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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen von Gegenstinden, wie Knépfen od. dgl., an
Textilmaterial, wobei der Gegenstand aus Kunststoff besteht und einen an einer Seite des Textilmateriales
anzuordnenden Korper und einen Fortsatz aufweist, der sich zumindest teilweise durch das Textilmaterial erstreckt
und an der dem Kérper gegeniiberliegenden Seite des Textilmateriales zu einem Kopf verformbar ist. Ferner
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Das herkdmmliche Verfahren zum Befestigen von Gegenstinden, wie Knopfen, Haken, Osen od. dgl.
Kurzwaren, an Stoffen oder auch Kunststoffolien durch Annzhen hat mehrere Nachteile. So ist der Nahvorgang
verhiiltnism#Big kompliziert und ben6tigt bei der modernen Serienfertigung nahezu unannehmbar lange
Arbeitszeiten. Desgleichen ist das Annshen von Hand aus eine mithsame und zeitraubende Arbeit. Es sind daher
schon zahlreiche Anstrengungen unternommen worden, um andere Wege zur Befestigung von Knépfen od. dgl. zu
finden. Z. B. ist bekannt, einen Knopf od. dgl. in zwei Teilen herzustellen, die dann mit Hilfe eines durch den
Stoff dringenden Stiftes verbunden werden, wie dies etwa der US-PS 3,360.835 entnehmbar ist.

Allerdings ergibt sich in Verbindung mit derartigen Kndpfen, daB die Erzielung eines rationellen und
einfachen Arbeitsvorganges schwierig ist, weil die gegenseitige Anordnung der beiden Knopfieile an der richtigen
Stelle an beiden Stoffseiten schwierig ist. Der ZusammenschluB der beiden Knopfteile hat auch den Nachteil
hoher Herstellungskosten infolge des Zeitaufwandes und der Begrenzung hinsichtlich GréBe und Gestaltung.
Kndpfe und dergleichen Kurzwaren dieser bekannten Art haben daher in der Bekleidungsindustrie nur beschriinkte
Anwendung gefunden und auch bloB in Verbindung mit schweren Kleidungsstiicken, wie Arbeitskleidung .

Zwecks Erzielung eines einfacheren und kleineren Knopfes ist als Alternative auch schon vorgeschlagen
worden, den Knopf aus Kunststoff mit einem Fortsatz auszugestalten, der den Stoff durchdringen kann und dann
zu einem Kopf verformt wird (CH-PS 411.427 oder GB-PS 1,229.119). Zur Verformung des Fortsatzes ist die
Anwendung von Wirme und Druck vorgesehen. Allerdings zieht dies gewisse Schwierigkeiten nach sich. Z. B.
besteht bei der Verformung mittels Wirme die Gefahr der Uberhitzung und in der Folge des Schmelzens oder
Transformation des Kunststoffes, so daB Briiche auftreten. Geschmolzener Kunststoff haftet dann am
Verformungswerkzeug, und der Kopf wird nur unvollstéindig ausgebildet. Eine mechanische Verformung unter
Druck hat ebenfalls die Gefahr von Briichen in sich, so daB der Kopf meistens unvollstindig ausgeformt wird.
Bekannt ist auch, daB das sogenannte Erinnerungsvermogen der Kunststoffe dazu fiihrt, daB der Kunststoffteil
nach einiger Zeit zumindest teilweise in seinen Ausgangszustand zuriickkeht.

Die meisten Kleidungsstiicke sind mit mehreren Knopfen versehen, die in vorbestimmter Weise angeordnet
sind, z. B. bei Hemden in einer Reihe, denen zum Zuknépfen Knopflcher zugeordnet sind, welche in der
gleichen Weise angeordnet sind. In diesem Zusammenhang sind unter Knopflschern auch Osen oder Schieifen zu
versiehen, die vom Stoffrand abstehen,

Ein derartiger KnopfverschluB stellt wegen der zur Herstellung aufzuwendenden Arbeit einen erheblichen
Kostenanteil des Kleidungsstiickes dar. Diese Arbeit schlieBt zusitzlich zu der der Knopflécher auch die
Befestigung der Knépfe an den vorgesehenen Stellen und in vorbestimmter Anordnung sowie weiters das
Zukndpfen des Kleidungsstiickes mit ein, da aus verschiedenen Griinden die Kleidungsstiicke in zugeknSpftem
Zustand geliefert und verkauft werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu schaffen, mit dem Knopfe od. dgl., die als
einteiliges Element ausgebildet sein kénnen, an einem Stoff oder einer Folie befestigt werden kénnen, nachdem
sie mit einer dessen bzw. deren Seiten in Beriihrung gebracht worden sind, indem ein Fortsatz verformt wird, und
wobei die Nachteile der vorstehend beschriebenen Verfahren beseitigt sind.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt in der Schaffung einer Vorrichtung zur Befestigung von Knopfen od.
dgl. an Kleidungsstiicken, wobei die Knépfe od. dgl. gruppenweise in vorbestimmter Anordnung und in solcher
Weise befestigt werden, daB nachher das Kleidungsstiick bereits zugeknopft ist, sodaB der bisher erforderliche
Arbeitsvorgang des Zuknopfens entfillt.

Diese Aufgaben werden einerseits mit einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch geltst, daB
erfindungsgemiB die Verformung des Kopfes in an sich bekannter Weise mittels Ausiibung von
Ultraschallschwingungen auf das Ende des Fortsatzes durchgefiihrt wird, wobei der Fortsatz zumindest in seinem
zwischen dem Kopf und dem Korper des Gegenstandes liegenden inneren Bereich mit einem glatt verlaufenden
Profil ohne pl6tzliche Querschnittsinderungen versehen ist und mit einer Abrundung in den Korper iibergeht.

