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@ Verfahren und Vorrichtung zum Fixieren von kationischen Farbstoffen auf Polyacrylnitrilfasern im Gelzustand.

@ Bei der Férbung von PAC-Gelfaserkabeln ist es inbeson-
dere im Falle eines Gesamt-Titers von mehr als 1 000 000
dtex sehr schwierig, eine gleichmiRige Durchdringung der
Farbeflotte und eine ebensolche Fixierung des Farbstoffes
(Gber den gesamten Faserkabel-Querschnitt zu erzielen.
Neben der Propagierung geeigneter Farbstoffe samt dem
coloristischen Know-How muB somit die Beherrschung der
maschinellen Technologie der PAC-Gelfidrbung als Voraus-
setzung fiir eine marktfdhige Qualitdt der nach diesem
Verfahren hergesteliten PAC-Farbware angesehen werden.

Diese Probleme werden erfindungsgemaR entsprechend
einer Tauchfarbe-Verweil-Technik dadurch gelést, da man
das mit Farbstoffidsung getrénkte sowie vom Flotteniiber-
schuB befreite Spinngut in strangférmigem Zustand in einen
Warenspeicher einbringt, wo es im Verlauf seiner kontinuier-
lichen passage der Einwirkung von feuchter Hitze ausgesetzt
und zur Herbeifiihrung einer (iber das gesamte Gelkabel
gleichméBigen Farbstoff-Fixierung wiederholt sowie gege-
benenfalls wechselseitig abgequetscht wird.

FIG.2
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Verfahren und Vorrichtung zum Fixieren von kationischen
Farbstoffen auf Polvacrylnitrilfasern im Gelzustand

Die vorliegende Erfindung betrifft das kontinuierliche
Fixieren von kationischen Farbstoffen im Zuge des Her-
stellungsprozesses auf nach einem iiblichen NaBspinnver-
fahren erzeugten Kabeln aus Polyacrylnitrilfasern im

Gelzustand entsprechend einer Tauchfdrbe-/Verweil-Technik.

Nach den in der Praxis bisher geldufigen Methoden werden
anionisch-modifizierte Polyacrylnitrilfasern im Gel-
zustand zum Fdrben in eine Flotte mit kationischen Farb-
stoffen getaucht, fir eine Farbstoif-Fixierung bei
kontinuierlicher Arbeitsweise wihrend einer Verweilzeit
zwischen 5 und 20 Sekunden im F&rbebad belassen und
anschlieBend zur Fertigstellung der Farbung mit oder
chne vorheriges Abguetschen des Fasermaterials gespiilt.
Dabei wird meistens eine groBe Menge von in der durch den
Warentransport mitgerissenen Féadrbeflotte enthaltener
Farbstoff wieder ausgewaschen, d.h. es resultieren stark
farbige Waschwédsser und man erleidet daher einen merk-
lichen Farbstoffverlust. Abgesehen von den stark ver-
schmutzten Abwidssern, die zur Umweltbelastung beitragen,
lassen auch die Echtheitseigenschaften von in solcher
Weise erhaltenen Fdrbungen infolge ‘ungeniigender Farb-
stoff-Fixierung viel zu wiinschen ibrig. '

Um in dieser Hinsicht bessere fa@rberische Ergebnisse zu
erzielen, ist man in vielen F&dllen dazu ilbergegangen,
dem mit der Fadrbeflotte behandelten Textilgut durch eine
gewisse Feriode des Verweilens mehr Zeit zur Verfiligung
zu stellen, eine ausreichende Fixierung der Farbstoffe
herbeizufihren. Ein derartiger Verweilvorgang unter

Warenablage kann beim Fdrben einer Warenbahn wohl ohne

weiteres in den FarbeprozeB eingeschaltet werden, bei

Garnen und Fdden ist diescr jedoch schon nur noch schwer

~zu bewerkstelligen, bei Gelfasern hat man indessen wegen
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der Empfindliéhkeit dieses Materials ein solches Vorgehen
bisher fiir nicht mdglich gehalten, ganz abgesehen davon,
daB ein kontinuierliches Verweilen von Gelfasern unbe-
kannt ist.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nunmehr
darin, unter Beibehaltung der gilinstigen Aspekte einer
Gelfdrbung die in diesem Zusammenhang aufgezeigten
Probleme auszuschalten sowie die zuvor genannten Nach-

