyroby
téchto sazi vlastnim vyzkumem.

Na pocatku Sedesatych let postavila na tizemi Nové sazov-
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ny ovérovaci poloprovozni linku a o deset let pozdé€ji v novém
zdvodé¢ ve Valasském Mezitici dvé vyrobni linky, kazdou
o kapacité 10.000 t/rok. Obé vyrobny sazi, jak ptivodné kana-
lové, tak i pozdéji olejové retortové, byly postaveny podle

vlastnich podkladti a obé byly tispés$né provozovany.

2. Kanilové saze

Tento druh sazi byvéa také oznacovan jako saze aktivni.
Vznikaji fizené, nedokonalym spalovanim (tepelnym rozkla-
dem) uhlovodikové suroviny, pievazné polyaromatické, ve
smési s koksarenskym plynem. Podle americké a mezinarodné
pouzivané klasifikace patifi kandlové saze do kategorie sazi
EPC, tj. Easy Processing Chanel (stfedné lehce zpracovatelné
kanédlové saze). Jejich zdkladni charakteristikou je stiedni
velikost Castic, jez se pohybuje v rozmezi 290-350 A a veli-
kost povrchu (BET) 95-125 mz.g'l,

Ostatni vlastnosti kandlovych sazi se sleduji se zietelem
na jejich pouziti a funkci v technické praxi.

Kandlové saze maji velmi dobré vlastnosti pro ztuzovani
pfirodniho kauCuku. Pouzivaji se rovnéz v primyslu vyroby
natérovych hmot, pfi vyrobé papiru a v jinych vyrobéch, kde
se vyzaduje uhlikata Cerii a sazova velikost Castic. Obor gu-
marensky vSak daleko pievazuje a se zfetelem najeho rozvoj
se musi fesit i produkce sazi.

Tvorba sazi za¢ina tim, ze plaminek hotici suroviny narazi
na studenou plochu —spalovdani se tak prerusi a vyloudi se saze.
Ty pak z&&sti ulpi na studené plose a musi se z ni seSkrabat,
zC4sti odchézi se spalinami a vhodnym technickym zatizenim
se z nich oddéli.

Na vlastnosti a pouzitelnost kanalovych sazi maji hlavni
vliv
— typ suroviny,

- konstrukce sazotvorného stroje, zejména vzddlenost usti
hofdkt od chladici plochy, velikost otvoru hotdk (trysek),
tlak vzduchu okolo hofakd a rovnéz teplota chladici plo-
chy.

2.1. Zavedeni vyroby kandlovych sazi

v tovarné J. Rutgerse

Komanditni spole¢nost Julia Rutgerse zacala s vyrobou
kanélovych sazi na poc¢étku tficatych let. Zprvu to byla pokus-
nd vyroba na bazi naftalenu, postavend u vysokych peci Vit-
kovickych zelezdren v Ostravé. Tehdej$i majitelé Vitkovic-
kych zelezaren byli rovnéz podilniky komanditni spole¢nosti
J. Rutgerse. Nebyla to rozsahld vyrobna (zakritko vyhotela),
poskytla vSak cenné provozni zkuSenosti a téch bylo plné
vyuzito pii stavbé a provozu nové vyrobny sazi v Moravské
Ostravé-Privoze, pobliz Koksovny Frantisek. Technologicky
se novéa vyroba opirala o patenty &eskoslovenskych autor'~.
Do provozu byla uvedena v roce 1935.

Kapacitné stacila tato sazovna pokryt potieby tehdejsiho
Ceskoslovenského gumdrenského primyslu i jinych odvétvi,
kde se saze pouzivaly. Po skonceni 2. svétové valky se vsak
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spotfeba sazi prudce zvySovala, a tak byla v roce 1949 zaha-
jena stavba nové vyrobny, rovnéz v Ostravé—Privoze, v sou-
sedstvi Dolu Odra. Do provozu byla uvedena v roce 1952.
V ostravské terminologii to byla ,,Nova sazovna", zatimco ta
ptvodni u Koksovny FrantiSek - po vilce General Svoboda -
byla ,,Stard sazovna". I kdyz zlstal technologicky princip
vyroby sazi v Nové sazovné stejny, nékteré vyrobni ¢lanky
byly proti Staré sazovné zmodernizovany. Plati to zejména
o zahuStovéni sazi. Provoz Staré sazovny nebylo moZno mo-
dernizovat, navic klesal postupné zdjem o kanalové saze, a tak
byla vyrobna v roce 1968 zastavena a zruSena. Stejny osud
stihl i Novou sazovnu, ta byla zastavena v roce 1973. Pfi¢inou
byla jednak stranka technickd —s prudkym riistem spotfeby
syntetického kaucuku upadal zajem o kandlové saze, jednak
ekologickd - nebof i pfes pomérné ndkladni zabezpetovaci
opatfeni zamofovala sazovna uletem sazi Siroké okoli.

