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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　インクでの画像記録用の中間転写体の製造方法であって、
　前記中間転写体の表面に、高さｄ［μｍ］と幅ｗ［μｍ］がｄ／ｗ≦０．７かつ０．０
１≦ｄ≦１．０を満たす凸部を有する金型を用いて溝を形成する工程を有する
ことを特徴とするインクでの画像記録用の中間転写体の製造方法。
【請求項２】
　前記中間転写体の表面の垂直方向の投影表面積をＳ１、その実表面積をＳ２とした場合
、１．２５＜Ｓ２／Ｓ１であることを特徴とする請求項１に記載の中間転写体の製造方法
。
【請求項３】
　多数の同一形状の前記溝が一定間隔で繰り返し並列した面を有する請求項２に記載の中
間転写体の製造方法。
【請求項４】
　前記溝は、直線状、曲線状、またはジグザグ状に延在していることを特徴とする請求項
１乃至３のいずれか一項に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項５】
　前記溝は、互いに交差していることを特徴とする請求項１乃至４のいずれか一項に記載
の中間転写体の製造方法。
【請求項６】
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　前記表面を有する表層部材と、支持部材を有し、表層部材がゴム弾性体を含むことを特
徴とする請求項１乃至５のいずれか一項に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項７】
　前記ゴム弾性体が、ポリブタジエン系ゴム、ニトリル系ゴム、クロロプレン系ゴム、シ
リコーン系ゴム、フッ素系ゴム、ウレタン系ゴム、スチレン系エラストマー、オレフィン
系エラストマー、塩ビ系エラストマー、エステル系エラストマー及びアミド系エラストマ
ーの少なくとも１種であることを特徴とする請求項６に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項８】
　前記表層部材の厚さが、１０μｍ以上１０００μｍ以下であることを特徴とする請求項
６または７に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項９】
　前記中間転写体の表面の圧縮弾性率Ｅ［ＭＰａ］が、１．５以上６．２以下であること
を特徴とする請求項１乃至８のいずれか一項に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項１０】
　前記中間転写体の表面での前記インクの接触角が２０°以下であることを特徴とする請
求項１乃至９のいずれか一項に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項１１】
　前記インクが、色材と水を含むインクであることを特徴とする請求項１乃至１０のいず
れか一項に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項１２】
　前記色材が、顔料を含むことを特徴とする請求項１１に記載の中間転写体の製造方法。
【請求項１３】
　前記インクでの画像記録が、インクとインク高粘度化成分を含む処理液とによる画像記
録であることを特徴とする請求項１乃至１２のいずれか一項に記載の中間転写体の製造方
法。
【請求項１４】
　前記インクがインクジェット用インクであることを特徴とする請求項１乃至１３のいず
れか一項に記載の中間転写体の製造方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、中間転写体の製造方法に関する。
 
【背景技術】
【０００２】
　近年、印刷物の多品種小ロット化や短納期化といった市場の要求に応える上で好適な技
術として、インクジェット方式の画像記録方法およびそれを用いた画像記録装置が注目さ
れている。しかし、この方式では、記録媒体と記録ヘッドの接触による記録ヘッドの破損
や、紙粉等による記録ヘッドの吐出安定性の低下等が発生する場合がある。このような問
