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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 10月 31日 (2006.10.31)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 請 求 項 １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
 　 　 【 請 求 項 １ 】 　 亜 共 晶 ま た は 共 晶 に 近 い 組 成 を 有 す る 溶 融 鋳 鉄 か ら Ｃ Ｖ 黒 鉛 鋳 鉄 ま
た は 球 状 黒 鉛 鋳 鉄 を 得 る た め に 一 定 の 鋳 鉄 溶 湯 に 添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 を 決 定 す る
方 法 で あ っ て 、 該 方 法 は 、 サ ン プ ル 容 器 と 、 該 サ ン プ ル 容 器 の 中 央 部 と 壁 際 の 両 方 で 温 度
を 時 間 の 関 数 と し て 監 視 す る 手 段 と 、 構 造 改 良 剤 を 溶 融 鋳 鉄 に 添 加 す る 手 段 と か ら な る サ
ン プ リ ン グ 装 置 と を 要 し 、 該 方 法 は ：
 ａ ） 選 択 さ れ た 鋳 造 法 に 対 し て 、 Ｃ Ｖ 黒 鉛 鋳 鉄 ま た は 球 状 黒 鉛 鋳 鉄 を 得 る た め に 亜 共 晶
溶 湯 に 添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 を 、 サ ン プ ル 容 器 の 中 央 部 で 測 定 さ れ た 冷 却 曲 線 の 一
次 時 間 導 関 数 の 最 大 値 α の 関 数 と し て 較 正 す る ス テ ッ プ と ；
 ｂ ） サ ン プ リ ン グ 装 置 を 用 い て 溶 融 鋳 鉄 の サ ン プ ル を 採 取 す る ス テ ッ プ と ；
 ｃ ） 前 記 サ ン プ ル を サ ン プ ル 容 器 中 で 固 化 さ せ 、 固 化 の 過 程 で サ ン プ ル 容 器 の 中 央 部 と
サ ン プ ル 容 器 の 壁 際 で そ れ ぞ れ 冷 却 曲 線 を 記 録 す る ス テ ッ プ と ；
 ｄ ） サ ン プ ル 容 器 の 中 央 部 で 発 生 す る 熱 量 を 時 間 の 関 数 と し て 表 し た 発 熱 曲 線 を 決 定 し
、 該 決 定 に お い て ：
　  ｉ ） 熱 平 衡 式 ；  Ｑ s t o r e d ＝ Ｑ g e n e r a t e d ＋ Ｑ i n － Ｑ o u t  こ こ で Ｑ s t o r e d は 材 料 の 熱 容
量 に よ っ て 蓄 積 さ れ た 熱 量 で あ り 、 Ｑ g e n e r a t e d は こ の 容 積 の 材 料 に よ っ て 発 生 し た 熱 量
で あ り 、 Ｑ i n は 環 境 か ら 材 料 へ 伝 達 さ れ た 熱 量 で あ り 、 Ｑ o u t は 環 境 へ 伝 達 さ れ た 熱 量 で
あ る ； お よ び  
　 ｉ ｉ ） ス テ ッ プ ｃ ） で 記 録 さ れ た 各 冷 却 曲 線 ；  を 適 用 す る ス テ ッ プ と ；  ｅ ） ス テ ッ プ
ｃ ） で 中 央 部 で 記 録 さ れ た 冷 却 曲 線 の オ ー ス テ ナ イ ト 形 成 点 に 対 応 す る 、 ス テ ッ プ ｄ ） で
得 ら れ た 発 熱 曲 線 の 極 大 の 位 置 ｔ p を 特 定 し 、 こ の オ ー ス テ ナ イ ト 形 成 点 が 中 央 部 で 記 録
さ れ た 冷 却 曲 線 の 最 大 勾 配 値 に 影 響 す る リ ス ク が あ る か ど う か を 検 討 す る ス テ ッ プ と ；  
ｆ ） ｔ p の 位 置 が 決 ま り 、 一 次 時 間 導 関 数 の 最 大 値 α が オ ー ス テ ナ イ ト 形 成 の 影 響 を 受 け
る リ ス ク が な い と な っ た な ら ば 、 α 値 と ス テ ッ プ ａ ） で 得 ら れ た 較 正 デ ー タ を 用 い て 、 溶
湯 に 添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 （ Ｖ ａ ） を 計 算 す る ス テ ッ プ ； ま た は 、  ｇ ） ｔ p の 位 置
が 決 ま り 、 か つ ｔ p － ｔ α が 閾 値 ｔ t v よ り 小 な ら ば 、 中 央 部 で 記 録 さ れ た 冷 却 曲 線 の 二 次



時 間 導 関 数 が ほ ぼ ゼ ロ と な る よ う な 時 間 ｔ α 1 （ ｔ α 1 ＞ ｔ α ） を 特 定 し 、 一 次 時 間 導 関 数
値 α 1 を 決 定 し 、 α 1 値 と ス テ ッ プ ａ ） で 得 ら れ た 較 正 デ ー タ を 用 い て 、 溶 湯 に 添 加 す る べ
