
(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】連続発泡プロセスでフォームを製造する装置および方法を提供する。
【解決手段】連続発泡プロセスでフォームを製造する装置および方法に関し、次の工程；
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工程、および
公称表面温度からの実表面温度の偏差の関数として、発泡プロセスに関する制御変数を決
定する工程を含む。
【選択図】なし
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【 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 】
　 フ ォ ー ム が ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム で あ る 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 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 、 請 求 項 １ に
記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 搬 送 速 度 が 制 御 変 数 で あ る 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 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 請 求 項 １ に 記 載
の 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 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 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 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 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 注 入 プ レ ー ト の 温 度 が 制 御 変 数 で あ る 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ９ 】
　 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 請 求 項 １ に 記 載 の 方
法 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 高 圧 混 合 に お け る 反 応 成 分 の 圧 力 が 制 御 変 数 で あ る 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ １ 】
　 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 請 求 項
１ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ ２ 】
　 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 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ ３ 】
　 発 泡 挙 動 を 実 表 面 温 度 の 関 数 と し て 予 測 す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ ４ 】
　 予 測 を 回 帰 モ デ ル に よ っ て 実 施 す る 、 請 求 項 １ ２ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ ５ 】
　 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 、 請
求 項 １ ２ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ ６ 】
　 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 、 請 求 項 １ ５ に 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ ７ 】
　 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 、 請 求 項 １ ２ に 記 載
の 方 法 。
【 請 求 項 １ ８ 】
　 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 、 請 求 項 １ ７ に 記
載 の 方 法 。

10

20

30

40

50

(2) JP 2006-168360 A 2006.6.29



【 請 求 項 １ ９ 】
　 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 。
【 請 求 項 ２ ０ 】
　 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 、 請 求 項
１ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ １ 】
　 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 、 請 求 項 １ ９ に
記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ２ 】
　 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 、 請 求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ３ 】
　 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 、 請 求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ４ 】
　 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 、 請 求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ５ 】
　 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 、 請