Bei ciner bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung ist vorgesehen, daB bei vorbestimmter Anordnung der
Gegenstinde in einer Gruppe an einem aus dem Textilmaterial bestehenden Kleidungsstiick od. dgl. das mit
Offnungen, wie Knopfléchern, in entsprechender Anordnung versehen ist, folgende Schritte durchgefiihrt werden:
Anordnen des Kleidungsstiickes unter Verbindung dessen mit den Gegenstinden zu versehenden Teiles mit dessen
die Offnungen aufweisendem Teil, Ausrichtung dieser Offnungen in der vorbestimmten Anordnung, Anordnen der
Gegenstéinde in der vorbestimmten Anordnung in einer Halterung, wobei die Fortsitze aus dieser Halterung
herausragen, Anbringen des mit den Offnquen versehenen Teiles des Kleidungsstiickes an der Halterung und
Durchfiihren der Fortsitze durch diese Offnungen, wobei der Korper jedes Gegenstandes in die jeweils
vorbestimmte Lage an dem die Offnungen aufweisenden Teil des Bekleidungsstiickes in dessen geschlossenem,
insbesondere zugekndpftem Zustand gebracht wird, und Verbinden der Fortsitze der Gegenstiinde mit dem mit
denselben zu versehenden Teil des Kleidungsstiickes, wobei der mit den Offnungen versehene Teil des
Kleidungsstiickes zwischen dem Korper des Gegenstandes und dem mit den Gegenstiéinden zu verschenden Teil des
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Kleidungsstiickes liegt.

Anderseits werden die gestellten Aufgaben mit einer Vorrichtung erfindungsgemaB durch folgende Bauteile in
Kombination gelost: eine Haltevorrichtung fiir die Gegenstinde in vorbestimmter Anordnung, eine
Spannvorrichtung zum Spannen eines Teiles des Kleidungsstiickes, in dem Knopflécher vorgesehen sind, und
zum Niederhalten dieses Teiles auf den Fortsitzen der Gegenstinde, wobei sich die Fortsétze durch die
Knopflécher erstrecken, durch eine Spannvorrichtung zum Spannen des fiir die Befestigung der Gegenstéinde
vorgesehenen Teiles des Kleidungsstiickes, eine Haltevorrichtung zum Andriicken des den Gegenstéinden
zugegeordneten Teiles des Kleidungsstiickes an die sich durch die Knopflécher erstreckenden Fortsdtze und zum
Durchdriicken derselben durch diesen Teil des Kleidungsstiickes, und eine SchlieBvorrichtung mit einem oder
mehreren an eine an sich bekannte Ultraschallquelle angeschlossenen Kérpem, die zum Andriicken an die
Fortsitze ausgebildet sind.

Die Erfindung wird im folgenden anhand bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele niher erldutert, die in den
Zeichnungen schematisch dargestellt sind; es zeigen Fig. 1 eine Seitenansicht eines unverformten Knopfes, Fig.
2 eine Seitenansicht eines anderen unverformten Knopfes, Fig. 3 eine Seitenansicht eines dritten unverformten
Knopfes, Fig. 4 eine Draufsicht auf denselben, Fig. 5 einen Querschnitt durch den Knopf nach Fig. 1 in
befestigtem Zustand, Fig. 6 eine Ansicht desselben, Fig. 7 einen Querschnitt durch einen auf andere Art
befestigten Knopf nach Fig. 1, Fig. 8 eine Stirnansicht der Befestigungsvorrichtung, Fig. 9 eine Seitenansicht
derselben, Fig. 10 ein Detail der Vorrichtung, teilweise im Schnitt, Fig. 11 dieses Detail in einer Variante, Fig.
12 einen Teil der Vorrichtung in schaubildlicher Darstellung und Fig. 13 ein weiteres Detail.

Wie bereits dargelegt, erfolgt die Verformung des Fortsatzes durch Ultraschallschwingungen, wodurch ein
VerschweiBen der Oberfliche der Kunststoffteile erzielt wird. Zur Verformung bzw. zur Erzielung einer
bestimmten Gestalt wird ein Ultraschallwerkzeug an den Kunststoffkorper angepreBt. Bei dieser Bearbeitung
besteht keine Gefahr des Schmelzens oder Klebenbleibens. Wenn aber anderseits diese Bearbeitung nicht in der
richtigen Weise durchgefiihrt wird, so besteht die Gefahr, daB das umgeformte Material Risse bekommt. Wenn
allerdings die Ultraschallbearbeitung richtig durchgefiihrt wird, fiihrt sie zu ausgezeichneten Ergebnissen mit guter
Materialverformung ohne Gefahr der Riickkehr in den Ausgangszustand.

Das Verfahren setzt im wesentlichen voraus, daB der Gegenstand, insbesondere der Knopf, mit einem spitzen
dornformigen Fortsatz versehen ist, der durch das Textilmaterial gebohrt wird, worauf der hervorragende Abschnitt
verformt wird. Dies erfolgt durch Anpressen des Werkzeuges gegen die Spitze des Fortsatzes zugleich mit der
Ausiibung eines Gegendruckes auf den Korper des Knopfes od. dgl. mit Hilfe einer dessen Gestalt angepaBten,
relativ groBen Andruckfliche. Das Werkzeug besteht aus Stahl oder einem anderen harten Material und weist am
Ende eine der erwiinschten Gestalt des verformten Kopfes entsprechende Form auf. Wihrend des Anpressens ist
das Werkzeug Ultraschallschwingungen mit einer Frequenz von 18000 bis 30000 Hz ausgesetzt. Dicjenige
Fliche, von der der Korper des Knopfes od. dgl. abgestiitzt ist, muB dieselbe Gestalt und eine groBtmdgliche
Beriihrungsfliche besitzen, da sonst die Gefahr entsteht, daB auch der Kérper durch die Ultraschallschwingungen
verformt wird. Die Fliche fiir den Gegendruck muB aus einem Werkstoff bestehen, der weder verformt wird noch
am Gegenstand haften bleibt. Aus diesen Griinden ist ein Metall zu bevorzugen.

Es hat sich herausgestellt, daB die Gestalt des Knopfes bzw. Gegenstandes von groSer Bedeutung fiir dic
rationelle und richtige Durchfithrung des Verfahrens ist; insbesondere ist die Form des Fortsatzes von
wesentlicher Bedeutung,

Im folgenden ist angegeben, welche Gestalt der Fortsatz in Verbindung mit der Erfindung aufweisen soll:

1) Der Fortsatz soll eine Spitze aufweisen, sodaB er das Textilmaterial durchdringen kann.

2) Der Fortsatz soll an seinem #uBeren, zu verformenden Abschnitt geniigend Material aufweisen, um einen
relativ groBen Kopf bilden zu kénnen.

3) Der Fortsatz soll zunehmende Abmessungen sowie gegebenenfalls Schneidkanten aufweisen, sodal er beim
Durchdringen des Textilmaterials bis auf eine vorbestimmte Tiefe Fiden des Textilmaterials durchtrennt. Dies ist
zwar nicht unbedingt erforderlich, insbesondere nicht bei weichen flockigen Materialien, kann jedoch das
Festhalten von unelastischen diinnen Geweben, z. B. fiir Hemden, erheblich verbessem.