teile dieser Arbeitsweise zu vermeiden. Dazu kommt, daB

im Rahmen der Fidrbung von Faserkabeln aus Acrylnitril-~Poly-

merisaten im Gelzustand es insbesondere im Falle eines
Gesamt-Titers von mehr als 1 000 000 dtex sehr schwierig
ist, eine gleichmdBige Durchdringung und eine rasche
und gleichmdBige Fixierung liber den gesamten Faserkabel-
Querschnitt zu erzielen. Eine Verbesserung der bekannten .
Farbetechnik sollte demzufolge auf Basis eines kurzen
Verweilprozesses erschlossen werden, ohne aber das

kontinuierliche Verfahrensprinzip in Frage zu stellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB man

im AnschluB an den Koagqulationsvorgang das kontinuierlich
in Strangform laufende und sodann mit Fdrbeflotte ge-
trankte Spinngut nach intensivem Abguetschen des Fliissig-
keitsiiberschusses zur Farbstoff-Fixierung durch Ver-
weilen in einen Warenspeicher einbringt, dort wdhrend
der Passage, z.BL im abgelegten Zustand oder iiber Rollen,
Siebbdnder bzw. Siebtrommeln gefiihrt, der Einwirkung von
feuchter Wdrme aussetzt und schlieBlich dem Warenspeicher
wieder kontinuierlich entnimmt, worauf das so gefdrbte

Faserkabel gespiilt und weiterbehandelt wird.

Die Konzeption der nach der Erfindung angewandten MaB-

nahmen beruht somit darauf, daB man die mit Fdrbeflotte
verhdltnismdBig ges&dttigte Ware nach ausreichendem Ab-

guetschen in eine Verweilzone einflihrt, in welcher dem
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Farbstoff eine angemessene Zeit zum Fixieren gegeben ist.
Gegebenenfalls wird die Ware unmittelbar vor Eintritt

in die Verweilzone aufgeheizt, wodurch sich die Fixier-
zeit verkiirzt. Da der Ablauf des Prozesses kontinuier-
lich erfolgt, kann sofort nach dem Verlassen der Ver-
weilzone das gefdrbte Faserkabel gesplilt und gewaschen
werden. Anstelle eines sehr umstdndlichen und zeit-
raubenden Fédrbeverfahrens ist also ein kontinuierlich
ablaufender, gut iibersehbarer und steuerbarer Firbe-
prozeB getreten. Durch die Ausnutzung der Verweilmethode
zur Farbstoff-Fixierung entsprechend dem neuen Verfahren
wird erreicht, daB8 das Fixieren der kationischen Farb-
stoffe auf den Gelfasern nicht nur kontinuierlich
sondern gleichzeitig auch auBerordentlich faserschonend
sowie rasch erfolgt. Die Farbstoff-Fixierung ist voll-

stdndig, die Echtheitseigenschaften der gefdrbten Fasexrn
sind gut.

Im einzelnen lduft der Fdrbevorgang verfahrensgemdB auf
folgende Vieise ab:

Das aucs dem Tauchbad bzw. aus dem Imprdgnierbad kommende
und mit Fédrbeflilissigkeit getrdnkte Faserkabel wird zu-
ndchst abgequetscht und von der iliberschiissigen Flotte
befreit. Das hinter dem:Fdrbebad angeordnete Quetsch-
werk soll hierzu den Kabelstrang mdglichst gut auf eine
Flottenaufnahme von 100 bis 200 % (bezogen auf das Gewicht
dex trockenen Ware) entwdssern, vorzugsweise sind 120-

170 Gew.-% erwilinscht. Je stdrker das Material abgequetscht

wird, desto schneller erfolgt alsdann die Farbstoff-
Fixierung.

~Das Aufbringen der Fdrbeflotte findet normalerweise bei

Raumtemperatur oder midBig erhthter Temperatur statt.
Zur Erhdhung der Fixiergeschwindigkeit ist es prinzipiell
mdglich, die F&rbefliissigkeit vorgewdrmt zu applizieren.

Als wesentlich zweckmiéifBiger fir dieses Vorhaben hat es
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sich - wie weiter oben schon erwd&hnt - allerdings er-
wiesen, das mit der Farbstoffzubereitung getrdnkte Faser-
kabel nach dem Abguetschen, jedoch unmittelbar vor dem
Eintritt in den Warenspeicher wdhrend einer Passage
durch einen Heizkanal auf 50° bis 100°C aufzuheizen und

anndhernd auf Fixiertemperatur zu bringen.

