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69 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines flexiblen Druckknopfteilbandes.

6 Die Herstellung eines flexiblen Bandes an dem in

Abstinden voneinander je der eine Teil (20) eines
Druckknopfes befestigt ist, erfolgt in der Weise, dass der
heisse Kunststoff durch die engen Zwischenrdume des
gewobenen, ungelochten Bandes (1) von der einen Seite
her hindurchgespritzt wird. In der obern Formplatte (4)
befindet sich auf der einen Bandseite eine flache Ausneh-
mung zur Bildung eines Tellers (22) und auf der andern
Bandseite ist in der untern Formplatte (8) eine konische
Ausnehmung zur Bildung eines Druckknopfteiles (22) vor-
handen. Ein Kern (12) durchdringt die konische Ausneh-
mung und wirkt als Gegenlager zur Abstiitzung des auf das
Band (1) an dieser Stelle einwirkenden Spritzdruckes.

Da das Kunststoffmaterial das Band (1) durchdringt,
entsteht am Band (1) eine unldsbare Verbindung zwischen
dem Teller (22) und dem Druckknopfteil (20).
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1. Verfahren zur Herstellung eines flexiblen Druckknopf-
teilbandes, dadurch gekennzeichnet, dass durch die zwischen
Schuss- und Kettfédden bestehenden Zwischenrdume eines
gewobenen Bandes (1) eine Kunststoffmasse hindurchge-
spritzt wird zur Bildung eines Druckknopfteiles (20) auf der
einen Bandseite und eines mit diesem tiber das Band (1) zu-
sammenhdngenden Tellers (22) auf der andern Bandseite.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass gleichzeitig auf mehreren parallel nebeneinander ange-
ordnete Bander mehrere Druckknopfteile auf jedes Band
aufgespritzt werden.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste Form-
platte (4) mit einer Kunststoff-Spritzdiise (6) auf der einen
Bandseite angeordnet ist, wobei die Formplatte (4) eine
durch das Band begrenzte erste Ausnehmung (7) zur Bildung
eines Tellers (22) aufweist, die Spritzdiise (6) im Zentrum der
Ausnehmung (7) gegen das Band (1) anliegt oder angenéhert
anliegt und auf der andern Bandseite eine zweite Formplatte
(8) mit einer der ersten Ausnehmung (7) gegeniiberliegenden
zweiten Ausnehmung (10) zur Bildung des Druckknopfteiles
(20) gegen das Band (1) anliegt und die zweite Ausnehmung
(10) durchdringender, gegen das Band (1) anliegender und
der Spritzdiise (6) gegeniiberliegender beweglicher Kern (12)
vorhanden ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kern (12) von einem rohrformigen Auswerfer
(14) umgeben ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (1) und das den Teller
(22) und den Druckknopfteil (20) bildende Material aus dem
gleichen, oder zu diesem artsverwandten, schweissbaren
Kunststoff besteht.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 — 5, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere im Teilungsabstand der
Druckknopfteile angeordnete Spritzdiisen (6) pro Band (1)
und mehrere nebeneinander angeordnete Bander (1) vorhan-
den sind. '

BESCHREIBUNG

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung eines flexiblen Druckknopfteilbandes.

Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung
zur Durchfithrung des Verfahrens.

Es ist bereits bekannt, Binder mit metallischen Druck-
knopfteilen zu versehen, die beispielsweise an Vorhdnge an-
genédht werden und mit Vorhanggleitern, welche das Gegen-
stiick der Druckknopfteile enthalten, 16sbar zusammenwir-
ken. Nachteilig ist indessen, dass durch das Waschen die ver-
nickelten oder verchromten Metallteile an der Waschtrom-
mel reiben und einer abrasiven Abniitzung ausgesetzt sind,
sodass sie nach einiger Zeit ihren Obenflachenschutz verlie-
ren. Auch die Waschtrommel wird einer erh6hten Abniit-
zung ausgesetzt.

Mit der Erfindung soll die Aufgabe geldst werden, ein
Druckknopfteilband zu schaffen, das ohne Metallteile aus-
kommt, im Band ohne Lochung oder Beschiddigung aus-
kommt und eine sichere und rationelle Befestigung des
Druckknopfteiles am Band ermdglicht.

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen der An-
spriiche 1 und 2 erwdhnten Merkmale geldst.

Dadurch gelingt es, eine unlésbare Verbindung zwischen
dem Band und dem Druckknopfteil herzustellen, ohne dass
das Band durch Lochungen od.dgl. geschwécht wird.
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Bei der Vorrichtung bewirkt der Kern einen dem Spritz-
druck entgegenwirkenden Gegendruck, sodass das Band
nicht ausbauchen kann und dadurch der zum Durchdringen
des Gewebes erforderliche Spritzdruck aufgebracht werden
kann.

