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(57)【要約】
　少なくとも片方の面にフック（８）又はループ（９）
を備えた少なくとも1つの支持材（４）から成り、フッ
ク（８）又はループ（９）を備えていない領域を一部に
有する、少なくとも1つの雄又は雌タッチアンドクロー
ズファスナー片（２，３）の製造方法において、該雄又
は雌タッチアンドクローズファスナー片（２，３）の一
部から、選択的且つ機械的に、フック（８）又はループ
（９）を取り除くこと、を特徴とする方法。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも片方の面にフック（８）又はループ（９）を備えた少なくとも1つの支持材
（４）から成り、フック（８）又はループ（９）を備えていない領域を一部に有する、少
なくとも1つの雄又は雌タッチアンドクローズファスナー片（２，３）の製造方法におい
て、該雄又は雌タッチアンドクローズファスナー片（２，３）の一部から、選択的且つ機
械的に、フック（８）又はループ（９）を取り除くこと、を特徴とする方法。
【請求項２】
　フック（８）及び／又はループ（９）を、それらを形成するパイル糸と共に、支持材（
４）に近接した位置に至るまで取り除くこと、を特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記タッチアンドクローズファスナー（２，３）が、織られ又は編まれた支持材（４）
から成り、前記フック（８）又はループ（９）が、この支持材（４）に組み込まれたパイ
ル糸（７）によって形成されること、を特徴とする請求項１又は２に記載の方法。
【請求項４】
　前記製造方法が前記ファスナー片に対して長手方向に適用され、前記フック（８）又は
ループ（９）が取り除かれる表面の少なくとも一部が縫い代（１８）を形成すること、を
特徴とする先行請求項のいずれか一つに記載の方法。
【請求項５】
　長手方向に互いに隣り合う少なくとも２つのタッチアンドクローズファスナー片（１６
，１７）が製造され、該隣り合うファスナー片(１６，１７)は、それらに設けられた縫い
代（１８）と縫い代（１８）によって繋がれていること、を特徴とする先行請求項のいず
れか一つに記載の方法。
【請求項６】
　補充的に、前記２つの縫い代（１８）の間の繋がりを切断することによって、タッチア
ンドクローズファスナー帯状片(１６，１７)を互いに分断させること、を特徴とする請求
項４又は５に記載の方法。
【請求項７】
　前記方法が、掛止強度の減少したタッチアンドクローズファスナー(２,３)を製造する
ために用いられること、を特徴とする先行請求項のいずれか一つに記載の方法。
【請求項８】
　前記タッチアンドクローズファスナー帯状片(２，３)の支持材（４）が、フック（８）
又はループ（９）がない面に裏材を備えていること、を特徴とする先行請求項のいずれか
一つに記載の方法。
【請求項９】
　少なくとも支持材（４）とフック（８）又はループ（９）から成り、フック（８）又は
ループ（９）を備えていない部分（１８）を有する雄又は雌タッチアンドクローズファス
ナー(２，３)において、該部分（１８）の支持材（４）が、フック（８）又はループ（９
）を形成する材料（７）からフック（８）又はループ（９）が機械的に取り除かれた残余
部（１５）を有すること、を特徴とする雄又は雌タッチアンドクローズファスナー(２，
３)。
【請求項１０】
　少なくとも一つの支持材（４）と複数のフック（８）又はループ（９）とを備え、長手
方向に延伸し且つフック（８）又はループ（９）を備えていない少なくとも１つの部分（
１８）を有する少なくとも１つのタッチアンドクローズファスナー片(１６，１７)を製造
する装置において、該装置が、タッチアンドクローズファスナー片(２，３)からフック又
はループを取り除く機械的除去手段（１３）と、該手段（１３）と該タッチアンドクロー
ズファスナー(２，３)を互いに該タッチアンドクローズファスナー(２，３)の長手方向に
移動させるための移動設備とを備えた、ことを特徴とする装置。
【請求項１１】
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　前記機械的除去手段が、剃り落とし効果又は切断効果を有する回転ディスク（１３）か
ら成る、ことを特徴とする請求項１０に記載の装置。
【請求項１２】
　前記装置が、少なくとも２つのタッチアンドクローズファスナー帯状片(１６，１７)の
製造を意図し、さらに、該タッチアンドクローズファスナー帯状片(１６，１７)を、フッ