求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ６ 】
　 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 、 請 求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ７ 】
　 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
を 決 定 す る よ う に 構 成 さ れ て い る 、 請 求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ８ 】
　 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 、 請 求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ２ ９ 】
　 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 、 請 求 項 １ ９ に 記 載 の 装 置 。
【 請 求 項 ３ ０ 】
　 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 、 請 求 項 ９ に 記 載 の 装 置 。

【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 連 続 発 泡 プ ロ セ ス で フ ォ ー ム （ ま た は 発 泡 体 ） を 製 造 す る 方 法 お よ び 装 置 に
関 し 、 特 に 、 ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム を 製 造 す る 方 法 お よ び 装 置 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 フ ォ ー ム の 品 質 は 、 複 数 の 環 境 お よ び 装 置 パ ラ メ ー タ に よ っ て 決 定 さ れ る 。 こ れ は 、 特
に ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム を 製 造 す る 場 合 に あ て は ま る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
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　 ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム の 製 造 に お い て 品 質 を 保 証 す る た め に コ ン ピ ュ ー タ で 補 助 さ れ た
種 々 の プ ロ セ ス は 、 例 え ば 、 「 ス ラ ブ ス ト ッ ク 技 術 に よ る 可 撓 性 ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム の
連 続 生 産 を 管 理 す る ソ フ ト ウ ェ ア （ Software to Manage a Continuous Production of Fl
exible Polyurethane Foams by Slabstock Technology） 」 、 Salvatore Consoli、 Journa
l of Cellular Plastics, 第 ３ ３ 巻 、 １ ９ ９ ７ 年 ３ 月 、 第 １ ０ ２ 頁 、 「 Foam Roadmap On-
Line Answernostics」 、 James D. Shoup、 Polyurethane 1995、 September 26-29, 1995、
第 ４ ８ ９ 、 ４ ９ ０ 頁 、 お よ び 「 可 撓 性 ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム に 関 す る 数 学 的 な 特 性 予 測 モ
デ ル （ Mathematical Property Prediction Models for Flexible Polyurethane Foams）
」 、 Reinhart Schiffauer、 Adv. Urethane Sci. Techn.、 １ ４ （ １ ９ ９ ８ ） 、 第 １ ～ ４ ４
頁 等 に よ っ て も 、 既 に 知 ら れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 プ ロ セ ス パ ラ メ ー タ を 処 理 す る Ｒ Ｉ Ｍ プ ロ セ ッ シ ン グ に お け る エ キ ス パ ー ト シ ス テ ム は
ま た 、 「 シ ス テ ム を 備 え た エ キ ス パ ー ト ； 外 側 車 体 パ ー ツ の 製 造 の た め の Ｐ Ｕ － Ｒ Ｒ Ｉ Ｍ
プ ロ セ ス の プ ロ セ ス ・ コ ン ト ロ ー ル （ Experten mit System, Prozesssteuerung des PUR-
RRIM-Verfahrens zur Herstellung von Karosserieaussenteilen） 」 、 F. Schnabel、 Sul
zbach、 K.-H. Doerner、 Kunststoffe、 第 ８ ８ 巻 、 １ ０ ／ ９ ８ 、 お よ び 「 Ｐ Ｕ パ ー ツ の 低
コ ス ト 製 造 、 ポ リ ウ レ タ ン Ｐ Ｒ Ｉ Ｍ 技 術 の 現 状 （ PUR-Teile kostenguenstig fertigen、 S
tand der Polyurethane-RRIM-Technologie） 」 、 Karl-Heinz Doerner、 Hans Joachim Mei
ners、 Hans-Joachim Ludwig、 Kunststoffe、 第 ９ １ 巻 、 ４ ／ ２ ０ ０ １ に よ り 開 示 さ れ て い
る 。 こ れ ら の エ キ ス パ ー ト シ ス テ ム は 、 製 品 の 特 性 、 プ ロ セ ス ・ モ ニ タ リ ン グ 、 品 質 保 証
お よ び 予 防 的 な メ ン テ ナ ン ス に 関 し て 、 予 測 す る こ と が 明 ら か に 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 Ｄ Ｅ 　 ２ ８ １ ９ ７ ０ ９ Ｂ １ は 、 さ ら に フ ェ ー シ ン グ 層 を 備 え た フ ォ ー ム シ ー ト を 連 続 製
造 す る 方 法 を 説 明 し て い る 。 当 該 方 法 に お い て は 、 フ ォ ー ム 厚 さ を 、 搬 送 方 向 を 横 切 る 方
