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【手続補正書】
【提出日】平成20年10月10日(2008.10.10)
【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】
　連続発泡プロセスでフォームを製造する方法であって、
　フォームまたはフェーシング層の実表面温度を搬送方向に沿って測定すること、
　発泡プロセスの制御変数を、実表面温度の公称表面温度からの偏差の関数として決定す
ること
を含む方法。
【請求項２】
　連続発泡プロセスでフォームを製造する装置であって、
　搬送方向に沿って配置された温度センサを含む、搬送方向に沿ってフォームまたはフェ
ーシング層の実表面温度を測定する手段；および
　予め決められた公称表面温度からの実表面温度の偏差の関数として、スラブストックフ
ォームプロセスに関する制御変数を決定する手段
を含む装置。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１４】
　本発明は、装置において、フォームの発泡ゾーンに沿って複数のポイントにてフォーム
の実表面温度を測定することによって、連続発泡プロセスでのフォームの製造の改良され
たモニタリングおよび改良された制御を許容する。実表面温度は、対応する公称表面温度
と比較される。プロセスを再調整する制御変数は、実表面温度と公称表面温度との間の任
意の可能な（または考えられ得る）偏差（またはずれ）から、決定される。
【手続補正３】
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【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１５】
　フォームの反応の熱はまた、フェーシング層の温度を上昇させるので、別法として及び
／または付加的に、発泡体から離れた側のベースプレートもしくはトッププレートの温度
、またはベースペーパーの温度を、接触法または非接触法によって搬送方向に沿って測定
してよい。付加的に、混合ヘッドの温度を赤外線パイロメーターによって非接触で、又は
接触式温度計によって、測定してよい。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１７】
　本発明の一形態によれば、フォームの製造は、ヘンネケ（Hennecke）、プラニブロック
（Planiblock）、ドラカーペッツェタキス（Draka-Petzetakis）、マックスフォーム（Ma
xfoam）、バーチフォーム（Vertifoam）、エッジコントロール（Edge Control）、もしく
はVPFタイプの装置、またはダブル・コンベア装置において進行する。そのような装置は
、発泡するフォームが搬送方向で移動させられる、コンベア装置を常套的に有する。「フ
ォールプレート（fall plate）」がフォーム発泡ゾーンに存在することもある。
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１８】
　複数の温度センサを、発泡（または膨張）ゾーン内の異なるポイントで実表面温度を測
定するために、搬送方向に沿って、フォーム発泡ゾーンに配置してよい。フォームの実表
面温度の測定を許容する、非接触式赤外線パイロメーターがこの目的のために好ましく用
いられる。別法として又は付加的に、ベースプレートの温度もしくはトッププレートの温
度、またはベースペーパーの温度を、接触法または非接触法で測定してよい。
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１９】
　測定されるフォームの実表面温度から、回帰曲線をプロットしてよく、この曲線は公称
曲線と比較される。例えば、発泡ゾーンにおける、曲線の勾配の差または曲線の積分値の
差が、制御変数を決定するベースとして使用される。
　
【手続補正７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２９】
　本発明の別の形態によれば、フォームの実表面温度、供給される材料の化学的組成、な
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らびに装置および／もしくは環境パラメータを、入力変数としてニューラルネットワーク
に供給してよい。それらに基づいて、ニューラルネットワークは少なくとも１つの製品特
性、例えば、密度、圧縮強度または強度を予測する。
　
【手続補正８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４０】
　装置は搬送方向２に移動させられるコンベアベルト１を有する。コンベアベルト１の開
始点にて、混合ヘッド３はコンベアベルト１の上方に配置される。混合ヘッド３は、反応
性化学系をコンベアベルト１の注入プレート４上に供給するように作用する。反応性化学
系は、例えば、硬質ポリウレタンフォームの製造のための発泡性混合物を含む。
　
【手続補正９】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４１
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４１】
　反応性化学混合物はコンベアベルト１上で発泡し、それにより、発泡しているフォーム
５を伴う発泡ゾーンが得られる。フォームはここで、例えば金属製である、下側のフェー
シング層７上に塗布される。例えば金属製であるフェーシング層７は、上側にも同様に供