2.2. Vznik kandlovych sazi

Pavodni surovinou pro vyrobu sazi na Staré sazovné byl
krystalicky, 20%-ni anthracen. V tavicim kotli, otdpéném
koksdrenskym plynem, se vyhtival na teplotu 200-230 °C
a odtud se vedl do zplynovaciho zatizeni. Byly jim ocelové
trubky uvnitf smaltované a elektricky, odporové vyhfivané.
Teplota par anthracenu na vystupu z trubek se udrzovala
kolem 350 °C.

V misici se pary anthracenu smisily s koksarenskym ply-
nem, jenz se v tomto piipadé dle funkce nazyval ,,nosny".
Nosny plyn byl pfedehtat na teplotu 480-510 °C, aby smés
s parami anthracenu pfed vstupem do sazovaciho procesu
méla stélou teplotu - kolem 400 °C.

V provozu Nové sazovny se zpracovaval anthracen jako
olej a tak tam odpadlo taveni. Ostatni postup byl v podstaté
obdobny.

Vlastni tvorba sazi probihala v hlavnim vyrobnim ¢lanku,
a tim byly sazovaci stroje. Na Staré sazovné to bylo 42
sazovacich stroji ve dvou Faddch, na Nové sazovné pak 68
stroji umisténych po 17 ve Ctyfech faddch. Hala, v niz byly
umistény sazovaci stroje se tradi¢né nazyvala ,,spalovna”.

Sazovaci stroje se kromé nosné konstrukce sklddaly z ho-
faki a chladi¢e. Hotak byl v podstaté rost z trubek o priméru
1/2 coulu a v ném byly zasazeny a zataveny trysky s otvorem
0,6 mm. Jeden hotdk na Staré sazovné mél 1218 trysek (21
trubek) a na nové Sazovné mél 1134 trysek. Nad hotdkem byl
umistén chladi¢ sestaveny z lamel obdélnikového priifezu
(30 x 14 mm), jimiz proudila chladici voda (70-75 °C). Chla-
di¢ popojizdél nad hotdkem po kolejnicich tak, aby plaménky
zasahovaly vzdy jednu polovinu chladi¢e. Po 10—12 vtetinich
se chladi¢ posunul z jedné krajni polohy do druhé. Béhem
posunu se ze spodni stény chladi¢e seSkrably usazené saze -
tzv. saze $krabané. Cistjich viak odchdzela s koutovymi ply-
ny do odsdvaciho systému a v odluCovacim zatizeni se z nich
oddélila. Byly to saze koufové, jez se v dalsi vyrobni fizi smi-
sily se sazemi $krabanymi. K dosazeni optimalni tvorby Skra-
banych sazi bylo nutno dodrzet odstup chladi¢e nad hotdkem
38-40 mm (Stard sazovna), resp. 37£2 mm (Nova sazovna).

Tvorbu sazi v sazovacich strojich nebylo mozno hermeti-
zovat a tak zabranit uniku sazi do okoli pfesto, Ze nad kazdym
systémem hotdki bylo icinné odsdvaci zafizeni. Vysledkem
pak bylo zamofteni nejen vnittku spalovny, ale i Sirokého okoli
sazovny.
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2.3. Odlucovdni sazi ze spalin

S koutfovymi plyny odchézely saze, které se neusadily na
povrchu chladiciho systému a s nimi rovnéz i ¢4st Skrabanych
sazi unesenych proudem vzduchu. Podil koufovych sazi z cel-
kového mnozstvi ¢inil 25-30 % hm., resp. az 50 % hm,,
nebyl-1i provoz spalovny v fddném chodu. Bylo tedy odlouce-
ni sazi ze spalin nejen zélezitosti ekologickou, ale hlavné
ekonomickou.

Odlucovani koutovych sazi bylo dvoustuptiové. Prvym
stupném byly elektrostatické odlucovace. Jejich funkce spoci-
vala v tom, Ze saze v nich koagulovaly na takovou velikost
Castic, aby ve druhém stupni - na mechanickych odlucovacich
- byly pokud moZzno kvantitativné zachyceny. Mechanickymi
zachycovadi byly rychlob&zné multicyklony systém KORSA.
Vystup spalin z mechanické odlucovaci ¢asti ustil na saci
strané odsavacich ventilatord, které dopravovaly koufové ply-
ny do komina.

2.4. Uprava sazi

V okamziku vzniku pfedstavuji kandlové saze soustavu
jemnych &astic uhliku (stfedni velikost &éstic d, = 290-350A).
Jsou v8ak mezi nimi i nedokonalé zbytky sazotvorného pro-
cesu - vétsi ¢i mensi koksu podobné castecky - grit. Je tedy
tfeba saze ,,post statu nascendi” upravit. V prvém stupni se
z nich oddéluje grit. Ve druhém stupni se saze musi zahustit,
aby se zvyhodnily jejich vlastnosti pro pfepravu i manipulaci
u spotiebitele (zmenseni objemu zpracovdvané hmoty a sni-
zeni prasSnosti).