題を回避するために、中間転写体上に記録ヘッドにより中間画像を形成し、それを所望の
記録媒体に転写して最終画像を形成する方式（転写型インクジェット方式）が提案されて
いる。特許文献１には、中間転写体上に染料インクで中間画像を形成し、それを記録媒体
に転写する画像記録装置が提案されている。
【０００３】
　中間転写体から記録媒体への中間画像の転写効率を高めるため、中間転写体の表面は表
面自由エネルギーが低いことが望ましい。しかし、表面自由エネルギーの低い中間転写体
上に中間画像を形成すると、インクの表面張力により隣接するインクドット同士が引き寄
せあったり混ざりあう等の現象が起き、画像品位が低下する場合がある。上記の中間画像
の品位の低下は一般に、中間転写体の表面粗さが小さく平滑なほど発生しやすい。そのた
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め、特許文献２、特許文献３、特許文献４には表面に微細な溝等の凹凸形状が形成された
中間転写体を用いることで上記の現象を防止することが提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開昭５９－２２５９５８公報
【特許文献２】特開平７－０１７０３０公報
【特許文献３】特開２００９－０７８３９１公報
【特許文献４】特開２０１０－０６９７９６公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　上記のような転写型インクジェット方式においてはコスト等の観点から中間転写体を繰
り返し用いることが望ましいが、その場合、中間転写体の耐久性が問題となる。
【０００６】
　すなわち、上記のような転写型インクジェット方式の場合、記録媒体へ中間画像が転写
されやすくなって記録媒体上の画像品位が高まるため、中間画像の転写時の圧力は高い方
が望ましい。特に、生産性向上のため、高速で中間画像を記録媒体へ転写する場合や、様
々な厚さや表面粗さを有する記録媒体に中間画像を転写する場合には、より高い圧力が求
められる。この場合、高い圧力で中間転写体の記録媒体への圧着が繰り返されると、中間
転写体表面の微細な凹凸部の側壁同士が接触・付着し、凹凸形状の変形が発生する場合が
ある。この結果、中間転写体の表面特性は維持されず、中間転写体上でインクや処理液の
意図しない弾きや引き寄せ合いが起こり、中間画像の品位が低下してしまう。
【０００７】
　そこで、特許文献３及び４には、中間転写体上に中間画像を形成する前に、毎回、中間
転写体の表面に凹凸形状を形成する画像形成方法が記載されている。しかし、これらの方
法では、中間転写体表面の処理工程が煩雑になると共に、得られた画像の画像品位が不十
分な場合があった。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明にかかるインクでの画像記録用の中間転写体の製造方法は、前記中間転写体の表
面に、高さｄ［μｍ］と幅ｗ［μｍ］がｄ／ｗ≦０．７かつ０．０１≦ｄ≦１．０を満た
す凸部を有する金型を用いて溝を形成する工程を有することを特徴とする。
　本発明にかかる製造方法により得られた中間転写体は、
　前記中間転写体上にインクを付与して中間画像を形成する工程と、
　前記中間転写体の表面の圧縮弾性率Ｅ［ＭＰａ］、転写時の圧力をＰ［ＭＰａ］とした
時、１≦Ｐかつ１≦Ｅ／Ｐ≦８を満たすように、前記中間転写体上の中間画像を記録媒体
に転写する工程と、
を有することを特徴とする画像記録方法に用いることができる。
 
【０００９】
　本発明にかかる製造方法により得られた中間転写体は、
　前記中間転写体の表面にインクを付与可能なインク付与手段と、
　前記中間転写体の表面と当接して、前記中間転写体の表面の圧縮弾性率をＥ［ＭＰａ］
、転写時の圧力をＰ［ＭＰａ］とした時、１≦Ｐかつ１≦Ｅ／Ｐ≦８を満たすように、前
記中間転写体の表面を加圧することが可能な転写手段と、
を有することを特徴とする画像記録装置に用いることができる。
 
【発明の効果】
【００１０】
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　中間画像の転写性および画像品位が優れると共に、中間転写体の耐久性を向上させるこ
