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WOLPRYLA® .65, eine
Polyakrylnitrilfaser aus Premnitz

Dipl.-Chem. Horst Brandt KDT, For-
schung VEB Chemiefaserwerk ,Friedrich
Engels" Premnitz, ein Betrieb des CFK
Schwarza

Polyakrylnitrilfasern werden sait 1948
industriell hergestellt und haben auf
Grund ihres wolladhnlichen Charakters
und ihrer vielfdltigen Modifizierungs-
moglichkeiten beziiglich Fasersortimen-
te und Fasereigenschaften in den da-
rauffolgenden Jahren eine enorme Pro-
duktionshéhe erreicht.

Einen wesentlichen Anteil an dieser
Produktionssteigerung hatte das Anfang
der 60er Jahre eingefiihrte Sohio-Ver-
fahren zur Herstellung des Akrylnitrils
als Ausgangsstoff {lir die Polyakrylnitril-
fasern. Dieses Verfahren gestattet es,
das Akrylnitril aus Propylen und Am-
monick wesentlich billiger zu produ-
zieren als nach der bisherigen Methode,
bei der von Azetylen und Blousdure
ausgegangen wurde,

Bei der Polymerisatherstellung wird in
den letzten Jahren, neben dem Ver-
fahren der Fallungspolymerisation die
gegenwdrtig rationellste Methode, das
Verfahren der Lésungspolymerisation in
Salzlésung, bzw. in organischen Lo-
sungsmitteln in einigen Léndern ange-
wendet.

Fiir die Erspinnung der Polyakrylnitril-
fasern wurde in den ersten Jahren in
Anlehnung an die bekannten Verfahren
zur  Herstellung von schmelzgespon-
nenen Synthesefasern vorwiegend das
Trockenspinnverfahren benutzt. In den
USA z. B. die ,Orlon-Faser" und in
der BRD die ,Dralon-Faser”.

Seit Ende der 50er Jahre ist jedoch ein
Trend zu den NaBspinnverfahren zu er-
kennen, der nach wie vor anhalt. Haupt-
grund fiir die Bevorzugung der NaB-
spinnverfahren sind die hoheren Pro-
duktivitéten.

In Japan, in den europdischen Landern
und auch in den USA wird bei der Her-
stellung der Polyakrylnitrilfaser das NaB-
spinnverfahren  angewendet.  Hierzu
eir;1ige Beispiele in der folgenden Uber-
sicht:

Bei diesen NaBspinnverfahren kénnen
neben Dimethylformamid auch andere
Lésungsmittel fur Polyakrylnitril wie Di-
methylacetamid, Dimethylsulfoxid, Sal-
petersdure, wabrige Lésungen von Na-
triumrhodanid oder Zinkchlorid und Athy-
lencarbonat zur Anwendung kommen.
In der DDR erfolgte die Produktionsauf-
nahme von Polyakrylnitrilfasern 1955 in
Wolfen nach dem NaBspinnverfahren.
Diese Faser wurde unter dem Namen
Woerylon”  bekannt. 1960 wurde im
Chemiefaserwerk Premnitz die Produk-
tion einer weiteren Polyakrylnitrilfaser
aufgenommen, die den Namen ,Pre-
lana" erhielt. Diese Faser wird eben-
falls nach dem NaBspinnverfahren her-
gestellt, allerdings erfolgt die Erspin-
nung in Hexantriolbadern.

Seit 1962 wurde die einheitliche Be-
zeichnung ,WOLPRYLA- Wolfen bzw.
WOLPRYLA- Premnitz" eingefiihrt.

Ca diese beiden Fasertypen, auf Grund
ihrer Polymerzusammensetzung und Her-
stellungstechnologien, den Ansprichen
nicht voll gerecht wurden, erfolgte in
den 60er lahren in der DDR die Ent-
wicklung einer neuen Polyakrylnitrilfa-
ser auf Basis eines Copolymerisotes
der WOLPRYLA-65-Faser.
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Bild 1

Produktionsentwicklung der Polyakrylnitrilfasern
in der Welt

Bild 4
Innenansicht der Polymerisation

TECHNOLOGIE ZUR HERSTELLUNG
DER WOLPRYLA-65-FASER

Seit dem Jahre 1970 wird im VEB Che-
miefaserwerk  ,Friedrich  Engels" in
Premnitz in einer neuen hochproduk-
tiven Synthesefaseranlage die WOL-
PRYLA-65-Faser groBtechnisch produ-
ziert,

Das neue kontinuierlich arbeitende Ver-
fahren wird durch folgende Prozefstufen
charakterisiert:

— Spinnlésungsherstellung durch kon-
tinuierliche Losungspolymerisation
von Akrylnitril in Dimethylformamid
als Lésungsmittel

— Erspinnung der Faser aus Spinn-
I6sung in wdBrigen Fallbddern, Ver-
strecken, Auswaschen

— kontinuierliche Nachbehandlung der
Faser und wahlweise Auslieferung
als Stapelfaser oder Konverterkabel,

Polymerisation

Gegeniiber den herkémmlichen Ver-
fahren zur Herstellung von Polyakryl-
nitrilfasern, die vom pulverférmigen Po-
lyakrylnitril ausgehen, dieses in Dime-
thylformamid oder anderen L&sungs-
mitteln |6sen und nach entsprechender
Filtration nach dem NaB- oder Trocken-
spinnverfahren verspinnen, wird bei dem
neuen DDR-Verfahren das Prinzip der
Losungspolymerisation von Akrylnitril in
Dimethylformamid  angewendet. Der
Vorteil einer Lésungspolymerisation ge-
geniiber den bisherigen Verfahren be-
steht darin, daB das Akrylnitril gleich
im Lésungsmittel polymerisiert und nach
dem PolymerisationsprozeB eine ver-
spinnbare Lésung ergibt.