Tangencialnim proudénim sazi se vzduchem se v cylin-
drickém tfidici oddéluje t&€z8i grit od sazi. Ztratou rychlosti
pada grit do konického dna a turniketem se ze systému odta-
huje. Leh¢i saze jsou undseny proudem vzduchu do samostat-
ného separatoru. I kdyz by bylo vhodné oddélit ze sazi jenom
Cisty grit, z divodd provozni jistoty se odebird smés gritu jesté
s obsahem asi 20 % hm. sazi.

Poslednim stupném technologické manipulace s vyrobe-
nymi sazemije zahustfovani. Plivodni zptisob zahustovani sazi
na Staré sazovné bylo lisovani v hydraulickém lisu. Saze se
pro tento ucel plnily do papirovych pytlti po péti kilogramech.
Po pfirozeném sesednuti v pytli je zaméstnanci seslapali do
tvaru placky 50 x 50 cm a pak se v hydraulickém lisu dvou-
stupiiové lisovaly. Tlak pfi tom dosahoval aZz 16 MPa. Po
vylisovani vznikl blok o rozmérech 55 x 30 x 10 cm.

Saze uréené k expedici jako nelisované (LTN a BNN) se
plnily pfimo do expedi¢nich pytld, rovnéz po péti kilogra-
mech, balily se v§ak zvolna, za mirného stlacovani.

Vyraznou zménou v zahus§fovéni sazf jak pozdé&ji na Staré
sazovné, tak zejména na Nové sazovné bylo, Ze se upustilo od
hydraulického lisovani a instalovaly se bubnové granulatory
a zahusfovaci stroje dle Eiricha. Na Staré sazovné to byly jen
zahustfovace granulaéni.

Granulator byl lezaty vdlec uloZeny na systému pneu-
matickych kol a pozvolna se otdcel. Népln sazi se pii otdce-
ni lavinovité sesouvala po vnitinich sténdch vélce a tak vzni-
kaly granule o priméru kolem 1 mm. Jejich sypna hmotnost
se pohybovala od 300 do 400 kg.m™, oproti ptivodnim 40-
70 kg.m'3. Granulaci se v§ak zménily i nékteré vlastnosti sazi
- snizila se napf. adheze, prasSnost, zvysila se ,tekutost” sazi
apod.
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Druhym zpiisobem zahu§fovani sazi na Nové sazovné,
pifed zavedenim granulatort, byly Eirichovy aparaty. Bylyto
v podstaté kolové mlyny, kde se vytiidéné saze valcovaly
v kruhové trati dvéma pary tézkych Zeleznych kol. Tim se
zahustily se stejnym efektem jako v bubnovych granulatorech,
avSak s vétsi prasnosti.

2.5. Charakteristika sazf
Oznaceni sazl

Kanélové saze byly oznacovany podle ticelu k némuz byly
uréeny. Oznacdeni tvofila skupina velkych pismen, coz byla
pocate¢ni pismena druhu pouziti i formy.

Piesto, ze vyrabéné saze mély upotiebeni v fadé odvétvi,
kde se pozadovala pigmentova Cerii, projevila se v oznaceni
pouze aplikace gumérenskad alakafska. Proprvnitceljebylo
nutno vyrdbét ve formé ,,zahusténé”, a byly proto lisované
nebo granulované. Pro primyslbarev alaki se saze vyrabély
jakojemnad disperze, vytvorend pfivznikusazi. Pro obatcely
je bylo nutno tiidit a zbavit gritu. To vSe se promitlo do
oznaceni sazi, kde jednotlivd pismena znamenala:

G - saze gumarenské, plati pro prvni pismeno v v souboru
znacek

T- saze tfidéné,

G- na dal§im nez prvém misté: saze granulované,

L- saze lakaiské,

N - saze nezahus§téné.

Celkové pakbyly ptivodné saze oznacovany takto:
GTL - saze gumarenské, tiidéné, lisované,
LTN - saze lakatské, tfidéné, nelisované.

Nutno poznamenat, Ze se pouZzivala i znacka LLNN jako
saze ,netfidéné". Bylo to pouze ze zvyklosti a diivodd obchod-
nich i kdyz $lo o saze tfidéné.

Do pocatku padesatych let se pouzivalo i ozna¢eni BNN,
coz byly saze podle Van Tongerenové, netfidéné, nelisované
a BNL - saze Van Tongerenové, netiidéné, lisované.

Zavedenim granulaéni dpravy sazi misto hydraulického
lisovani, spolu s vytfibenim oblasti pouziti, se do konce pade-
satych let pouzivalo pro kanalové saze oznaceni jak podle
ucelu a formy pouziti, tak i podle vyrobny: , A" saze ze Staré
sazovny, ,,B"saze z Nové sazovny:

GTG A  saze gumdrenské, tfidéné, granulované,

LTN saze lakaiské, tiidéné, nezahusténé, ale bez pisme-
ne ,,A", nebot se vyrabély pouze na Staré sazovné

GTZB saze gumdrenské, tiidéné, zahusténé,

GTG B  saze gumdrenské, tfidéné, granulované,

GTG A/B malé ¢erné granulky,
LTN praskovitd ¢ernd hmota.