In der Zeichnung ist ein Ausfithrungsbeispiel des Erfin-
dungsgegenstandes dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch das Spritzwerkzeug bei einer
ersten Spritzphase

Fig. 2 einen Schnitt durch das Spritzwerkzeug bei einer
zweiten Spritzphase

Fig. 3 einen Schnitt durch das Spritzwerkzeug bei einer
dritten Spritzphase.

Das Spritzwerkzeug gemaéss Fig. 1 —3 dient zur Herstel-
lung eines an einem flexiblen Band 1 hingenden Druck-
knopfteiles 20 mit gegeniiberliegendem Teller 22. Das Ge-
genstiick des Druckknopfes ist von an sich bekannter Bauart
und rastet hinter dem eingeschniirten, konischen Teil 3 ein.

FEine erste, obere Formplatte 4 ist mit Spritzmaterial-
Zufuhrkanéilen 5 fiir den Kunststoff versehen, die in eine
zentrale Spritzdiise 6 ausmiinden. Um die Spritzdiise 6 her-
um enthélt die obere Formplatte 4 eine flache, ringformige
Ausnehmung 7. Die Spritzdiise 6 liegt direkt gegen das Band
1 an, oder hat zu diesem nur €inen geringen Abstand. Auf
der anderen Seite des Bandes 1 befindet sich eine zweite, un-
tere Formplatte 8, die ebenfalls gegen das Band 1 anliegt. In
dieser unteren Formplatte 8 befindet sich eine konische Aus-
nehmung 10, die sich in Richtung gegen das Band 1 hin
leicht verengt. Die tellerartige Ausnehmung 7 in der obern
Formplatte 4 und die Ausnehmung 10 in der untern Form-
platte 8 verlaufen koaxial. Zur scharfen Begrenzung des
Randes der Ausnehmung 7 ist der obere Formteil 4 mit einer
vorstehenden Ringrippe 16 und der darunter liegende Be-
reich des untern Formteiles 8 mit einer Sicke 18 versehen.
Die Ausnehmung 10 wird in der Mitte von einem kegel-
stumpfférmigen in Axialrichtung beweglichen Kern 12
durchdrungen, der gegen das Band 1 anliegt. Der untere Teil
des Kernes 12 ist zylindrisch ausgebildet und von einem
rohrformigen Auswerfer 14 umgeben. Der Auswerfer 14 ver-
lauft biindig zur Unterkante der Ausnehmung 10.

Das Band 1 ist dicht gewoben und enthélt in iblicher
Weise Kett- und Schussfdden. Trotz der dichten Gewebeart
verbleiben im Band 1 geringe Zwischenrdume zwischen den
Kett- und Schussfaden, durch die das aus der Spritzdiise 6
mit hohem Druck ausgepresste, fliissige, heisse Kunststoff-
material hindurchdringt.

In einer ersten, in Fig. 1 dargestellten Spritzphase dringt
der aus der Spritzdiise 6 austretende Kunststoff durch das
Band. Auf der der Spritzdiise 6 gegeniiberliegenden Seite des
Bandes 1 befindet sich als Gegenlager die Stirnseite des Ker-
nes 12. Wenn weiteres Material eingespritzt wird, ist dieses
gezwungen seitlich auszuweichen.

In der in Fig. 2 dargestellten zweiten Spritzphase wird die
tellerartige Ausnehmung 7 und der bandnahe Teil der Aus-
nehmung 10 mit Kunststoff gefiillt.

In der anschliessenden dritten Spritzphase gemiss Fig. 3
wird schliesslich die Ausnehmung 10 durch das das Band 1
durchdringende Kunststoffmaterial vollstindig gefiillt. Her-
nach wird die Spritzform geéffuet, der Kern 12 zuriickgezo-
gen und der in der Ausnehmung 10 gebildete Druckknopfteil
20 durch den Auswerfer 14 ausgestossen. Dabei federt er
nach dem Durchgang des Einschniirungsbereiches in der
Matrize wieder zuriick.

Als Material fiir den Druckknopfteil wird ein thermopla-
stischer Kunststoff, beispielsweise Polyamid (Nylon), Aze-
tatharz od.dgl. gewéhlt. Auch das Band besteht vorzugswei-
se aus dem gleichen oder artverwandten, schweissbaren
Kunststoffmaterial. .



In vorbestimmten Abstdnden werden sodann in der be-
schriebenen Weise weitere Druckknopfteile am Band 1 ange-
spritzt. )

Fiir eine rationelle Herstellung wird das Spritzwerkzeug
so ausgebildet, dass mehrere Bander 1, beispielsweise vier,
parallel nebeneinander liegend angeordnet werden und auf
jedes dieser Binder gleichzeitig mehrere, beispielsweise sechs
Druckknopfteile aufgespritzt werden.
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An Stelle einer runden Tellerform konnte der Teller auch
eine andere, insbesondere ovale oder polygonale Kontur ha-
ben.

Derartige mit Druckknopfteilen versehene Bénder lassen
sich vorzugsweise mit dem obern Rand von Vorhéngen ver-
binden. Die Druckknopfgegenstiicke befinden sich dann an
den Vorhanggleitern.
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