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【 部 門 区 分 】 第 ５ 部 門 第 ３ 区 分
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【 国 際 特 許 分 類 】
   Ｆ ２ ４ Ｈ 1 / 0 0 ( 2 0 2 2 . 0 1 )
   Ｆ ２ ４ Ｈ 1 5 / 1 0 ( 2 0 2 2 . 0 1 )
   Ｆ ２ ４ Ｈ 1 5 / 2 1 2 ( 2 0 2 2 . 0 1 )
   Ｆ ２ ４ Ｈ 1 5 / 3 0 5 ( 2 0 2 2 . 0 1 )
【 Ｆ Ｉ 】
　 Ｆ ２ ４ Ｈ 1 / 0 0 ６ ３ １ Ｚ 　 　 　
　 Ｆ ２ ４ Ｈ 1 5 / 1 0 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｆ ２ ４ Ｈ 1 5 / 2 1 2 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｆ ２ ４ Ｈ 1 5 / 3 0 5 　 　 　 　 　 　 　
　
【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 5 年 2 月 2 7 日 ( 2 0 2 3 . 2 . 2 7 )
【 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 】
鋼 板 の 洗 浄 処 理 に 用 い た 洗 浄 後 の 高 温 の 排 水 と 洗 浄 処 理 用 の 補 給 水 と の 熱 交 換 を 行 う 第 １  
の 熱 交 換 器 と 、
前 記 第 １ の 熱 交 換 器 を 介 し 降 温 し た 前 記 排 水 か ら 、 ヒ ー ト ポ ン プ の 低 温 側 熱 源 と の 熱 交 換  
に よ り 熱 の 回 収 を 行 う 第 ２ の 熱 交 換 器 と 、
前 記 第 １ の 熱 交 換 器 を 介 し 昇 温 し た 前 記 補 給 水 を 、 前 記 低 温 側 熱 源 に 回 収 し た 熱 と 圧 縮 器  
及 び 蒸 発 器 へ の 電 力 に よ り 温 度 を 上 げ 、 高 温 補 給 水 と し て 供 給 す る ヒ ー ト ポ ン プ と 、
を 備 え る 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に よ り 昇 温 さ れ た 前 記 補 給 水 の 温 度 が １ ０ ０ ℃ 未 満 で あ り 、
前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 送 ら れ て 熱 回 収 さ れ る 前 記 排 水 の 温 度 が ９ ０ ℃ 未 満 で あ る こ と を 特 徴  
と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 第 ２ の 熱 交 換 器 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 間 の 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流 路 を 変 更 す る 流  
路 変 更 部 と 、
前 記 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 入 る 入 口 熱 媒 温 度 Ｔ Ｃ ｉ を 測 定 す る 測 定 部 と 、
前 記 入 口 熱 媒 温 度 の 上 限 を Ｔ Ｃ と し て 、 前 記 測 定 部 で 測 定 し た 熱 媒 温 度 Ｔ Ｃ ｉ に 基 づ い て  
、 Ｔ Ｃ ｉ ≦ Ｔ Ｃ と な る よ う 前 記 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド フ ォ  
ワ ー ド 制 御 す る 制 御 部 と を 、
有 す る 請 求 項 １ 又 は ２ に 記 載 の 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ４ 】
前 記 補 給 水 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 高 温 側 熱 源 と の 熱 交 換 を 行 う 第 ３ の 熱 交 換 器 を 有 す る こ  
と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 又 は ２ に 記 載 の 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ５ 】
前 記 補 給 水 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 高 温 側 熱 源 と の 熱 交 換 を 行 う 第 ３ の 熱 交 換 器 を 有 す る こ  
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と を 特 徴 と す る 請 求 項 ３ に 記 載 の 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ６ 】
前 記 第 ２ の 熱 交 換 器 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 間 の 第 １ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流 路 を 変 更 す  
