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ファスナー エ レメン ト列の染色及 びつや消 しの両方 を行 うことがで き、ス ライ ドファスナーの製造 コ
ス トを低減 す る ことが で きるス ライ ドファスナー及びス ライ ドファスナーの製造方法 を提供す る。 一
対の ファスナー テー プ 2 0 と、一対の ファスナー テー プ 2 0 の対 向す るテー プ側縁部 2 0 a にそれ ぞれ
設 け られ 、複 数の フ ァスナ ー ェ レメ ン ト3 を有す る一対 の ファスナー エ レメ ン ト列 3 0 と、一対 の
ファスナー エ レメン ト列 3 0 を嚙合 分離 させ るス ライ ダー 4 0 と、 を備 え、 ファスナー エ レメン ト列
3 0 が合成樹脂 製の モ ノフ ィラメ ン ト5 0 か らな リ、モ ノ フィラメン ト5 0 は、その表面 に染料 で着色
可能 な表面層 5 を有 し、 この表面層 5 の表面 に多数の 凹部 を有す る粗面 5 2 が形成 され る。



明 細 書

発明の名称 ：

スライ ドファスナー及びスライ ドファスナーの製造方法

技術分野

[0001 ] この発明は、スライ ドファスナー及びスライ ドファスナーの製造方法に関

し、特に、つや消 し加工が施されたファスナーエレメン トを有するスライ ド

ファスナー及びスライ ドファスナーの製造方法に関する。

背景技術

[0002] 従来のファスナーエレメン トのつや消 し加工としては、ファスナーエレメ

ン ト列を成形する前のモノフィラメン トにブラシ研磨を施 し、モノフィラメ

ン 卜の表面を削ることで、その表面に微細な凹凸を形成する方法が知 られて

いる。

発明の概要

発明が解決 しょうとする課題

[0003] 従来のつや消 し加工のブラシ研磨は、着色料が練 り込まれたモノフィラメ

ン ト （以下、原着モノフィラメン トと言う）の表面を削って、その表面に微

細な凹凸を形成するのに用いられる。なぜなら、原着モノフィラメン トの表

面を削 り取ったとしても、表面に現れる着色が維持されるからである。 しか

し、着色料を練 り込むことは、原材料費の増加と、複数色の着色料の在庫管

理が必要とな り、製造コス トの増加に繋がるという課題がある。そこで、こ

の課題を解消するため、着色料が練 り込まれていないモノフィラメン ト （以

下、ナチュラルモノフィラメン トと言う、図 1 1 、図 1 2 参照）をブラシ研

磨 した後に染色することが試されたが、ナチュラルモノフィラメン トの表面

に形成され、染料で着色可能な表面層が削 り取 られて しまうため、均一な染

色が得 られないという課題が生 じた （図 1 3 、図 1 4 参照）。

[0004] ここで、表面層とは、押 し出 し成形されたモノフィラメン トが冷却される

ときに表面側が急冷されることにより形成され、構造が粗 く染料で着色可能



な層のことである。なお、表面層の内側は、ゆつくりと冷却されるため、構

造が緻密で染料で着色 し難い層になっている。

[0005] 本発明は、前述した課題に鑑みてなされたものであり、その目的は、ファ

スナ一エレメン ト列の染色及びつや消しの両方を行うことができ、スライ ド

ファスナーの製造コス トを低減することができるスライ ドファスナー及びス

ライ ドファスナーの製造方法を提供することにある。

課題を解決するための手段
[0006] 本発明の上記目的は、下記の構成により達成される。

( 1 ) 一対のファスナーテープと、一対のファスナーテープの対向するテー

プ側縁部にそれぞれ設けられ、複数のファスナーエレメン トを有する一対の

ファスナーエレメン ト列と、一対のファスナーエレメン ト列を嚙合 分離さ

せるスライダーと、を備え、ファスナーエレメン ト列は、合成樹脂製のモノ

フイラメン トからなるスライ ドファスナーであって、モノフィラメン トは、