4) Der Fortsatz soll keine plétzlichen Dimensionsinderungen, zumindest nicht in seinem inneren Abschnitt
aufweisen, der nicht der Verformung unterworfen, sondern vielmehr dazu vorgesehen ist, den Knopf im Abstand
vom Stoff zu halten. Sohin soll der Fortsatz glatt in den Kérper des Gegenstandes iibergehen und keine
Einschnitte oder Vorspriinge aufweisen,

Im Hinblick auf den letztgenannten Punkt ist es eine bekannte Tatsache, daB ein Knopf oder dhnlicher
Gegenstand nicht eng am Textilmaterial befestigt sein, sondern einen Hals aufweisen soll, um den Knopf etwas
beweglich zu machen und das Zuknopfen zu erleichtern. Das Material, in dem die Knopfléicher geformt werden,
soll ausreichend Platz haben, um eine Lage zwischen dem Knopf und dem Material einnehmen zu kénnen, an
dem der Knopf befestigt ist. Naheliegenderweise werden Abstandhalter zwischen dem Textilmaterial und dem
Knopf angeordnet, um eine vorbestimmte Eindringtiefe des Fortsatzes zu erreichen. Naheliegend ist auch, eine
Schulter oder einen Flansch am Fortsatz vorzusehen. Der aus der zitierten GB-PS bekannte Knopf hat einen
Fortsatz mit einer Rille, in die das Textilmaterial eintreten soll. Zu diesem Zweck hat die Rille einen sich nach
auBen konisch erweiternden Querschnitt und eine Schulter in Richtung zum Kérper. Zweck dieser Mainahmen ist
das Eintreten des Textilmaterials in die Rille, nachdem es den konischen Abschnitt passiert hat.
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Allerdings hat sich herausgestellt, daB derartige plotzliche Querschnittséinderungen des Fortsatzes die Gefahr
eines Bruches heraufbeschwdren. Eine Schulter oder ein Einschnitt bewirken RiBbildungen, die nach einigem
Gebrauch zum Bruch fiihren. Es ist deshalb bedeutungsvoll, derartige plotzliche Querschnittsinderungen im
Rahmen der Erfindung zu vermeiden und andere MaBnahmen zu suchen, um einen Hals zu erzielen.

Die vorstehenden Bedingungen sind bei den in Fig. 1 bis 4 dargestellten Kndipfen beachtet worden und haben
zu einem Knopf (1) gefiihrt (Fig. 1), der einen Kérper (2) und einen Fortsatz (3) aufweist. Der Fortsatz (3) hat
eine Spitze (4), an die sich ein konischer Abschnitt anschlieBt, der iiber eine Abrundung (5) mit groem
Kriimmungsradius in den Kérper (2) iibergeht. Der Fortsatz (3) hat also eine glatt verlaufende Oberfliche und
zeigt keinerlei Abstandshalter zur Bildung eines Halses. Falls jedoch ein Abstandshalter erwiinscht ist, so sollte
er vom Fortsatz (3) getrennt ausgebildet sein, wie dies bei (6) mit strichpunktierten Linien in Fig. 1 angedeutet
ist. Eine Variante des Knopfes (7) ist in Fig. 2 dargestellt, die einen Korper (8) und einen Fortsatz (9)
aufweist. Der Fortsatz (9) hat eine Spitze (10) und geht iiber eine Abrundung (11) mit groBem Radius in den
Korper (8) iiber. Der Fortsatz (3) hat ferner eine vom Fortsatz (3) gemipB Fig. 1 abweichende konische Gestalt
mit einem Ubergangsbereich (12) zwischen einem diinnen Abschnitt (13) an der Spitze (10) und einem
dickeren Abschnitt (14) neben der Abrundung (11). Allerdings soll der Ubergangsbereich (12) nicht innerhalb
der Stelle fiir das Textilmaterial nach der Bildung des Kopfes liegen, welche Stelle mit einer strichpunktierten
Linie (15) in Fig. 2 angedeutet ist.

Der Knopf (16) gema8 Fig. 3 und 4 zeigt ebenfalls einen Kérper (17) und einen Fortsatz (18); letzterer
weist eine Spitze (19) und an der Verbindung mit dem Kérper (17) eine Abrundung (20) mit groem Radius
auf. Der #uBere Teil des Fortsatzes (18) ist als dreikantiger Abschnitt (22) ausgebildet, der auBerhalb des
Bereiches (21) Schneidkanten (24) bildet, welcher mit strichpunktierter Linie angedeutet ist, den Raum
bezeichnet, den das Textilmaterial nach Befestigung des Knopfes (16) einnimmt. Innerhalb des Abschnittes (22)
weist der Fortsatz (18) einen konischen Abschnitt (23) mit rundem Querschnitt auf.

Die verschiedenen gezeigten Kndpfe bestehen aus Kunststoff, vorzugsweise aus Acetaldehydharz, und sind nur
als Ausfiihrungsbeispicle zu verstehen. Jedenfalls kann der Kérper (2), (8) bzw. (17) auch die Form eines
Hakens, einer Ose oder eines Druckknopfes annehmen. Die erwiinschte Ausbildung eines Halses kann von der
dargestellten natiirlich abweichen. Jedenfalls ist sie fiir die Gestaltung des Fortsatzes von untergeordneter
Bedeutung. Wenn ein Hals iiberhaupt nicht gefordert ist, so kann der kragenftrmige Abstandshalter (6)
weggelassen werden.

Das erfindungsgem?iBe Verfahren umfaBt die folgenden aufeinanderfolgenden Schritte;

a) Anbringen des Korpers des Knopfes auf einem Werkzeug der stehend beschriebenen Art zur Ausiibung eines
Gegendruckes,

b) wahrend derjenigen Zeit, wihrend der das Textilmaterial an Ort und Stelle festgehalten wird, Bewegen der
Spitze des Fortsatzes zum Textilmaterial, Durchdringen desselben mit dem Fortsatz, bis sich das Textilmaterial
an der erwiinschten Stelle des Fortsatzes befindet (Linie (15) bzw. (21) in Fig. 2 bzw. 3),

c) Anlegen eines mit Ultraschallschwingungen beaufschlagten Werkzeuges an die Spitze des Fortsatzes und
Aufbringen eines Druckes, bis unter der Wirkung von Druck und Schwingungen an der dem Korper abgekehrten
Seite ein Kopf geformt ist. Auf diese Weise wird der Knopf oder ein #hnlicher Gegenstand sicher am
Textilmaterial befestigt.