ク（８）又はループ（９）が取り除かれた位置で互いに分断させるための手段（２０）を
備えている、ことを特徴とする請求項１０又は１１に記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、表面がフック又はループによって全て覆われたものでないタッチアンドクロ
ーズファスナー片の製造方法、この方法を実施するための装置、及び性能の向上したタッ
チアンドクローズファスナーに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　タッチアンドクローズファスナーは、一般的に、互いに付着させることができる２つの
部分から成り、その一方の部分は支持材の少なくとも一方の面から突出した小さな複数の
フックを備えた雄部分であり、他方は少なくとも一方の面に複数のループを備えた雌部分
となっている。
【０００３】
　前記雄部分と雌部分とを一緒に合わせると、これら２つの部分が互いに固着するように
、前記の小さな複数のフックが前記の複数のループに掛止する。
【０００４】
　前記の２つの部分は、第１に、例えば複数の縦糸と複数の横糸の素地で形成された支持
材と複数のフック又はループから成り、該縦糸と該横糸との間にパイル糸を織り込むこと
によって、該支持材から突出する複数のフック又はループとなるパイルを形成するもので
ある。
【０００５】
　タッチアンドクローズファスナー片は、しばしば縫い代と呼ばれる縁を備えているが、
それらの縁にはフックもループも全く備えていない。この縫い代は、ファスナー片を織物
に縫い付けるのに用いられる。
【０００６】
　従来は、該ファスナー片の所望の幅と、前記パイルを備えた部分の所望の幅とを実現で
きるように織機をセットアップすることによって、該タッチアンドクローズファスナー片
は縫い代を備えた形で製造されている。
【０００７】
　タッチアンドクローズファスナーは、織り込まれるパイル糸の量を変えることによって
、また、織機の適正なセッティングを選択することによって、異なった締め付け強度で製
造することも可能である。
【０００８】
　異なった幅と締め付け強度のタッチアンドクローズファスナーを作るこの従来の方法に
は多くの不都合な点がある。
【０００９】
　その従来の方法の第１の不都合な点は、実際に、種々の特性と幅のものを多量に作らな
ければならず、そのため、織機をその都度調整する必要があり、それは時間が長く掛かり
且つ費用も掛かる作業である。
【００１０】
　さらに不都合な点は、一定の型及び一定の幅に設定された織機において電気的又は機械
的な故障が起こった場合に、その型及びその幅のタッチアンドクローズファスナーの製造
を停止しなければならず、それを別の織機で製造を再開するのは容易ではないということ
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である。
【００１１】
　さらに別の不都合な点は、多くの種々の特性と幅のものを多量にストックしておく必要
があることである。
【００１２】
　更に別の不都合な点は、一旦タッチアンドクローズファスナー片を製造すると、それを
改変できるような融通性がないことである。
【００１３】
　米国特許第４６６２０３７号によって、タッチアンドクローズファスナーの一部、すな
わち、縫い代を形成する部分のフックとループを超音波で溶かすことによって、縫い代を
備えたタッチアンドファスナー片を提供する方法が知られている。
【００１４】
　この方法は、上記の幾つかの不都合な点に対して部分的に解決を与えるものではあるが
、それ自体としての欠点をも有するものである。
【００１５】
　例えば、溶解した生地が溶解した状態で支持材に接触し、支持材に部分的に吸収される
。
【００１６】
　そのようにして縫い代が見た目上は形成されることになるが、それは、部分的に、それ
までフック又はループであった材料で出来た硬く固まった層から成っている。
【００１７】
　その結果、縫い代は硬くなり、その縫い代を自由に縫うことを妨げることになる。なぜ
ならば、そこで用いられる針はその縫い代を貫通することが出来ないか、或いは、困難を
伴ってやっとのことで貫通させることが出来るものだからである。
【００１８】
　その結果、その縫い代は、支持材が通常ならば備えている柔軟性をも失うことになり、
より破れやすくなる。
【００１９】
　この方法では、経済的に有利な製造速度、最低でも毎分１５メートル、実際的には、毎
分２０メートル以上という速度は不可能である。なぜならば、実際的には、フックはルー
プよりも比較的に厚いので完全には溶けず、また支持材上又は支持材の中で平らにはなら
