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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　穴あき再帰性反射トリムの製造方法であって、
　第１の側面及び第２の側面を有し、かつ上記第１の側面と第２の側面との間を貫通する
複数の開口を有する基板を設けるステップと、
　連続した再帰性反射層を上記基板の第２の側面に付着させるステップと、
　上記穴あき再帰性反射トリムを得るために、上記基板の上記開口の内側に位置する上記
再帰性反射層の部分を除去するステップと、を含むことを特徴とする製造方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の製造方法であって、
　上記連続した再帰性反射層を上記基板の第２の側面に付着させる上記ステップの前に、
上記基板の第１の側面上に裏当てを設けるステップをさらに含み、
　上記基板の第２の側面と上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとに上記再帰性反射層
を付着させ、
　上記再帰性反射層の部分を上記基板の上記開口を通して裏当てに付着させることを特徴
とする製造方法。
【請求項３】
　請求項２に記載の製造方法であって、
　上記基板の上記開口の内側に位置する上記再帰性反射層の部分を除去する上記ステップ
は、
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　上記基板の上記開口を通して上記裏当てに付着した上記再帰性反射層の部分を、上記再
帰性反射層から除去するために、上記基板の第１の側面から上記裏当てを取り去るステッ
プを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項４】
　穴あき再帰性反射トリムの製造方法であって、
　第１の側面及び第２の側面を有し、かつ上記第１の側面と第２の側面との間を貫通する
複数の開口を有する基板を設けるステップと、
　上記基板の第１の側面上に裏当てを設けるステップと、
　上記基板の第２の側面上に再帰性反射層を設けるステップと、
　上記再帰性反射層の部分が上記基板の上記開口を通して上記裏当てに付着するように、
上記基板の第２の側面と上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとに上記再帰性反射層を
付着させるステップと、
　上記穴あき再帰性反射トリムを得るために、上記基板の上記開口を通して上記裏当てに
付着した上記再帰性反射層の部分を上記再帰性反射層からはぎ取るために、上記基板の第
１の側面から上記裏当てを取り去るステップと、を含むことを特徴とする製造方法。
【請求項５】
　請求項３または４に記載の製造方法であって、
　上記裏当てを取り去る上記ステップは、
　上記穴あき再帰性反射トリムを得るために、上記基板の上記開口を通して上記裏当てに
付着した上記再帰性反射層の部分を引き抜くために、上記基板の第１の側面から上記裏当
てをはぎ取るステップを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項６】
　請求項１から５のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、上記再帰性反射層を熱ではり付けるス
テップを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項７】
　請求項２から５のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記基板、上記裏当て及び再帰性反射層を設けるステップは、
　連続的に上記基板、上記裏当て及び再帰性反射層を設けるステップを含むことを特徴と
する製造方法。
【請求項８】
　請求項７に記載の製造方法であって、
　上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、
　上記再帰性反射層の部分が、上記基板の上記開口を通して裏当てに連続的に付着するよ
うに、上記基板の第２の側面と上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとに上記再帰性反
射層を連続的に付着させるステップを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項９】
　請求項８に記載の製造方法であって、
　上記基板の第１の側面から上記裏当てを取り去る上記ステップは、
　上記穴あき再帰性反射トリムを連続的に得るために、上記基板の上記開口を通して上記
裏当てに付着した上記再帰性反射層の部分を、上記再帰性反射層から連続的にはぎ取るた
めに、上記基板の第１の側面から上記裏当てを連続的に取り去るステップを含むことを特
徴とする製造方法。
【請求項１０】
　請求項１から９のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記再帰性反射層を上記基板の第２の側面に付着させる上記ステップは、
　再帰性反射熱伝導フィルムである再帰性反射層を付着させるステップを含むことを特徴