Im AnschluB an die Imprédgnierbehandlung zum Farbstoff-
auftrag, der Reduzierung der Ware von iiberschiissigen
Flottenmengen sowie gegebenenfalls nach zwischenzeitlichem
Erhitzen wird das feuchte Strangmaterial einer Verweil-
zone zugefiihrt, die es im Einklang mit der fiir die
Farbstoff-Fixierung erforderlichen Zeit mehr oder weniger
rasch durchlduft. Erst dann, wenn die Fixierung des )
Farbstoffes beendet ist, schlieBen sich das Splilen des
gefdrbten Faserkabels mit Wasser, sowie die MaBnahmen

zur Weiterbehandlung wie beispielsweise Verstrecken,

Relaxieren, Trocknen etc. an.

Der Warenspeicher selbst, d.h. die Verweilzone, kann
mit oder ohne separate Heizung beispielsweise bei 20°
bis 60°C betrieben werden, vorzugsweise 1d8t man die
Ware jedoch bei erhtGhter Temperatur, d.h. bei 50°
bis 100°C verweilen.

Die Temperatursteuerung im Warenspeicher, wie auch in
ciner gégebenenfalls vorhergehenden Aufheizzone , kann
mittels Hochfrequenzstrahlern (Mikrowellen), mittels .
direktem Dampf oder mittels indirektem Dampf, z.B. durch
beheizte Umlenkwalzen erfolgen. Je hoher die Verweil-
temperatur ist, umso kirzer belduft sich die Fixierzeit
fiir den Farbstoff. Der Aufenthalt des gefdrbten Spinn-
guts in der Verweilzone betrdgt erfindungsgemi#B 5 bis

120 Sekunden, vorzugsweise 10 bis 60 Sekunden.

Im Rahmen der vorstehenden MaBnahmen kommt der Verweil-

operation die entscheidende Bedeutung zu, daB sich die
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'Farbstoffe {iber den gesamten Kabel-Querschnitt gleich-

miBig fixieren lassen. Auch hohe Farbstoffmengen werden
hier im Gegensatz zu bisherigen Verfahren echt fixiert.
Allerdings wird man bei tiefen Fdrbungen nie ohne
beheizte Verweilzone arbeiten.

Die Wirksamkeit der Verweiloperation kann beim er-
findungsgemdBen Verfahren noch dadurch verstdrkt werden,
daB man das Faserkabel wdhrend der Passage durch den
erwdrmten Warenspeicher wiederholt stark, eventuell auch
abwechselnd von verschiedenen Seiten her abquetscht.

Es war in dieser Hinsicht auBerordentlich tberraschend

und ist nicht vorhersehbar gewesen, daB eine derartige

mechanische Behandlung in dexr Verweilzone, also in einerx
erwdrmten Kammer, 2zu einer sehr raschen Fixierung
fiihrt,

Eine zur Durchfiihrung des neuvartigen Tauchfdrbe-/Verweil-
Verfahrens geeignete Vorrichtung, auf die sich die vor-
liegende Erfindung ebenfalls bezieht, besteht - jeweils
in Fortbewegungsrichtung des kontinuierlich laufenden
Kabelstranges (1) bezeichnet - im wesentlichen aus einer
Imprdgnierzone (2) enthaltend Chassis fiir Tauch- bzw.
Imprdgnierbad (nicht abgebildet), samt anschlieBendem
Walzenpaar (3), quergestellt zum Warenlauf, zur Ent-
wdsserung des mit iliberschiissiger Farbeflotte getradnkten
Spinngutes (1) durch Quetschdruck; einer Aufheizzone (4),
im wesentlichen zur Beaufschlagung von Strahlungsenergie,
Dampf oder Kontaktwdrme auf die Ware; sowie einer Ver-
weilzone (5), die als Warenspeicher (6) ausgebildet ist
und Mittel zum spannungsarmen Hindurchfilhren des Strang-

materials (1) wdhrend Verweilphase zur Farbstoff-Fixierung

aufweist. Diese Verweilzone (5) ist erfindungsgemdB

dadurch gekennzeichnet, daB darin (5) quer zur Warenlauf-
richtung - zumindestens am Wareneinlaf und am Waren-
auslaB - zusdtzlich mechrere Quetschwerke / Walzenpaare