その表面に染料で着色可能な表面層を有し、表面層の表面に多数の凹部を有

する粗面が形成されることを特徴とするスライ ドファスナー。

( 2 ) 粗面は、ブラス ト加工により形成されることを特徴とする （1 ) に記

載のスライ ドファスナー。

( 3 ) 粗面の平均表面粗度は、 0 . 1 m 〜 6 . O m であることを特徴と

する （1 ) 又は （2 ) に記載のスライ ドファスナー。

( 4 ) モノフィラメン トの合成樹脂材料は、ポリエステル又はナイロンであ

ることを特徴とする （1 ) 〜 （3 ) のいずれかに記載のスライ ドファスナー

( 5 ) 一対のファスナーテープと、一対のファスナーテープの対向するテー

プ側縁部にそれぞれ設けられ、複数のファスナーエレメン トを有する一対の

ファスナーエレメン ト列と、一対のファスナーエレメン ト列を嚙合 分離さ

せるスライダーと、を備え、ファスナーエレメン ト列は、合成樹脂製のモノ

フイラメン トからなるスライ ドファスナーの製造方法であって、モノフイラ

メン トを押し出し成形する工程と、モノフィラメン 卜の表面にブラス ト加工



を施 し、モノフィラメン トの表面に多数の凹部を有する粗面を形成する工程

と、モノフィラメン トをファスナーエレメン ト列に成形する工程と、ファス

ナ一エレメン ト列を染色する工程と、を有することを特徴とするスライ ドフ

ァスナ一の製造方法。

発明の効果

[0007] 本発明のスライ ドファスナーによれば、モノフィラメン トの表面層の表面

に多数の凹部を有する粗面が形成されるため、表面層が削り取られることな

く、モノフィラメン トのつや消しを行うことができる。これにより、ファス

ナ一エレメン ト列の染色及びつや消しの両方を行うことができる。また、低

コス 卜のナチュラルモノフィラメン トを使用することができるので、スライ

ドファスナーの製造コス トを低減することができる。さらに、ファスナーェ

レメン ト列の染色を行うことができるので、各色のつや消しのファスナーェ

レメン ト列を容易に展開することができ、小口ッ卜の製品にも対応すること

ができる。

[0008] 本発明のスライ ドファスナーの製造方法によれば、モノフィラメン トを押

し出し成形する工程と、モノフィラメン トの表面にブラス ト加工を施 し、モ

ノフィラメン トの表面に多数の凹部を有する粗面を形成する工程と、モノフ

イラメン トをファスナーエレメン ト列に成形する工程と、ファスナーエレメ

ン ト列を染色する工程と、を有するため、染色及びつや消しの両方が行われ

たファスナーエレメン ト列を有するスライ ドファスナーを容易に得ることが

できる。

図面の簡単な説明

[0009] [図1] 本発明に係るスライ ドファスナーの一実施形態を説明する表面図である

[図2] 図 1 に示す片側のファスナーエレメン ト列の周辺を説明する断面図であ

る。

[図3] 図 2 に示すファスナーエレメン ト列の斜視図である。

[図4] 図 2 のA _ A 線断面図である。



[ 図5] 図 4 の B 部の拡大断面図である。

[図6] 図 4 の断面の写真である。

[図7] 図 6 の C 部の拡大写真である。

[図8 ] 本発明に係 るスライ ドファスナーの製造方法 を説明す るフローチヤ一 ト

である。

[図9] モノフィラメン 卜の表面にブラス ト加工を施 し、モノフィラメン トの表

面に多数の凹部 を有す る粗面を形成す る工程 を説明す る説明図である。

[図 10 ] モノフィラメン トをファスナーエ レメン ト列に成形す る工程 を説明す

る説明図である。

[図 11] 染色 した状態のナチュラルモ ノ フィラメン トの断面を示す写真である

[図 12 ] 図 1 1 の D 部の拡大写真である。

[図 13 ] 表面にブラシ研磨 を施 して染色 した状態のナチュラルモ ノ フィラメン