Schritt b) des Verfahrens ist am wichtigsten. Unter der Annahme, daB das Material gewebt oder gestrickt ist,
werden die Fiden bei Eindringen der Spitze des Fortsatzes in das Textilmaterial zur Seite geschoben, sodaB der
Fortsatz eindringen kann. Es hat sich jedoch herausgestellt, daB im Zusammenhang mit unelastischen harten
Geweben, wie Hemden- oder Blusenstoff aus Baumwolle und/oder synthetischen Fasern das Eindringen des
verjiingten Fortsatzes auch dazu fiihrt, daB einige Fiiden abgerissen werden, soda8 freie Fadenenden neben dem
Fortsatz vorhanden sind. Das Durchtrennen der Fiden kann erleichtert und der Eindringdruck kann vermindert
werden, wenn der Fortsatz selbstschneidend ausgebildet ist, wie in Fig. 3 und 4 gezeigt, wobei die Schneidkanten
(24) des Abschnittes (22) das Durchschneiden der betreffenden Fiden bewirken. In Verbindung mit solchen
unnachgiebigen Materialien ist diese Ausgestaltung des Fortsatzes in der Regel zwar nicht notwendig, doch kann
sie von Vorteil sein, wenn ein Textilmaterial mit lockerer Struktur entweder wegen einer lockeren Fadenbindung
z. B. bei Gestricken oder auf Grund elastischer und/oder flockiger Fiden vorhanden ist.

Die Bildung freier Fadenenden hat sich als bedeutungsvoll fiir den Befestigungsvorgang herausgestellt. Bei
Anwendung von Ultraschall zur Verformung findet ein derartiger MaterialfluB statt, daB die Fiden in den
geformten Kopf eintreten und vom Kunststoff umschlossen werden. Falls der Kopf nur einen Karper an der
AuBenseite des Textilmaterials bildete, so wiirde er ohne weiteres durch dasselbe gezogen werden konnen, wobei
das vom Fortsatz gebohrte Loch aufgeweitet wiirde. Die Gefahr des AusreiBens eines Knopfes, der nicht angeniht
ist, ist in der Praxis ein Hauptproblem bei der Befestigung von Knopfen. Der genannten GB-PS sind MaBnahmen
entnehmbar, um das Textilmaterial in die Rille zu driicken, weil man sich nicht allein auf die Beriihrungsfliiche
des verformten Kopfes verlassen will, sondern auch einen gewissen ReibungsschluB erzielen méchte. Allerdings
hat sich die Festhaltung durch Reibung als wenig zuverlissig ergeben, insbesondere nach einigem Gebrauch des
Kleidungsstiickes, was dazu gefiihrt hat, daB die Fiden um das Loch abgenutzt oder infolge der Kndpfbewegungen
verschoben wurden. Ein weiterer Nachteil der Knépfe mit freien Kopfen ist das Fehlen eines Mittels, welches das
Eindringen des Halses in das Textilmaterial verhindert, wodurch das Zukndpfen sehr erschwert wird. Daher
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miissen irgendwelche Abstandshalter vorgesehen sein, die gemiB der GB-PS als Schultern ausgebildet sind.
Allerdings macht dies eine Dimensionierung des Halses mit einem groBSen Querschnitt notwendig, wodurch aber
wieder der KnopfverschluB unzuverlissig und higlich wird, da der Stoff rund um das Knopfloch wegen des dicken
Halses Falten wirft. Das vorstehend beschriebene Einbetten der Fiden des Textilmateriales in das zum Kopf
verformte Material des Fortsatzes stellt daher ein wesentliches Merkmal der Erfindung dar und 16st das schwierige
Problem der Befestigung "genieteter” Knépfe.

Diese Art der Befestigung ist insbesondere bei flockigen Stoffen bedeutsam, die gegeniiber dem Eindringen des
verformten Kopfes iiberhaupt nicht widerstandsfahig sind. Da auch die Befestigung unter ReibungseinfluB wenig
zuverldssig ist, bleibt nichts anderes iibrig, als auf anders als durch Nihen befestigte Knopfe bei solchen
Materialien zu verzichten. Das erfindungsgeméBe Verfahren aber kann auch in diesen Fillen angewendet werden,
weil einerseits der eine oder andere Faden durch entsprechende Ausgestaltung des Fortsaizes durchtrennt wird und
anderseits die Verformung mittels Ultraschall die Einbettung von Fasern des Materiales in den verformten Kopf
mit sich bringt.

Ein wesentliches Merkmal im Zusammenhang mit Schritt b) ist auch die Formung der besten
Lingsdimensionen des Halses, somit das begrenzte Eindringen des Fortsatzes in das Textilmaterial. Wenn dies
mit Hilfe eines Abstandshalters erfolgen kann, z. B. des kragenférmigen Abstandshalters (6) in Fig. 1 oder eines
eigenen Abstandshalters, bietet die Formung einer ausreichenden Linge des Halses wihrend des
Befestigungsvorganges keinerlei Probleme, abgesehen von der Tatsache, da8 ein loses oder lockeres Distanzstiick
zu Problemen fiihren kann. Jedenfalls ist ein kragenformiger oder loser Abstandshalter, welcher den Hals
erweitert, beim Zuknopfen unbequem und sollte daher vermieden werden, zumal andere Losungen zur Verfiigung
stehen. Z. B. ergibt ein Winkel an dem Konus, der den Erweiterungseigenschaften des Materials in Verbindung
mit einer gewissen Kraft angepaft ist, ein gewisses Eindringen des Fortsatzes. Wenn der Fortsatz gemiB Fig. 2
und in gewissem Ausmaf} auch gemiB Fig. 3 geformt ist, wird durch den Ubergang vom diinnen Abschnitt (13)
bzw. dreikantigen Abschnitt (22) nach unten eine momentan zunehmende Kraft erzielt, die zur Festlegung der
Stellung (15) bzw. (21) des Textilmateriales ausreicht. Es sei bemerkt, daB der Fortsatz in jedem Fall so weit
eindringen muB, da D1mensnons2inderungen nicht in den unverformten Bereich zu liegen kommen. Uberdies
kénnen zeitabhingige Faktoren zur Bildung eines ausreichend langen Halses herangezogen werden. So wird eine
gewisse Zeit fiir das Eindringen benttigt, und wenn die Zeit in korrekter Weise gewihlt ist, so wird eine
zufriedenstellende Linge des Halses erzielt, Das Textilmaterial kann auBerdem z. B. mittels eines um die
Knopfstelle angeordneten Halteringes in einem gewissen Abstand vom Kérper des Knopfes gehalten werden. Bei
einem anderen Verfahren kann die Maschine zur Durchfiihrung des Befestigungsvorganges mit Abstandshaltern
ausgestattet sein, die zwischen Knopfkorper und Textilmaterial eingeschoben werden und dort wihrend des
Befestigungsvorganges verbleiben. In jedem Falle muB jedoch getrachtet werden, daB solche Abstandshalter den
Knopf wihrend der Ultraschallanwendung nicht beschédigen.