給される。フェーシング層７は、可撓性および／または硬質の材料から成るものであって
よい。クラフト紙、アスファルト紙、アスファルトボード、クレープ紙、ＰＥで被覆され
たガラス繊維不織布、およびアルミニウム箔を、断熱（または絶縁）シート用のフェーシ
ング層として用いてよい。両側に硬質フェーシング層を有する構造要素が、塗装された又
は被覆された鉄もしくはアルミニウムシートまたはＧＲＰのフェーシング層で与えられる
。硬質シート（例えば、パーティクルボード、石膏板、繊維セメント板、ガラス繊維シー
ト、ロックウールまたはパーライトシート）を下側フェーシング層として使用し、巻き取
り可能なフェーシング層を上側で使用する場合には、コンポジットシートが得られる。フ
ェーシング層はローラ８を介してガイドされる。コンベアチャンネルにおいて、発泡性混
合物は上側フェーシング層７に達する。正確なシート厚さは、上側コンベアと下側コンベ
アとの間の規定された距離のおかげで得られる。
【手続補正１０】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４２】
　センサ９、１０，１１および１２は、発泡ゾーンの上方に配置される。センサは、発泡
ゾーン内のフォームの表面温度を測定するように作用する。初期発泡ゾーンにおいて、且
つフォームが上側フェーシング層７に達する前においてのみ、フォームの表面に測定機器
がアクセス可能であって、表面温度を測定することができる。
【手続補正１１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４３
【補正方法】変更
【補正の内容】
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【００４３】
　センサ９、１０、１１および１２は、各々の場合において、バスシステム１３に接続さ
れている。バスシステム１３は、コントローラ１４に接続されている。コントローラ１４
は、センサ９、１０、１１および１２から、バスシステム１３を介して測定信号を受信す
る。これらの測定信号に基づいて、コントローラ１４は発泡プロセスを再調整するために
、制御変数を決定する。例えば、コンベアベルト１の速度および／または混合ヘッド３を
介して供給される単位時間あたりの反応性化学系の量および／または当該系の化学組成お
よび／または注入プレート４の温度および／または原料材料成分の温度および／またはフ
ェーシング層７の温度が、制御変数として機能する。
【手続補正１２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４８】
　このようにして、公称表面温度からの実表面温度の偏差に基づいて、発泡プロセスを再
調整するための制御変数を決定する。測定した表面温度が公称温度よりも高い場合には、
コンベアベルト１の速度は、例えば、搬送方向２に沿ってセンサ９、１０、１１および１
２の測定位置にて、実表面温度を低くするために、上昇させてよい（図１および図２参照
）。別法として又は付加的に、混合ヘッド３により単位時間あたりに供給される反応性化
学系の量もまた、実表面温度を低下させるために、減少させてよい。別法として又は付加
的に、反応性化学系の組成をさらにまた、それがより遅く発泡し、したがってそれにより
、測定位置における実表面温度を低下させるように、改変してよい。別法として又は付加
的に、注入プレートの温度を、反応性混合物がより遅く発泡し、したがってそれにより、
測定位置における実表面温度を低下させるように、変えてよい。
【手続補正１３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５３】
　発泡プロセスは、図１または図２において、コントローラ１４により制御される。コン
トローラ１４は、実際の上昇曲線を決定するモジュールを含む。コントローラ１４はさら
に、測定された実温度曲線を格納されている公称温度曲線と比較するためのモジュールを
含む。実温度曲線の公称温度曲線からの偏差の指標を与える統計値が得られる。この統計
値は、プロセスを再調整する制御変数を決定するために用いられる。
【手続補正１４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００５４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５４】
　装置はさらにまた、製造されたフォームの少なくとも１つの製品特性を予測するために
発泡挙動をさらに予測するモジュール、製造された発泡体の予想した品質を分類する（ま
たは格付けする）ための表、およびデータベースを備えたコンピュータシステムを含む。
データベースは、スラブストックフォームの長手方向における予測した製品品質を格納し
てよい。即ち、スラブストックフォームのＸ方向における特定のポイントに関する予測し
た製品品質がデータベースに蓄積される。
【手続補正１５】
【補正対象書類名】明細書
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【補正対象項目名】００５９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００５９】
　ニューラルネットワークは、予測モジュールの１つの形態である。図１または図２にお
いて、ニューラルネットワークの入力変数は実表面温度、混合ヘッド３によりコンベアベ
ルト１に供給される反応性化学系の組成、および装置パラメータ（例えば、圧力および温