Saze obsahovaly primérné 95,0 % hm. uhliku,
vodiku, 3,4 % kysliku, 0,3 % siry a 0,3 % dusiku.

Z fyzikdlné-chemickych vlastnostilze uvést

L0 %

d, 250-350 A

povrch BET 80-120 m%.g™,
olejovou adsorbci 100-125 ml/100 g,
adsorbci DPG 20-30 %,

pH 5-6,

1,6-1,8 tm™ (v benzenu),
0,04-0,2 % hm.,
0,005-0,2 % hm.,
38-350 kg.dm™.

mérnou hmotnost

zbytek na sit¢ CSN 1210-0,075 mm
obsah popela

sypnou hmotnost
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V rozpétijednotlivych vlastnostije zahrnuto odliSeni sazi
zahu§ténych &i granulovanych proti nezahus$ténym.

Gumadrenské zkousky kandlovych sazi se zpocatku nepro-
vadely - zajisfovali sije sami odbératelé. Laboratofe Staré ani
Nové sazovny k tomu nebyly vybaveny.. Teprve po zfizeni
vyzkumné laboratoie na Nové sazovné v souvislosti s vyzku-
mem retortovych sazi, byly tyto zkousky na pozddani provozu
provadény.

Postupnym odstavovanim vyroby kanalovych sazi mizely
rovnéz z trhu uvedené obchodni znacky. Nejprve to byly ty
s dodatkem ,,A", pfi odstaveni provozu na Staré sazovné a po
nich s dodatkem ,,B", kdyZ byla zastavena vyroba kanalovych
sazi i na Nové sazovné. Tim vlastné skoncila v Ostravé témer
pul stoleti trvajici vyroba této vyznamné chemické latky.

3. Olejové retortové saze

V pribéhu druhé svétové vélky byl v USA vyvinut novy
druh sazi, pro néz se zavedlo oznaceni olejové, retortové.
Princip jejich vyroby byl zcela odli$ny od sazi kanalovych, meé-
ly vSak proti nim hlavni pfednost v tom, Ze byly podstat-
né vhodnéjsi pro zpracovani syntetického kaucuku. Volbou
vhodného druhu téchto sazi lze pripravit pryze s vys$imi
a vyrazné odstupniovatelnymi uzitnymi vlastnostmi. Tato okol-
nost se stala vyznamnou zejména v obdobi tak zvané studené
valky. To proto, ze mnohé véle¢né stroje byly ve vétSi mire
nez diive vybavovidny pneumatikami. A pravé olejové retor-
tové saze umoznily zvysit odolnost a zivotnost téchto pneu-
matik, coz mélo strategicky vyznam.

Ze vSech téchto divodii byla vyroba retortovych sazi
sazaiskymi firmami dokonale patentové chrdnéna. StéZejni
technologické i aparaturni podrobnosti byly rovnéz dokonale
utajeny. Koupit vyrobni zafizeni a technologickou vyrobni
licenci nebylo mozné. Zapadni firmy byly v té dobé ochotny
prodat pouze saze.

V zemich vychodniho bloku se i pfes velkou snahu neda-
filo napodobit technologii vyroby retortovych sazi presto, ze
se tomuto vyzkumu vénovala pozornost v tehdejSim Sovét-
ském svazu, Rumunsku i Polsku.

V povéle¢ném Ceskoslovensku, v letech 1951-1952zacali
néktefi pracovnici Staré sazovny (Vana, Bidzinsky, Ondrusek)
experimentovat najednoduchém zafizeni se snahou pfipravit
retortové saze. Ziskali nékolik vzorki nadéjnych vlastnosti,
ovSem spiSe kategorie sazi lampovych nez retortovych. Jejich
prace vsak byla administrativnim zdsahem pfedCasné zastavena.

Po ¢ase bylo rozhodnuto zfidit v Urxovych zdvodech v ramci
podnikového Vyzkumného ustavu pro koksochemii samostat-
nou skupinu pro vyzkum sazi. Personalné byla pomérné brzy
ustavena, horsi to bylo s laboratornim a poloprovoznim zdze-
mim. Poloprovozni zafizeni bylo postaveno na tzemi Nové
sazovny. Sestdvalo ze dvou retort, jez mély byt pokusné pro
vyvoj sazi olejovych - retortovych a ze tieti retorty, vlastné
pece. Ta byla uréena pro vyvoj sazi forsunikovych - tedy od-
lisného typu nez byly saze retortové. Podklady pro vSechny ty-
to tii pece byly dodany ze Sovétského svazu pfesto, ze ani tam
se pii experimentech nedopracovali k Gspésné technologii.