き 構 造 改 良 剤 の 量 （ Ｖ ａ ） を 計 算 す る ス テ ッ プ と 、  か ら な る 、 方 法 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 請 求 項 ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　  【 請 求 項 ５ 】 Ｃ Ｖ 黒 鉛 鋳 鉄 鋳 物 の 製 造 工 程 に お い て 亜 共 晶 ま た は 近 共 晶 鋳 鉄 溶 湯 に
添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 を リ ア ル タ イ ム で 決 定 す る た め の 設 備 で あ っ て 、 該 設 備 は ：
サ ン プ ル 容 器 の 中 央 部 で 冷 却 曲 線 を 記 録 す る た め の 第 一 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ０ ） と ；
サ ン プ ル 容 器 壁 の 近 傍 で 冷 却 曲 線 を 記 録 す る た め の 第 二 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ２ ） と ；
溶 湯 に 添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 値 （ Ｖ ａ ） を 決 定 す る た め の コ ン ピ ュ ー タ ー 装 置 （ １
４ ） と ；
あ ら か じ め 記 録 さ れ た 較 正 デ ー タ を 備 え る メ モ リ ー 手 段 （ １ ６ ） と 、 を 有 し 、  コ ン ピ ュ
ー タ ー は サ ン プ ル の 中 央 で 発 生 し た 熱 量 を 時 間 の 関 数 と し て 決 定 す る （ 発 熱 曲 線 ） よ う に
設 定 さ れ て お り 、 コ ン ピ ュ ー タ ー は 前 記 決 定 に 際 し て ：
 ｉ ） 熱 平 衡 式 ；  Ｑ s t o r e d ＝ Ｑ g e n e r a t e d ＋ Ｑ i n － Ｑ o u t  
　 こ こ で Ｑ s t o r e d は 材 料 の 熱 容 量 に よ っ て 蓄 積 さ れ た 熱 量 で あ り 、 Ｑ g e n e r a t e d は こ の 容
積 の 材 料 に よ っ て 発 生 し た 熱 量 で あ り 、 Ｑ i n は 環 境 か ら 材 料 へ 伝 達 さ れ た 熱 量 で あ り 、 Ｑ

o u t は 環 境 へ 伝 達 さ れ た 熱 量 で あ る ； お よ び
 ｉ ｉ ） 前 記 第 一 と 第 二 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ０ 、 １ ２ ） に よ っ て 記 録 さ れ た 冷 却 曲 線 ；  を
適 用 し 、
コ ン ピ ュ ー タ ー は サ ン プ ル の 中 央 部 で 発 生 し た 時 間 の 関 数 と し て の 熱 量 の 極 大 に 対 応 す る
時 間 値 ｔ ｐ を 特 定 す る よ う に 設 定 さ れ て お り ；
コ ン ピ ュ ー タ ー は 第 一 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ０ ） に よ っ て 記 録 さ れ た 冷 却 曲 線 の 一 次 時 間 導
関 数 の 最 大 値 を 計 算 し て 、 こ の 値 を α 1 、 対 応 す る 時 間 を ｔ α と す る よ う に 設 定 さ れ て お
り ；
コ ン ピ ュ ー タ ー は 時 間 値 ｔ p と ｔ α を 比 較 す る よ う に 設 定 さ れ て お り ； も し ｔ α － ｔ p が 閾
値 ｔ ｖ よ り も 小 な ら ば 、 コ ン ピ ュ ー タ ー は 、 ｔ α よ り 大 で 、 か つ 第 一 の 温 度 セ ン サ ー （ １
０ ） に よ っ て 記 録 さ れ た 冷 却 曲 線 の 、 二 次 時 間 導 関 数 が ほ ぼ ゼ ロ と な る よ う な 前 記 曲 線 の
部 分 に 対 応 す る 時 間 値 ｔ α 1 に 位 置 す る 新 し い 一 次 導 関 数 値 α を 特 定 し て 、 こ の 新 し い 一
次 導 関 数 値 を 変 数 α と す る よ う に 設 定 さ れ て お り ；
コ ン ピ ュ ー タ ー は 一 次 導 関 数 値 α と 、 あ ら か じ め 記 録 さ れ た 較 正 デ ー タ と を 用 い て 、 溶 湯
に 添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 値 （ Ｖ ａ ） を 決 定 す る よ う に 設 定 さ れ て い る 、  設 備 。  
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 請 求 項 ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 【 請 求 項 ６ 】 　 Ｃ Ｖ 黒 鉛 鋳 鉄 鋳 物 を 製 造 す る 工 程 に お い て 鋳 鉄 溶 湯 （ ２ ０ ） に 添 加 す
る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 を リ ア ル タ イ ム で 決 定 す る た め の 設 備 に 用 い ら れ る コ ン ピ ュ ー タ ー