卜の断面を示す写真である。

[図 14 ] 図 1 3 の E 部の拡大写真である。

発明を実施するための形態

[001 0 ] 以下、本発明に係 るスライ ドファスナー及びスライ ドファスナーの製造方

法の一実施形態について、図面に基づいて詳細 に説明す る。なお、以後の説

明において、ファスナーテー プに関 しては、表側 とは図 1 の紙面に対 して手

前側、裏側 とは図 1 の紙面に対 して奥側、上側 とは図 1 の紙面に対 して上側

、下側 とは図 1 の紙面に対 して下側、左側 とは図 1 の紙面に対 して左側、右

側 とは図 1 の紙面に対 して右側 と し、スライダーに関 しては、上側 とは図 1

の紙面に対 して手前側、下側 とは図 1 の紙面に対 して奥側、前側 とは図 1 の

紙面に対 して上側、後側 とは図 1 の紙面に対 して下側、左側 とは図 1 の紙面

に対 して左側、右側 とは図 1 の紙面に対 して右側 とす る。また、ファスナー

テー プ及びスライダーの左右方向は幅方向とも言 う。また、ファスナーテ一

プの上下方向は長 さ方向とも言 う。

[001 ] 本実施形態のスライ ドファスナー 1 0 は、図 1 及び図 2 に示す ように、左



右一対の ファスナーテー プ 2 0 と、左右一対の ファスナーテー プ 2 0 の対向

す るテー プ側縁部 2 0 a にそれぞれ設 けられ、複数の ファスナーエ レメン ト

3 を有す る左右一対の ファスナーエ レメン ト列 3 0 と、左右一対の ファス

ナ一エ レメン ト列 3 0 を嚙合 分離 させ るスライダー 4 0 と、左右一対の フ

ァスナ一エ レメン ト列 3 0 の下端部に設 けられ る下止部 1 1 と、左右一対の

ファスナーエ レメン ト列 3 0 の上端部のそれぞれ に設 けられ る左右一対の上

止部 1 2 と、を備 える。また、下止部 1 1 の代わ りに、蝶棒、箱棒、及び箱

体か らなる開離嵌揷具 を設 けてもよい。

[001 2 ] ファスナーエ レメン ト列 3 0 は、図 2 及び図 3 に示す ように、後述す る合

成樹脂製のモノフィラメン ト5 0 を一定方向に巻回す ことによ り形成 され る

コイル状の ファスナーエ レメン ト列であ り、複数の ファスナーエ レメン ト3

1 を有 している。そ して、ファスナーエ レメン ト列 3 0 は、その内部に芯紐

3 2 が揷通 され、二重環縫 いされ る縫 い糸 3 3 によってファスナーテー プ 2

0 のテー プ側縁部 2 0 a の上面に縫 い付 けられ る。なお、ファスナーエ レメ

ン ト列 3 0 は、合成樹脂製のモノフィラメン ト5 0 をジグザグ状に形成 した

ファスナーエ レメン ト列であってもよい。また、モノフィラメン ト5 0 の合

成樹脂材料 と しては、ポ リエステル及びナイ 口ン等 を挙 げることができる。

[001 3 ] ファスナーエ レメン ト3 1 は、相手方の ファスナーエ レメン ト3 1 と嚙合

分離す る嚙合頭部 3 1 a と、嚙合頭部 3 a の上端部か ら幅方向外側 に延

びる上脚部 3 1 b と、嚙合頭部 3 a の下端部か ら幅方向外側 に延びる下脚

部 3 1 c と、上脚部 3 1 b の幅方向外端部 と隣 り合 うファスナーエ レメン ト

3 の下脚部 3 c の幅方向外端部 とを連結す る連結部 3 1 d と、を備 える

[001 4 ] スライダー 4 0 は、 自動停止機能付 きのスライダーであ り、引手 4 1 を引

いてスライダー 4 0 を上方 （下止部 1 1 か ら離れ る方向）に移動す ると、分

離状態の左右一対の ファスナーエ レメン ト列 3 0 が互 いに嚙合 し、下方 （下

止部 1 1 に接近す る方向）に移動す ると、嚙合状態の左右一対の ファスナー

エ レメン ト列 3 0 が分離す る。