(7) fir das durch gen Warenspeicher (0) transportierte
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Kabel (1), in paralleler Stellung zueinander oder vor-
teilhaft in um einen Winkel bis zu 90° gegeneinander
verdrehter Stellung angeordnet sind , gegebenenfalls
einander abwechselnd in Kombination mit Heizfeldern (8).
Mit dieser Ausbildung der Verweilzone wird ins Auge
gefaBt, daB mit Imprdgnierflotte zusammengeklebte,
parallel aneinanderhaftende Filamente des Stranges
wieder voneinander geldst und dadurch die Strénge ge-
lockert und getffnet werden, wodurch sich eine hdhere
GleichmdBigkeitder Durchfidrbung des Rabelstranges sowie

eine bessere Effizienz der Verweiloperation ergibt.

Der Warenspeicher, welcher zum Verweilen des mit Fdrbe-
flotte getréﬁkten und oft schon vorgewdrmten Fasexr-
kabels dient, kann recht unterschiedlich gestaltet sein:
Im einfachsten Fall ist es eine heizbare Kammer mit
einem geneigten Boden, auf dem infolge der schrdgen
Lage das Spinngut in etwa azbgetafeltem Zustand nach dem
Ausgang zu gleitet. Auch sind fliir diesen Zweck Systeme
in einer Art Rollen-Kufe brauchbar, ebenfalls lassen
sich Kammern mit Siebtrommeln einsetzen. SchlieBlich
eignen sich zum Materialtransport durch den Warenspeicher
endlos umlaufende Siebbdnder, gegebenenfalls unterteilt
auf mehrere Einzelbdnder und iibereinander angeordnet,
auf welche das Stranggut abgelegt wird.

Besonders vorteilhafte Verhdltnisse liegen dann vor, wenn
im Rahmen der erfindungsgem#Ben Vorrichtung Aufheiz-
zone (4) und Verweilzone (5) / d.h. Warenspeicher (6)
samt Quetschwalzen (7) und Heizfeldem (8) / in einem
mittels WareneinlaB und WarenauslaB verschlossenen,
gemeinsanen Behdlter (9) untergebracht sind. Verweil-
zonen mit beheizbaren Kammern, die gerdumig genug sind,
um sowohl Quetschwerke am Ein- undzAusgang, wie auch

eine Ablagemtglichkeit bieten, haben daher den h&chsten
Wirkungsgrad.
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Eine weitere Variante in der Ausbildung solcher vVer-
weilzonen besteht darin, daB am Eingang zur Verweilkammer
eine Mikrowellenheizung angebracht ist, die das

Material auf die gewiinschte Temperatur aufheizt und

in der Kammer sich nochmals eine Heizung befindet, um
eine Abkilhlung des Faserkabels zu verhindern. Bei solchen
Anlagen ist die Verweilzeit niedrig, infolgedessen ist

die Warengeschwindigkeit verhdltnismdBig hoch.

Die vorliegende Erfindung wird an Hand von Zeichnungen
ndher erliutert. Die abgebildeten Figuren zeigen als
schematische Darstellung die Seitenansicht einer
KontinuestraBe, wobei entsprechend Figur 1 der Waren-
speicher als Rutsche ausgebildet ist, auf der das abge-
tafelte Strangmaterial der Verweiloperation ausgesetzt
ist. Figur 2 beinhaltet eine Variante einer solchen Vor-
richtung, gemd@B welcher der Warenspeicher Uber die Ldnge
der Verweilstrecke abwechselnd von Quetschwerken und
Heizfeldern unterbrochen ist. Die hierbei verwendeten
Bezugszeichen sind mit den im obigen Text fiir diesen

Zweck verwendeten Ziffern identisch.

Fir das erfindungsgemdBe Verfahren kOnnen kationische
Farbstoffe sowohl vom mono-quartdren als auch bis-
guartidren Typ eingesetzt werden, die den verschiedensten
chemischen Verbindungsklassen angehOren, so insbesondere
der Klasse der Monoazofarbstoffe, der Disazofarbstoffe,

der Methin-, Azamethin- und Diazamethin-Farbstoffe und
der Naphthalactam-Farbstoffe.