る 第 １ 流 路 変 更 部 と 、
前 記 第 １ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 入 る 入 口 熱 媒 温 度 Ｔ Ｃ ｉ を 測 定 す る 測 定 部  
と 、
前 記 入 口 熱 媒 温 度 の 上 限 を Ｔ Ｃ と し て 、 前 記 測 定 部 で 測 定 し た 熱 媒 温 度 Ｔ Ｃ ｉ に 基 づ い て  
、 Ｔ Ｃ ｉ ≦ Ｔ Ｃ と な る よ う 前 記 第 １ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド  
フ ォ ワ ー ド 制 御 す る 第 １ 制 御 部 と 、
前 記 第 ３ の 熱 交 換 器 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 間 の 第 ２ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流 路 を 変 更 す  
る 第 ２ 流 路 変 更 部 と 、
前 記 第 ２ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ か ら 出 る 出 口 熱 媒 温 度 Ｔ Ｈ ｏ を 測 定 す る 測 定  
部 と 、
前 記 出 口 熱 媒 温 度 の 上 限 を Ｔ Ｈ と し て 、 前 記 測 定 部 で 測 定 し た 熱 媒 温 度 Ｔ Ｈ ｏ に 基 づ い て  
、 Ｔ Ｈ ｏ ≦ Ｔ Ｈ と な る よ う 前 記 第 ２ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド  
フ ォ ワ ー ド 制 御 す る 第 ２ 制 御 部 と 、
を 備 え る 請 求 項 ４ に 記 載 の 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ７ 】
前 記 第 ２ の 熱 交 換 器 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 間 の 第 １ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流 路 を 変 更 す  
る 第 １ 流 路 変 更 部 と 、
前 記 第 １ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 入 る 入 口 熱 媒 温 度 Ｔ Ｃ ｉ を 測 定 す る 測 定 部  
と 、
前 記 入 口 熱 媒 温 度 の 上 限 を Ｔ Ｃ と し て 、 前 記 測 定 部 で 測 定 し た 熱 媒 温 度 Ｔ Ｃ ｉ に 基 づ い て  
、 Ｔ Ｃ ｉ ≦ Ｔ Ｃ と な る よ う 前 記 第 １ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド  
フ ォ ワ ー ド 制 御 す る 第 １ 制 御 部 と 、
前 記 第 ３ の 熱 交 換 器 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 間 の 第 ２ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流 路 を 変 更 す  
る 第 ２ 流 路 変 更 部 と 、
前 記 第 ２ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ か ら 出 る 出 口 熱 媒 温 度 Ｔ Ｈ ｏ を 測 定 す る 測 定  
部 と 、
前 記 出 口 熱 媒 温 度 の 上 限 を Ｔ Ｈ と し て 、 前 記 測 定 部 で 測 定 し た 熱 媒 温 度 Ｔ Ｈ ｏ に 基 づ い て  
、 Ｔ Ｈ ｏ ≦ Ｔ Ｈ と な る よ う 前 記 第 ２ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド  
フ ォ ワ ー ド 制 御 す る 第 ２ 制 御 部 と 、
を 備 え る 請 求 項 ５ に 記 載 の 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ８ 】
前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に よ り 、 洗 浄 処 理 に 必 要 な 設 定 温 度 よ り 低 い 温 度 に 予 熱 さ れ た 前 記 補 給  
水 を 加 熱 す る 加 熱 手 段 と 、
前 記 補 給 水 の 温 度 を 調 整 す る 温 度 調 整 手 段 と 、
前 記 洗 浄 処 理 に 必 要 な 補 給 水 の 供 給 温 度 と 供 給 量 と か ら 、 ヒ ー ト ポ ン プ で 予 熱 す る 前 記 補  
給 水 の 温 度 流 量 と 予 熱 し た 前 記 補 給 水 を 必 要 な 供 給 温 度 ま で 加 熱 す る 加 熱 手 段 の エ ネ ル ギ  
ー 量 と を 、 事 業 所 の エ ネ ル ギ ー 発 生 元 か ら 供 給 先 ま で の エ ネ ル ギ ー 損 失 を 考 慮 し て 正 味 消  
費 エ ネ ル ギ ー が 低 減 す る よ う に 制 御 す る 制 御 部 と 、
を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 又 は ２ に 記 載 の 熱 回 収 装 置 。
【 請 求 項 ９ 】