[001 5] そ して 、本 実施 形態 で は、 モ ノ フ ィラ メ ン ト5 0 の表 面 に形成 され る染料

で着色 可 能 な表 面層 5 に ブラス ト加 工 を施 す ことに よ り、表 面層 5 の表

面 に 多数 の 凹部 を有 す る粗 面 5 2 が 形成 され て い る。 この た め 、 図 2 〜 図 7

に示す よ うに、 この モ ノ フ ィラ メ ン ト5 0 か ら成 形 され た フ ァス ナー エ レメ

ン ト列 3 0 の表 面 に は、 多数 の 凹部 を有 す る粗 面 5 2 が全 面 に亘 つて形成 さ

れ て い る。 また 、 多数 の 凹部 を有 す る粗 面 5 2 とは、 ブラス ト加 工 時 に表 面

層 5 の表 面 に噴射 され る ブラス ト材 の衝 突 に よ り形成 され 、 ブラス ト材 の

衝 突 に よ る無数 の微 細 な打痕 か ら構 成 され る。 な お、 図 2 及 び 図 3 中の 無数

の 点 は 多数 の 凹部 を有 す る粗 面 5 2 を表 して い る。 また 、着色 可 能 とは、表

面層 5 に染料 が入 り込 む とい う ことで あ る。

[001 6] また 、粗 面 5 2 の 平 均表 面粗 度 は、 0 . 1 m 〜 6 . O m 、好 ま しくは

0 . 3 〃m 〜 3 . O m に設 定 され て い る。 また 、平 均表 面粗 度 を 0 . 1 〃

m 〜 6 . O m にす るに は、粒 径 が 2 0 パm 〜 2 0 0 パm の ブラス ト材 （例

えば、ス テ ン レス ス チ ー ル 製 、 アル ミナ製 、鉄 製 な ど） を ブラス ト加 工 に使

用 す る。

[001 7] こ こで 、 図 4 を見 て解 る よ うに、表 面層 5 1 は、 モ ノ フ ィラ メ ン ト5 0 の

表 面 を覆 うよ うに形成 され て お り、 その厚み は 1 0 〃m 〜 3 O m 有 る。 そ

して 、 図 5 に拡 大 して示す よ うに、 ブラス ト材 は表 面層 5 1 に衝 突す る こと

で 、表 面層 5 を削 り取 る ことな く、表 面層 5 をその厚み 方 向へ 凹状 に窪

ませ る と共 に、 エ レメ ン ト本体 5 3 を も凹状 に窪 ませ て い る。 この表 面層 5

1 の存 在 は、 モ ノ フ ィラ メ ン ト5 0 の表 面 を染料 で着色 す る ことに よ り、 よ

り明確 に認 識 す る ことが で き る。 図 6 及 び 図 7 は表 面層 5 1 が 染料 で着色 さ

れ た状 態 を示す 断 面写 真 で あ る。 図 6 に よ り、 モ ノ フ ィラ メ ン ト5 0 の表 面

の全 周 に亘 つて 、着色 され た表 面層 5 が 所 定 の厚み で存 在 す る ことが解 る

。 また 、 図 7 に よ り、表 面層 5 1 が エ レメ ン ト本体 5 3 に形成 され た微 細 な

凹 凸 に沿 って 凹 凸状 に形成 され て い る ことが解 る。

[001 8 ] な お、平 均表 面粗 度 の測 定 に使 用 され る測 定機 は次 の通 りで あ る。

株 式会社 東京精 密 （A C C R E T E C H ) 製 、サ 一 フ コム （S U R F C



O M ) 3 0 A

力 ッ ト才 フfit ：0 . 2 5 m m

評価 長 さ ：1 . 2 5 m m

測 定速度 ：0 . 3 m m s

[001 9] 以上説 明 した よ うに、本実施 形態 のス ライ ドファスナー 1 0 に よれ ば、モ

ノ フ ィラメ ン ト5 0 の表 面層 5 の表 面 に多数 の 凹部 を有す る粗 面 5 2 が形

成 され るため 、表 面層 5 1 が削 り取 られ る ことな く、 モ ノ フ ィラメ ン ト5 0