とする製造方法。
【請求項１１】
　請求項１から１０のいずれか一項に記載の製造方法であって、
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　上記基板はポリエステルメッシュであることを特徴とする製造方法。
【請求項１２】
　請求項２から５、７から９のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記裏当ては、コーティングされた紙、ｐｖｃ、またはエラストマーであることを特徴
とする製造方法。
【請求項１３】
　請求項２から１２のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、
　上記基板、裏当て、及び再帰性反射層を、所定の時間の間、所定の温度に設定されたヒ
ートプレスの中へ送り込むステップを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項１４】
　請求項２から１２のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、
　上記基板、裏当て、及び再帰性反射層を、所定の時間の間、所定の温度に設定された熱
ラミネート装置の中へ送り込むステップを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項１５】
　請求項１３または１４に記載の製造方法であって、
　上記温度は約１１０℃であり、かつ上記時間は約１５秒であることを特徴とする製造方
法。
【請求項１６】
　請求項３から５および９のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記裏当てを取り去る上記ステップの前に、
　さらに上記再帰性反射層を冷却するステップを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項１７】
　請求項３から５、９および１６のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　上記裏当てを取り去る上記ステップの後に、
　所定の時間の間、所定の温度で上記再帰性反射層を加熱するステップをさらに含むこと
を特徴とする製造方法。
【請求項１８】
　請求項１７に記載の製造方法であって、
　上記再帰性反射層を加熱する上記ステップは、
　上記再帰性反射層及び基板を、所定の時間の間、所定の温度に設定されたヒートプレス
の中に設置するステップを含むことを特徴とする製造方法。
【請求項１９】
　請求項１７または１８に記載の製造方法であって、
　上記温度は約１６０℃であり、かつ上記時間は約２５秒であることを特徴とする製造方
法。
【請求項２０】
　請求項１から１９のいずれか一項に記載の製造方法であって、
　ＡＳ／ＮＺＳ１９０６．４の視認性の基準を満たす穴あき再帰性反射トリムを製造する
ことを特徴とする製造方法。
【発明の詳細な説明】
【発明の詳細な説明】
【０００１】
　［発明の分野］
　本発明は、穴あき再帰性反射トリム、穴あき再帰性反射繊維、及び穴あき再帰性反射テ
ープに関する。また本発明は、穴あき再帰性反射トリム、繊維、及びテープの製造方法に
関する。便宜上、以下の本発明の説明において、穴あき再帰性反射トリムという用語を使
用するが、穴あき再帰性反射トリムへの言及は、穴あき再帰性反射繊維または穴あき再帰
性反射テープを含み、さらにその他の穴あき再帰性反射フレキシブル素材への言及であっ
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てもよいと認識すべきである。これらは本発明の原理の具体化から得られるだろう。
【０００２】
　［発明の背景］
　再帰性反射トリムはしばしば、消防士の衣類、建設作業員の衣類、道路・レール作業員
の衣類、及びジョギングスーツのように、衣類の外層に付されて使用される。このような
衣類は、高視認性安全衣類とみなすことができる。再帰性反射トリムを設ける理由は、暗
い環境で到達した光を反射することで、このトリムが適用された衣類だけでなく、これら
の衣類の着用者の視認性を高めるためである。
【０００３】
　いくつかの事情から法は、不利な照明環境下で、または不利ではない照明環境下であっ
ても、そこである種の活動に従事する場合、個々人が再帰性反射トリム素材を施した高視
認性衣類を着用しなければならないよう要請する。このような法は、可動設備、可動装置
、車両、または列車等からの危険にさらされる状況にいる者に、高視認性安全衣類を着用
することをしばしば要求する。
【０００４】
　上述の衣類に関して使用される再帰性反射トリムに、国内及び国際基準が適用される。
このような基準は、高視認性安全衣類及び上記衣類に関して使用されるトリム素材に関す
る様々な必要最小限の要件を明記している。例えば、高視認性衣類またはその他のものに
関して適用して使用される再帰性反射トリムは、視認性、再帰性反射、及び、摩耗耐性及
び耐久性のようなその他の物理的特性の最小限の要件を満たすことが要求されることがあ
る。
【０００５】
　再帰性反射トリムに適用される上記基準の厳しい要求は、従来の再帰性反射トリムが、
