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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 】
　 有 底 筒 状 の シ リ ン ダ と 、
　 前 記 シ リ ン ダ の 開 口 部 に 設 け ら れ た シ ー ル 部 材 と 、
　 前 記 シ リ ン ダ の 前 記 開 口 部 か ら 突 出 し て 設 け ら れ 、 前 記 シ ー ル 部 材 に 対 し て 摺 動 す る ピ  
ス ト ン ロ ッ ド と 、
を 備 え 、
　 前 記 ピ ス ト ン ロ ッ ド の 摺 動 面 が 、 ク ロ ム め っ き 層 を 有 し ；
　 前 記 摺 動 面 に お い て 、 Ｊ Ｉ Ｓ   Ｂ   ０ ６ ７ １ － ２ お よ び Ｉ Ｓ Ｏ   １ ３ ５ ６ ５ － ２ に 記 載  
さ れ る プ ラ ト ー 構 造 表 面 の 特 性 評 価 パ ラ メ ー タ で あ る 、
　 突 出 谷 部 深 さ Ｒ ｖ ｋ が 、 ０ ． ０ ６ μ ｍ 以 上 か つ め っ き 厚 さ 未 満 で あ り 、
　 突 出 山 部 高 さ Ｒ ｐ ｋ が 、 ０ μ ｍ 以 上 か つ ０ ． ０ ４ μ ｍ 以 下 で あ り 、
　 コ ア 部 の レ ベ ル 差 Ｒ ｋ が 、 ０ ． ０ ８ μ ｍ 以 上 か つ ０ ． １ ６ μ ｍ 以 下 で あ る ；
こ と を 特 徴 と す る 自 動 車 用 サ ス ペ ン シ ョ ン 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 摺 動 面 に ク ロ ム め っ き 層 が 形 成 さ れ た ピ ス ト ン ロ ッ ド の 製 造 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 ク ロ ム め っ き 層 の 形 成 後 に 行 う 研 磨 処 理 工 程 を 有 し 、
　 前 記 研 磨 処 理 工 程 が 、
　 　 第 １ 研 磨 フ ィ ル ム を 用 い て 研 磨 す る こ と に よ り 、 Ｊ Ｉ Ｓ   Ｂ   ０ ６ ７ １ － ２ お よ び Ｉ  
Ｓ Ｏ   １ ３ ５ ６ ５ － ２ に 記 載 さ れ る プ ラ ト ー 構 造 表 面 の 特 性 評 価 パ ラ メ ー タ で あ る 、 突 出  
谷 部 深 さ Ｒ ｖ ｋ が 、 ０ ． ０ ６ μ ｍ 以 上 か つ 前 記 ク ロ ム め っ き の め っ き 厚 さ 未 満 で あ る 初 期  
研 磨 面 を 得 る 初 期 研 磨 処 理 工 程 と ；
　 　 前 記 第 １ 研 磨 フ ィ ル ム よ り も 目 の 細 か い 第 ２ 研 磨 フ ィ ル ム を 用 い て 前 記 初 期 研 磨 面 を  
研 磨 す る こ と に よ り 、 前 記 プ ラ ト ー 構 造 表 面 の 潤 滑 性 パ ラ メ ー タ で あ る 、
　 　 　 突 出 山 部 高 さ Ｒ ｐ ｋ が 、 ０ μ ｍ 以 上 か つ ０ ． ０ ４ μ ｍ 以 下 、
　 　 　 コ ア 部 の レ ベ ル 差 Ｒ ｋ が 、 ０ ． ０ ８ μ ｍ 以 上 か つ ０ ． １ ６ μ ｍ 以 下 、
の プ ラ ト ー 面 を 形 成 す る 仕 上 げ 研 磨 処 理 工 程 と ；
を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 自 動 車 用 サ ス ペ ン シ ョ ン 装 置 の ピ ス ト ン ロ ッ ド の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 初 期 研 磨 処 理 工 程 に お い て 、 前 記 第 １ 研 磨 フ ィ ル ム と し て ＃ ６ ０ ０ 以 下 の 粗 い 粒 度  
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を 持 つ 研 磨 材 を 用 い て 前 記 初 期 研 磨 面 を 形 成 し ；
　 前 記 仕 上 げ 研 磨 処 理 工 程 に お い て 、 前 記 第 ２ 研 磨 フ ィ ル ム と し て ＃ ８ ０ ０ 以 上 の 細 か い  
粒 度 を 持 つ 研 磨 材 を 用 い て 前 記 プ ラ ト ー 面 を 形 成 す る ；
こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の 自 動 車 用 サ ス ペ ン シ ョ ン 装 置 の ピ ス ト ン ロ ッ ド の 製 造  
方 法 。
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