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【手続補正書】
【提出日】平成25年5月7日(2013.5.7)
【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】
　入口部（２０６）と出口部（２０８）との間の流体の流れの通路（２０４）を画定する
弁本体（２０２）と、
　前記流体の流れの通路（２０４）に配置されたケージ（２３０）と、
　前記ケージ（２３０）とつながるように、前記弁本体（２０２）内に配置されたケージ
保持部（２２８、８０６）と、
　前記弁本体（２０２）に連結されたボンネット（２１０、９０４）と、
　前記ケージ保持部（２２８、８０６）の外面（２４８、８０４）と前記ボンネット（２
１０、９０４）の内面（２５０、９０２）との間の動的連合部（２５２）であって、前記
動的結合部（２５２）は、前記ケージ保持部（２２８、８０６）が前記ボンネット（２１
０、９０４）に固定されるようになることを防止する、前記動的結合部（２５２）と、
　を備える、流体の流れを制御する流体弁。
【請求項２】
　前記動的結合部（２５２）は、前記ケージ保持部（２２８、８０６）の前記外面（２４
８、８０４）と前記ボンネット（２１０、９０４）の前記内面（２５０、９０２）との間
の連続的なつながりを防止するように、前記ケージ保持部（２２８、８０６）の前記外面
（２４８、８０４）と前記ボンネット（２１０、９０４）の前記内面（２５０、９０２）
との間に位置する、間隙を介した複数の突起（２５４、８０２、９０６）を備える、前記
請求項１に記載の流体弁。
【請求項３】
　前記ケージ保持部（２２８、８０６）は、前記複数の突起（２５４、８０２、９０６）
を備え、前記複数の突起（２５４、８０２、９０６）は、前記ケージ保持部（２２８、８
０６）の前記外面（２４８、８０４）から突き出る請求項２に記載の流体弁。
【請求項４】
　前記複数の突起（２５４）の少なくとも一つは、前記ケージ保持部（２２８、８０６）
の長手方向軸（６０２）に沿って伸びる細長い形を有する請求項３に記載の流体弁。
【請求項５】
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　前記複数の突起は、前記外面の周囲において放射状に間隔をあけている請求項４に記載
の流体弁。
【請求項６】
　前記複数の突起（２５４、８０２、９０６）の少なくとも１つは、環状リング（８０２
）を備えている請求項３に記載の流体弁。
【請求項７】
　前記ケージ保持部（２２８、８０６）の前記外面（２４８、８０４）は、第１の直径（
２６４）を有し、前記複数の突起（２５４、８０２、９０６）は、前記第１の直径（２６
４）より長い第２の直径を定める請求項３～請求項６の何れか１項に記載の流体弁。
【請求項８】
　前記第２の直径は、前記ボンネット（２１０、９０４）の内径（２６６）に対応する請
求項７に記載の流体弁。
【請求項９】
　前記ケージ保持部は第１の材料を含み、前記複数の突起の各々は前記第１の材料とは異
なる第２の材料を含む、請求項２～請求項８の何れか１項に記載の流体弁。
【請求項１０】
　前記第１の材料は鉄鋼材料を含み、前記第２の材料はコバルト合金材料を含む、請求項
９に記載の流体弁。
【請求項１１】
　前記ボンネット（２１０、９０４）は、前記ボンネット（２１０、９０４）の前記内面
（２５０、９０２）から内部で突出する前記突起（９０６）を備える、請求項２に記載の
流体弁。
【請求項１２】
　前記ケージ（２３０）は、前記流体弁の閉鎖部材をガイドするように配置される、請求
項１～請求項１１の何れか１項に記載の流体弁。
【請求項１３】
　前記ケージ（２３０）が前記ケージ保持部（２２８、８０６）と同軸上に整合された、
請求項１～請求項１２の何れか１項に記載の流体弁。
【請求項１４】
　内径を定める内面を有するボンネットを有する流体弁と共に用いるケージ保持部を製造
する方法であって、
　第１の直径を有するように前記ケージ保持部の外側部を機械加工し、
　前記外側部の表面の周囲において放射状に間隔をあけて突出する複数の突起を有する前
記表面を提供するように、前記表面に合金を適用し、
　前記外側部の前記表面とボンネットの内面との間の連続的な係合を防止するため、前記
複数の突起が、前記第１の直径よりも長い、前記ボンネットの前記内径に対応する第２の
直径を有するように、前記合金の一部を機械加工する、
方法。
【請求項１５】
　前記機械加工するステップは、前記第１の直径を前記ボンネットの前記内径よりも短く
するように機械加工するステップを有する、請求項１４に記載の方法。
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