ず、ただ部分的に溶け、縫い代に幾つもの固まりが出来てしまうからである。
【００２０】
　このことは、視覚的に魅力がないイメージを与え、手触りも悪く、また縫い作業をより
困難なものにする。
【００２１】
　超音波溶融装置は、比較的に寿命が短いため、入手の際と使用の際の両方の面で比較的
に高価でもある。
【００２２】
　この方法で別の型又は別の特性を備えたタッチアンドクローズファスナーに縫い代を付
ける場合には、前記超音波装置の大規模な再調整も必要になり、製造に係わる変更がある
とその調整コストは相当なものとなる。
【００２３】
　更に別の不都合な点は、限られた量のタッチアンドクローズファスナーの生地を製造す
る場合にしか、その方法を実施できないことである。
【００２４】
　確かに、その方法を実施するためには、先ず、フック及びループの生地が溶解可能なも
のになっていることが必要である。そのため、溶解はしても、硬くなったり或いは焦げて
しまうような生地であれば、全く使用不可能である。非常に高い温度で溶ける金属の糸も
使用することは出来ない。
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【００２５】
　次に、フックとループが、支持材が損傷を受けない温度で溶解する必要があり、そのこ
とがこの公知の方法を尚一層制限されたものにしているのである。
【００２６】
　縫い代を付けるこの公知の方法においては、積層又は裏材（例えば、熱溶融型接着剤）
を備えたタッチアンドクローズファスナーは使用不可であるか、或いは困難を伴ってやっ
とのことで実施できるものである。なぜならば、この積層は溶解の熱によって損傷を受け
得るからである。
【発明の概要】
【００２７】
　本発明の目的は、上記の不都合な点若しくは上記以外の不都合な点又はそれらの両方の
少なくとも１つ以上について解決を与えるものである。
【００２８】
　この目的のため、本発明は、少なくとも片方の面にフック又はループを備えた少なくと
も1つの支持材から成り、フック又はループを備えていない領域を一部に有する、少なく
とも1つの雄又は雌タッチアンドクローズファスナー片の製造方法において、該雄又は雌
タッチアンドクローズファスナー片の一部から、選択的且つ機械的に、フック又はループ
を取り除くようにしたものである。
【００２９】
　本発明の有利な点は、必要に応じて融通を利かせて選択的に機械的に複数のフック又は
ループを取り除くことによって、幅の広いタッチアンドクローズファスナーを基にして、
ロゴ又は幾何学模様の装飾が施されたタッチアンドクローズファスナーや、種々の幅や縫
い代幅を備えたタッチアンドクローズファスナーや、締め付け強度を減少させたタッチア
ンドクローズファスナーのような、非常にバラエティーに富んだ種々のタッチアンドクロ
ーズファスナーを製造することが出来ることである。
【００３０】
　実際には、この方法は主に、フックやループを切断するか又は削ることによって実施す
るものである。
【００３１】
　この方法は、織機の調整作業をほとんど又は全く必要としないため、全て低コストで実
現することが出来、それ故、毎分１５メートル、又は望ましくは毎分２０メートル以上の
高速度で実施することが出来る。
【００３２】
　全ての織機が同じやり方で設定されるため、そのようにして実現されるタッチアンドク
ローズファスナーの均一性は従来の方法によるよりも優れている。
【００３３】
　例えば、1台の織機で製造される1つの幅の広いタッチアンドクローズファスナー片から
都合よく、より幅の狭い、縫い代を備えたタッチアンドクローズファスナー片を数多く製
造することも出来る。
【００３４】
　この場合の有利な点は、様々な品質や様々な幅の資材のストックはより少なくて済むこ
とである。なぜならば、素早く、容易に、しかも柔軟に製造することが出来るからである
。
【００３５】
　その場合のさらなる有利な点は、製造部門の製造能力の向上をもたらすことである。
【００３６】
　また、前記タッチアンドクローズファスナー片における縫い代と留め部分との分断を、
従来の方法を用いるよりも、より正確に行うことができ、該ファスナー片を数回用いた後
においても確実に、より美しい見た目の効果を得ることが出来る、という有利な点もある
。
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【００３７】
　該タッチアンドクローズファスナー片の幅と縫い代について、正確さをさらに向上させ
ることが出来る。織る場合の従来の製造方法においては、幅５０ｍｍのタッチアンドクロ
ーズファスナー片の場合はせいぜい＋/－１．５ｍｍの正確さを確保できるに過ぎなかっ
