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【手続補正書】
【提出日】平成26年5月7日(2014.5.7)
【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】
　油圧式ラッシュアジャスター（１０２）に使用する冷間成形したプランジャーブランク
（５００）であって、
　該プランジャーブランクは、長手方向の軸（Ａ）に沿って第１の端部（１３４）から第
２の端部（１３６）に延びる単一の冷間成形したプランジャーボディ（１４２）を含んで
おり、
　該冷間成形したプランジャーボディ（１４２）は、平坦頂面（１８０）を有し、かつ、
プランジャーボディ（１４２）の第１の端部（１３４）で長手方向の軸（Ａ）を横切るよ
うに延びる端部壁（１４０）と、
　第１の端部（１３４）と第２の端部（１３６）との間で長手方向の軸（Ａ）に沿って延
び、かつ、ほぼ円筒状の外側表面（１５０，５０８）と第１のほぼ円筒状の内側表面（１
７６）を定める側壁（１７８）と、
　第１のほぼ円筒状の内側表面（１７６）から延び、かつ、リテーナ受け入れ面（１６０
）、ボールシート面（１６２）、及び、ボールシート面（１６２）と第１のほぼ円筒状の
内側表面（１７６）を結ぶ第１のつなぎ曲面（１８８）を定める肩部（１４４）と、
　端部壁（１４０）、側壁（１７８）及び肩部（１４４）の少なくとも一部で定められる
キャビティ（５１０，６４２）と、
　第２の端部（１３６）から第１の端部（１３４）に向けて延び、かつ、側壁（１７８）
に形成された第２のほぼ円筒状の内側表面（１５８）と肩部（１４４）のリテーナ受け入
れ面（１６０）によって少なくとも部分的に定められたカウンタボア（１４８）と、を含
んでいることを特徴とする冷間成形したプランジャーブランク（５００）。
【請求項２】
　前記平坦頂面（１８０）は、前記完成した平坦頂部のプランジャーブランク（５００）
の最終寸法に形成されていることを特徴とする請求項１に記載の冷間成形したプランジャ
ーブランク（５００）。
【請求項３】
　前記カウンタボア（１４８）は、前記完成した平坦頂部のプランジャーブランク（５０
０）の最終寸法に形成されていることを特徴とする請求項１に記載の冷間成形したプラン
ジャーブランク（５００）。
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【請求項４】
　油圧式ラッシュアジャスター（１０２）に使用する平坦頂部のプランジャーブランク（
５００）を冷間成形する方法であって、該方法は、
　第１の端部（１３４，６０２）と第２の端部（１３６，６０４）を有する金属製のスラ
グ（６００）を準備するステップと、
　第２の端部（１３６，６０４）の端部壁（１４０）及び第１の端部（１３４，６０２）
から第２の端部（１３６，６０４）に延びる側壁（１７８）によって定められるキャビテ
ィ（５１０，６４２）を形成するために、前記スラグ（６００）を第１の端部（１３４，
６０２）で押し出し加工するステップと、
　前記スラグ（６００）の端部壁（１４０）に最終寸法の平坦なプランジャーの端部面（
１８０）を形成するステップと、
　少なくとも部分的に前記キャビティ（５１０，６４２）を閉鎖する肩部（１４４）を形
成するために、第１の端部（１３４，６０２）で前記側壁（１７８）の少なくとも一部を
据え込み加工するステップと、
　前記肩部（１４４）を最終寸法に形成するステップと、を特徴とする油圧式ラッシュア
ジャスター（１０２）に使用する平坦頂部のプランジャーブランク（５００）を冷間成形
する方法。
【請求項５】
　さらに、前記押し出し加工するステップの前に、スラグ（６００）の第１の端部（１３
４，６０２）と第２の端部（１３６，６０４）を平らにするステップを含むことを特徴と
する請求項４に記載の油圧式ラッシュアジャスター（１０２）に使用する平坦頂部のプラ
ンジャーブランク（５００）を冷間成形する方法。
【請求項６】
　さらに、前記準備するステップの後で前記押し出し加工するステップの前に、前記スラ
グ（６００）の第１の端部（１３４，６０４）に第１のへこみ（６２２）を形成すると共
に、前記スラグ（６００）の第２の端部（１３６，６０４）に第２のへこみ（６２４）を
形成するステップを含むことを特徴とする請求項４に記載の油圧式ラッシュアジャスター
（１０２）に使用する平坦頂部のプランジャーブランク（５００）を冷間成形する方法。
【請求項７】