Fig. 5 zeigt einen Knopf (25) im befestigten Zustand, wobei das Textilmaterial mit (26), das Werkzeug
zum Gegenhalten mit (27) und das Verformungswerkzeug mit (28) bezeichnet sind. Der Knopf (25) hat einen
Fortsaiz (29), dessen Endieil durch Druck und Ultraschallschwingungen, die mit dem Werkzeug (28) ausgeiibt
werden, zu einem Kopf (30) verformt worden ist. Der Fortsatz (29) hatte urspriinglich die in Fig. 1, 2 oder 3
gezeigte Gestalt. Die Wahl héingt stark von der Art des verwendeten Textilmateriales ab.

Die Form nach Fig. 1 mit scharfer Spitze und geradem Umrif eignet sich gut fiir harte Materialien, wogegen
die in Fig. 2 dargestellte Gestalt besser fiir weichere Materialien und die Gestalt gem#B Fig. 3 fiir noch weichere
bzw. lockerere Materialien geeignet ist.

In Fig. 6 ist der Kopf (30) in Draufsicht gezeigt. Dabei ist angedeutet, daB einige Fadenenden (31) in den
Kopf (30) eingebettet worden sind.

Eine Variante des Werkzeuges ist in Fig. 7 dargestellt und mit (32) bezeichnet. Die Stirnfliche dieses
Werkzeuges (32) ist mit einer Ausnehmung (33) von toroidaler Form versehen, wobei in der Mitte eine Spitze
(34) vorhanden ist. Zufolge dieser Ausbildung kann das Knopfmaterial leichter nach der Seite verformt werden.
Diese Gestalt hat sich ferner als vorteilhaft bei der Bearbeitung von Kunststoffen erwiesen, die sich schwer zum
FlieBen bringen lassen, oder wenn ein relativ groBer Kopf erwiinscht ist. Der geformte Kopf (35) zeigt natiirlich
die Gestalt dieser Ausnehmung (33).

Bei Verwendung des in Fig. 7 dargestellten Werkzeuges ist es nicht zweckmiiBig, einen Fortsatz mit einer
Spitze vorzusehen. Daher wird hier das Verfahren insoferne abgewandelt, als bei Verwendung eines Knopfes mit
spitzem Fortsatz die Spitze nach Durchdringen des Textilmateriales mit einem an der Befestigungsmaschine
vorgesehenen Werkzeug abgeschnitten wird. Dabei wird eine ebene Schnittfliche erzielt, wie sie z. B. durch die
Linien (36) in Fig. 1 angedeutet ist. Wie leicht verstiindlich, ist es nicht giinstig, den Fortsatz mit einer
derartigen Fliche herzustellen, weil sonst das Durchdringen des Textilmateriales sehr erschwert wire.

Die in Fig. 8 und 9 gezeigte Vorrichtung zur Durchfiihrang des Verfahrens besitzt ein Gestell (41) mit einem
FuB (42). An dem Gestell (41) ist ein Gehiuse (43) aufgehiingt, das in ein Abteil (44) fiir einen
Ultraschallgenerator, z. B. einen elektrischen Generator, der eine Wechselspannung zwischen 18 000 und 30 000
Hz erzeugt, und einen abgedeckten Rahmen (45) fiir die mechanische SchlieBvorrichtung des
Ultraschallgenerators unterteilt ist. Diese SchlieBvorrichtung weist mehrere Ultraschallquellen (46) (die teilweise
in Fig. 10 und 11 gezeigt sind) mit Krpern (47) auf, die mit Hilfe der zugeordneten Ultraschallquellen (46) in
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Schwingungen der vorstehend angegebenen Frequenz versetzt werden.

An der Unterseite des Rahmens (45) sind als Haltevorrichtung fiir die Knopfe fiinf Profilschienen (48)
angebracht, die an der Unterseite des Gehziuses (44) vorspringen, an der Vorderseite des Rahmens (45) in einer
Offnung miinden und an der Hinterseite des Gestelles (41) in einer Zufuhreinrichtung (49) enden, die noch
beschrieben wird. Eine Anschlagplatte (50), die mit Hilfe eines vorzugsweise pneumatischen Zylinders (51)
betitighar ist, kann vor die Offnungen der Profilschienen (48) abgesenkt werden. An der Vorderseite des
Rahmens (45) verlaufen ein inneres und ein #uBeres Joch (52) bzw. (53), die als Spannvorrichtung zum
Spannen des fiir die Befestigung der Kndpfe vorgesehenen Teiles dienen. Die Joche (52), (53) konnen mittels je
eines Zylinders (54) bzw. (55) in Vertikalrichtung bewegt werden. An den unteren Enden sind die Joche (52),
(53) mit seitlichen Nuten versehen.

Am Gestell (41) ist mittels zweier Lagerbéicke eine Welle (57) drehbar gelagert und trigt zwei Arme (58)
und (59), an deren Enden ein Stab (60) als Haltevorrichtung zum Andriicken des den Knépfen zugeordneten
Teiles angebracht ist. Der eine Arm (59) ist an seiner Hinterseite mit einem Gegengewicht (61) versehen.
Zwischen dem anderen Arm (58) und dem FuB (42) des Gestelles (41) sind zwei hintereinandergeschaltete
Zylinder (62), (63) angeordnet.