通気性のない非透過性の、穴の開いていない連続したシートとして形成されているという
ことを意味する。従来の再帰性反射トリムの問題は、再帰性反射トリムを施した衣類の着
用者が発する汗の蒸気または熱が透過しにくいことである。それゆえ、上記衣類の着用者
は、上記衣類の中でこもる熱及び蒸気にさらされており、それは着用者へのストレスとな
る。高視認性再帰性反射衣類を着用している間、着用者はしばしば骨が折れる肉体的活動
に従事させられ、または暑苦しい環境にさらされるため、この問題は重大である。
【０００６】
　また、再帰性反射トリムは、たいていは基板に再帰性反射コーティングが施されたもの
である再帰性反射構成物は、基礎をなす基板に強く結びつけられていなくてはならないと
いうことを強く要求されている。これは再帰性反射トリムが、再帰性反射素材に要求され
る基準を満たすためには、再帰性反射トリムが施された衣類が擦り切れたり洗われること
による摩耗、及び一般的な着用及び引っ張られることによる摩耗に対する耐性を持つこと
が必要だからである。事実、再帰性反射トリムのこの特性は、そのような素材に適用され
る基準を満たす性能として重大なものである。これは、再帰性反射トリムが最初は再帰性
反射の要件を満たしていても、洗濯を何度も行うと、再帰性反射構成物が基板からはがれ
てしまう程度まで再帰性反射構成物の粘着作用性が低下してしまい、その再帰性反射トリ
ムはもはや再帰性反射の最低限度の基準を満たさなくなってしまうからである。
【０００７】
　通気性の再帰性反射トリムを提供しようという従来の試みは、穿孔針で多孔性ではない
連続した再帰性反射トリムに穴を開ける工程を含んでいた。しかし、この工程によって穴
を開けられた再帰性反射トリムは、再帰反射性、摩耗耐性、及び引っ張り耐性のような再
帰性反射トリムの基準を十分に満たさないことがある。上記の穴あき再帰性反射トリムが
高視認性衣類として使用された場合、穴あき再帰性反射トリムは通気性が十分ではなく、
また着用者が発する水蒸気及び熱を、衣類の内側から衣類の外側である外部環境へ排出さ
せたり、排出を向上させたりするのに効果的ではなく、着用者の快適さを向上させるのに
も効果的ではないことがある。さらに、上記の穴あき再帰性反射トリムは、基礎をなす基
板に強固に結合された再帰性反射構成物、または再帰性反射コーティングではない。また
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、穿孔針を使用して得られる穴あきトリムは、外観及び品質の特性において劣っており、
また生産において相対的に非経済的であることがある。
【０００８】
　作用、素材、装置、及び記述等に関する上記の議論は、ただ単に本発明の背景を説明す
る目的で本明細書に含まれている。これらの事柄のどれもが既知である、従来技術の基礎
の一部を形成している、または本願の各クレームの優先日の時点での本発明に関係する分
野の普通の一般的な知識である、ということを提案または示すものではない。
【０００９】
　それゆえ、再帰反射性並びに摩耗耐性、及び引っ張り耐性のようなその他の物理的特性
といった再帰性反射トリムの基準を十分に満たす高視認性衣類に使用するための、通気性
のよい再帰性反射トリムの需要がある。また、再帰性反射構成物、または基礎をなす基板
に強固に結合されたコーティング、を持つ通気性のよい再帰性反射トリムの需要もある。
さらに、生産性がよく、優れた外観及び品質の特性を有する通気性のよい再帰性反射トリ
ムの需要がある。さらに、そのような通気性のよい再帰性反射トリムを生産する方法に対
する需要がある。
【００１０】
　［発明の概要］
　それゆえ、第１の側面において、本発明は穴あき再帰性反射トリムの製造方法を提供す
る。上記方法は、
　第１及び第２の側面を有し、上記第１及び第２の側面を貫通する複数の開口とを有する
基板を設けるステップと、
　連続した再帰性反射層を上記基板の上記第２の側面に付着させるステップと、
　上記再帰性反射トリムを提供するために上記基板の上記開口の内側に位置する上記再帰
性反射層の部分を除去するステップとを含む。
【００１１】
　好ましくは、上記方法はさらに、上記連続した再帰性反射層を上記基板の第２の側面に
付着させる上記ステップの前に、上記基板の第１の側面上へ上記裏当てを設けるステップ
をさらに含み、上記基板の第２の側面と上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとへ上記
再帰性反射層を付着させ、上記再帰性反射層の部分を上記基板の上記開口を通して裏当て
に付着させる。さらに好ましくは、上記基板の上記開口の内側に位置する上記再帰性反射
層の部分を除去する上記ステップは、上記基板の上記開口を通して上記裏当てに付着した
上記再帰性反射層の部分を、上記再帰性反射層から除去するために、上記基板の第１の側
面から上記裏当てを取り去るステップを含む。
【００１２】
　別の側面において、本発明は穴あき再帰性反射トリムの製造方法を提供する。上記方法
は、第１の側面及び第２の側面を有し、かつ上記２つの側面の間に渡る複数の開口を有す
る基板を設けるステップと、
　上記基板の第１の側面上に裏当てを設けるステップと、