向 で 、 超 音 波 に よ り 測 定 す る 。 製 造 装 置 は そ れ か ら 、 コ ン ベ ア ベ ル ト の 速 度 お よ び ／ ま た
は 適 用 さ れ る フ ォ ー ム の 量 に よ り 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 Ｄ Ｅ 　 １ ０ ２ ３ ７ ０ ０ ５ Ａ １ は 、 連 続 ス ラ ブ ス ト ッ ク フ ォ ー ム プ ロ セ ス に 関 す る プ ロ セ
ス を 説 明 し て い る 。 当 該 方 法 に お い て は 、 実 際 の 上 昇 高 さ が 搬 送 装 置 に 沿 っ て 連 続 的 に 測
定 さ れ る 。 ス ラ ブ ス ト ッ ク フ ォ ー ム プ ロ セ ス を 制 御 す る 制 御 変 数 は 、 実 際 の 上 昇 高 さ と 予
め 定 め ら れ た 公 称 上 昇 高 さ と の 間 の 考 え ら れ 得 る 偏 差 の 関 数 と し て 決 定 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 温 度 測 定 方 法 、 特 に 、 非 接 触 温 度 測 定 は 、 当 該 分 野 に お い て 長 く 知 ら れ て き た 。 パ イ ロ
メ ー タ ー （ ま た は 高 温 計 ） が 、 測 定 さ れ る 対 象 物 か ら 発 せ ら れ る 赤 外 線 を 評 価 す る た め に
使 用 さ れ る 。 こ の よ う に し て 、 例 え ば 、 連 続 的 な ベ ル ト 装 置 、 プ ラ ス チ ッ ク 押 出 装 置 、 コ
ン ベ ア ベ ル ト 、 ま た は カ レ ン ダ ー の 表 面 温 度 を 非 接 触 で 測 定 し 得 る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 ス ラ ブ ス ト ッ ク フ ォ ー ム お よ び 他 の フ ォ ー ム を 製 造 す る 種 々 の タ イ プ の 装 置 も ま た 、 当
該 分 野 に お い て 知 ら れ て い る 。 そ の 例 は 、 プ ラ ニ ブ ロ ッ ク （ Planiblock） 、 Ｕ Ｂ Ｔ 、 Ｑ Ｆ
Ｍ 、 ド ラ カ － ペ ッ ツ ェ タ キ ス （ Draka-Petzetakis） 、 マ ッ ク ス フ ォ ー ム （ Maxfoam） 、 バ
ー チ フ ォ ー ム （ Vertifoam Edge Control） 、 お よ び VPF法 で あ る 。 こ れ ら の タ イ プ の 装 置
に お い て は 、 可 撓 性 の ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム が 連 続 的 な 直 交 （ ま た は 矩 形 ） プ ロ セ ス で 製
造 さ れ る 。 可 撓 性 の 又 は 硬 質 の フ ェ ー シ ン グ 層 を 備 え た 硬 質 の フ ォ ー ム ・ コ ン ポ ジ ッ ト シ
ー ト は 、 連 続 的 に 運 転 さ れ る ダ ブ ル コ ン ベ ア 装 置 で 製 造 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 さ ら に ま た 、 Ｄ Ｅ ６ ９ １ １ ９ ２ ４ ４ Ｔ ２ 、 Ｄ Ｅ ６ ９ ２ １ ７ ６ ７ １ Ｔ ２ お よ び Ｕ Ｓ ４ ， ４
９ ２ ， ６ ６ ４ Ａ は 、 ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム の ブ ロ ッ ク を 連 続 的 に 製 造 す る 種 々 の 装 置 を 開
示 し て い る 。 Ｄ Ｅ ６ ９ ６ １ ０ ８ ８ ５ Ｔ ２ は 、 ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム を 製 造 す る 別 の 装 置 を
開 示 し て い る 。 Ｄ Ｅ ３ ８ １ ９ ９ ４ ０ Ａ １ 、 Ｄ Ｅ １ ９ ６ ４ ９ ８ ２ ９ Ａ １ 、 Ｄ Ｅ ４ ３ １ ５ ８ ７
４ Ａ １ お よ び Ｄ Ｅ １ ９ ５ ０ ６ ６ ７ １ Ｃ ２ は 、 そ の よ う な 装 置 で ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム を 製
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造 す る 種 々 の プ ロ セ ス を 開 示 し て い る 。
【 発 明 の 概 要 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 本 発 明 は 、 連 続 ス ラ ブ ス ト ッ ク 発 泡 プ ロ セ ス に お い て 、 フ ォ ー ム を 製 造 す る 改 良 さ れ た
方 法 お よ び そ の よ う な プ ロ セ ス で フ ォ ー ム を 製 造 す る た め の 改 良 さ れ た 装 置 を 提 供 す る 。
　 本 発 明 の こ れ ら の 及 び 他 の 利 点 は 、 下 記 の 発 明 の 詳 細 な 説 明 か ら 明 ら か で あ ろ う 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 本 発 明 を 図 面 に 関 連 し て 例 示 の 目 的 の た め に 、 ま た 制 限 し な い 目 的 で 説 明 す る 。
　 本 発 明 は 、 限 定 す る 目 的 で は な く 、 例 示 の た め だ け に 、 説 明 さ れ る 。 実 施 例 を 除 い て 、
あ る い は 特 に 指 示 さ れ て い る 場 合 を 除 い て 、 以 後 の 明 細 書 に お い て 、 量 お よ び パ ー セ ン ト
等 を 表 す 全 て の 数 は 、 全 て の 例 に お い て 「 約 」 と い う 用 語 に よ り 修 飾 さ れ て い る も の と し
て 理 解 さ れ る べ き で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 は 、 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 （ ま た は 実 際 の 表 面 温 度 ） を 搬 送 方 向 に 沿 っ て 測 定 す る こ と 、 お
よ び 公 称 表 面 温 度 か ら の 実 表 面 温 度 の 偏 差 （ ま た は ず れ ） の 関 数 と し て 発 泡 プ ロ セ ス の 制