たのが、本発明の方法においては＋/－０．１ｍｍの正確さを確保できる。
【００３８】
　もし、積層されたタッチアンドクローズファスナー、すなわち自己接着性又は再活性式
の接着性裏張り、織物の裏張り、防火層又はその他の裏張りを備えたタッチアンドクロー
ズファスナーを作るならば、本発明の方法により完全にフィットした積層が可能になり、
該タッチアンドクローズファスナーの全表面を覆う積層ができることになり、該タッチア
ンドクローズファスナーの外側に突出することはない。また、積層の材料の選択について
は、公知の方法のような制限は何もない。
【００３９】
　前記タッチアンドクローズファスナーの掛止め強度は、該タッチアンドクローズファス
ナーの表面の一部のフック又はループを取り除くことによって簡単に調整することができ
、
種々の品質のものを製造するための融通性が向上するのである。
【００４０】
　本発明は、また、少なくとも１つの支持材と複数のフック又はループから成る雄又は雌
タッチアンドクローズファスナーに関するものであって、しかも、その一部はフック又は
ループを備えておらず、その部分の支持材は、機械的に取り除かれたフック又はループを
形成していた材料の残余部を有しているものである。
【００４１】
　本発明は、また、少なくとも一つの支持材と複数のフック又はループを備え、少なくと
も長手方向に伸びた一つの部分はフック又はループを備えていない、少なくとも一つのタ
ッチアンドクローズファスナー片を製造するための装置に関するものであって、該装置は
、タッチアンドクローズファスナー片からフック又はループを取り除くための機械的な除
去手段と、該除去手段と該タッチアンドクローズファスナーとを互いにタッチアンドクロ
ーズファスナーの長手方向に動かすための移動設備を備えている。
【００４２】
　この装置の有利な点は、幅の広い一つのタッチアンドクローズファスナーを、より小さ
な、縫い代が互いに繋がった一連のタッチアンドクローズファスナーに、簡単に作り変え
ることが出来、使用する際にはそれらを互いに分離させるだけで済むことである。
【図面の簡単な説明】
【００４３】
【図１】フックを設けた雄部分とループを設けた雌部分とを備えた本発明によるタッチア
ンドクローズファスナーの斜視図を模式的に示したものである。
【図２】雄タッチアンドクローズファスナー片の断面図を示したものである。
【図３】幅の広いタッチアンドクローズファスナー片から、縫い代のある幅の狭いタッチ
アンドクローズファスナーを製造する方法を、図２の矢印Ｆ３の方向に見たところを模式
的に示したものである。
【図４】図３のＩＶ―ＩＶ線で示した工程の段階におけるタッチアンドクローズファスナ
ーの断面図を示したものである。
【図５】図３のＶ―Ｖ線で示した工程の段階におけるタッチアンドクローズファスナーの
断面図を示したものである。
【発明を実施するための形態】
【００４４】
　本発明の特徴をより良く示すために、本発明による、幅の広いタッチアンドクローズフ
ァスナー片から、縫い代のある幅の狭いタッチアンドクローズファスナーを製造する方法
の望ましい実施例を、図面を参照しながら、いかなる限定もせず、一例として以下に詳述
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する。
【００４５】
　図１に示したタッチアンドクローズファスナー１は、２つのタッチアンドクローズファ
スナー片、すなわち、一つに合わさって互いに係合する雄タッチアンドクローズファスナ
ー２と雌タッチアンドクローズファスナー片３のそれぞれによって形成される。
【００４６】
　前記タッチアンドクローズファスナー片２、３は、第１に、この実施例においては、互
いに編まれた数々の縦糸５と横糸６による一つのマトリックスから成る支持材４から形成
され、それら２つのファスナー片の間においてパイル糸が編まれて、雄タッチアンドクロ
ーズファスナー２のためのフック８の形式又は雌タッチアンドクローズファスナー３のた
めのループ９の形式の、一つのパイルを形成する。このことは、雄タッチアンドクローズ
ファスナー２に関する図２に示されている。
【００４７】
　ここに示した例においては、前記フック８及びループ９が支持材４の一方の側にあって
、その側から突出しているが、該支持材４の両側にそのようなフック８又はループ９を設
けることを排除するものではない。
【００４８】
　この実施例においては、前記タッチアンドクローズファスナー片２，３は、フック８又
はループ９のない、縫い代１０を備えている。従来のやり方においては、これらの縫い代
