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【発行日】平成21年3月26日(2009.3.26)
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【国際特許分類】
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【手続補正書】
【提出日】平成21年2月9日(2009.2.9)
【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】
　円筒体（被加工物）に円錐状クランプ面を当接する保持手段を有する旋盤装置により前
記円筒体外周面に切削加工を施す工程を有する円筒状電子写真感光体用支持体の製造方法
において、
１）全長Ｌ１ｍｍの前記円筒体を保持手段により旋盤装置に固定する工程と、
２）前記円筒体の一端から、下記式１を満たす長さＬ２ｍｍに渡って外周面に切削加工を
行う工程と、
　　　Ｌ１／４≧Ｌ２≧１ｍｍ・・・式１
３）２）の工程の後、前記円筒体を保持手段より外すことなく他端部より切削加工を開始
し、もう一方の端部に渡って前記円筒体外周全面に切削を施す工程と、
を含み、且つ前記の工程は１)、２）、３)の順で行なわれる方法により製造されることを
特徴とする円筒状電子写真感光体用支持体の製造方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の円筒状電子写真感光体用支持体の製造方法において、加工前の前記円
筒体の外径がＤ１ｍｍ、前記円筒体の請求項１に記載の工程２）における一端部からの長
さＬ２ｍｍ部分の切削後の外径がＤ２ｍｍ、３）の工程の外周全面切削後の外径がＤ３ｍ
ｍとなるとき、下記式２を満たすことを特徴とする円筒状電子写真感光体用支持体の製造
方法。
　　　Ｄ１－０．０３≧Ｄ2＞Ｄ３・・・式２
【請求項３】
　請求項１に記載の円筒状電子写真感光体用支持体の製造方法において、請求項１に記載
の工程１)、２）、３)の工程を行う前に、前記円筒体外周部に前記円筒体の一端からの長
さが下記式３を満たす長さＬ３ｍｍを残して、下記式４を満たす外径Ｄ４になるように粗
切削を行う工程を有し、前記粗切削を行う工程後に円筒体を一旦保持手段より外した後、
請求項１に記載の工程１)、２）、３)の切削を行うことを特徴とする円筒状電子写真感光
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体用支持体の製造方法。
　　　Ｌ２≧Ｌ３≧１ｍｍ・・・式３
　　　Ｄ１＞Ｄ４＞Ｄ３・・・式４
【請求項４】
　請求項１に記載の円筒状電子写真感光体用支持体の製造方法において、請求項１に記載
の工程１)、２）、３)の工程を行う前に、円筒体外周部に前記円筒体の一端からの長さが
前記式３を満たす長さＬ３ｍｍの部分を外径Ｄ５に、その他の部分は外径Ｄ４になるよう
に粗切削を行う工程を有し、前記粗切削工程後に円筒体を一旦保持手段より外した後、請
求項１に記載の工程１)、２）、３)の外周全面切削後の外径がＤ３ｍｍとなる切削を行い
、Ｄ３、Ｄ４、Ｄ５の関係が下記式５を満たすことを特徴とする円筒状電子写真感光体用
支持体の製造方法。
　　　Ｄ５－０．０３≧Ｄ４＞Ｄ３・・・式５
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