　上記基板の第２の側面上に再帰性反射層を設けるステップと、
　上記再帰性反射層の部分が上記基板の上記開口を通して上記裏当てに付着するように、
上記基板の第２の側面と上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとへ上記再帰性反射層を
付着させるステップと、
　上記穴あき再帰性反射トリムを得るために、上記基板の上記開口の内側の上記裏当てに
付着した上記再帰性反射層の部分を上記再帰性反射層からはぎ取るために、上記基板から
上記裏当てを取り去るステップと、を含む。
【００１３】
　他方の側面において、本発明は本発明の方法によって製造された穴あき再帰性反射トリ
ムをも提供する。さらに別の側面において、本発明は本発明の方法によって製造された穴
あき再帰性反射トリムと一体になった衣類を提供する。
【００１４】
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　本発明は、着用者の快適性を向上するために、衣類の内側から衣類の外側である外部環
境に、着用者から発せられる熱及び水蒸気を排出する、または排出を促進する目的で、高
視認性衣類に使用するのに適していて、かつ多孔性で、通気性がある穴あき再帰性反射ト
リムを提供することができるという点で優れている。本発明の方法の別の優れた点は、上
述の特性を示す穴あき再帰性反射トリムを製造する本方法において、既存の素材及び装置
を利用することができるという点である。本方法において既存の構成物や装置を利用する
ことができるので、本方法は低コストかつ経済的である。
【００１５】
　さらに、本発明の結果、本発明に従って製造された穴あき再帰性反射トリムは、従来の
方法により製造された再帰性反射素材に比べて改良されたものであることを示すという驚
くべき発見がもたらされる。特に本発明は、基板に開口があるということにもかかわらず
基板に再帰性反射層が強く結合しておりその上、再帰性反射、摩耗耐性、及び引っ張り耐
性において向上が見られる。さらに本発明の結果、優れた外観と品質の特性とを有する穴
あき再帰性反射トリムが得られる。
【００１６】
　さらに、本発明により、高視認性衣類と一体になった場合に高視認性衣類に適用される
基準を満たす高性能の高視認性衣類を提供する、再帰性反射性トリムを製造することがで
きる。
【００１７】
　本発明では、上記再帰性反射層を上記基板の第２の側面に設ける上記ステップは、再帰
性反射熱伝導フィルムである再帰性反射層を設けるステップを含むことが好ましい。
【００１８】
　特に好ましい実施の形態では、上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、上記再
帰性反射層を上記基板と、上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとに熱ではり付けるス
テップを含む。この実施の形態は、従来の熱ラミネート装置を利用することができるとい
う点で特に優れており、採用するにあたり低コストかつ経済的に本発明による方法を実施
できる。さらに、この実施の形態の上記の熱ではり付けられた再帰性反射層は、上記基板
の第２の側面と、上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとに強く付着している。それゆ
え、上記裏当てを取り去る上記ステップの後に、上記の熱ではり付けられた再帰性反射層
は、上記基板の第２の側面に、特に上記基板の上記開口の周縁に強く付着しており、それ
ゆえ本発明の方法を用いた場合の明らかな利点だけでなく、概要を上述した本発明の向上
した特性を持つ穴あき再帰性反射トリムを得ることができる。
【００１９】
　上記基板、上記裏当て、及び再帰性反射層を供給する上記ステップは、連続的に上記基
板、上記裏当て及び再帰性反射層を設けるステップを含むことが好ましい。別の好ましい
形態では、上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、上記再帰性反射層の部分が、
上記基板の上記開口を通して裏当てに連続的に付着するように、上記基板の第２の側面と
上記基板の上記開口の内側の上記裏当てとに上記再帰性反射層を連続的に付着させるステ
ップを含むことが好ましい。さらに別の好ましい形態では、上記基板の第１の側面から上
記裏当てを取り去る上記ステップは、上記穴あき再帰性反射トリムを連続的に得るために
、上記基板の上記開口を通して上記裏当てに付着した上記再帰性反射層の部分を、上記再
帰性反射層から連続的にはぎ取るために、上記基板の第１の側面から上記裏当てを連続的
に取り去るステップを含む。
【００２０】
　好ましくは、本発明の上記方法は、ポリエステルメッシュである基板を設けるステップ
を含む。他の実施の形態では、本発明の上記方法は、裏張りシートである裏当てを設ける
ステップを含む。上記裏当ては、コーティングされた紙、pvc、または、他の人工の繊維
あるいはフレキシブル素材であってもよい。上記裏張りシートは上記基板の第１の側面に
接触していることが好ましい。さらに別の実施の形態では、上記再帰性反射層を付着させ
る上記ステップは、再帰性反射熱伝導フィルムを熱ではり付けるステップを含んでもよい