御 変 数 を 決 定 す る （ ま た は 求 め る ） こ と を 伴 う 方 法 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 は 、 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 手
段 、 お よ び 予 め 定 め ら れ た 公 称 表 面 温 度 か ら の 実 表 面 温 度 の 偏 差 （ ま た は ず れ ） の 関 数 と
し て ス ラ ブ ス ト ッ ク 発 泡 プ ロ セ ス の 制 御 変 数 を 決 定 す る （ ま た は 求 め る ） 手 段 を 有 す る 、
連 続 発 泡 プ ロ セ ス で フ ォ ー ム を 製 造 す る 装 置 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 は 、 装 置 に お い て 、 フ ォ ー ム の 膨 張 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 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 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 お よ び ／ 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 又 は 接 触 式 温 度
計 に よ っ て 非 接 触 で 測 定 し て よ い 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 こ れ に 関 し て 、 反 応 混 合 物 を 塗 布 し た 後 す ぐ に 、 発 泡 プ ロ セ ス の 定 性 的 お よ び 定 量 的 モ
ニ タ リ ン グ を 為 す こ と が 特 に 有 利 で あ る 。 他 方 に お い て 、 フ ォ ー ム の 製 造 が 進 行 し て い る
間 に 、 装 置 パ ラ メ ー タ お よ び ／ ま た は フ ォ ー ム の 出 発 材 料 の 組 成 を 再 度 調 整 し て 、 最 大 限
に 一 定 の 所 望 の フ ォ ー ム 品 質 を 得 て よ い 。 こ の よ う に し て 、 プ ロ セ ス パ ラ メ ー タ お よ び 環
境 条 件 （ 例 え ば 、 空 気 圧 ） を 変 化 さ せ る こ と に 起 因 す る 、 製 品 特 性 （ 例 え ば 、 フ ォ ー ム の
圧 縮 強 度 お よ び 密 度 ） の 変 動 を 減 少 さ せ 得 る 。 こ れ は 、 装 置 を よ り 迅 速 に 立 ち 上 げ る こ と
が で き 、 廃 品 が 減 少 す る と い う 更 な る 利 点 を 有 す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 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
、 膨 張 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 膨 張 ゾ ー ン に 存 在 す る こ と も あ る 。
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【 ０ ０ １ ８ 】
　 複 数 の 温 度 セ ン サ を 、 発 泡 （ ま た は 膨 張 ） ゾ ー ン に て 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 紙 の 温 度 を 、 接 触 法 ま た は 非 接 触 法 で 測 定 し て よ い 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 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 、 膨 張 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 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 発 泡 し て い る フ ォ ー ム の 搬 送 速 度 が 、 制 御 変 数 と な り 得 る 。 例 え ば 、 実 表 面 温 度 が 公 称
表 面 温 度 よ り も 低 い 場 合 、 搬 送 速 度 は 、 実 温 度 と 公 称 温 度 と が 適 切 に 一 致 す る よ う に な る
ま で 、 減 少 さ せ ら れ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 ス ラ ブ ス ト ッ ク 発 泡 プ ロ セ ス に 供 給 す る 単 位 時 間 あ た り の 材 料 の 量 も ま た 、 制 御 変 数 と
な り 得 る 。 例 え ば 、 実 表 面 温 度 が 公 称 表 面 温 度 よ り も 低 い 場 合 、 単 位 時 間 あ た り に 供 給 さ
れ る 材 料 の 量 は 、 実 表 面 温 度 と 公 称 表 面 温 度 と が 適 切 に 一 致 す る よ う に な る ま で 、 増 加 さ
せ ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 ス ラ ブ ス ト ッ ク 発 泡 プ ロ セ ス に 供 給 す る 材 料 の 化 学 組 成 は 、 制 御 変 数 と な り 得 る 。 例 え
ば 、 実 表 面 温 度 が フ ォ ー ム の 公 称 表 面 温 度 よ り も 低 い 場 合 、 化 学 的 組 成 は 、 実 表 面 温 度 と
公 称 表 面 温 度 と が 適 切 に 一 致 す る よ う に な る ま で 、 変 更 さ せ ら れ る 。 特 に 、 触 媒 お よ び ／
ま た は 水 の 量 を 変 更 し て よ い 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 反 応 成 分 の 温 度 も ま た 制 御 変 数 と な り 得 る 。 例 え ば 、 実 表 面 温 度 が フ ォ ー ム の 公 称 表 面
温 度 よ り も 低 い 場 合 、 反 応 成 分 の 温 度 は 、 フ ォ ー ム の 実 表 面 温 度 と 公 称 表 面 温 度 と が 適 切
に 一 致 す る よ う に な る ま で 、 上 昇 さ せ ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 フ ォ ー ル プ レ ー ト の 温 度 ま た は 注 入 板 （ pouring plate） の 温 度 は 、 制 御 変 数 と な り 得