鋼 板 の 洗 浄 処 理 に 用 い た 洗 浄 後 の 高 温 の 排 水 と 洗 浄 処 理 用 の 補 給 水 と の 熱 交 換 を 行 う 第 １  
の 熱 交 換 工 程 と 、
前 記 第 １ の 熱 交 換 工 程 を 介 し 降 温 し た 前 記 排 水 か ら 、 ヒ ー ト ポ ン プ の 低 温 側 熱 源 と の 熱 交  
換 に よ り 熱 の 回 収 を 行 う 第 ２ の 熱 交 換 工 程 と 、
前 記 第 １ の 熱 交 換 工 程 で 昇 温 し た 前 記 補 給 水 を 、 前 記 低 温 側 熱 源 に 回 収 し た 熱 と 圧 縮 器 及  
び 蒸 発 器 へ の 電 力 に よ り 温 度 を 上 げ 、 高 温 補 給 水 と し て 供 給 す る 洗 浄 水 補 給 工 程 と 、
を 含 む 熱 回 収 方 法 。
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【 請 求 項 １ ０ 】
前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に よ り 昇 温 さ れ た 前 記 補 給 水 の 温 度 を １ ０ ０ ℃ 未 満 と し 、
前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 送 ら れ て 熱 回 収 さ れ る 前 記 排 水 の 温 度 を ９ ０ ℃ 未 満 と す る こ と を 特 徴  
と す る 請 求 項 ９ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 。
【 請 求 項 １ １ 】
前 記 第 ２ の 熱 交 換 工 程 に お け る 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ と の 間 の 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流 路 を  
変 更 す る 流 路 変 更 部 を 備 え 、
前 記 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 入 る 入 口 熱 媒 温 度 を Ｔ Ｃ ｉ 、 前 記 入 口 熱 媒 温 度  
の 上 限 を Ｔ Ｃ と し て 、 測 定 部 で 測 定 し た Ｔ Ｃ ｉ に 基 づ い て 、 Ｔ Ｃ ｉ ≦ Ｔ Ｃ と な る よ う 前 記  
流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド フ ォ ワ ー ド 制 御 す る 、
請 求 項 ９ 又 は １ ０ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 。
【 請 求 項 １ ２ 】
さ ら に 、 前 記 補 給 水 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 高 温 側 熱 源 と の 熱 交 換 を 行 う 第 ３ の 熱 交 換 工 程  
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ９ 又 は １ ０ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 。
【 請 求 項 １ ３ 】
さ ら に 、 前 記 補 給 水 と 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ の 高 温 側 熱 源 と の 熱 交 換 を 行 う 第 ３ の 熱 交 換 工 程  
を 含 む こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ １ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 。
【 請 求 項 １ ４ 】
前 記 第 ２ の 熱 交 換 工 程 に お け る 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ と の 間 の 第 １ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流  
路 を 変 更 す る 第 １ 流 路 変 更 部 と 、
前 記 第 ３ の 熱 交 換 工 程 に お け る 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ と の 間 の 第 ２ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流  
路 を 変 更 す る 第 ２ 流 路 変 更 部 と 、 を 備 え 、
前 記 第 １ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 入 る 入 口 熱 媒 温 度 を Ｔ Ｃ ｉ 、 当 該 入 口 熱 媒  
温 度 の 上 限 を Ｔ Ｃ と し て 、 測 定 部 で 測 定 し た Ｔ Ｃ ｉ に 基 づ い て 、 Ｔ Ｃ ｉ ≦ Ｔ Ｃ と な る よ う  
前 記 第 １ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド フ ォ ワ ー ド 制 御 し 、
前 記 第 ２ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ か ら 出 る 出 口 熱 媒 温 度 を Ｔ Ｈ ｏ 、 当 該 出 口 熱  