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。
【００２１】
　ある形態では、上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、上記基板、裏当て、及
び再帰性反射層を、所定の時間の間、所定の温度に設定されたヒートプレスの中へ送り込
むステップを含む。別の形態では、上記再帰性反射層を付着させる上記ステップは、上記
基板、裏当て、及び再帰性反射層を、所定の時間の間、所定の温度に設定された熱ラミネ
ート装置の中へ送り込むステップを含む。好ましくは上記温度は１１０℃であり、かつ上
記時間は１５秒である。好ましくは、上記方法はさらに、上記裏当てを取り去るステップ
の前に上記再帰性反射層を冷却するステップを含む。
【００２２】
　別の形態では、上記裏当てを取り去る上記ステップは、上記穴あき再帰性反射トリムを
得るために、上記再帰性反射層から上記裏当てに付着した上記再帰性反射層の部分をはぎ
取るために、上記基板の上記開口を通して上記裏当てに付着した上記再帰性反射層の部分
を、上記開口の中から引き抜くように、上記基板の第１の側面から上記裏当てをはぎ取る
ステップを含む。取り去った後、上記裏当ては、上記基板の開口に実質上対応した箇所に
熱ではり付けられた上記再帰性反射層の部分の組が、上記裏当てにもたらされる。
【００２３】
　別の形態では、上記方法はさらに、上記裏当てを取り去る上記ステップの後に、上記再
帰性反射層を熱するまたは加熱するステップを含む。上記再帰性反射層及び基板は、所定
の時間の間、所定の温度に設定されたヒートプレスの中で熱される、または加熱されるこ
とが好ましい。好ましくは上記温度は１６０℃であり、上記時間は２５秒である。
【００２４】
　ある形態では、本発明は上記方法によって製造された細長い穴あきフレキシブル再帰性
反射素材を提供する。本発明の上記方法を、好ましくは高視認性衣類と一体にできるぐら
いフレキシブルな再帰性反射素材を製造するために利用することができるということが理
解される。好ましい形態で、上記方法により製造された上記再帰性反射素材またはトリム
は洗濯することができる。
【００２５】
　好ましくは、上記穴あき再帰性反射トリムは、ＡＳ／ＮＺＳ　１９０６．４の視認性の
基準を満たす。
【００２６】
　本発明を以下の好ましい実施の形態を参照しながらより詳細に説明する。しかしながら
、上に概要を記載した本発明の原理を具体化した他の方法及び製造物もまた本発明の範囲
に含まれるように、本発明は上記で説明した実施の形態に限定されないと理解すべきであ
る。
【００２７】
　［図面の簡単な説明］
　本発明について以下の図面を参照しながらさらに説明する。
【００２８】
　図１は、本発明の方法において使用される、裏当て、再帰性反射層、並びに、第１及び
第２の側面とこれらの側面の間に設けられる開口とを有する基板の分解斜視図である。
【００２９】
　図２は、裏当てと再帰性反射層との間に基板が挟まれている状態における、図１に示す
基板、裏当て、及び再帰性反射層の斜視図である。
【００３０】
　図３は、裏当てに付着した再帰性反射層の部分を再帰性反射層からはぎ取るために、裏
当てを取り去っている状態における、図１に示す基板、裏当て、及び再帰性反射層の斜視
図である。
【００３１】
　図４は、本発明の方法によって形成された穴あきトリムであって、裏当てに付着した再
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帰性反射層の部分を再帰性反射層からはがした状態における、図１に示す基板と再帰性反
射層とを有する穴あきトリムを示す斜視図である。
【００３２】
　図５は、再帰性反射層の部分が再帰性反射層からはがされた裏当てに付着した状態にお
ける、図１に示す裏当てを示す斜視図である。
【００３３】
　図６は、本発明の方法によって形成された穴あき再帰性反射トリムであって、図１に示
す基板及び再帰性反射層を有する穴あき再帰性反射トリムを示す平面図である。
【００３４】
　図７は、本発明の方法の好ましい一形態による基板、裏当て、及び再帰性反射層であっ
て、基板のロール、裏当てのロール、及び再帰性反射層のロールから、基板が裏当てと再
帰性反射層との間に挟み込まれてラミネート装置へ供給されるガイド上へ搬送されている
基板、裏当て、及び再帰性反射層を示す側面図である。
【００３５】
　図８は、本発明の方法の好ましい一形態による、図４に示す穴あき再帰性反射トリム、
及び図５に示す裏当てであって、図７に示すラミネート装置から排出された後、ロール上
に送られる再帰性反射トリム及び裏当てを示す側面図である。
【００３６】
　図４及び図６に、本発明の方法により製造された穴あき再帰性反射トリム２０を示す。
穴あきトリム２０は、基板３０、再帰性反射層４０、及び穴あきトリム２０を貫通する穴
２５を含む。穴２５によって、穴あきトリム２０は穴を開けられた特徴を有している。
【００３７】
　図１から図５は、本発明の方法を詳細に示している。図１及び２に詳細に描かれるよう
に、本方法は、第１の側面３５と、第２の側面３７と、側面３５と側面３７との間の開口
３９とを有する基板３０を設けるステップを含む。続いて、基板３０の第１の側面３５上