Vypracovani spravného technologického postupu tvorby
retortovych sazi zdviselo hlavné na vyvoji vhodného hotaku.
Na to navazovalo i odd€lovani sazi ze spalin - feSilo se jednak
filtraci pres plachetky ze sklenénych vlaken, ale i separaci
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v cyklonech, ve spolupréci se Zavody Vitézného tunora v Mi-
levsku. Uvdzime-li, Ze feSeni kazdé etapy, kazdého technolo-
gického i aparaturniho tuseku vychédzelo doslova z ni¢eho
a prece se dospélo k redlnym podkladiim pro postaveni dvou
vyrobnich linek olejovych retortovych sazi v tovarné ve Va-
lasském Mezifici, pak to byl obrovsky kus prace. To nejen po
strdnce inven¢ni, ale i oddanosti feSicich pracovniki celé
problematice.

Laboratof pro analytické a gumarenské (mechanické) hod-
noceni vyvijenych typl sazi byla aparaturné vybavenu pod-
le doporuceni gumarenskych odbornikii z VU gumaérenské
a plastiké¥ské technologie (VUGPT) v tehdejsim Gottwaldovs.

Jelikoz vzorky sazi se zacaly na poloprovoznim zafizeni
ziskavat diive nez byla vybavena vlastni laboratof, musely se
odesilat k hodnoceni do VUGPT a s pfislusnym &asovym
zpozdénim jsme dostdvali zpét vysledky.

S hodnocenim sazi byly zpocdtku potize, které se tyka-
ly zejména stanoveni vystiznych kritérii. Ani odbornici ve
VUGPT v tom neméli tehdy uplné jasno. Saze se zacaly
hodnotit ne podle absolutnich fyzikdlnich vlastnosti, ale srov-
ndnim se zahrani¢nim vyrobkem, jenz byl odborniky prohla-
Sen za standard. Zpoc¢étku byl timto standardem vyrobek firmy
Phillips Petroleum Comp., pod firemni zna¢kou Phillblack 0.
Tyto saze byly koncem padesatych let Spi¢kovou kvalitou
v kategorii sazi HAF (viz ddle) a vyrobnim cilem mély byt dle
zadani tehdej$iho Ministerstva chemického primyslu pravé
saze této tiidy. Hodnoceni se provadélo tak, Ze jak ze stan-
dardu, tak ze vzorku se pfipravily standardnim zptisobem
vulkanizaty a stejnymi metodami se oba proméfily. Pokud se
vysledky neodlisovaly vice nez o £5 %, pouze vyjimecné
+10 %, byly vyrobené saze prohldSeny za vyhovujici, v opac-
ném piipadé nikoliv - téch bylo zpocatku nejvice.

Dopracovat se kladnych vysledkli na obou retortach dle
sovétského projektu nebylo mozné. Bylo vSak zjisténo, ze
rozhodujici vyznam m4 funkce hotdku i jeho uloZeni v retorté.
Pracovnici vyzkumné skupiny postavili proto vlastnimi silami
novou retortu, koncepéné zcela odlisnou od retort sovétskych.
Ta umoznovala nejen hladky provoz, ale i tvorbu sazi vyho-
vujici kvality, jiz na tirovni amerického standardu.

Kdyz se pti provozu nové retorty dosahlo konecné sazi
vyhovujicich stanovenému standardu, doslo k zdvazné kom-
plikaci. Firma Cabot Corp. dala v té dobé na trh saze tfidy HAF
pod obchodnim nidzvem Vulcan 3. Kvalitativné to byly sa-
ze lepSi nez dosud za standard vyddvané saze Phillblack 0.
VUGPT zacal proto tyto saze pouzivat jako standard a vy-
zkumnikdim nezbylo nez upravit technologické parametry pro
tvorbu sazi odpovidajicich novému standardu. Na §tésti to
vsak trvalojen velmi kratkou dobu a na nové retorté se zacaly
produkovat saze vyhovujici v§em kritériim podle sazi Vul-
can 3. Mohli jsme tak poskytnout sU Chemoprojekt podklady
pozadované k projekci velkokapacitniho vyrobniho zafizeni
s urenim pro novou tovarnu ve Valasském Mezifi¢i. Jako
urcita ,,pojistka" tomu pfedchézel provoz na ,,ovéfovaci polo-
provozni lince" o kapacité 5000 t/rok sazi na tizemi Nové
sazovny v Ostrave.

3.1.

retortovych sazi

Vyroba
ve

olejovych

Vyrobna olejovych retortovych sazi ve ValaSském Mezi-
fi¢i byla feSena tak, Ze bylo mozno vyrabét v té dobé pozado-
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vané saze tfidy GPF, FEF, HAF, ISAF i SAF (viz déle)
kvalitativné pIné odpovidajici zahrani¢nim vyrobkiim. Ve
Valasském Mezitici byly postaveny dvé samostatné vyrobni
linky, kazda o kapacité 10 000 t/rok. Prvé linka byla uvedena
do provozu v roce 1970 a druhd o rok pozdéji.