Die verschiedenen Bauteile sind derart zueinander angeordnet, daB sich jeweils eine an den Ultraschallgenerator
angeschlossene Ultraschallquelle (46) iiber jeder Profilschiene (48) befindet, wobei sich sein Korper (47) nahe
dem Vorderende der Profil-Schiene (48) in diese hineinerstreckt, wie aus Fig. 10 und 11 hervorgeht. Der Stab
(60) ist derart angeordnet, daB er bei Verschwenken zu den Profilschienen (48) hin gerade vor deren Vorderenden
liegt. Von den beiden Zylindern (62) und (63) ist der eine (62) in seinem Hub einstellbar, wie dies noch
erldutert wird. Der andere Zylinder (63) ist zur Ausiibung eines vorbestimmten Druckes einstellbar, z. B. durch
AnschluB an ein einstellbares Druckminderventil.

Samdiche Zylinder sind an ein Steuersystem angeschlossen, das mit Hilfe von am FuB (42) angebrachten
Pedalen (64) betitigbar ist.

Das Innere der Zufuhreinrichtung (49) ist in Fig. 12 dargestellt. Dieser ist entnehmbar, da8 die Profilschiene
(48) an ihrem hinteren Ende mit einer Stufe versehen ist, wobei der lingere Abschnitt eine Ausnehmung (65)
aufweist. Vor dem Ende der Profilschiene (48) ist ein bogenférmiges Zufuhrelement (67) vorgesehen, das
drehbar auf einer Welle (66) sitzt und an einem Ende eine stufenférmige Ausnehmung (68) aufweist, die einen
zur Profilschiene (48) hin offenen Raum bildet, der mit der AuBenseite des Zufuhrelementes (67) durch eine
Offnung (69) in Verbindung steht. Das Zufuhrelement (67) ist um etwas mehr als 180 ©° hin- und herbewegbar
ausgebildet, wobei die Ausnehmung (68) in der einen Endlage unmittelbar neben dem Ende der Profilschiene
(48) und in der anderen Endlage abwirts weist. Das Zufuhrelement (67) bewegt sich in einer zylindrischen
Trommel. Fiir jede Profilschiene (48) ist ein Zufuhrelement (67) vorgesehen, wobei die Zufuhrelemente (67)
in Axialrichtung versetzt sein kénnen, um ausreichend Platz zu schaffen.

Fig. 13 zeigt im Detail dic Anordnung der Nuten in den Jochen (52) und (53). Das innere Joch (52) hat
eine nach hinten offene Nut (70). Das #uBere Joch (53) besitzt zwei Nuten, nimlich eine nach hinten offene
breite Nut (71), innerhalb der die Nut (70) verliuft, und eine nach vome offene engere Nut (72). In der unteren
Stellung der Joche (52), (53) befindet sich die Nut (70) gérade unterhalb der Unterkante des Rahmens (45),
wobei die breite Nut (71) die in Fig . 13 dargestellte Relativlage einnimmt. Wenn die Joche (52), (53) mittels
der Zylinder (54), (55) hochgezogen sind, befinden sich die Nuten (70) und (72) etwas iiber der Unterkante des
Rahmens (45).

GemaB Fig. 10 ist der Stab (60) bei einer Variante der Vorrichtung massiv. Gemi8 Fig. 11 weist eine andere
Variante Zapfen (73) und einen Zusatzstab (74) mit Lochern (75) auf, durch welche die Zapfen (73)
hindurchtreten konnen. Der Zusatzstab (74) kann mit Hilfe eines nicht dargestellten Zylinders zwischen zwei
Stellungen bewegt werden, in deren einer der Zusatzstab (74) unmittelbar am Stab (60) anliegt, dessen Zapfen
(73) sich durch die Lécher (75) erstrecken, und in deren anderer die Zapfen (73) auBerhalb der Locher (75)
angeordnet sind (Fig. 11).

Im Betrieb der Vorrichtung werden aus einem Korper (77) und einem Fortsatz (78) bestehende Knopfe (76)
mit jhrem Fortsatz (78) an einem ersten Teil (79) eines Kleidungsstiickes befestigt. Nach der Befestigung soll
sich der Fortsatz (78) durch einen zweiten Teil (80) des Kleidungsstiickes erstrecken, sodaB der Koérper (77) an
der dem ersten Teil (79) gegeniiberliegenden Seite des zweiten Teiles (80) zu liegen kommt. Dabei soll sich der
Fortsatz (78) durch ein Knopfloch (81) im zweiten Teil (80) erstrecken. Bei einem Hemd, einer Bluse od. dgl.
sollen die Kndpfe (76) mit ihrem Fortsatz (78) an der untenliegenden Leiste des ersten Teiles (79) befestigt
sein, wobei die Fortsitze (78) durch die Knopflscher (81) in der obenliegenden Leiste des zweiten Teiles (80)
verlaufen, sodaB die Kérper (77) an der AuBenseite der obenliegenden Leiste liegen. Da die Befestigung am
duBersten Ende der jeweiligen Profilschiene (48) erfolgt, miissen daher die Knopfe (76) an diesen Enden mit von
den Profilschienen (48) abwiirtsweisenden Fortsdtzen (78) angeordnet werden. Den Profilschienen (48) werden
die Knépfe (76) an der Hinterseite mittels der Zufuhrelemente (67) zugefiihrt. Die erwihnte zylindrische
Trommel, in der sich die Zufuhrelemente (67) bewegen, soll teilweise mit Knopfen (76) gefiillt sein. Bei seiner
Bewegung trifft das Zufuhrelement (67) auf einen Knopf (76), der gerade eine Lage einnimmt, in der er von der
Ausnehmung (68) erfaBt wird, wie dies in Fig. 12 veranschaulicht ist. Knopfe (76), die sich nicht in einer
solchen Lage befinden, daB sie erfaBt werden konnen, werden zur Seite geschoben, wobei das Zufuhrelement ()]
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einen Leerhub durchfiihrt. Daher muB das Zufuhrelement (67) eine ausreichend groBe Anzahl Hiibe ausfiihren,
um bei vorgegebenem Bedarf an Knopfen (76) in den Profilschienen (48) immer Knopfe vorhanden sind. Wenn
sich das Zufuhrelement (67) in seiner Endlage befindet, wird der in der Ausnehmung (68) angeordnete Knopf
(76) mit Hilfe eines Luftstrahles aus dem Zufuhrelement (67) in die Profilschiene (48) geblasen. Zu diesem
Zweck ist eine Diise (82) vorgesehen, die im Bereich der Offnung (69) des Zufuhrelementes (67) angeordnet
ist, wenn dieses die Endlage einnimmt. Da die Profilschiene (48) geneigt ist, rutschen die eingeblasenen Knépfe
(76) bis zum HuBeren Ende der Profilschiene (48) vor. Dieser Transport kann durch Anordnung zusétzlicher
Diisen entlang der Profilschienen (48) oder dadurch unterstiitzt werden, daB diese in Schwingungen versetzt
werden.