とができる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】画像記録装置を表す模式図である。
【図２】中間転写体の表面に溝を形成するための金型を表す模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　１．画像記録装置
　図１は、一実施形態に係る画像記録装置の概略構成を示す模式図である。図１において
、中間転写体は、回転可能なドラム状の支持部材１２と、その外周面に配置された表層部
材１１とを有する。支持部材１２は、軸１３を中心として矢印方向に回転駆動し、その回
転と同期して、周辺に配置された各機構が作動するようになっている。
【００１３】
　図１の画像記録装置では、以下のようにして画像記録が行われる。まず、処理液を付与
可能な処理液付与手段１４から、中間転写体の表面上に処理液が付与される。次に、画像
供給装置（図示せず）から画像データが送信され、記録が指示されると、その画像データ
について、インクジェット記録ヘッド（インクを付与可能なインク付与手段）１５で画像
記録を行うための所要の画像処理が行われる。そして、支持部材１２が回転し、中間転写
体の表面に、インクジェット記録ヘッド１５を用いて画像記録用のインクが選択的に付与
され、中間画像が形成される。図１に例示した装置では送風装置１６と、中間転写体の裏
面側から加熱を行う加熱ヒータ１７が配置されている。この送風装置１６および加熱ヒー
タ１７により中間画像中の液体分を除去できるようになっている。次の工程として、加圧
ローラ（転写手段）１９と中間転写体の間に記録媒体１８を通し、この際、所望の圧力で
中間転写体１１に記録媒体１８を圧着させることで中間画像を記録媒体１８に転写させる
。
【００１４】
　この転写時の圧力をＰ[ＭＰａ]、中間転写体の表面の圧縮弾性率をＥ［ＭＰａ］とする
。この際、記録媒体１８の表面に中間転写体１１上の中間画像を均一に圧着させるために
、１≦Ｐかつ１≦Ｅ／Ｐ≦８の関係を満たすようにこれらの値を設定する。この設定によ
れば、特に、記録媒体への中間画像の転写速度が速い場合や、様々な厚さや表面粗さを有
する記録媒体に中間画像の転写を行う場合でも、高品位な転写画像を得ることができる。
Ｐが１ＭＰａ未満もしくはＥ／Ｐが８を超える場合、転写時に、中間転写体の表層部材を
記録媒体１８の表面に十分に圧着させるだけの弾性変形をさせることができず、記録媒体
１８に中間画像が十分に転写されない場合がある。また、転写時に、中間転写体が塑性変
形を起こして破損しないためには、Ｅ／Ｐが１以上である必要がある。なお、中間転写体
の表面の圧縮弾性率をＥ［ＭＰａ］は、フィッシャーインストルメンツ社製微小硬さ試験
機フィッシャースコープＨＭ２０００（商品名）により測定することができる。この際、
測定条件は、プローブ押し込み速度１０μｍ／ｓｅｃ、押し込み深さは表面部材の厚さの
１／１０とする。
【００１５】
　また、図１の装置では、中間転写体は、次の中間画像の形成を行う前に、表面を洗浄手
段２０によって洗浄されるようになっている。洗浄手段２０としては、旧来から用いられ
ている各種手法をいずれも好適に適用できる。例えば、下記の方法をいずれも好適に用い
ることができる。
・シャワー状に洗浄液を中間転写体の表面に付与する方法。
・濡らしたモルトンローラを、中間転写体の表面に当接させ払拭する方法。
・中間転写体の表面を、洗浄液面に接触させる方法。
・ワイパーブレードで、中間転写体の表面を掻き取る方法。
・中間転写体の表面に各種エネルギーを付与する方法。
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また、これらを複数、組み合わせる手法も好適である。
【００１６】
　中間転写体の支持部材１２を構成する材料は特に限定されない。例えば、転写時の加圧
に耐え得る剛性や寸法精度の他、回転のイナーシャを軽減して制御の応答性を向上させる
等の理由から、アルミニウム合金等の軽量金属製のドラムが好ましい。また、支持部材の
形状は、表層部材が記録媒体１８と接触可能となる形状であれば何れでも良く、適用する