Do expedi¢niho stavu se saze upravovaly v granuldtorech,
obdobnych jako byly na ostravskych kanalovych sazovnach -
tam byly dokonale provozné provéfeny. Po oddéleni sazi
v cyklonové stanici se spaliny vypoustély pfimo do ovzdusi
pfes systém tepelnych kotl, kde se vzniklé teplo vyuzivalo
k vyrobg péry. Pro prvni a druhou linku byly tyto kotly insta-
lovany vroce 1972, resp. 1973 apro tfeti linku (viz dale) v roce
1982. Proto také bylo ovzdu$i na sazovné ve Valasském
Meziti¢i, ale i v celém okoli tovarny podstatné Cist$i nez na
ostravskych sazovnach.

Vyfesenim technologie vyroby olejovych retortovych sazi
jsme se dostali do popfedi sazového zdjmu v celém tehdejSim
vychodnim bloku. V zddném ze stit tohoto seskupeni nebyl
v té dobé problém vyroby kvalitnich sazi vyfeSen.

I kdyz bylo vypracovani technologie olejovych retorto-
vych sazi zasluhou celého kolektivu skupiny pro vyzkum sazi,
hlavn{ invenéni podil na tom méli Ing. Zden&k Ruzi¢ka a Ing.
Jan Vitek.

Pfti projekci vyrobniho zafizeni pro novy zdvod ve Valas-
ském Meziti¢i bylo pocéitdno s tim, Ze se soulasné postavi
i poloprovozni pokusna aparatura, aby bylo mozno pokraco-
vat ve vyvoji novych a modifikovanych typt retortovych, ale
i jinych druht sazi, jejichz vyrobu si vyvoj vynuti. Zistalo
vSak pouze u zaméru, k realizaci nedoslo. Tak se vyvoj novych
typl sazi v naSem staté zastavil a s nim i mozné zpiesiiovani
soucasné technologie a rovnéz mozné zlepSovani uzitnych
vlastnosti vyrdbénych sazi.

KdyZzbylo o nékolik let pozdé&ji z kapacitnich diivodi tieba
rozsifit vyrobu sazi, bylo zakoupeno vyrobni zafizeni ze So-
vétského svazu a instalovdno jako tfeti vyrobni linka o kapa-
cité 25 000 tun ro¢né.

Po roce 1989, doslo ve staté ke zméné vlastnickych vztaht
a z narodniho podniku Urxovy zdvody vznikla akciova spo-
le¢nost DEZA. Vyroba sazi se osamostatnila zalozenim spo-
le¢nosti CS CABOT. Tim vlastné konci historie a vyvoj
vyroby sazi z polyaromatickych surovin nejprve v Ceskoslo-
venské a pak i v Ceské republice.

3.2. Charakteristika olejovych
retortovych sazi

Olejové retortové saze jsou jemné dispergovanou formou
grafitického uhliku s malou pfimési biogennich prvkii a pope-
lovin. Jsoujemné prachovité konzistence s kone¢nou tpravou
do granuli o priméru max. 1 mm.

V Urxovych zdvodech se olejové retortové saze vyrabély
a prodavaly pod oznacenim chranénou znackou NIGROS.
Dalsim pismenem pfidanym k této znaCce se oznacoval druh
sazi podle mezinarodni klasifikace:

NIGROS G - saze typu GPF (General purpose furnace black)

vSeobecné pouzitelné retortové saze,

saze typu FEF (Fast extrusion furnace black)

retortové saze, s dobrou zpracovatelnosti,

NIGROS K - saze typu HAF (High abrasion furnace black)
retortové saze s dobrou odolnosti proti obruso-
vani,

NIGROS F -



Chem. Listy 95, 794 - 799 (1999)

Tabulka I
Kvalitativni ukazatele olejovych retortovych sazi

Ukazatel NIGROS G
Adsorbce jodu v m}g.g 30-40
Olejové ¢Cislo v ecm™/100 g 85-100
Hodnota pH 6,5-8,0
Ztrata suSenim v % hm. max. 0,8
Obsah popela v % hm. max. 0,5
Sypnd hmotnost v g.dm“3 min. 350
Zbytek na sit¢ CSN 153 105 v % hm.

sito 0,071 mm 0,20

sito 0,20 mm 0,05
Obsah prachu ve volné lozenych
sazich v % hm. max. 15

Priimér povrchu &astic nm
Aritmeticky primér ¢éstic
Geometricky povrch N2\7/ mlz. g']
Adsorbéni povrch J, v m”.g°

NIGROS I - saze typu ISAF (Intermediate super abrasion
furnace) saze intermedidlni s velmi vysokou
odolnosti proti obrusovani.

Pii vyrobé i v doddvkach musely saze odpovidat ukazate-
Iim uvedenym v tabulce I.