An den duBeren Enden der Profilschienen (48) werden die Knopfe (76) durch die in ihrer Normalstellung
befindliche Anschlagplatte (50) angehalten. In der Normalstellung, d. h. vor Beginn des Befestigungsvorganges,
sind auch die Joche (52), (53) in ihren unteren Stellungen, wobei die Nut (70) unter der Unterkante des
Rahmens (45) liegt.

Wenn eine Reihe Knépfe (76) an dem Teil (80) eines Kleidungsstiickes befestigt werden soll, so wird dieser
Teil (80) mit seinen Enden in den seitlichen Nuten (70) des Joches (52) angeordnet. Sodann wird durch
Niederdriicken eines der Pedale (64) der Zylinder (54) betiitigt, wodurch das Joch (52) aufwiirtshewegt und der
zweite Teil (80) des Kleidungsstiickes zwischen dem Rahmen (45) und dem Joch (52) an den Réndern der Nut
(70) eingeklemmt wird. AnschlieBend wird das Kleidungsstiick an Ort und Stelle festgehalten und gespannt.
Wenn es in der richtigen Weise eingebracht worden ist, erstrecken sich nun die Fortsitze (78) der Knopfe (76)
durch die Knopflicher (81). ZweckmiBigerweise wird dies vor Durchfiihrung der niichsten Schritte von Hand aus
iiberpriift. Dieser Schritt besteht darin, den ersten Teil (79) des Kleidungsstiickes in die Nut (72) des Joches
(53) einzulegen, das sich noch immer in seiner Stellung unterhalb der Unterkante des Rahmens befindet. Danach
wird durch Niedertreten des zweiten Pedales (64) der Zylinder (55) betitigt, der das duBere Joch (53) hochhebt,
sodaB der erste Teil (79) in den Nuten (72) festgehalten wird.

Wihrend des Befestigungsvorganges soll das Kleidungsstiick mit seinem ersten Teil (79) um den Stab (60)
herumgefiihrt worden sein, sodaB es nach der Befestigung rund um den Stab (60) verliuft.

Nun folgt der eigentliche Befestigungsvorgang, der nach Betitigung des Zylinders (15) programmgesteuert
ablaufen kann. Als SicherheitsmaBnahme ist ein zusitzliches Betitigungsorgan anzuraten, vorzugsweise in Form
eines Doppelgriff-ausltsers, der mit beiden Hinden gleichzeitig betitigt werden muf, wodurch die Moglichkeit
von Verletzungen durch Einklemmen od. dgl . beseitigt ist. Unabhiingig von der Art des Ablaufes der folgenden
Betriebsweise wird zunichst der Zylinder (62) betiitigt, der den Stab (60) aufwirtsschwenkt, bis dieser an den
Spitzen der Fortsitze der Knopfe (76) anliegt, sodaB die Spitzen in den ersten Teil (79) eindringen. Als néchster
Schritt wird der Ultraschallgenerator in Betrieb gesetzt, der die Kérper (47) in Schwingungen versetzt, und
zugleich der Zylinder (63) betitigt, sodaB der Stab (60) unter einem gewissen Druck an den Spitzen der
Fortsdtze (78) anliegt. Dies fiihrt zum FlieBen des Materiales der Fortsitze (78), die aus Kunststoff,
insbesondere aus Acetaldehydharz bestehen, und zur Formung eines Kopfes an der AuBenseite des ersten Teiles
(79), die in Fig. 11 nach unten weist. Wenn der Fortsatz (78) verformt wird, kann das Material einen derartigen
Zustand erreichen, daB es mit dem Textilmaterial des ersten Teiles (79) verschmilzt (Fig. 6). Um zu verhindern,
daB dies zu weit aufien am Fortsatz (78) erfolgt, wodurch dieser zu lang und der nietenkopfartige Kopf an der
Riickseite des Textilmateriales nicht ausreichend groB wire, ist vorzuziehen, den Fortsatz (78) durch den ersten
Teil (79) hindurchzudriicken, wie dies vorstehend beschrieben ist. Dies kann mit Hilfe des Zusatzstabes (74)
gemacht werden, der vor Einschalten des Ultraschallgenerators im Abstand von dem Stab (60) angeordnet wird
und den Fortsatz (78) durch den ersten Teil (79) hindurchdriickt, wie aus Fig. 11 hervorgeht. Danach beginnt die
Verformung mittels Ultraschall.

Sobald alle Knipfe (76) in einem einzigen Arbeitsvorgang in der erwiinschten Anordnung befestigt worden
sind, werden die Joche (52), (53) abwiirtsbewegt, sodaB das Kleidungsstiick frei ist, wihrend die Anschlagplatte
(50) gehoben wird, sodaB die Profilschienen (48) vorne getffnet werden. Danach kénnen die Knopfe (76) aus
den Schienen (48) herausgenommen werden, worauf die Anschlagplatte (50) wieder abwirtsbewegt wird, um
den Austritt der nichsten Kntpfe (76) zu verhindern. Zur Abnahme des Kleidungsstiickes wird der Stab (60)
gesenkt, und nun kann das zugeknopfie Kleidungsstiick am freien Ende des Stabes (60) abgenommen werden.
Diese Vorginge nach dem Befestigungsvorgang sind ebenfalls programmgesteuert .

Das erfindungsgemiBe Verfahren zur Befestigung von Kn6pfen weist also folgende wesentliche Merkmale auf,
wobei das Kleidungsstiick fertiggeniiht und mit Knopfléchemn versehen ist.