画像記録装置の形態または記録媒体への転写態様に合わせ、例えばローラ状、ベルト状の
物を好適に使用することができる。特に、図１に示したドラム状の支持部材やベルト状の
無端ウェブ構成の支持部材を用いると、同一の中間転写体を連続して繰り返し使用するこ
とが容易となるため、これらの形状の支持部材を好適に使用できる。
【００１７】
　中間転写体の表層部材の材質としては、中間転写体の表面の圧縮弾性率Ｅ［ＭＰａ］、
転写時の圧力をＰ［ＭＰａ］とした時、１≦Ｐかつ１≦Ｅ／Ｐ≦８を満たすものであれば
特に限定されない。好ましくは、転写時の圧力によって弾性変形して様々な記録媒体の表
面に中間画像を均一に圧着でき、さらに表面の溝に割れ・欠け等の損壊が発生しにくいこ
とから、ゴム弾性体が望ましい。具体的には、各種ゴム材料、およびエラストマー材料を
好ましく用いることができる。例えば、ポリブタジエン系ゴム、ニトリル系ゴム、クロロ
プレン系ゴム、シリコーン系ゴム、フッ素系ゴム、ウレタン系ゴム、スチレン系エラスト
マー、オレフィン系エラストマー、塩ビ系エラストマー、エステル系エラストマー、アミ
ド系エラストマー等が好適である。特に、ニトリルブタジエンゴム、シリコーンゴム、フ
ッ素ゴム、ウレタンゴムは耐久性、耐熱性等の面から極めて好適に用いることができる。
これらの材料は単一で用いても良いし、複数の材料を積層する等して用いても良い。表層
部材の厚さは、１０μｍ～１０００μｍであることが望ましい。これより薄いと記録媒体
に均一に圧着できず、これより厚いと圧着時の表層部材の変形量が多くなるため、いずれ
も画像品位が低下する場合がある。また、中間転写体から記録媒体への画像転写効率の面
から、中間転写体の表面は中間画像を剥離しやすい性質を有していることが望ましい。
【００１８】
　中間転写体は、その表面に高さｄ［μｍ］と幅ｗ［μｍ］がｄ／ｗ≦０．７かつ０．０
１≦ｄ≦１．０を満たす凸部を有する金型から作製された溝を有する。金型表面に形成さ
れた凸部は、中間転写体表面に設ける溝の反転形状を有する。すなわち、中間転写体の表
面に、金型の凸部を押圧することにより、凸部の形状を転写した溝が、中間転写体の表面
に形成されている。これにより、中間転写体１１に転写圧力Ｐを加えて繰り返し使用して
も、中間転写体１１の表面に形成されている溝の側壁同士もしくは側壁と底面が接触・付
着し、溝が塞がったり、変形することが無い。この結果、中間転写体１１が破損すること
なく、その表面特性を維持することができる。また、中間転写体は、中間画像が形成され
る表面が溝を有しており、中間転写体上に付与したインクドット同士が引き寄せあったり
、混ざりあう等の現象が低減される。更に、後述するように、インク付与前に予め中間転
写体上に処理液を付与する場合においても、中間転写体表面の溝により、処理液が弾かれ
る等の現象が低減され、良好な画像品位が保持される。
【００１９】
　中間転写体の表面から見た溝の形状、溝が伸びる方向に特に制限は無い。溝は例えば、
直線、曲線、ジグザグ状等であっても良く複数の溝が交差していても良い。溝の断面形状
（すなわち中間転写体の溝が設けられた表面を平面状とした際に、この平面と垂直で、か
つ溝の伸びる方向（溝の長手方向）と交差する面に表れる断面の形状）は特に限定されな
い。この溝の断面形状としては矩形、台形、これらを変形させた略矩形、略台形等から選
択して用いることができる。この溝を形成するための金型側の凸部は、目的とする溝に対
する反転形状を有していればよい。前記溝の断面形状に対応する金型側の凸部の断面にお
ける幅ｗ及高さｄによって、前記の溝の断面形状、並びにこの断面形状における幅及び深
さが規定される。凸部の幅ｗは、前述した凸部の断面に表れる対向する側面間の距離、す
なわち金型表面と平行な方向における側面間の距離である。また、凸部断面における幅が
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凸部断面の高さ方向において変化する場合は、対向する側面間が最も狭い位置の距離を幅
ｗとする。凸部の高さｄは、凸部断面における金型表面から凸部断面の上部における最も
高い位置までの距離である。凸部が曲線状に伸びている場合におけるその幅ｗは、凸部が