Neben den Polymeren des Acrylnitrils kommen fiir den
Einsatz nach dem beanspruchten Verfahren als zu ver-
spinnende Substrate Mischpolymerisate des Acrylnitrils
mit anderen Vinylverbindungen in Betracht, wobei diese
Mischpolymerisate mindestens 50 Gew.-%, vorzugsweise

mindestens 85 Gew.-% Acrylnitril-Einheiten aufweisen.



_ g - 0083066

Die verwendeten Homopolymerisate von Acrylnitril oder

dessen Mischpolymerisate sind meistens sauer modifiziert.

Zum Fdrben werden im vorliegenden Falle die unverstreckten
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Fasern oder Fadden - ohne getrocknet zu sein - bei
Temperaturen zwischen 10° und 100°C, vorzugsweise

zwischen 20° und 80°C, mit den in wdBrigem oder l&se-

mittelhaltigem Fdrbemedium geldsten Farbstoffen behandelt.

Die Fédrbezeit betrdgt im allgemeinen zwischen 0,5 und
20 Sekunden, vorzugsweise wird zwischen 2 und 20
Sekunden gefdrbt. Die angefiihrte Fdrbedauer entspricht
der Kontaktzeit (Verweilzeit) des Polymers mit der

Farbstoffldsung nach der Verspinnung.

Die Fédrbeoperation selbst wird verfahrensgemdf kontinu-~
ierlich im Verlauf des Herstellungsprozesses der Faser-
kabel vorgenommen, d.h. solange die frisch versponnenen
Acrylnitril-Polymerisate in gelartiger Form vorliegen.
Sie kann widhrend des oder kurz nach dem Koagulations-

vorgang des Polymers durchgefiihrt werden.

Die gefé&rbten Faserkabel werden anschliefend unter
praxisiiblichen Bedingungen mit Dampf oder HeiBluft
fixiert, verstreckt, aviviert und gegebenenfalls unter

Zulassung von Schrumpf getrocknet.

Die nachstehenden Beispiele dienen zur Erlduterung der
Erfindung. Die darin angegcbenen Teile und Prozentan-
gaben sind Gewichtsteile und Gewichtsprozente, sofern

nichts anderes vermerkt ist.
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Beispiel 1

Ein Acrylnitril-Mischpolymerisat aus 85 % Aérylnitril,
14,5 % Vinylacetat und 0,5 % Na-Vinylsulfonat wird in
Form einer 28%igen Spinnldsung in Dimethylformamid nach
Standardbedingungen bei 80°C unter Einsatz einer 100-
Loch-Spinndilise mit einem Lochdurchmesser von 80 um

naB versponnen, wobei man ein Koagulationsbad von

50°C verwendet, welches aus 50 % Dimethylformamid und
50 % Wasser besteht.

Das erhaltene Fadenmaterial durchléuft nach einem Quetsch-
vorgang ohne vorherige Trocknung eine Imprdgnierzone,
in der eine mittels Essigsdure auf pH 4,5 gestellte

Ldsung von 0,1 g eines mono-quartdren Farbstoffes der
Formel

CH

l 3

i

'\(+J—N -~ Nn-cn ~CH.,-CN znc1 2 (7)
CH,0 S = 2o !

in 25 1 Wasser bei Raumtemperatur auf das Material ein-

wirkt. Danach wird das Spinngut abgequetscht, durch
Mikrowellen auf 80°C aufgeheizt und in eine Kammer
eingeleitet, wo es 4 horizontal und vertikal stehende
Quetschwalzenpaare durchlduft, sodann kurz abgelegt,
zweimal gequetscht und schlieBlich wieder aus dexr 80°C
warmcn Kammer gefithrt wird. Die Gesamtverweilzeit
widhrend der Warenpassage betrédgt 40 Sekunden. Die so
behandelter Fiden werden anschlieBend mit Wasser gespiili,

wic iiblich verstreckt, relaxiert und getrocknet.

Man erhdlt eine blaue Fdrbung mit ausgezeichneten'ECht-
heiten, hauptsdchlich besconders guten NaBechtheiten und
sehr guten Lichtechtheiten.
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Beispiel 2

Ein Acrylnitril-Mischpolymerisat aus 94 % Acrylnitril,

4 % Vinylacetat, 1 % Itaconsdure-Na und 1 % Na-
Methallylsulfonat wird in Form einer 28%igen Spinn-
18sung in Dimethylformamid nach Standardbedingungen wie
in Beispiel 1 naB versponnen und durch ein Koagulations—
bad gefilihrt.