度）、ならびに好ましくはまた環境パラメータ（例えば、気圧および大気湿度）である。
これらの入力変数から、ニューラルネットワークは、１または複数の製品特性および更な
る発泡挙動（例えば、「ドラッギング（dragging）」を予測する。ニューラルネットワー
クを訓練するのに必要とされる訓練データは、独立した組のテストにより、又は実際の生
産からのデータを記録することにより、得てよい。
【手続補正１６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００６０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００６０】
　本発明は、例示のために上記において詳細に説明したが、この詳細な説明は当該目的の
ためだけであり、請求の範囲により制限され得ることを除いては本発明の精神および範囲
から逸脱することなく当業者が変形をなし得ることが、理解されるべきである。
本発明は次の形態のものを提供する。
（第１の形態）
　連続発泡プロセスでフォームを製造する方法であって、
　フォームまたはフェーシング層の実表面温度を搬送方向に沿って測定すること、
　発泡プロセスの制御変数を、実表面温度の公称表面温度からの偏差の関数として決定す
ること
を含む方法。
（第２の形態）
　フォームがポリウレタンフォームである、第１の形態の方法。
（第３の形態）
　実表面温度が搬送方向に沿って配置された温度センサによって測定される、第１の形態
の方法。
（第４の形態）
　搬送速度が制御変数である、第１の形態の方法。
（第５の形態）
　発泡プロセスに供給される単位時間あたりの材料の量が制御変数である、第１の形態の
方法。
（第６の形態）
　発泡プロセスに供給される材料の化学組成が制御変数である、第１の形態の方法。
（第７の形態）
　発泡プロセスに供給される材料の温度が制御変数である、第１の形態の方法。
（第８の形態）
　注入プレートの温度が制御変数である、第１の形態の方法。
（第９の形態）
　発泡プロセスに供給されるフェーシング層の温度が制御変数である、第１の形態の方法
。
（第１０の形態）
　高圧混合における反応成分の圧力が制御変数である、第１の形態の方法。
（第１１の形態）
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　フォームの出発成分の撹拌子混合におけるミキサーの回転速度が制御変数である、第１
の形態の方法。
（第１２の形態）
　搬送方向に沿った特定のゾーンに位置するフォームの少なくとも１つの製品特性を実表
面温度の関数として予測する、第１の形態の方法。
（第１３の形態）
　発泡挙動を実表面温度の関数として予測する、第１の形態の方法。
（第１４の形態）
　予測を回帰モデルによって実施する、第１２の形態の方法。
（第１５の形態）
　予測をニューラルネットワークまたはハイブリッドネットワークによって実施する、第
１２の形態の方法。
（第１６の形態）
　少なくとも１つの実表面温度がニューラルネットワークに入力パラメータとして入力さ
れる、第１５の形態の方法。
（第１７の形態）
　フォームの品質が少なくとも１つの製品特性に基づいて分類される、第１２の形態の方
法。
（第１８の形態）
　低い品質を示すフォームのブロックの領域がブロックから除去される、第１７の形態の
方法。
（第１９の形態）
　連続発泡プロセスでフォームを製造する装置であって、
　搬送方向に沿ってフォームまたはフェーシング層の実表面温度を測定する手段；および
　予め決められた公称表面温度からの実表面温度の偏差の関数として、スラブストックフ
ォームプロセスに関する制御変数を決定する手段
を含む装置。
（第２０の形態）
　実表面温度を測定する手段が、搬送方向に沿って配置された温度センサを含む、第１９
の形態の装置。
（第２１の形態）
　制御変数を決定する手段が、搬送速度を決定するように構成されている、第１９の形態
の装置。
（第２２の形態）
　制御変数を決定する手段が、発泡プロセスに供給される単位時間あたりの材料の量を決
定するように構成されている、第１９の形態の装置。
（第２３の形態）
　制御変数を決定する手段が、発泡プロセスに供給される材料の化学組成を決定するよう
に構成されている、第１９の形態の装置。
（第２４の形態）
　制御変数を決定する手段が、発泡プロセスに供給される材料の温度を決定するように構
成されている、第１９の形態の装置。
（第２５の形態）
　制御変数を決定する手段が、注入プレートの温度を決定するように構成されている、第
１９の形態の装置。
（第２６の形態）
　制御変数を決定する手段が、発泡プロセスに供給されるフェーシング層の温度を決定す
るように構成されている、第１９の形態の装置。
（第２７の形態）
　制御変数を決定する手段が、フォームの出発成分の撹拌子混合用のミキサーの回転速度
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を決定するように構成されている、第１９の形態の装置。
（第２８の形態）
　制御変数を決定する手段が、高圧混合のための反応成分の圧力を決定するように構成さ
れている、第１９の形態の装置。
（第２９の形態）
　フォームの少なくとも１つの製品特性を実表面温度の関数として予測する手段を備え、
当該手段が搬送方向に沿って特定の位置に配置されている、第１９の形態の装置。
（第３０の形態）
　フォームを予測された製品特性を示すブロックに分割する切断装置を制御する手段を備
えた、第９の形態の装置。
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