伸びる方向に対して交差する方向における側面間の距離の中の最も短い距離を幅ｗとする
。凸部の幅ｗおよび高さｄは、走査型電子顕微鏡による表面観察で測定することができる
。
【００２０】
　中間転写体の表面に溝を形成する手段としては、サブミクロンからナノメートルレベル
の寸法の均一な溝形状を広い面積に比較的容易に形成できるため、ナノインプリントやプ
レス成形が好適である。特に、所望のサブミクロンからナノメートルレベルの寸法の溝形
状のネガパターンである凸部のパターンを有する金型が適している。これらの凸部を有す
る金型は、フォトリソグラフィ及びエッチングを用いて、高精度で簡便に作製することが
できる。なお、金型の凸部が中間転写体の溝に対応し、凸部を中間転写体の表面に押圧す
ることにより、中間転写体の表面には凸部に対応する形状の溝が形成される。
【００２１】
　図２（ａ）～（ｃ）は、中間転写体の表面に、溝を形成するための金型の表面の一部を
示す模式図であり、図２（ｄ）は図２（ａ）内のＡ－Ａ′断面を示す模式図である。図２
（ａ）および（ｄ）は、高さがｄ［μｍ］、幅がｗ［μｍ］であり、一定方向に直線状に
延在する複数の凸部２１が一定の間隔をもって並列されており、各凸部の延在方向に直交
する断面の形状が略矩形を有する金型を表す図である。図２（ｂ）は横方向に直線状に並
列して延在する複数の凸部と縦方向に直線状に並列して延在する複数の凸部とが互いに直
交して配置された金型を表す図であり、図２（ｃ）は曲線状に伸びる凸部２１を有する金
型を表す図である。これらの凸部２１を有する金型を用いた場合、凸部２１の形状に対応
する形状を有する溝を表面に有する中間転写体が形成される。なお、金型の凸部２１の形
状は図２に示したものに限定されるわけではなく、中間転写体の表面から見た凸部の形状
、方向に特に制限は無い。凸部は例えば、直線、曲線、ジグザグ状等であっても良く、複
数の凸部が交差していても良い。
【００２２】
　一般に、平滑な固体表面と液滴との接触角がθであるとき、液体の表面張力をγＬ、固
体の表面張力をγＳ、固液界面の表面張力をγＬＳとすると、これらの間には下記のＹｏ
ｕｎｇの式が成立する。
γＳ＝γＳＬ＋γＬｃｏｓθ
　また、表面の粗さと濡れ性の関係を表すモデルとして、Ｗｅｎｚｅｌモデルが知られて
いる。固体表面に凹凸形状が形成されている場合、形成された凹凸面に伴い固液界面の接
触面積が増大する。固体表面の垂直方向の投影表面積をＳ１、その実表面積をＳ２、ｒ＝
Ｓ１／Ｓ２とすれば、粗化表面での見かけの接触角θ’は以下のように表される。
ｃｏｓθ’＝ｒ・ｃｏｓθ＝ｒ（γＳ－γＳＬ）／γＬ

　中間転写体上において、インク同士や処理液同士の意図しない引き寄せあいや混ざりあ
いを低減して安定的に濡れ広がらせるためには、接触角θ’は２０°以下であることが好
ましく、１０°以下であることがより好ましい。従って、様々な物性のインクや処理液に
対応するためには、溝が配置された中間転写体の表面を平面状とした際のその平面に対す
る垂直方向の投影表面積をＳ１、その実表面積をＳ２とした場合、１．２５＜Ｓ２／Ｓ１
が好ましい。
【００２３】
　中間転写体表面の溝を形成するための金型の凸部の高さｄは、０．０１μｍ以上１．０
μｍ以下であることが好ましい。ｄが０．０１μｍ以上であると、見かけの接触角θ’を
低下させる効果が大きくなる。また、ｄが１．０μｍ以下であれば、溝に気泡などが入り
込みにくく、溝内部全体を効果的にインクや処理液で濡らすことができる。ｄは０．１μ
ｍ以上１．０μｍ以下であることがより好ましい。
【００２４】
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　Ｓ２／Ｓ１は、吸着占有面積が既知の分子を表面に吸着させ、その量から表面積を求め
る手法（ＢＥＴ法など）や、走査型プローブ顕微鏡（ＳＰＭ）、共焦点レーザー顕微鏡、
走査型光干渉計などの三次元の計測情報を取得できる装置を用いれば測定が可能である。
【００２５】
　２．画像記録方法
　本実施形態の画像記録方法は、中間転写体上にインクを付与して中間画像を形成する工
程と、中間転写体上の中間画像を記録媒体に転写する工程を有する。中間画像の形成工程