る 。 例 え ば 、 実 表 面 温 度 が フ ォ ー ム の 公 称 表 面 温 度 よ り も 低 い 場 合 、 フ ォ ー ル プ レ ー ト の
温 度 ま た は 注 入 板 の 温 度 は 、 フ ォ ー ム の 実 表 面 温 度 と 公 称 表 面 温 度 と が 適 切 に 一 致 す る よ
う に な る ま で 、 上 昇 さ せ ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 好 ま し く は 金 属 製 で あ る フ ェ ー シ ン グ 層 の 温 度 は 、 制 御 変 数 と な り 得 る 。 例 え ば 、 実 表
面 温 度 が フ ォ ー ム の 公 称 表 面 温 度 よ り も 低 い 場 合 、 フ ェ ー シ ン グ 層 の 温 度 は 、 フ ォ ー ム の
実 表 面 温 度 と 公 称 表 面 温 度 と が 適 切 に 一 致 す る よ う に な る ま で 、 上 昇 さ せ ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 種 々 の 制 御 変 数 を 、 フ ォ ー ム の 公 称 表 面 温 度 か ら の 実 表 面 温 度 の 偏 差 、 ま た は フ ェ ー シ
ン グ 層 の 公 称 温 度 プ ロ フ ァ イ ル か ら の フ ェ ー シ ン グ 層 の 実 温 度 プ ロ フ ァ イ ル の 偏 差 に 基 づ
い て 決 定 し て よ く 、 制 御 変 数 は 、 例 え ば 、 搬 送 速 度 の 変 化 、 注 入 板 ま た は フ ェ ー シ ン グ 層
の 温 度 、 単 位 時 間 あ た り に 供 給 さ れ る 材 料 の 量 及 び ／ 又 は 供 給 さ れ る 材 料 の 化 学 的 組 成 で
あ る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 本 発 明 の 別 の 形 態 に よ れ ば 、 得 ら れ る フ ォ ー ム の 少 な く と も １ つ の 製 品 特 性 を 、 フ ォ ー
ム の 実 表 面 温 度 に 基 づ い て 予 測 し 得 る 。 こ の 予 測 は 、 厳 密 な 回 帰 モ デ ル を 用 い て 行 っ て よ
い 。 別 法 と し て 又 は 付 加 的 に 、 ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク ま た は ハ イ ブ リ ッ ド ニ ュ ー ラ ル ネ
ッ ト ワ ー ク を 予 測 の た め に 用 い て よ い 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 フ ォ ー ム の 発 泡 挙 動 を 、 フ ォ ー ム の 実 表 面 温 度 に 基 づ い て 予 測 し 得 る 。 特 に 硬 質 フ ォ ー
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ム の コ ン ポ ジ ッ ト シ ー ト の 製 造 の た め に 、 上 側 フ ェ ー シ ン グ 層 の 直 下 の フ ォ ー ム の 流 動 挙
動 お よ び 「 前 進 （ ま た は ド ラ ッ ギ ン グ ； dragging） 」 は 重 要 な プ ロ セ ス 変 数 で あ る 。 こ の
予 測 は 厳 密 な 回 帰 モ デ ル を 用 い て 行 っ て よ い 。 別 法 と し て 又 は 付 加 的 に 、 ニ ュ ー ラ ル ネ ッ
ト ワ ー ク ま た は ハ イ ブ リ ッ ド ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク を 予 測 の た め に 用 い て よ い 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 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
ら び に ／ ま た は 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 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 そ の よ う な ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク は 、 こ こ で は 、 入 力 変 数 の ば ら つ き （ ま た は 偏 差 ）
の 関 数 と し て 予 測 さ れ る べ き 製 品 特 性 を 測 定 す る 一 連 の 試 験 を 実 施 す る こ と に よ り 、 訓 練
さ れ る （ 又 は 学 習 さ せ ら れ る ） 。 ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク は そ れ か ら 得 ら れ た デ ー タ に 基
づ い て 訓 練 さ れ る 、 即 ち 、 実 際 の パ ラ メ ー タ 、 フ ォ ー ム の 表 面 温 度 、 上 昇 高 さ 、 組 成 、 装
置 お よ び ／ ま た は 環 境 パ ラ メ ー タ が ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク に 入 力 さ れ る 。 ニ ュ ー ラ ル ネ
ッ ト ワ ー ク に よ り 予 測 さ れ る 製 品 特 性 は 、 実 際 に 測 定 さ れ る 製 品 特 性 と 比 較 さ れ る 。 予 測
し た 製 品 特 性 と 実 際 の 製 品 特 性 と の 差 に 基 づ い て 、 ニ ュ ー ロ ン の 重 み づ け が 調 整 さ れ る 、
即 ち 、 ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク が 訓 練 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 別 法 と し て 又 は 付 加 的 に 、 ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク の こ の 訓 練 は 、 製 造 が 進 行 し て い る
間 に 行 っ て よ い 。 即 ち 、 こ の 場 合 に は 、 一 連 の 試 験 は 行 わ れ な い が 、 そ の 代 わ り に 製 造 デ