Das erhaltene Fadenmaterial wird abgequetscht und durch-
1iuft ohne vorherige Trocknung eine Imprdgnierzone, in
der man eine mittels Essigsdure auf pH 4,3 gestellte‘
LOosung von 0,1 g eines bis-quartédren Farbstoffes der

Formel

\ﬁ : §«<;—>? 2:BF4(-)
CH3 H3C (+)

O-CH,~CH,~N(CH3) 5

| 2 .

in 2,5 1 Wasser von Raumtemperatur auf das Material ein-
wirken 188t. Danach wird das Spinngut abgequetscht, mit
Hilfe von indirektem Dampf auf ca. 70°C aufgeheizt und
durchliduft bei etwa gleicher Temperatur eine Kammer,

in der es kontinuierlich der Einwirkung von Quetschwalzen
ausgesetzt ist. Die Warenpassage unter diesen Bedingungen
erfolgt ohne Zug, so daB sich das Material nach jeder
Quetschung wieder offnet. Das Material verweilt insge-
samt 10 Sekunden in der Kammer. Nach Verlassen der Kammer
werden die so behandelten Fiden mit Wasser gespiilt,

anschliefend wie iiblich verstreckt, relaxiert und ge-
trocknet.
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Man erhdlt auf dem Faserkabel ein rotstichiges Gelb mit
ausgezeichneten Echtheiten, hauptsdchlich besonders
guten NaBechtheiten und sehr guten Lichtechtheiten.
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PATENTANSPRUCHE:

1.

3.

4.

5.

Verfahren zum.kontinuierlichen Fixieren von kationi-
schen Farbstoffen im Zuge des Herstellungsprozesses auf
nach einem iiblichen NaB8spinnverfahren erzeugten Kabeln
aus Polyacrylnitrilfasern im Gelzustand, dadurch
gekennzeichnet, da8 man im AnschluB an den Koagulations-
vorgang das kontinuierlich in Strangform laufende

und sodann mit Fdrbeflotte éetrénkte Spinngut nach
intensivem Abquetschen des Fliissigkeitsiiberschusses
zur Farbstoff-Fixierung durch Verweilen in einen
Warenspeicher einbringt, dort wdhrend der Passage dexr
Einwirkung von feuchter Wdrme aussetzt und schlieBlich
dem Warenspeicher wieder kontinuierlich entnimmt,
worauf das so gefdrbte Faserkabel gespiilt und weiter-
behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das Faserkabel unmittelbar vor dem Eintritt in den
Warenspeicher wdhrend der Passage durch einen Heiz-
kanal auf 50° bis 100°C aufgeheizt wird.

Verfahren nach dem Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 das Faserkabel wdhrend der Passage

durch den Warenspeicher noch zusdtzlich beheizt wird.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Faserkabel wihrend der Passage durch
den Warenspeicher wiederholt stark sowie gegebenen-
falls wechselseitig abgequetscht wird.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verweilzeit des Faserkabels im Waren-

speicher 5 bis 120 Sekunden, vorzugsweise 10 bis
60 Sekunden betrigt.



10

15

20

6.

L 0083066

- 13 - HOE 81/F 334
Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
Anspriichen 1 bis 5, bestehend - jeweils in Fort-
bewegungsrichtung des zu behandelnden Kabelstranges
bezeichnet - aus einer Impr&gnierzone samt anschlieBen-
dem Quetschwalzenpaar, gquergestellt zum Warenlauf;
einer Aufheizzone; sowie einer Verweilzone, die als
Warenspeicher ausgebildet ist und Transportmittel filir
das durchzuschleusende Strangmaterial aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB8 in der Verweilzone (5) quer zur
Warenlaufrichtung - zumindestens am WareneinlaB und

am WarenauslaB - zusdtzlich mehrere Quetschwerke (7)
fiir das durch den Warenspeicher (6) gefiihrte Kabel (1),
in paralleler Stellung zueinander oder vorteilhaft in
um einen Winkel bis zu 90° gegeneinander verdrehter
Stellung angeordnet sind, gegebenenfalls einander
abwechselnd in Kombination mit Heizfeldern (8).

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB Aufheizzone (4) und Verweilzone (5) / Waren-
speicher (6) samt Quetschwalzen (7) und Heizfeldern
(8) 7 in einem mittels WareneinlaB und Warenausla8

verschlossenen, gemeinsamen Behdlter (9) unterge-
bracht sind.
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