Retortové saze obsahovaly 94-96 % hm. uhliku, 1-2 %
kysliku, <1,0 % dusiku, 0,4-0,7 % siry, <1,0 % vody, <10 %
nespalenych oleji a 0,1-0,7 % popela

4. Forsunkové a lampové saze

Na pocatku padesatych let rozhodlo vedeni chemického
priumyslu o zavedeni vyroby forsurikovych a lampovych sazi,
jak se tehdy vyrdbély v Sovétském svazu. Bylo stanoveno, Ze
podle sovétské dokumentace se postavi v ostravské sazovné
poloprovozni vyrobna a podle vysledki se pak rozhodne o dal-
$im postupu.

V zépadnich zemich se takové saze nevyrabély - s vyjim-
kou omezeného mnozstvi sazi lampovych, ale i tato vyroba
byla na ustupu pied sazemi retortovymi.

Podklady pro vyrobu forsunikovych sazi byly sovétskou
stranou doddny a SU Chemoprojekt vypracoval potfebnou
realizacni dokumentaci.

Vlastni zafizeni sestdvalo z kruhové pece do niZ byla
zausténa 3 radidln€ umisténd topenisté, jez tstila do spole¢né-
ho kolektoru. Surovina se do procesu rozprasovala pomoci
rozpra$ovaci trysky, rusky nazyvané ,,forsufika" a odtud ndzev
forsuiitkové saze". Podstatou téchto trysek bylo, Ze kapalna
surovina se rozprasovala vlastnim tlakem, tedy na Cist¢ me-
chanickém principu. Urcitou, i kdyz diskutabilni vyhodou
takového feSeni bylo, Ze upravou tahu lze vyrobit i saze
odpovidajici sazim lampovym. Jejich hlavni odliSnostije spe-
cificky povrch, jenz ¢ini u lampovych sazi 8-12 mz.g'l, zatim-
co u sazi forsunkovych 15-25 mz.g". Tato rozdilnost se pro-
jevila ve vlastnostech vulkanizatg.

Soucasti vyrobny byly kromé vlastni pece chladici véz,
elektrofiltr a cyklony.
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NIGROS F NIGROS K NIGROS 1
45-60 80-95 110-125
110-125 110-130
6,5-8,0 6,5-8,0 7,0-8,5
max. 0,8 max. 0,8 max. 0,8
max. 0,5 max. 0,6 max. 0,4
min. 320 min. 320 min. 320
0,20 0,20 0,10
0,03 0,04 0,04
8/ u vyrobce

max. 20 max. 25 15/ u odbératele

34 24

30 19

85 120

80-95 115-130

Zatizeni bylo postaveno ve druhé poloviné roku 1958
a koncem téhoZz roku se zacalo s vysouSenim pece.

V priibéhu tdnora 1959 byl zahdjen pokusny provoz. Do-
chazelo vsak pfi ném k porucham vyzdivek jednotlivych to-
penist, a proto byly koncem bfezna 1959 veskeré pokusy na
forsunkové peci zastaveny.

Pec byla sice pozdéji uplné rekonstruovana, avSak pro
naprosty nezdjem gumadrenskych podnik( o forsuiikové saze,
nebylo ani zapocato s vysousenim nového zdiva.

Kromé specifickych vlastnosti ve vulkanizdtu byly vyro-
bené forsunkové saze zajimavé i tim, Ze je nebylo mozno
suchou cestou zahustit. I pfi mnohondsobném prichodu gra-
nuldtorem byl efekt nevyznamny - ze 70 na 110 kg.dm‘BA
Experimentdlni zahu$tovani v zahu§fovaku typu Eirich rovnéz
nevedlo k cili. Ani po tfech dnech neustdlého pfevdlcovavani
nejevily saze ochotu k zahusténi.

Urcitym dspéchem bylo lisovani sazi v hydraulickém lisu.
Oproti sazim kandlovym se sice lisovaly obtizné&ji, ale prece
se jejich objem zmenSil. Vylisky se vSak nesmély nechat volné
lezet, to se zakritko ,,nafoukly" do téméi ptivodni podoby.
Tlakem se pouze pruzné zmackly a jakmile vliv tlaku pominul,
tak se vracely zpét do ptivodniho tvaru - objemu.

Forsunkové i lampové saze vyrobené pii pokusném provo-
zu pece odpovidaly kvalitativné sazim té€chto kategorii, vyrabé-
nych velkokapacitné v Sovétském svazu. Na okraj lze podot-
knout, Ze v Sovétském svazu se v té dobé dodavaly forsunkové
saze gumdrnam v nezahusténém stavu, tam ale byli na jejich
zpracovani v takové formé zatizeni. Jejich nizkou sypnou
hmotnost ¢astecné vyvazovala dobrd misitelnost s kaucukem.

5. Suroviny pro vyrobu sazi

5.1. Saze kandlové-aktivni{

Surovinou pro vyrobu vSech druhi kanalovych sazi na
Staré sazovné byl ptivodné surovy naftalen, pozdé&ji pak suro-
vy anthracen (obsah anthracenu min. 20 % hm.).
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Od poloviny padesatych let pak byl vyluéné pouzivin
filtrovany anthracenovy olej, a to i na Nové sazovné.

