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【 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 】
　 高 炉 の 内 部 の 状 態 を 計 算 可 能 な 物 理 モ デ ル を 用 い て 将 来 の 溶 銑 温 度 の 予 測 値 を 求 め る 応  
答 予 測 ス テ ッ プ と 、
　 前 記 応 答 予 測 ス テ ッ プ で 求 め ら れ た 前 記 溶 銑 温 度 の 予 測 値 と 目 標 値 と の 偏 差 を 求 め て 、  
前 記 偏 差 に 対 応 す る 項 と 還 元 材 比 又 は 送 風 湿 分 を 低 減 す る た め の 項 と を 有 す る 評 価 関 数 が  
最 小 化 又 は 最 大 化 す る よ う に 、 微 粉 炭 比 及 び 送 風 湿 分 の 操 作 量 を 求 め る 操 作 量 決 定 ス テ ッ  
プ と 、 を 含 む 、 プ ロ セ ス の 制 御 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 応 答 予 測 ス テ ッ プ は 、 前 記 物 理 モ デ ル を 用 い て 現 在 の 操 作 変 数 が 保 持 さ れ た 場 合 の  
将 来 の 溶 銑 温 度 の 予 測 値 と 現 在 の 操 作 変 数 を 変 化 さ せ た 場 合 の 溶 銑 温 度 の 予 測 値 と に 基 づ  
い て 将 来 の 前 記 溶 銑 温 度 の 予 測 値 を 求 め る 、 請 求 項 １ に 記 載 の プ ロ セ ス の 制 御 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 操 作 量 決 定 ス テ ッ プ は 、 求 め る 前 記 微 粉 炭 比 及 び 前 記 送 風 湿 分 の 操 作 量 を 未 知 変 数  
と し て 、 前 記 未 知 変 数 に 関 す る 一 次 式 の 制 約 条 件 下 で 、 前 記 未 知 変 数 に 関 す る 二 次 関 数 で  
あ る 前 記 評 価 関 数 を 用 い て 、 前 記 未 知 変 数 を 決 定 す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の プ ロ セ ス の 制 御  
方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 造 銑 速 度 の 予 測 値 が 目 標 値 と 合 致 す る よ う に 送 風 流 量 を 操 作 し 、 通 気 度 の 予 測 値 が 上 限  
以 下 と な る よ う に コ ー ク ス 比 を 操 作 す る ス テ ッ プ を さ ら に 含 む 、 請 求 項 １ に 記 載 の プ ロ セ  
ス の 制 御 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 請 求 項 １ か ら ４ の い ず れ か 一 項 に 記 載 の プ ロ セ ス の 制 御 方 法 に よ っ て 操 作 さ れ た 操 作 変  
数 を 用 い て 操 業 条 件 を 変 更 す る 、 高 炉 の 操 業 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 請 求 項 ５ に 記 載 の 高 炉 の 操 業 方 法 に よ っ て 操 業 さ れ る 前 記 高 炉 を 用 い て 溶 銑 を 製 造 す る  
、 溶 銑 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 高 炉 の 内 部 の 状 態 を 計 算 可 能 な 物 理 モ デ ル を 記 憶 す る 記 憶 部 と 、
　 溶 銑 温 度 の 目 標 値 で あ る 目 標 溶 銑 温 度 を 取 得 し て 、 前 記 溶 銑 温 度 が 前 記 目 標 溶 銑 温 度 と  
な る よ う に 、 微 粉 炭 比 及 び 送 風 湿 分 の 操 作 量 を 算 出 す る 溶 銑 温 度 制 御 部 と 、 を 備 え 、
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　 前 記 溶 銑 温 度 制 御 部 は 、
　 　 前 記 物 理 モ デ ル を 用 い て 将 来 の 溶 銑 温 度 の 予 測 値 を 求 め 、
　 　 前 記 溶 銑 温 度 の 予 測 値 と 目 標 値 と の 偏 差 を 求 め て 、 前 記 偏 差 に 対 応 す る 項 と 還 元 材 比  
又 は 送 風 湿 分 を 低 減 す る た め の 項 と を 有 す る 評 価 関 数 が 最 小 化 又 は 最 大 化 す る よ う に 、 微  
粉 炭 比 及 び 送 風 湿 分 の 操 作 量 を 求 め る 、 プ ロ セ ス の 制 御 装 置 。
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