１０は、これらの場所においていかなるパイル糸７にも織ることなく形成され、それらは
幅Ａを有する。
【００４９】
　図２乃至５においては、雄タッチアンドクローズファスナー２だけを示していて、雄タ
ッチアンドクローズファスナー２の加工についてのみ記載するが、その説明と図面は雌タ
ッチアンドクローズファスナー３にも同様に適用可能である。
【００５０】
　本発明の方法は、図３に示したとおり、出発材料として図２に示したようなタッチアン
ドクローズファスナー片２を用いる。
【００５１】
　本発明によれば、削り取り効果を有し且つ所望の縫い代幅Ａの２倍の幅を有し、軸１２
に取り付けられた回転ディスク１３から成る装置１１によって、前記タッチアンドクロー
ズファスナー片２が矢印Ｐの方向に向けられ、そして、支持材４が損傷を受けることがな
いように該支持材がディスク１３と接触しないようにしつつ、フック８が、該ディスク１
３の動作によって、それらに伴うパイル糸７の大部分と共に取り除かれるように、該タッ
チアンドクローズファスナー片２がディスク１３に対して方向付けられるのである。
【００５２】
　その結果、タッチアンドクローズファスナー片２からフック８が完全に取り除かれ且つ
パイル糸７が部分的に取り除かれた箇所に、真直ぐな軌道１４が形成される。この軌道１
４の位置において前記パイル糸の残留物１５が支持材４に残る。見た目上の理由から、パ
イル７は、突出部分が全くないように、支持材４のところまで取り除くのが望ましい。こ
のことは図４に示されている。
【００５３】
　この中間製造物は、縫い代１８によって互いに繋げられる２つのタッチアンドクローズ
ファスナー帯状片１６，１７と考えることもできる。
【００５４】
　そして、軌道１４は、この場合には軸１９に設けた切断刃２０を回転させることによっ
て、縦方向に分割される。その結果として、図５に示すように、双方とも縫い代１８を備
えた２つのタッチアンドクローズファスナー帯状片１６，１７が製造される。
【００５５】
　もし、縫い代１８の幅Ａとは異なる幅を望む場合は、ディスク１３の幅Ｂを調整するか
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ることができる。
【００５６】
　本発明が適用されるタッチアンドクローズファスナー２，３には、一つの選択支として
、例えば、自己接着性又は再活性接着性の裏材、織物による裏材、防火層又はその他の層
のような裏材を設け、それによって、該裏材に悪い影響を与える方法を用いることなく、
製造されるタッチアンドクローズファスナー帯状片１６，１７と裏材が互いに完全にフィ
ットするようにすることも可能である。
【００５７】
　すでに記載したように、本発明による方法は、勿論、帯状片１６又は１７を再度、出発
製品として機能させることで、何度も実施することが出来る。
【００５８】
　本発明による方法は、３つ以上のタッチアンドクローズファスナー帯状片１６，１７を
形成するために、幾つものディスク１３を用いて、互いに隣合うフック８又はループ９を
取り除くように適用することも可能である。
【００５９】
　本発明による方法は、形成される軌道１４の全てが必ずしも分割されることがないよう
に、又は、形成されるいずれの軌道１４も分割されることがないように、実施することも
可能である。この方法は、所望の幅を有するが縫い代のないタッチアンドクローズファス
ナー２，３に前記縫い代１８を適用する場合、又は、適切な固着強度を有するタッチアン
ドクローズファスナー帯状片２，３を実現するために、タッチアンドクローズファスナー
帯状片２，３からフック８又はループ９の一部を取り除く場合に有益である。
【００６０】
　フック８を削り取り処理によって取り除く代わりに、該フック８及びパイル糸７又はそ
の一部を取り除くために、その他の様々な機械的方法を用いることができる。
【００６１】
　前記軌道１４を分割するための方法は、例えば、コールドナイフ若しくはホットナイフ
、又は超音波技術若しくはレーザー技術を用いることによって、常温切断、熱間切断、溶
融、燃焼のように多くのやり方で実現することが可能である。
【００６２】
　本発明は、従来のフックアンドループ式のタッチアンドクローズファスナーに適用可能
であるが、マッシュルーム型のタッチアンドクローズファスナー、ビロード状のタッチア
ンドクローズファスナー、及び押出し成形によるタッチアンドクローズファスナーのよう
な別のタイプのタッチアンドクローズファスナーにも適用可能である。
【００６３】
　本発明は、この明細書にその一例として記載し、また図面に示した実施例に決して限定
されるものではなく、本発明による方法、タッチアンドクローズファスナー及び装置は、