に、裏当て５０を設けると同時に、基板３０の第２の側面３７上に、連続した再帰性反射
層４０が設けられる。基板３０の第１の側面３５に裏当て５０が張り付けられると、基板
３０の第２の側面３７に向いている裏当て５０の表面５５が、基板３０の開口３９を通し
て基板３０の第２の側面３７から到達できるようになる。ここまでに詳述した本方法のス
テップの結果、基板３０が裏当て５０と連続した再帰性反射層４０とに挟まれる。
【００３８】
　さらに、本方法では、連続した再帰性反射層４０は、基板３０の開口３９を通して基板
３０の第２の側面３７から到達しやすくなった裏当て５０の表面５５だけでなく、基板３
０の第２の表面３７にも接着することができる。本方法のこのステップの結果、連続した
再帰性反射層４０の部分４５が、基板３０の開口３９を通して裏当て５０の表面５５に付
着する。図３に詳細に描かれる、本方法の一連のステップの後の、裏当て５０に付着した
再帰性反射層４０の部分４５を図５に示す。上記ステップでは、基板３０の開口３９を通
して裏当て５０の表面５５に付着した再帰性反射層４０の部分４５を再帰性反射層４０か
らはぎ取るために、基板３０の第１の側面３５から裏当て５０を取り去る。本方法のこの
最後のステップによって、図４に示される斜視図及び図６に示される平面図に描かれる穴
あき再帰性反射トリム２０が製造される。
【００３９】
　本発明の方法の特に好ましい一実施の形態では、基板３０の第２の側面３７上に再帰性
反射層４０を設けるステップは、再帰性反射熱伝導フィルムである再帰性反射層４０を設
けるステップを含む。他のもう一つの実施の形態では、基板３０の第２の側面３７上に再
帰性反射層４０を設けるステップは、再帰性反射フィルムまたは他のフレキシブルな再帰
性反射素材である再帰性反射層４０を設けるステップを含む。
【００４０】
　再帰性反射層４０が再帰性反射熱伝導フィルムである本発明の実施の形態では、再帰性
反射層４０を、基板３０の第２の側面３７、及び基板３０の開口３９の内側の裏当て５０
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に密着させるステップは、再帰性反射層４０を、基板３０の第２の側面３７、及び基板３
０の開口３９の内側の裏当て５０に熱ではり付けるステップを含む。その結果、再帰性反
射層４０の部分４５が、基板３０の開口３９を通して裏当て５０に付着する。本方法の上
記の形態は従来の熱ラミネート装置を利用でき、低コストかつ経済的に実施できるという
点で、特に優れている。さらに、本実施形態の熱ではり付けられた再帰性反射層４０は、
基板３０の第２の側面及び基板３０の開口３９の内側の裏当て５０の表面５５に強く付着
する。
【００４１】
　それゆえ、裏当て５０を取り去るステップの後、熱ではり付けられた再帰性反射層３０
は、基板３０の第２の側面３７、特に基板３０の開口３９の縁の周りに強く付着する。こ
の結果、向上した特性を示す穴あき再帰性反射トリム２０が製造される。上記特性は、再
帰性反射性、及び／又は引っ張り耐性、及び／又は摩耗耐性、及び／又は基板３０への再
帰性反射層の強固な結合の向上を含む。さらに、本発明の上記方法により、優れた外観及
び品質の特性を持つ穴あき再帰性反射トリムが得られる。さらに、本発明の上記方法によ
れば、高視認性衣類に取り付ける際に、適用される基準を満たすために向上した性能をも
つ上記高視認性衣類を提供する穴あき再帰性反射トリムを製造することができる。さらに
、本発明の上記方法は、着用者の快適性を向上するために、高視認性衣類の着用者が発す
る熱及び水蒸気を上記衣類の外側である外部環境に排出する、または排出を促進する高視
認性衣類に好適に使用でき、多孔性であり、かつ通気性がある穴あき再帰性反射トリム２
０を製造することができる。
【００４２】
　本発明において使用される基板３０は、複数の行及び列からなる開口３９を持つポリエ
ステルメッシュであることが好ましい。開口３９は、第１の側面３５と第２の側面３７と
の間のメッシュを貫通する。編み込まれたポリエステルメッシュのようなポリエステルメ
ッシュが好ましいが、採用される基板３０がそれを貫通する複数の開口３９を有しており
、かつ本発明の目的に適合している限り、他の人工のまたは天然のフレキシブル素材も同
等に本発明の基板３０として使用することができる。
【００４３】
　本発明の上記方法において使用される裏当て５０は、コーティングされた紙、pvc、ま
たは他の人工の繊維、または上記方法において裏当て５０としての目的に適したフレキシ
ブル素材であってもよい。それゆえ、裏当て５０は、基板３０の第１の側面３５への取り
付け、基板３０の開口３９の内側の裏当て５０に再帰性反射層４０の部分４５が付着する
ような、基板３０の開口３９の内側の再帰性反射層４０による粘着性、及び基板３０の開
口３９の内側の裏当て５０に付着した再帰性反射層４０の部分４５を再帰性反射層４０か
らはぎ取るために基板３０の第１の側面３５から取り去ること、に適していればどんな素
材でもよい。
【００４４】
　図７は、本発明の上記方法の少なくとも一部を実行する好ましい手段を示す図である。