では、高さｄ［μｍ］と幅ｗ［μｍ］がｄ／ｗ≦０．７かつ０．０１≦ｄ≦１．０を満た
す凸部を有する金型を用いて形成された溝を表面に有する中間転写体上にインクを付与し
て中間画像を形成する。転写工程では、中間転写体の表面の圧縮弾性率Ｅ［ＭＰａ］、転
写時の圧力をＰ［ＭＰａ］とした時、１≦Ｐかつ１≦Ｅ／Ｐ≦８を満たすように、中間転
写体上の中間画像を記録媒体に転写する。
【００２６】
　このように中間転写体は、その表面にｄ／ｗ≦０．７かつ０．０１≦ｄ≦１．０を満た
す凸部を有する金型を用いて形成された溝を有する。これにより、中間転写体１１に転写
圧力Ｐを加えて繰り返し使用しても、中間転写体１１の表面に形成されている溝の側壁同
士もしくは側壁と底面が接触・付着し、溝が塞がったり、変形することが無い。この結果
、中間転写体１１が破損することなく、その表面特性を維持することができる。また、中
間転写体の表面上に付与したインクドット同士が引き寄せあったり、混ざりあう等の現象
が低減される。更に、後述するように、インク付与前に予め中間転写体上に処理液を付与
する場合においても、中間転写体表面の溝により、処理液が弾かれる等の現象が低減され
、良好な画像品位が保持される。
【００２７】
　また、本実施形態にかかる中間転写体を用いた中間画像の転写時に、１≦Ｐかつ１≦Ｅ
／Ｐ≦８を満たす時、記録媒体１８の表面に中間転写体１１上の中間画像を均一に圧着さ
せることができる。特に、記録媒体への中間画像の転写速度が速い場合や、様々な厚さや
表面粗さを有する記録媒体に中間画像の転写を行う場合でも、高品位な転写画像を得るこ
とができる。Ｐが１ＭＰａ未満もしくはＥ／Ｐが８を超える場合、転写時に、中間転写体
の表層部材を記録媒体１８の表面に十分に圧着させるだけの弾性変形をさせることができ
ず、記録媒体１８に中間画像が十分に転写されない。また、転写時に、中間転写体が塑性
変形を起こして破損させないためには、Ｅ／Ｐが１以上である必要がある。なお、転写時
の圧力Ｐは、感圧紙や面圧センサを用いて測定が可能である。
【００２８】
　また、本実施形態の画像記録方法は、上記工程以外にも、下記の工程を有していても良
い。
・インクの付与前に中間転写体上に処理液を付与する工程
・中間画像中の液体分を減少させる工程
・記録媒体上の画像を定着させる工程
　以下では、各工程の内容および各工程で使用する材料について詳細に説明する。
【００２９】
　（処理液の付与工程）
　インクを付与する工程の前に、中間転写体上のインクの流動性を低下させるための処理
液を付与する工程を設けても良い。このように中間転写体上に付与された処理液はインク
と反応してインクの流動性を低下させる。この結果、中間転写体の表面に付与したインク
が流動せず、中間転写体上に、中間画像を良好に保持させることができる。処理液を付与
可能な処理液付与手段としては、スプレーコーター、バーコーター等、従来から用いられ
ている技術を何れも好適に使用可能である。塗布量のコントロールと生産性の観点から、
ロールコーター形態の塗布装置が特に好適に用いられる。また、同様の理由から、インク
ジェット方式によりインクの流動性を低下させるための処理液を吐出する記録ヘッドも極
めて好適に用いることができる。
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【００３０】
　（処理液）
　処理液は、インクおよび／またはインク組成物の一部の流動性を低下させるインク高粘
度化成分を含有する。ここで、インクの高粘度化とは、インクの一部である色材や樹脂等
がインク高粘度化成分と接触することによって化学的に反応し、あるいは物理的に吸着し
てインク全体の粘度上昇が認められる場合を表す。また、これ以外にも、色材などインク
組成物の一部が凝集することにより、局所的にインクの粘度上昇が生じる場合も含む。イ
ンク高粘度化成分の処理液中の濃度は、インク高粘度化成分の種類、中間転写体への付与
条件、インクの種類等に応じて選択すればよい。
【００３１】
　インク高粘度化成分としては、多価の金属イオン、有機酸、カチオンポリマー、多孔質
性微粒子など、旧来から公知の物を特に制限無く用いることができる。これらの中でも特