媒 温 度 の 上 限 を Ｔ Ｈ と し て 、 測 定 部 で 測 定 し た Ｔ Ｈ ｏ 基 づ い て 、 Ｔ Ｈ ｏ ≦ Ｔ Ｈ と な る よ う  
前 記 第 ２ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド フ ォ ワ ー ド 制 御 す る 、
請 求 項 １ ２ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 。
【 請 求 項 １ ５ 】
前 記 第 ２ の 熱 交 換 工 程 に お け る 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ と の 間 の 第 １ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流  
路 を 変 更 す る 第 １ 流 路 変 更 部 と 、
前 記 第 ３ の 熱 交 換 工 程 に お け る 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ と の 間 の 第 ２ 熱 媒 流 路 に お け る 熱 媒 の 流  
路 を 変 更 す る 第 ２ 流 路 変 更 部 と 、 を 備 え 、
前 記 第 １ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に 入 る 入 口 熱 媒 温 度 を Ｔ Ｃ ｉ 、 当 該 入 口 熱 媒  
温 度 の 上 限 を Ｔ Ｃ と し て 、 測 定 部 で 測 定 し た Ｔ Ｃ ｉ に 基 づ い て 、 Ｔ Ｃ ｉ ≦ Ｔ Ｃ と な る よ う  
前 記 第 １ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド フ ォ ワ ー ド 制 御 し 、
前 記 第 ２ 熱 媒 流 路 を 通 っ て 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ か ら 出 る 出 口 熱 媒 温 度 を Ｔ Ｈ ｏ 、 当 該 出 口 熱  
媒 温 度 の 上 限 を Ｔ Ｈ と し て 、 測 定 部 で 測 定 し た Ｔ Ｈ ｏ 基 づ い て 、 Ｔ Ｈ ｏ ≦ Ｔ Ｈ と な る よ う  
前 記 第 ２ 流 路 変 更 部 の 流 量 を フ ィ ー ド バ ッ ク 制 御 又 は フ ィ ー ド フ ォ ワ ー ド 制 御 す る 、
請 求 項 １ ３ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 。
【 請 求 項 １ ６ 】
さ ら に 、 前 記 ヒ ー ト ポ ン プ に よ り 、 洗 浄 処 理 に 必 要 な 設 定 温 度 よ り 低 い 温 度 に 予 熱 さ れ た  
前 記 補 給 水 を 加 熱 す る 加 熱 工 程 と 前 記 補 給 水 の 温 度 を 調 整 す る 温 度 調 整 工 程 を 含 み 、
前 記 洗 浄 処 理 に 必 要 な 補 給 水 の 供 給 温 度 と 供 給 量 と か ら 、 ヒ ー ト ポ ン プ で 予 熱 す る 前 記 補  
給 水 の 温 度 流 量 と 予 熱 し た 前 記 補 給 水 を 必 要 な 供 給 温 度 ま で 加 熱 す る 加 熱 手 段 の エ ネ ル ギ  
ー 量 と を 、 事 業 所 の エ ネ ル ギ ー 発 生 元 か ら 供 給 先 ま で の エ ネ ル ギ ー 損 失 を 考 慮 し て 正 味 消  
費 エ ネ ル ギ ー が 低 減 す る よ う に 制 御 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ９ 又 は １ ０ に 記 載 の 熱 回  
収 方 法 。
【 請 求 項 １ ７ 】
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請 求 項 ９ 又 は １ ０ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 を 用 い て 、 鋼 板 の 洗 浄 処 理 に 用 い る 補 給 水 を 加 熱 す  
る 洗 浄 工 程 を 含 む 、 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ８ 】
請 求 項 １ １ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 を 用 い て 、 鋼 板 の 洗 浄 処 理 に 用 い る 補 給 水 を 加 熱 す る 洗 浄  
工 程 を 含 む 、 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ９ 】
請 求 項 １ ２ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 を 用 い て 、 鋼 板 の 洗 浄 処 理 に 用 い る 補 給 水 を 加 熱 す る 洗 浄  
工 程 を 含 む 、 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ ０ 】
請 求 項 １ ３ に 記 載 の 熱 回 収 方 法 を 用 い て 、 鋼 板 の 洗 浄 処 理 に 用 い る 補 給 水 を 加 熱 す る 洗 浄  
工 程 を 含 む 、 鋼 板 の 製 造 方 法 。
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