本発明の範囲から逸脱することなく、あらゆるバリエーション、形式、寸法で実現するこ
とが可能である。
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【手続補正書】
【提出日】平成25年1月22日(2013.1.22)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも片方の面にフック（８）又はループ（９）を備えた少なくとも1つの支持材
（４）から成り、フック（８）又はループ（９）を備えていない領域を一部に有する、少
なくとも1つの雄又は雌タッチアンドクローズファスナー片（２，３）の製造方法におい
て、該雄又は雌タッチアンドクローズファスナー片（２，３）の一部から、選択的且つ機
械的に、フック（８）又はループ（９）を切断するか又は削ぎ落とすことによって取り除
くことを特徴とする方法。
【請求項２】
　フック（８）及び／又はループ（９）を、それらを形成するパイル糸と共に、支持材（
４）に近接した位置に至るまで取り除くこと、を特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記タッチアンドクローズファスナー（２，３）が、織られ又は編まれた支持材（４）
から成り、前記フック（８）又はループ（９）が、この支持材（４）に組み込まれたパイ
ル糸（７）によって形成されること、を特徴とする請求項１又は２に記載の方法。
【請求項４】
　前記製造方法が前記ファスナー片に対して長手方向に適用され、前記フック（８）又は
ループ（９）が取り除かれる表面の少なくとも一部が縫い代（１８）を形成すること、を
特徴とする先行請求項のいずれか一つに記載の方法。
【請求項５】
　長手方向に互いに隣り合う少なくとも２つのタッチアンドクローズファスナー片（１６
，１７）が製造され、該隣り合う帯状片(１６，１７)は、それらに設けられた縫い代（１
８）と縫い代（１８）によって繋がれていること、を特徴とする先行請求項のいずれか一
つに記載の方法。
【請求項６】
　補充的に、前記２つの縫い代（１８）の間の繋がりを切断することによって、タッチア
ンドクローズファスナー片(１６，１７)を互いに分断させること、を特徴とする請求項４
又は５に記載の方法。
【請求項７】
　前記方法が、掛止強度の減少したタッチアンドクローズファスナー(２,３)を製造する
ために用いられること、を特徴とする先行請求項のいずれか一つに記載の方法。
【請求項８】
　前記タッチアンドクローズファスナー帯状片(２，３)の支持材（４）が、フック（８）
又はループ（９）がない面に裏材を備えていること、を特徴とする先行請求項のいずれか
一つに記載の方法。
【請求項９】
　少なくとも支持材（４）とフック（８）又はループ（９）から成り、フック（８）又は
ループ（９）を備えていない部分（１８）を有する雄又は雌タッチアンドクローズファス
ナー(２，３)において、該部分（１８）の支持材（４）が、フック（８）又はループ（９
）を形成する材料（７）からフック（８）又はループ（９）が切断又は削ぎ落としにより
機械的に取り除かれた残余部（１５）を有すること、を特徴とする雄又は雌タッチアンド
クローズファスナー(２，３)。
【請求項１０】
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　少なくとも一つの支持材（４）と複数のフック（８）又はループ（９）とを備え、長手
方向に延伸し且つフック（８）又はループ（９）を備えていない少なくとも１つの部分（
１８）を有する少なくとも１つのタッチアンドクローズファスナー片(１６，１７)を製造
する装置であって、タッチアンドクローズファスナー片(２，３)からフック又はループを
取り除く機械的除去手段（１３）と、該手段（１３）と該タッチアンドクローズファスナ
ー(２，３)を互いに該タッチアンドクローズファスナー(２，３)の長手方向に移動させる
ための移動設備とを備えた装置において、前記機械的除去手段が、剃り落とし効果又は切
断効果を有する回転ディスク（１３）から成る、ことを特徴とする装置。
【請求項１１】
　前記装置が、少なくとも２つのタッチアンドクローズファスナー帯状片(１６，１７)の
製造を意図し、さらに、該タッチアンドクローズファスナー帯状片(１６，１７)を、フッ
ク（８）又はループ（９）が取り除かれた位置で互いに分断させるための手段（２０）を
備えている、ことを特徴とする請求項１０又は１１に記載の装置。
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