I) Anordnen der Knépfe in erwiinschter Anordnung in einer Haltevorrichtung, wobei sich die Fortséitze der
Knépfe aus der Haltevorrichtung nach auBen erstrecken;

IT) Anordnen des mit den Knopflochern versehenen Teiles des Kleidungsstiickes auf der Haltevorrichtung in
solcher Weise, daB die Fortsiétze der Knépfe durch die Knopflécher verlaufen und die Kérper der Knépfe an
derselben Stelle des Kleidungsstiickes liegen, die sie beim zugekn&pften Kleidungsstiick einnehmen sollen;

II) Verbinden der Fortsitze der Knopfe mit demjenigen Teil des Kleidungsstiickes, an dem die Knépfe
befestigt werden sollen, wobei der die Knopflécher aufweisende Teil zwischen dem K&rper der Knépfe und diesem
Teil des Kleidungsstiickes liegt (vgl. Punkte a) bis ¢) der vorstehenden Beschreibung); und

1V) Entnahme des Kleidungsstiickes aus der Vorrichtung.
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Im Vorstehenden ist erldutert, wie diese Verfahrensschritte von der Vorrichtung durchgefiihrt werden.

In diesem Zusammenhang ist die grundsétzliche Funktion der Vorrichtung dargelegt. Allerdings kann diese
Funktion auch in anderer Weise als die beschriebene erreicht werden. Z. B. sind zahlreiche Arten
Zufuhreinrichtungen fiir Kleinteile bekannt, mit denen Gegenstinde, in diesem Fall Knopfe in eine
Arbeitsstellung an vorbestimmter Stelle gebracht werden konnen. Bei einer dieser Einrichtungen ist eine
Schiittelrinne vorgesehen, mit der die Kleinteile durch Vibration vorwartstransportiert werden und dabei auf
mehrere Glieder treffen, die solche Gegenstinde beiseiteschieben, welche nicht die vorbestimmte Lage einnehmen.
Eine derartige Einrichtung kann ohne weiteres anstelle der Zufuhreinrichtung gem#8 Fig. 11 Verwendung finden.
Weiters kann die Einrichtung zum Festhalten des Kleidungsstiickes anderen Aufbau aufweisen. Allerdings ist
vorzuziehen, wenn irgendwelche Klemmvorrichtungen und Spannvorrichtungen vorgesehen sind. Die
erfindungsgemiBe Vorrichtung kann natiirlich vergriBert werden, um mehrere Reihen Knopfe zur gleichen Zeit
befestigen zu ktnnen, wobei die Funktion im Wesentlichen dieselbe wie die beschriebene ist.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Befestigen von Gegenstinden, wie Knopfen od. dgl., an Textilmaterial, wobei der Gegenstand
aus Kunststoff besteht und einen an einer Seite des Textilmateriales anzuordnenden Korper und einen Fortsatz
aufweist, der sich zumindest teilweise durch das Textilmaterial erstreckt und an der dem Korper
gegeniiberliegenden Seite des Textilmateriales zu einem Kopf verformbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB
die Verformung des Kopfes in an sich bekannter Weise mittels Ausiibung von Ultraschallschwingungen auf das
Ende des Fortsatzes durchgefiihrt wird, wobei der Fortsatz zumindest in seinem zwischen dem Kopf und dem
Korper des Gegenstandes liegenden inneren Bereich mit einem glatt verlaufenden Profil ohne plétzliche
Querschnittsinderungen versehen ist und mit einer Abrundung in den Korper iibergeht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB wihrend des Durchdriickens des Fortsatzes durch
das Textilmaterial lose Fadenenden in dem Loch gebildet und vorzugsweise in den verformten Kopf eingebettet
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Fortsatz in solcher Weise beziiglich des
Textilmateriales sowie der Eindriickkraft vorgesehen und ausgebildet ist, daB zumindest einige der Fiiden des
Textilmateriales durchtrennt und die Fadenenden in den Kopf eingebettet werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei vorbestimmter Anordnung
der Gegenstiinde in einer Gruppe an einem aus dem Textilmaterial bestehenden Kleidungsstiick od. dgl, das mit
Offnungen, wie Knopflochern, in entsprechender Anordnung versehen ist, folgende Schritte durchgefiihrt werden:
Anordnen des Kleidungsstiickes unter Verbindung dessen mit den Gegenstiinden zu versehenden Teiles mit dessen
die Offnungen aufweisendem Teil, Ausrichtung dieser Offnungen in der vorbestimmten Anordnung, Anordnen der
Gegenstinde in der vorbestimmten Anordnung in einer Halterung, wobei die Fortsitze aus dieser Halterung
herausragen, Anbringen des mit den fonu_ngen versehenen Teiles des Kleidungsstiickes an der Halterung und
Durchfiihren der Fortsitze durch diese Offnungen, wobei der Korper jedes Gegenstandes in die jeweils
vorbestimmte Lage an dem die Offnungen aufweisenden Teil des Bekleidungsstiickes in dessen geschlossenem,
insbesondere zugekndpftem Zustand gebracht wird, und Verbinden der Fortsitze der Gegenstéinde mit dem mit
denselben zu versehenden Teil des Kleidungsstiickes, wobei der mit den Offnungen versehene Teil des
Kleidungsstiickes zwischen dem Korper des Gegenstandes und dem mit den Gegenstiinden zu versehenden Teil des
Kleidungsstiickes liegt.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch folgende Bauteile
in Kombination: eine Haltevorrichtung fiir die Gegenstinde in vorbestimmter Anordnung, eine Spannvorrichtung
zum Spannen eines Teiles (80) des Kleidungsstiickes, in dem Knopfldcher (81) vorgesehen sind, und zum
Niederhalten dieses Teiles auf den Fortsitzen der Gegenstinde (78), wobei sich die Fortsitze durch die
Knopfléicher (81) erstrecken, durch eine Spannvorrichtung (53) zum Spannen des fiir die Befestigung der
Gegenstinde vorgesehenen Teiles (79) des Kleidungsstiickes, eine Haltevorrichtung zum Andriicken des den
Gegenstinden zugeordneten Teiles (79) des Kleidungsstiickes an die sich durch die Knopflocher (81)
erstreckenden Fortsétze und zum Durchdriicken derselben durch diesen Teil des Kleidungsstiickes, und eine
SchlieBvorrichtung mit einem oder mehreren an eine an sich bekannte Ultraschallquelle angeschlossenen Korpern
(47), die zum Andriicken an die Fortsitze ausgebildet sind.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Haltevorrichtung fiir die Gegenstéinde in
vorbestimmter Anordnung mit einer Zufuhreinrichtung (49) zur Zufuhr der Gegenstiinde zu der Haltevorrichtung
verbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, da die Haltevorrichtung mehrere

profilierte Schienen mit Abschnitten aufweist, die der Anordnung der Gegenstiinde entsprechend angeordnet und
zur Halterung der Gegenstéinde wihrend ihrer Befestigung ausgebildet sind.
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