の つや消 しを行 うことが で きる。 これ に よ り、 ファスナー エ レメ ン ト列 3 0

の染色 及 びつや消 しの両方 を行 うことが で きる。 また 、低 コス トのナ チ ユラ

ル モ ノ フ ィラメ ン ト5 0 を使 用す る ことが で きるの で、ス ライ ドファスナー

1 0 の製造 コス トを低減 す る ことが で きる。 さ らに、 ファスナー エ レメ ン ト

列 3 0 の染色 を行 うことが で きるの で、各色 の つや消 しの ファスナー エ レメ

ン ト列 3 0 を容 易 に展 開す る ことが で き、小 口ッ 卜の製 品 に も対応す る こと

が で きる。

[0020] 次 に、本発 明 に係 るス ライ ドファスナー の製造方法 につ いて説 明す る。

[0021 ] 本 実施 形態 のス ライ ドファスナー 1 0 の製造方法 は、図 8 に示す よ うに、

モ ノ フ ィラメ ン ト5 0 を押 し出 し成 形す る工程 （ス テ ップ S 1 ) と、 モ ノ フ

イラメ ン ト5 0 の表 面 に ブラス ト加 工 を施 し、モ ノ フ ィラメ ン ト5 0 の表 面

層 5 の表 面 に多数 の 凹部 を有す る粗 面 5 2 を形成す る工程 （ス テ ップ S 2

) と、モ ノ フ ィラメ ン ト5 0 を ファスナー エ レメ ン ト列 3 0 に成 形す る工程

(ス テ ップ S 3 ) と、 ファスナー エ レメ ン ト列 3 0 を染色 す る工程 （ス テ ツ

プ S 4 ) と、 を有す る。な お、ス テ ップ S 3 の エ レメ ン ト成 形工程 とス テ ツ

プ S 4 の染色 工程 との間 にお いて、 ファスナー エ レメ ン ト列 3 0 が ファスナ

— テー プ 2 0 に取 り付 け られ る。 ファスナー エ レメ ン ト列 3 0 とファスナー

テー プ 2 0 は ミシ ンへ供給 され 、 ミシ ンは、縫 い糸 3 3 を用 いて ファスナー

エ レメ ン ト列 3 0 を ファスナー テー プ 2 0 の テー プ側 縁部 2 0 a の上 面 に縫

い 付 ける。

[0022] また 、上記 ス テ ップ S 2 の粗 面化 工程 で は、図 9 に示す よ うに、上記 ス テ



ップS の押出成形工程後のモ ノ フィラメン ト5 0 の表面に、シ ョッ トブラ

ス ト装置のノズル 6 , 6 か らブラス ト材 6 2 を噴射 して、モノフィラメ

ン ト5 0 の表面層 5 の表面に粗面 5 2 を形成する。

[0023] また、上記ステップS 3 のエ レメン ト成形工程では、図 1 0 に示すように

、まず、上記ステップS 2 の粗面化工程後のモノフィラメン ト5 0 をエ レメ

ン ト成形装置のマン ドレル 7 にコイル状に巻き付け、マン ドレル 7 1 に巻

き付けられたモ ノ フィラメン ト5 0 を対向するスク リュー 7 2 のスク リュー

溝間にて保持 しなが ら搬送する。次いで、マン ドレル 7 1 上を搬送 されるコ

ィル状のモ ノ フィラメン ト5 0 の嚙合頭部 3 a となる部位を押圧 ローラ 7

3 で殴打することによ り膨大状の嚙合頭部 3 1 a を成形 して、ファスナーェ

レメン ト列 3 0 となる。

[0024] 上記ステップS 4 の染色工程では、ファスナーテープ 2 0 に取 り付けられ

たファスナーエ レメン ト列 3 0 を、染色用の容器内に配置 し、この容器内に

染色液を注入 して、ファスナーエ レメン ト列 3 0 及びファスナーテープ 2 0

を染色液中に浸漬 させる。このとき、染色液は所定温度 （1 0 0 °C〜 1 5 0

°C) に加熱 される。これによ り、染料がファスナーエ レメン ト列 3 0 のモ ノ

フイラメン ト5 0 の表面層 5 に染み込んで固着 される。

[0025] 以上説明 したように、本実施形態のスライ ドファスナー 1 0 の製造方法に