Das flissige Akrylnitril wird mit den
entsprechenden Comonomeren und dem
Losungsmittel Dimethylformamid nach
einem vorgegebenen Mengenverhéltnis
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vermischt und dem Polymerisationsre-
aktor zugefihrt, in dem der Polymerisa-
tionsprozeB ablduft. Da kein vollstan-
diger Umsatz des Monomeren zu er-
reichen ist, werden die Restmonomeren
in einem entsprechendan Verdampfer
abgetrennt.

Die Lésungspolymerisation in Dimethyl-
formamid als Ldsungsmittel zeichnet
sich durch eine einfache ProzeBfiihrung,
verbunden mit einer sehr wirtschaftlichan
Rickgewinnung des Lésungsmittels aus.
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Bei anderen bekannten Lésungspoly-
merisationsverfahren ist gerade diese
ProzeBstufe sehr aufwendig.

Erspinnung der Faser

Die kontinuierlich anfallende Spinnle-
sung wird filtriert und dann der Spinn-
maschine zugeflhrt. Fur die Herstel-
lung spinngefarbter Fasern besteht die
Maoglichkeit der Zudosierung von Farb-
stoffpigmenten zur Spinnlésung vor den
Spinnmaschinen,

Bild 6
Nachbehandlung — Schneidmaschine
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Mittels Zahnradpumpen wird die Spinn-
|6sung durch Disen in das wdbBrige
Fallbad gedriickt und so die Faden er-
sponnen. Die kontinuierlich abgezoge-
nen und zu einem Kobel zusammenge-
faBten Fdaden werden zwecks Orierni-
tierung der Makromolekiile zur Errei-
chung der erforderlichen Festigkeiten
einem ReckprozeB unterworfen. In der
sich anschlieBenden Bandwaschanlage
wird das Faserkabel mit Wasser 16-
sungsmittelfrei gewaschen,
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Bild 7
MeB- und Regelwarte

Nachbehandlung der Faser

Im weiteren ProduktionsprozeB der Fa-
serherstellung, der Nachbehandlung,
wird das [8sungsmittelfreie, feuchte
Faserkabel nach Aufbringen einzr Pra-
paration zur Verbesserung spinntech-
nischer Eigenschaften, in einem Sieb-
trommeltrockner getrocknet. Der Sieb-
trommeltrockner gewdhrleistet eine wei-
testgehende Beibehaltung der Paralle-
litdt der Einzelkapillaren des Faserka-
bels, was sich positiv auf die Schnittqua-
litdt bei der Herstellung von Stapelfa-
sern auswirkt und eine Voroussetzung
fir die Produktion von Konverterkabeln
ist.

Der beim TrocknungsprozeB eintretende
Schrumpf des Faserkabels wird durch
unterschiedliche Geschwindigkeiten der
Trocknertrommeln beriicksichtigt, so daB
ein  spannungsarmer  Kabeldurchlauf
durch den Trackner erreicht wird.
Nach der Trocknung erfolgt die Krdu-
selung des Faserkabels. Zur Gewéhr-
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leistung einer einheitlichen Kréuselung
liber die gesamte Breite des Kabels
erfelgt die Krduselung auf einer soge-
nannten .Breitbandstauchkréduselma-
schine",

Das gekrauselte Faserkabel wird an-
schlieBend mit einer Schneidmaschine
zu Stapelfasern geschnitten und in einer
Ballenpresse zu Hochdruckballen mit
einem Gewicht von ca. 200 kg verpackt.
Bei der Herstellung von Konverterkabel
wird das gekrauselte Faserkabel nach
der Stauchkréuselmaschine einer Ka-
belaklegevorrichtung zugefiihrt und in
Schachteln zu ca. 80 kg abgelegt.
Der ProzeB der WOLPRYLA-65-Herstel-
lung, insbesondere der Polymerisations-
prozeB und die Riickgewinnung des L&-
sungsmittels  Dimethylformamid, wird
von einer zentralen MeB- und Regel-
warte gesteuert und Ulberwacht, so daB
eine weitestgehend konstante gute
Qualitét der WOLPRYLA-65-Faserstoffe
gewdhrleistet wird,

(WOLPRYLA'65 |

Tabelle 1: Produktionsprogramm WOLPRYLA &5

PRODUKTIONSPROGRAMM

Das Produktionsprogramm  der WOL-
PRYLA-65-Produkiionsanlage umfaBt
gegenwdrtig folgende Sortimente:
(Tabelle 1)

WOLPRYLA-65 zeichnet sich durch fol-
gende gute Eigenschaften aus:

— hohe Reifi- und Scheuerfestigkeit

— ausreichender Schrumpf zur Herstel-
lung von Hochschrumpfgarnen

- universelle Anfarbbarkeit mit basi-

schen Farbstoffen bei sehr guten
NaB- und Trockenechtheiten

- hoher WeiBgrad bei weiBen und
hochweiBen Sortimenten

-— gutes Wdrmehaltevermégen

-~ sehr gute Thermostabilitat

Zur weiteren Charakterisierung der
WOLPRYLA-65-Faser werden in den
weiteren drei Tabellen Angaben Uber
die physikalisch-chemischen Werte und
die Chemikalien- und Lésungsmittelbe-
sténdigksit gemacht.
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[WOLPRYLA®6§] Tabelle 2: Physikalisch-chemische Werte
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Tabelle 3: Chemikalienbestandigkeit



[WOLPRYLA®65 ] Tabelle 4: Lésungsmittelbestandigkeit
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