これによると、基板３０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０がそれぞれ、基板３０のロ
ール１４０、裏当て５０のロール１２０、及び再帰性反射層４０のロール１３０からラミ
ネート装置１１０へ搬送されている。ラミネート装置１１０は、ガイド１１５を備えてい
る。挟まれた基板３０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０がラミネート装置１１０に搬
送される前に、ガイド１１５上で裏当て５０と再帰性反射層４０との間に基板３０が挟ま
れる。上記方法で使用される再帰性反射層４０が再帰性反射熱伝導フィルムである場合、
ラミネート装置１１０は、基板３０、及び基板３０の開口３９の内側の裏当て５０の表面
５５に再帰性反射層４０を付着させるために再帰性反射層４０を熱ではり付けるのに適し
た熱ラミネート装置であってもよい。上記方法において熱ラミネート装置１１０を使用す
る代わりに、基板３０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０をヒートプレス（図示せず）
に搬送してもよい。いずれの場合も、熱ラミネート装置１１０及び上記ヒートプレスは、
熱ラミネート素子（図示せず）を有している。当該熱ラミネート素子は、挟まれた基板３
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０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０を所定の時間で結合させるような所定の温度に設
定され、再帰性反射層４０が再帰性熱伝導フィルムである場合、熱ではり付けられた本実
施の形態の再帰性反射層４０は、基板３０の第２の側面３７と、基板３０の開口３９の内
側の裏当て５０の表面５５とに強く付着する。本発明の上記方法は、既存の熱ラミネート
装置を使用することができるので、上に詳述したように、本発明を低コスト、かつ経済的
に実施することができる。
【００４５】
　さらに、熱ではり付けられる再帰性反射層４０が、基板の第２の側面３７、及び基板３
０の開口３９の内側の裏当て５０の表面５５に付着するよう、熱ではり付けられた後に、
上記方法は、裏当て５０を取り去るステップの前に熱ではり付けられた再帰性反射層４０
を冷却するステップをさらに含む。これによって、基板の第２の側面３７と、基板３０の
開口３９の内側の裏当て５０の表面５５との両方で熱ではり付けられた再帰性反射層４０
が十分に固まることが保証される。その結果、裏当て５０が取り去られるとき、基板３０
の開口３９の内側の裏当て５０に付着した再帰性反射層４０の部分４５が、再帰性反射層
４０から効率よくはぎ取られ、開口３９の周縁部で再帰性反射層４０と基板３０との間に
、なめらかな角と強い粘着力とが得られる。
【００４６】
　熱ラミネート装置１１０またはヒートプレスを使用する本発明の実施形態では、挟まれ
る基板３０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０を結合させる所定の時間、及び採用され
る所定の温度は、上記方法で使用される基板３０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０の
特性のような様々な要因に依存して変わりうる。それでもなお、ここではっきりと定義さ
れたもの以外の様々な温度及び時間のパラメータも、本発明の実施の形態で好適に使用で
きる。当該実施の形態は、再帰性反射層４０が、基板３０の第２の側面３７と、裏当て５
０の表面５５とに付着することができ、本発明の実施の形態の範囲に含まれるとみなすこ
とができるような実施の形態である。
【００４７】
　裏当て５０を取り去る方法の上記ステップを図３に示す。図３では、基板３０の第１の
側面３５から裏当て５０の表面５５をはがすことによって裏当て５０を取り去っている。
これにより再帰性反射層４０から、基板３０の開口３９を通して裏当て５０の表面５５に
付着した再帰性反射層４０の部分３５がはぎ取られる。裏当て５０に付着した再帰性反射
層４０の部分３５を有するはがされた裏当て５０を、図５に詳細に示す。上記方法の最後
のステップの結果、図４の斜視図及び図６の平面図に示す穴あき再帰性反射トリム２０が
提供される。
【００４８】
　図８は、裏当て５０を取り去る方法におけるステップを実行する好ましい手段を示す図
である。基板３０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０がそれぞれ図７に示すラミネート
装置１１０へ送り込まれ、ラミネート装置１１０において再帰性反射層４０は、基板３０
の第２の側面３７と、基板３０の開口３９の中の裏当て５０の表面５５とへ付着する。そ
の後、再帰性反射層４０、基板３０、及び裏当て５０はラミネート装置１１０から送り出
される。再帰性反射層４０の部分４５が付着した裏当て５０は、基板３０及び再帰性反射
層４０から分離して、ロール１６０上に送られる。一方、基板３０及び再帰性反射層４０
は、同様にロール１５０上に送られ、本方法のこの段階で、穴あき再帰性反射トリム２０
が形成される。それゆえ、本発明のこの実施の形態によって、ロール１５０上へ穴あき再