プ ロ グ ラ ム 製 品 で あ っ て 、
前 記 設 備 は ：
　 サ ン プ ル 容 器 の 中 央 部 で 冷 却 曲 線 を 記 録 す る た め の 第 一 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ０ ） と ；
　 サ ン プ ル 容 器 壁 の 近 傍 で 冷 却 曲 線 を 記 録 す る た め の 第 二 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ２ ） と ；
　 溶 湯 に 添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 値 （ Ｖ ａ ） を 決 定 す る た め の コ ン ピ ュ ー タ ー 装 置 （
１ ４ ） と ；
　 あ ら か じ め 記 録 さ れ た 較 正 デ ー タ を 備 え る メ モ リ ー 手 段 （ １ ６ ） と 、 を 有 し 、
　 前 記 コ ン ピ ュ ー タ ー プ ロ グ ラ ム 製 品 は ：
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　 コ ン ピ ュ ー タ ー に 指 示 し て サ ン プ ル の 中 央 部 で 発 生 し た 熱 量 を 時 間 の 関 数 と し て 決 定 さ
せ る （ 発 熱 曲 線 ） た め の メ モ リ ー 手 段 お よ び コ ン ピ ュ ー タ ー が 読 み と り 可 能 の コ ー ド 手 段
を 有 し 、 前 記 決 定 の 際 ：
　  ｉ ） 熱 平 衡 式 ；  Ｑ s t o r e d ＝ Ｑ g e n e r a t e d ＋ Ｑ i n － Ｑ o u t  
　 こ こ で Ｑ s t o r e d は 材 料 の 熱 容 量 に よ っ て 蓄 積 さ れ た 熱 量 で あ り 、 Ｑ g e n e r a t e d は こ の 容
積 の 材 料 に よ っ て 発 生 し た 熱 量 で あ り 、 Ｑ i n は 環 境 か ら 材 料 へ 伝 達 さ れ た 熱 量 で あ り 、 Ｑ

o u t は 環 境 へ 伝 達 さ れ た 熱 量 で あ る ； お よ び
 ｉ ｉ ） 前 記 第 一 と 第 二 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ０ 、 １ ２ ） に よ っ て 記 録 さ れ た 冷 却 曲 線 ；
 を 適 用 し 、 コ ン ピ ュ ー タ ー プ ロ グ ラ ム 製 品 は さ ら に ：
　 コ ン ピ ュ ー タ ー 装 置 に 指 示 し て サ ン プ ル の 中 央 部 で 発 生 し た 時 間 の 関 数 と し て の 熱 量 の
極 大 に 対 応 す る 時 間 値 ｔ p を 特 定 さ せ る た め の 、 記 録 媒 体 お よ び コ ン ピ ュ ー タ ー が 読 み と
り 可 能 の コ ー ド 手 段 と ；
　 コ ン ピ ュ ー タ ー 装 置 に 指 示 し て 第 一 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ０ ） に よ っ て 記 録 さ れ た 冷 却 曲
線 の 一 次 時 間 導 関 数 の 最 大 値 を 計 算 さ せ 、 こ の 値 を 変 数 α 、 対 応 す る 時 間 を 変 数 ｔ α と さ
せ る た め の 、 記 録 媒 体 お よ び コ ン ピ ュ ー タ ー が 読 み と り 可 能 の コ ー ド 手 段 と ；
　 コ ン ピ ュ ー タ ー 装 置 に 指 示 し て 時 間 値 ｔ p と ｔ α を 比 較 さ せ 、 も し ｔ α － ｔ p が 閾 値 ｔ ｖ
よ り 小 な ら ば 、 ｔ α よ り 大 で 、 か つ 第 一 の 温 度 セ ン サ ー （ １ ０ ） に よ っ て 記 録 さ れ た 冷 却
曲 線 の 、 二 次 時 間 導 関 数 が ほ ぼ ゼ ロ と な る よ う な 前 記 曲 線 の 部 分 に 対 応 す る 時 間 値 ｔ α 1

に 位 置 す る 新 し い 一 次 導 関 数 値 α を 特 定 し て 、 こ の 新 し い 一 次 導 関 数 値 を 変 数 α と さ せ る
た め の 、 記 録 媒 体 お よ び コ ン ピ ュ ー タ ー が 読 み と り 可 能 の コ ー ド 手 段 と ；
　 コ ン ピ ュ ー タ ー 装 置 に 指 示 し て 、 一 次 導 関 数 値 α お よ び あ ら か じ め 記 録 さ れ た 較 正 デ ー
タ を 用 い て 、 溶 湯 に 添 加 す る べ き 構 造 改 良 剤 の 量 値 （ Ｖ ａ ） を 決 定 さ せ る た め の 、 記 録 媒
体 お よ び コ ン ピ ュ ー タ ー が 読 み と り 可 能 の コ ー ド 手 段 と 、  を 有 す る 、 コ ン ピ ュ ー タ ー プ
ロ グ ラ ム 製 品 。  
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