ー タ が 所 定 の 期 間 （ 例 え ば １ 年 間 ） 集 め ら れ 、 ニ ュ ー ラ ル ネ ッ ト ワ ー ク を 訓 練 す る た め に
用 い ら れ る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 予 測 さ れ る 製 品 特 性 は ま た 、 製 造 さ れ る フ ォ ー ム の 品 質 を 分 類 す る （ ま た は 等 級 づ け す
る ） 役 割 を し 得 る 。 予 測 さ れ る 品 質 レ ベ ル は 、 例 え ば 、 デ ー タ ベ ー ス に 蓄 積 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 低 品 質 の 領 域 が 、 少 な く と も １ つ の 製 品 特 性 の 予 測 に 基 づ い て 製 造 さ れ る フ ォ ー ム に お
い て 特 定 さ れ 得 る 。 そ の よ う な 領 域 は 、 フ ォ ー ム の ブ ロ ッ ク か ら 切 り 取 っ て よ い 。 従 来 技
術 と 比 較 し た 場 合 、 こ れ は 、 生 成 さ れ る 廃 棄 材 料 の 量 が よ り 少 な い と い う 利 点 を 有 す る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 例 え ば 、 連 続 的 な フ ォ ー ム の 製 造 に お い て 、 例 え ば 長 さ ６ ｍ の ブ ロ ッ ク が フ ォ ー ム ス ト
ラ ン ド か ら カ ッ ト さ れ る 。 従 来 技 術 に お い て 、 個 々 の ブ ロ ッ ク は そ れ か ら 引 き 続 い て 品 質
試 験 に 付 さ れ る 。 対 照 的 に 、 本 発 明 は 、 フ ォ ー ム ス ト ラ ン ド か ら 、 低 品 質 で あ る と 予 測 さ
れ た 領 域 を 切 り 取 り 、 そ れ に よ り 、 一 様 な 予 測 さ れ た 品 質 を 有 す る 、 例 え ば ６ ｍ の 長 さ の
ブ ロ ッ ク が 得 ら れ る よ う に す る こ と を 可 能 に す る 。 こ こ で は 、 種 々 の 品 質 レ ベ ル に 分 類 す
る こ と も ま た 、 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 図 １ は 、 連 続 ス ラ ブ ス ト ッ ク 発 泡 プ ロ セ ス で 、 フ ォ ー ム 、 特 に ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム を
製 造 す る 装 置 を 示 す 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 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 が 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 （ ま た は 適 用 す る ） よ う に 作
用 す る 。 反 応 性 化 学 系 は 、 例 え ば ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム を 製 造 す る た め の 発 泡 性 混 合 物 を
含 む 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 反 応 性 化 学 混 合 物 は コ ン ベ ア ベ ル ト １ 上 で 発 泡 （ ま た は 膨 張 ） し 、 そ れ に よ り 発 泡 し て
い る （ ま た は 膨 張 し て い る ） フ ォ ー ム ５ を 伴 う 発 泡 ゾ ー ン が 得 ら れ る 。 ロ ー ラ ８ に よ り ガ
イ ド さ れ る カ バ ー ペ ー パ ー （ ま た は 被 覆 紙 ） ６ が フ ォ ー ム 表 面 に あ て ら れ る 。
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【 ０ ０ ３ ８ 】
　 セ ン サ ９ 、 １ ０ 、 １ １ お よ び １ ２ が 、 発 泡 ゾ ー ン の 上 に 配 置 さ れ る 。 セ ン サ は フ ォ ー ム
の 表 面 温 度 を 測 定 す る 作 用 を す る 。 セ ン サ ９ 、 １ ０ 、 １ １ お よ び １ ２ は 各 々 の 場 合 に お い
て 、 バ ス シ ス テ ム １ ３ と 接 続 さ れ て い る 。 バ ス シ ス テ ム １ ３ は コ ン ト ロ ー ラ １ ４ と 接 続 さ
れ て い る 。 し た が っ て 、 コ ン ト ロ ー ラ １ ４ は 、 セ ン サ ９ 、 １ ０ 、 １ １ お よ び １ ２ か ら の 測
定 信 号 を バ ス シ ス テ ム １ ３ を 介 し て 受 信 す る 。 こ れ ら の 測 定 信 号 に 基 づ い て 、 コ ン ト ロ ー
ラ １ ４ は 発 泡 プ ロ セ ス を 再 調 整 す る た め の 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 系 の 化 学 組 成 お よ び ／ ま た は 注 入 プ レ ー ト ４ の 温 度 は 、 制 御 変 数 と な
る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 図 ２ は 、 ダ ブ ル コ ン ベ ア 装 置 を 備 え た 、 ポ リ ウ レ タ ン フ ォ ー ム 、 特 に 、 硬 質 フ ォ ー ム シ
ー ト の 連 続 製 造 装 置 を 示 す 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 装 置 は 搬 送 方 向 ２ ２ に 移 動 さ せ ら れ る コ ン ベ ア ベ ル ト ２ １ を 有 す る 。 コ ン ベ ア ベ ル ト ２
１ の 開 始 点 に て 、 混 合 ヘ ッ ド ２ ３ は コ ン ベ ア ベ ル ト ２ １ の 上 方 に 配 置 さ れ る 。 混 合 ヘ ッ ド
２ ３ は 、 反 応 性 化 学 系 を コ ン ベ ア ベ ル ト ２ １ の 注 入 プ レ ー ト ２ 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 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 反 応 性 化 学 混 合 物 は コ ン ベ ア ベ ル ト ２ １ 上 で 発 泡 し 、 そ れ に よ り 、 発 泡 し て い る フ ォ ー