　さらに、前記押し出し加工するステップの後に、前記ブランク（５００）を最終の長さ
に形成するステップを含むことを特徴とする請求項４に記載の油圧式ラッシュアジャスタ
ー（１０２）に使用する平坦頂部のプランジャーブランク（５００）を冷間成形する方法
。
【請求項８】
　さらに、前記押し出し加工するステップの後に、前記側壁（１７８）を最終寸法に形成
するステップを含むことを特徴とする請求項４に記載の油圧式ラッシュアジャスター（１
０２）に使用する平坦頂部のプランジャーブランク（５００）を冷間成形する方法。
【請求項９】
　さらに、前記押し出し加工するステップの後に、前記肩部（１４４）を最終寸法に形成
するステップを含むことを特徴とする請求項４に記載の油圧式ラッシュアジャスター（１
０２）に使用する平坦頂部のプランジャーブランク（５００）を冷間成形する方法。
【請求項１０】
　さらに、前記押し出し加工するステップの後に、前記平坦なプランジャーの端部面（１
８０）を最終寸法に形成するステップを含むことを特徴とする請求項４に記載の油圧式ラ
ッシュアジャスター（１０２）に使用する平坦頂部のプランジャーブランク（５００）を
冷間成形する方法。
【請求項１１】
　切断ステーションと５つの成形ステーションを有する冷間成形機を使用して冷間成形し
た平坦頂部のプランジャー（１１６，５００）を製造する方法であって、該方法は、
　切断ステーションにおいて、第１の端部（１３４，６０２）及び第２の端部（１３６，
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６０４）を有するスラグ（６００）を形成するために、ワイヤを所定の長さに切断するス
テップと、
　第１の成形ステーションにおいて、スラグ（６００）の第１の端部（１３４，６０２）
及び第２の端部（１３６，６０４）を平らにすると共に、スラグ（６００）の第２の端部
（１３６，６０４）にへこみ（６２４）を形成するステップと、
　第２の成形ステーションにおいて、円筒状の壁（６２８）と端部壁（１４０，６２６）
によって定められた第１のボア（６２０）を形成するために、スラグ（６００）を第２の
端部（１３６，６０４）で押し出し加工するステップと、
　第３の成形ステーションにおいて、第１のボア（６２０）の直径よりも小さい直径を有
する孔（６３０）を形成するために、スラグ（６００）の端部壁（１４０）を貫通して打
ち抜き加工するステップと、
　第４の成形ステーションにおいて、少なくとも部分的に第１のボア（６２０）を閉鎖し
て、キャビティ（５１０，６４２）を定める肩部（１４４）を形成するために、円筒状の
壁（６２８）の少なくとも一部を第１の端部（１３４，６０２）で据え込み加工すると共
に、端部壁（１４０）に平坦面（１８０）を形成するステップと、
　第５の成形ステーションにおいて、肩部（１４４）を最終寸法に形成するために、肩部
（１４４）をコイニングすると共に、チャネル（１４６）と第１の平坦面（１８０）を最
終寸法に形成するように、第１の平坦面（１８０）にチャネル（１４６）を形成するステ
ップと、を含むことを特徴とする冷間成形した平坦頂部のプランジャー（１１６，５００
）を製造する方法。
【請求項１２】
　前記押し出し加工するステップは、円筒状の壁（６２８）と端部壁（１４０）によって
定められる第１のボア（６２０）を形成するために、スラグ（６００）を第２の端部（１
３６，６０４）で後方に押し出し加工するステップを含むことを特徴とする請求項１１に
記載の冷間成形した平坦頂部のプランジャー（１１６，５００）を製造する方法。
【請求項１３】
　さらに、ほぼ円筒状の表面（１５６）によって部分的に定められ、円筒状の壁（６２８
）の外径よりも小さい外径を有する溝（１５２）を円筒状の壁（６２８）に機械加工する
ステップを含むことを特徴とする請求項１１に記載の冷間成形した平坦頂部のプランジャ
ー（１１６，５００）を製造する方法。
【請求項１４】
さらに、第５のステーションで、プランジャー（１１６，５００）の全長を最終寸法に形
成するステップを含むことを特徴とする請求項１１に記載の冷間成形した平坦頂部のプラ
ンジャー（１１６，５００）を製造する方法。
【請求項１５】
　さらに、第５のステーションで、円筒状の壁（６２８）を最終寸法に形成するステップ
を含むことを特徴とする請求項１１に記載の冷間成形した平坦頂部のプランジャー（１１
６，５００）を製造する方法。
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