Jako optimélni pro vyrobu kandlovych sazi se obecné
povazovala surovina:
s co nejvétsim obsahem aromatickych sloucenin,
s co nejmensim obsahem vody a siry,
s co nejmensim obsahem vysokomolekuldrnich pryskyfic
(smoly)
s co nejmensim obsahem popela a volného uhliku.
K pokusné vyrobé forsunikovych sazi se pouzil rovnéz
filtrovany anthracenovy olej.

Dalsi vyrobni komponentou byl koksdrensky plyn. Stara
i Nova sazovnajej odebiraly z Koksovny Vitézny tinor (obsah
methanu 24 % obj., obsah vodiku 54 % obj.).

Za celou dobu provozu Staré i Nové sazovny nedoslo
k vyznamnému zhorSeni kvality suroviny doddavané z matei-
ského zdvodu J. Riitgerse ¢i Urxovych zdvodt v Ostravé—Za-
biehu, jakoz i z Koksovny Vitézny tunor ¢i jejiho predchiidce.

5.2. Saze retortové-olejové

K vyrobé sazi retortovou technologii je nejvyhodné&;jsi
surovina s pomérné vysokym obsahem dehtovych polyaroma-
tl - smoly. Pfi provozu poloprovozni linky v Ostravé-Priivoze
na Nové sazovné byl pouzivan v podstaté filtrovany anthrace-
novy olej, stejné jako k vyrobé aktivnich sazi. Pokusné, v raim-
ci vyzkumného programu vSak byl smichdvan se smolou.

Filtrovany anthracenovy olej obohaceny smolou byl po-
uzivan i na prvni a druhé lince ve Valasském Mezifi¢i (rozpéti
destilaéni kiivky 260-360 °C

Pomocnym palivem pro vyrobu sazi na prvé a druhé lince
byl zemni nebo koksarensky plyn.

Zemni plyn byl doddvdn z loZzisek u obce Le$nd nad
Be¢vou (obsah methanu 96 % obj.).

Koksdrensky plyn mél obdobnou skladbu, jako suroviny
pro vyrobu kandlovych sazi v ostravskych sazovnach (byl
rovnéz doddvan z ostravskych koksoven).

Pomocnym palivem pfi provozu prvni a druhé linky ve
Valasském Mezifi¢i byl také benzin pro zplynéni (rozpéti
destilaéni kfivky 35-130 °C).

6. Zavér

Saze jako jedna z forem d¢istého uhliku jsou vyznamnou
surovinou pro fadu primyslovych aplikaci. Nejvétsiho vyzna-
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mu vSak dosahuji pfi vyrobé technické pryze, jako Cinidlo
umoziujici ztuzZovani kauuku. Volbou vhodné technologie
Ize vyrobit saze odliSnych vlastnosti a tak pfipravit pryze
s vyrazné odliSnymi mechanickymi vlastnostmi. Této moz-
nosti se vyuzivd zejména pii vyrobé pneumatik, jimz spravna
volba spravného druhu sazi davad podstatné lepsi mechanické
vlastnosti, a to zejména zivotnost. Je-li v soucasné dobé vo-
jenska kolova technika daleko vice nez diive vybavovana
pneumatikami, pak na tom maji zna¢ny podil i saze. Lze je
proto prdvem povazovat za strategickou surovinu.

V této stati je popsan vyvoj technologii pro vyrobu sazi
v Ceskoslovenské republice. Zejména jsou zmin&ny saze ole-
jové-retortové. Jejich vyvoji byla v fadé zemi vénovana znac-
na pozornost, nebyla vSak vzdy uspés$nd. Ze se to povedlo
vyzkumnikim Vyzkumného tstavu pro koksochemii v né-
kdejsich Urxovych zdvodech v Ostravé, za ne pravé optimal-
nich podminek, svéd¢i o tom, jaky vyznam ma pro vysledek
kazdé ¢innosti osobni zaniceni fesitele.

Historie vyroby sazi z polyaromatickych surovin v Cesko-
slovenské republice je rovnéz ukdzkou vlivu riznych techno-
logickych podminek na zménu forem uhliku, v tomto piipadé
sazi, jez ziskaji odliSné vlastnosti pro specifickou névaznou
technickou aplikaci.
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M. Janik (DEZA Comp., Valasské Mezirici): Production
of Industrial Carbon Black from Tar Raw Materials in
Czechoslovakia

The development of technologies for the production of
carbon black in the former Czechoslovakia is described. Em-
phasis is put on oil furnace black methods which were devel-
oped in a variety of countries but sometimes without success.
The researchers from the Research Institute for Coke Chemis-
try in the former Urx Works in Ostrava managed to fulfil the
task. The history of carbon black production from polyaroma-
tic materials in Czechoslovakia documents the effect of vari-
ous technological conditions on the carbon forms, which
possess different properties suitable for specific technical ap-
plications.