よれば、モノフィラメン ト5 0 を押 し出 し成形する工程 S 1 と、モノフイラ

メン ト5 0 の表面にブラス ト加工を施 し、モノフィラメン ト5 0 の表面に多

数の凹部を有する粗面 5 2 を形成する工程 S 2 と、モ ノ フ ィラメ ン ト5 0 を

ファスナーエ レメン ト列 3 0 に成形する工程 S 3 と、ファスナーエ レメン ト

列 3 0 を染色する工程 S 4 と、を有するため、染色及びつや消 しの両方が行

われたファスナーエ レメン ト列 3 0 を有するスライ ドファスナー 1 0 を容易

に得ることができる。

符号の説明

[0026] 0 スライ ドファスナー

2 0 ファスナーテープ



2 0 a テー プ側縁部

3 0 ファスナーエ レメン ト列

3 ファスナーエ レメン ト

4 0 ス ライダー

5 0 モノフィラメン ト

5 表面層

5 2 粗

S 押出成形工程

S 2 粗面化工程

S 3 エ レメン ト成形工程

S 4 染色工程



請求の範囲

[請求項 1] —対の ファスナーテー プ （2 0 ) と、

前記一対の ファスナーテー プの対向す るテー プ側縁部 （2 0 a ) に

それぞれ設 けられ、複数の フ ァス ナ ー エ レメ ン ト （3 1 ) を有す る一

対の ファスナーエ レメン ト列 （3 0 ) と、

前記一対の ファスナーエ レメン ト列 を嚙合 分離 させ るスライダー

( 4 0 ) と、を備 え、

前記 ファスナーエ レメン ト列は、合成樹脂製のモ ノ フィラメン ト （

5 0 ) か らなるスライ ドファスナー （1 0 ) であって、

前記モノフィラメン トは、その表面に染料で着色可能な表面層 （5

1 ) を有 し、

前記表面層の表面に多数の凹部 を有す る粗面 （5 2 ) が形成 され る

ことを特徴 とす るスライ ドファスナー。

[請求項 2 ] 前記粗面 （5 2 ) は、ブラス ト加工によ り形成 され ることを特徴 と

す る請求項 1 に記載のスライ ドファスナー。

[請求項 3 ] 前記粗面 （5 2 ) の平均表面粗度は、 0 . 1 m 〜 6 . O m であ

ることを特徴 とす る請求項 1 又は 2 に記載のスライ ドファスナー。

[請求項 4 ] 前記モ ノ フ ィラ メ ン ト （5 0 ) の合成樹脂材料 は、ポ リエステル又

はナイ ロンであることを特徴 とす る請求項 1 〜 3 のいずれか 1 項に記

載のスライ ドファスナー。

[請求項 5 ] —対の ファスナーテー プ （2 0 ) と、

前記一対の ファスナーテー プの対向す るテー プ側縁部 （2 0 a ) に

それぞれ設 けられ、複数の フ ァス ナ ー エ レメ ン ト （3 1 ) を有す る一

対の ファスナーエ レメン ト列 （3 0 ) と、

前記一対の ファスナーエ レメン ト列 を嚙合 分離 させ るスライダー

( 4 0 ) と、を備 え、

前記 ファスナーエ レメン ト列は、合成樹脂製のモ ノ フィラメン ト （

5 0 ) か らなるスライ ドファスナー （1 0 ) の製造方法であって、



前記モ ノ フ ィラ メ ン トを押 し出 し成形す る工程 （S 1 ) と、

前記モノフィラメン トの表面にブラス ト加工を施 し、前記モノフィ

ラメン トの表面に多数の凹部 を有す る粗面 （5 2 ) を形成す る工程 （

S 2 ) と、

前記モノフィラメン トを前記 ファスナーエ レメン ト列 （3 0 ) に成

形す る工程 と （S 3 ) 、

前記 ファスナーエ レメン ト列 を染色す る工程 （S 4 ) と、を有す る

ことを特徴 とす るスライ ドファスナーの製造方法。
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