ム ２ 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 ２ ７ 上 に 塗 布 さ れ る 。 例 え ば 金 属 製 で あ る フ ェ ー シ ン グ 層 ２ ７ は 、 上 側 に も
同 様 に 供 給 さ れ る 。 フ ェ ー シ ン グ 層 ２ 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 、 Ｐ Ｅ
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 Ｇ Ｒ Ｐ の フ ェ ー シ ン グ 層 と
と も に 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 ２ 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 ２ ７ に 達 す る 。 正 確 な シ ー ト 厚 さ を 、 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 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 セ ン サ ２ ９ 、 ３ ０ ， ３ １ お よ び ３ ２ 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 ２ 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 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
　 セ ン サ ２ ９ 、 ３ ０ 、 ３ １ お よ び ３ ２ は 、 各 々 の 場 合 に お い て 、 バ ス シ ス テ ム ３ ３ に 接 続
さ れ て い る 。 バ ス シ ス テ ム ３ ３ は 、 コ ン ト ロ ー ラ ３ ４ に 接 続 さ れ て い る 。 コ ン ト ロ ー ラ ３
４ は 、 セ ン サ ２ ９ 、 ３ ０ 、 ３ １ お よ び ３ ２ か ら 、 バ ス シ ス テ ム ３ ３ 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 ３ ４ 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 ２ １ の 速 度 お よ び ／ ま た は 混 合 ヘ ッ
ド ２ 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 ２ 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 ２ ７ の 温 度 が 、 制 御 変 数 と し て 機 能 す る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 制 御 は 、 実 温 度 と 公 称 温 度 と の 差 を 評 価 す る こ と に よ り 達 成 さ れ る 。 例 え ば 、 こ れ は 、
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機 器 で 測 定 し た 実 温 度 か ら の 回 帰 曲 線 を プ ロ ッ ト す る こ と に よ り 達 成 し て よ い 。 こ れ は 、
線 形 回 帰 ま た は 多 項 式 、 例 え ば 、 ス プ ラ イ ン 多 項 式 ま た は ウ ェ ー ブ レ ッ ト を 伴 っ て よ い 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 制 御 変 数 は 、 例 え ば 、 実 温 度 曲 線 と 公 称 温 度 曲 線 の 異 な る 勾 配 を 参 照 す る こ と に よ り 決
定 し て よ い 。 即 ち 、 曲 線 勾 配 同 士 の 間 に は 差 が 形 成 さ れ る 。 こ の 差 は 、 公 称 温 度 か ら の 実
温 度 の 偏 差 の 指 標 で あ る 。
【 ０ ０ ４ ６ 】
　 別 法 と し て 又 は 付 加 的 に 、 実 温 度 お よ び 公 称 温 度 の 曲 線 の 積 分 を 形 成 し て よ い 。 ２ つ の
積 分 の 間 の 相 違 も ま た 、 公 称 温 度 か ら の 実 温 度 の 偏 差 の 指 標 で あ る 。
【 ０ ０ ４ ７ 】
　 別 法 と し て 又 は 付 加 的 に 、 実 曲 線 と 公 称 曲 線 の 変 曲 点 を 使 用 し て 、 制 御 変 数 を 測 定 し て
よ い 。 可 撓 性 を 有 す る ス ラ ブ ス ト ッ ク の フ ォ ー ム の プ ラ ン ト の 場 合 、 お よ び ダ ブ ル コ ン ベ
ア 装 置 の 場 合 に は 、 Ｓ 形 状 の 曲 線 が 一 般 的 に は 得 ら れ る 。 そ の 変 曲 点 は 、 制 御 変 数 を 測 定
す る た め に 使 用 し て よ い 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
　 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 、 ２ １ の 速 度 （ 図 １ お よ び 図 ２ 参 照 ） は 、 例 え ば 、 搬 送 方 向 ２ （ ま た は
２ ２ ） に 沿 っ て セ ン サ ９ 、 １ ０ 、 １ １ お よ び １ ２ （ ま た は ２ ９ 、 ３ ０ 、 ３ １ お よ び ３ 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 。 別 法 と し て 又 は 付 加 的
に 、 混 合 ヘ ッ ド ３ （ ま た は ２ 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 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
　 ダ ブ ル コ ン ベ ア 装 置 の 場 合 、 別 法 と し て 又 は 付 加 的 に フ ェ ー シ ン グ 層 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 化 さ せ て よ い 。 好 ま し く は 金 属 製 で あ る フ ェ ー シ ン グ 層 が 予 熱 さ れ る オ ー
ブ ン の 温 度 は 、 好 ま し く は こ の 目 的 の た め に 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 混 合 ヘ ッ ド に 供 給 さ れ る 材 料 の 温 度 は 、 さ ら に ま た 制 御 変 数 と し て 使 用 し て よ い 。 こ の