帰性反射トリム２０を連続して製造することができ、便利よく効率的に蓄え、包装し、か
つ輸送することができる。他方の形態では、本発明は、裏当て５０を取り去るステップの
後に、さらなる層及び／又はコーティングを提供するような、１つまたは複数のステップ
をさらに含んでもよい。そのような層及び／又はコーティングによって、摩耗、引っ張り
及び引き裂きに耐える再帰性反射トリム２０を提供すること、表面または本体に接着可能
な態様で穴あき再帰性反射トリム２０を提供するための粘着層を形成すること、及び、穴
あき再帰性反射トリム２０の基板３０の第１の側面に接する面に多孔性の裏地を提供する
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こと、を達成することができる。
【００４９】
　本発明の方法の上記の実施の形態は、基板３０、裏当て５０、及び再帰性反射層４０を
連続して供給することができることにより、穴あき再帰性反射トリム２０を連続して形成
することが可能である。また、上記の実施の形態は、基板３０の開口３９の内側の裏当て
５０に再帰性反射層４０の部分４５が連続して付着するように、再帰性反射層４０を基板
３０の開口３９の内側の裏当て５０の表面５５、及び基板３０の第２の側面３７に連続し
て付着させることが可能である。また、上記の実施の形態は、穴あき再帰性反射トリム２
０を連続的に生産するために、基板３０の開口３９の内側の裏当て５０に付着した再帰性
反射層４０の部分４５を再帰性反射層４０から連続してはぎ取るために、基板３０の第１
の側面３５から裏当て５０を連続して取り去ることが可能である。
【００５０】
　上記方法の好ましい形態では、裏当て５０を取り去るステップの後に、上記方法はさら
に、再帰性反射層４０を熱するまたは加熱するステップを含んでもよい。再帰性反射層４
０及び基板３０は、所定の時間の間所定の温度に設定されたヒートプレスの中で熱される
または加熱されることが好ましい。好ましくは、所定の温度は１６０℃であり、所定の時
間は２５秒である。
【００５１】
　［実施例］
　反射トリム素材は本発明の方法を用いて提供された。上記方法は、５８ｍｍのポリエス
テルメッシュ基板を供給する工程と、基板の第１の側面にＰＶＣ裏当てを提供する工程と
、基板の第２の側面に５０ｍｍの再帰性反射熱伝導フィルムを設ける工程と、１１０℃の
温度に設定されたヒートプレスの中に基板、裏当て、及び再帰性反射熱伝導フィルムを積
層したものを設置する工程と、上記の積層したものを１５秒間加熱する工程とを含む。上
記の積層したものは、取り出され、それから冷却された。冷却後、裏当ては取り去られ、
穴あき再帰性反射トリムを提供するために、基板の開口の内側の裏当てに付着した再帰性
反射層の部分ががはぎ取られた。穴あき再帰性反射トリムはそれから温度１６０℃に設定
されたヒートプレスの中で２５秒間加熱された。
【００５２】
　上記の本発明の詳細な説明において、様々な好ましい及び予想される本発明の実施の形
態を詳述したが、好ましいわけではない、または考察しなかったので記述しなかった本発
明の原理及び精神、またはそれらの組み合わせを具体化する他の実施の形態もあり得るこ
とが認められるだろう。上記のような実施の形態もここに開示された本発明の範囲に含ま
れると認識されるべきである。
【図面の簡単な説明】
【００５３】
【図１】本発明の方法において使用される、裏当て、再帰性反射層、並びに、第１及び第
２の側面とこれらの側面の間に設けられる開口とを有する基板の分解斜視図である。
【図２】裏当てと再帰性反射層との間に基板が挟まれている状態における、図１に示す基
板、裏当て、及び再帰性反射層の斜視図である。
【図３】裏当てに付着した再帰性反射層の部分を再帰性反射層からはぎ取るために、裏当
てを取り去っている状態における、図１に示す基板、裏当て、及び再帰性反射層の斜視図
である。
【図４】本発明の方法によって形成された穴あきトリムであって、裏当てに付着した再帰
性反射層の部分を再帰性反射層からはがした状態における、図１に示す基板と再帰性反射
層とを有する穴あきトリムを示す斜視図である。
【図５】再帰性反射層の部分が再帰性反射層からはがされた裏当てに付着した状態におけ
る、図１に示す裏当てを示す斜視図である。
【図６】本発明の方法によって形成された穴あき再帰性反射トリムであって、図１に示す
基板及び再帰性反射層を有する穴あき再帰性反射トリムを示す平面図である。
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【図７】本発明の方法の好ましい一形態による基板、裏当て、及び再帰性反射層であって
、基板のロール、裏当てのロール、及び再帰性反射層のロールから、基板が裏当てと再帰
性反射層との間に挟み込まれてラミネート装置へ供給されるガイド上へ搬送されている基
板、裏当て、及び再帰性反射層を示す側面図である。
【図８】本発明の方法の好ましい一形態による、図４に示す穴あき再帰性反射トリム、及
び図５に示す裏当てであって、図７に示すラミネート装置から排出された後、ロール上に
送られる再帰性反射トリム及び裏当てを示す側面図である。
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