目 的 の た め に 、 好 ま し く は ス ル ー フ ロ ー ヒ ー タ ー ／ ク ー ラ ー が 、 混 合 ヘ ッ ド に 供 給 さ れ る
成 分 の 温 度 を 制 御 す る た め に 混 合 ヘ ッ ド へ の 供 給 ラ イ ン に 設 け ら れ る 。
【 ０ ０ ５ １ 】
　 撹 拌 子 混 合 に よ り 成 分 を 混 合 す る 役 割 を す る ミ キ サ ー の 回 転 速 度 を 、 さ ら な る 制 御 変 数
と し て 使 用 し て よ い 。 そ の よ う な ミ キ サ ー ま た は 撹 拌 子 は 、 例 え ば 、 混 合 ヘ ッ ド に 配 置 さ
れ る 。 ミ キ サ ー の 一 般 的 な 回 転 速 度 は 、 ２ ， ０ ０ ０ ～ ５ ， ０ ０ ０ 回 転 ／ 分 で あ る 。
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 成 分 の 高 圧 混 合 に 使 用 さ れ る 成 分 の 圧 力 は 、 さ ら な る 制 御 変 数 と し て 使 用 し て よ い 。 高
圧 混 合 は 、 ポ リ オ ー ル 混 合 物 お よ び イ ソ シ ア ネ ー ト 成 分 を 一 般 的 に は １ ２ ０ バ ー ル と ２ ０
０ バ ー ル と の 間 に あ る 圧 力 に 圧 縮 す る こ と に よ り 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
　 発 泡 プ ロ セ ス は 、 コ ン ト ロ ー ラ １ ４ （ ま た は ３ ４ ） に よ り 制 御 さ れ る 。 コ ン ト ロ ー ラ １
４ （ ま た は ３ ４ ） 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 １ ４ （
ま た は ３ ４ ） 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 。
【 ０ ０ ５ ４ 】
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　 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 。
【 ０ ０ ５ ５ 】
　 コ ン ピ ュ ー タ シ ス テ ム は 、 実 温 度 曲 線 を 入 力 変 数 と し て 受 信 す る 。 別 法 と し て 、 測 定 し
た 実 表 面 温 度 だ け が 入 力 さ れ る 。 実 温 度 曲 線 と 公 称 温 度 曲 線 と の 間 の 偏 差 の 指 標 で あ る 、
求 め ら れ る 統 計 値 を 、 さ ら に ま た コ ン ピ ュ ー タ シ ス テ ム に イ ン プ ッ ト し て よ い 。
【 ０ ０ ５ ６ 】
　 さ ら な る 発 泡 挙 動 お よ び ／ ま た は 現 在 製 造 さ れ て い る フ ォ ー ム の １ も し く は 複 数 の 製 品
特 性 が こ れ ら の 入 力 値 に 基 づ い て 予 測 さ れ る 。 予 測 さ れ る 製 品 特 性 は 、 例 え ば 、 密 度 、 圧
縮 強 度 ま た は 強 度 で あ っ て よ い 。
【 ０ ０ ５ ７ 】
　 そ れ か ら 、 品 質 は 、 予 測 さ れ る 製 品 特 性 に よ っ て 、 製 品 特 性 に 関 す る 許 容 さ れ る 品 質 許
容 誤 差 値 が 蓄 積 さ れ た 表 （ ま た は テ ー ブ ル ） を 参 照 す る こ と に よ り 、 分 類 さ れ る 。 そ れ か
ら 、 予 測 さ れ る 製 品 特 性 お よ び そ れ に 付 与 さ れ る 品 質 は 、 現 在 生 産 さ れ て い る フ ォ ー ム に
関 し て デ ー タ ベ ー ス に 蓄 積 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ ８ 】
　 連 続 発 泡 プ ロ セ ス か ら 得 ら れ る フ ォ ー ム は 常 套 的 に は 、 例 え ば 、 長 さ ６ ｍ の ブ ロ ッ ク に
分 割 さ れ る 。 こ の 目 的 の た め に 装 置 は 切 断 装 置 を 有 す る 。 こ の 切 断 装 置 は 好 ま し く は コ ン
ピ ュ ー タ シ ス テ ム に よ り 駆 動 さ れ る 。 コ ン ピ ュ ー タ シ ス テ ム が 、 よ り 低 い 品 質 を 有 す る 、
よ り 短 い セ ク シ ョ ン の ス ラ ブ ス ト ッ ク フ ォ ー ム を 予 測 す る 場 合 、 切 断 装 置 は 、 当 該 セ ク シ
ョ ン を ス ラ ブ ス ト ッ ク フ ォ ー ム か ら 切 り 取 る よ う に 駆 動 さ せ ら れ る 。 こ の よ う に し て 、 発
泡 プ ロ セ ス の 廃 物 を 減 ら し 得 る 。
【 ０ ０ ５ ９ 】
　 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 。 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 （ ま た は ２ ３ ） に よ り コ ン ベ ア ベ ル ト １ （ ま
た は ２ １ ） （ 図 １ ま た は ２ 参 照 ） 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 。
【 ０ ０ ６ ０ 】
　 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 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ６ １ 】
【 図 １ 】 図 １ は 、 連 続 的 な ス ラ ブ ス ト ッ ク 発 泡 プ ロ セ ス に お け る 本 発 明 の 一 実 施 形 態 の 模
式 図 を 示 す 。
【 図 ２ 】 図 ２ は 、 ダ ブ ル コ ン ベ ア 装 置 を 用 い た 、 硬 質 フ ォ ー ム の コ ン ポ ジ ッ ト シ ー ト を 製
造 す る プ ロ セ ス に お け る 、 本 発 明 の 好 ま し い 形 態 の 模 式 図 を 表 す 。

10

20

30

40

(10) JP 2006-168360 A 2006.6.29
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