に、多価の金属イオンおよび有機酸が好適である。また、複数の種類のインク高粘度化成
分を含有することも好適である。なお、処理液中のインク高粘度化成分の含有量は、処理
液全質量に対して５質量％以上であることが好ましい。
【００３２】
　具体的にインク高粘度化成分として使用できる金属イオンとしては、二価や三価の金属
イオンを挙げることができる。二価の金属イオンとしてはＣａ２＋、Ｃｕ２＋、Ｎｉ２＋

、Ｍｇ２＋、Ｓｒ２＋、Ｂａ２＋およびＺｎ２＋等、三価の金属イオンとしてはＦｅ３＋

、Ｃｒ３＋、Ｙ３＋およびＡｌ３＋等を挙げることができる。
【００３３】
　インク高粘度化成分として使用できる有機酸としては、例えば、シュウ酸、ポリアクリ
ル酸、ギ酸、酢酸、プロピオン酸、グリコール酸、マロン酸、リンゴ酸、マレイン酸、ア
スコルビン酸、レブリン酸、コハク酸、グルタル酸、グルタミン酸、フマル酸、クエン酸
、酒石酸、乳酸、ピロリドンカルボン酸、ピロンカルボン酸、ピロールカルボン酸、フラ
ンカルボン酸、ピリジンカルボン酸、クマリン酸、チオフェンカルボン酸、ニコチン酸、
オキシコハク酸、ジオキシコハク酸等を挙げることができる。
【００３４】
　処理液は、適量の水や有機溶剤を含有していても良い。この場合に用いる水はイオン交
換等により脱イオン化した水であることが好ましい。また、処理液に用いることのできる
有機溶剤としては特に限定されず、公知の有機溶剤をいずれも用いることができる。また
、処理液中には、各種樹脂を添加することもできる。適当な樹脂を添加することで転写時
の記録媒体への中間画像の接着性を良好なものとしたり、最終画像の機械強度を高めたり
することが可能であり、樹脂の使用は好適である。樹脂に用いる材料としては、インク高
粘度化成分と共存できるものであれば特に制限は無い。また、処理液には界面活性剤や粘
度調整剤を加えて、その表面張力や粘度を適宜、調整して用いることができる。これらに
用いる材料としては、インク高粘度化成分と共存できるものであれば特に制限は無い。具
体的に用いる界面活性剤としては、アセチレノールＥ１００（川研ファインケミカル社製
）等を挙げることができる。
【００３５】
　（中間画像の形成工程）
　中間画像の形成工程では、中間転写体上に、選択的にインクを付与して中間画像を形成
する。ここで、本明細書では、中間転写体上に処理液を付与しない場合、インクにより中
間転写体上に形成され、転写工程で最終的に記録媒体に転写されるまでの画像を「中間画
像」と呼ぶ。また、中間転写体上に処理液を付与する場合、処理液とインクが接触するこ
とで中間転写体上に形成され、転写工程で最終的に記録媒体に転写されるまでの画像を「
中間画像」と呼ぶ。
【００３６】
　インクの付与方法としては特に限定されないが、インクジェット方式を用いることが好
ましい。このインクジェット方式用のインクジェットデバイスとしては、例えば電気－熱
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変換体によりインクに膜沸騰を生じさせ気泡を形成することでインクを吐出する形態を挙
げることができる。また、電気－機械変換体によってインクを吐出する形態、静電気を利
用してインクを吐出する形態等を挙げることもできる。上記のように、インクジェット液
体吐出技術で提案される各種インクジェットデバイスをいずれも用いることができる。こ
れらの中でも、特に高速で高密度の印刷の観点からは、電気－熱変換体を利用したものを
好適に用いることができる。
【００３７】
　また、インクジェットデバイス全体の形態としては特に制限はない。例えば、中間転写
体の進行方向と垂直にヘッドを走査しながら記録を行う、いわゆるシャトル形態のインク
ジェットヘッドを用いることができる。また、中間転写体の進行方向に対し略垂直（すな
わちドラム形状の場合は軸方向に略平行）にインク吐出口をライン状に配列させた、いわ
ゆるラインヘッド形態のインクジェットヘッドを用いることもできる。
【００３８】
　（インク）
　以下では、インク中に含有できる各成分について詳細に説明する。
インクは、色材として顔料及び染料の少なくとも一方を含有することができる。染料及び
顔料としては、特に限定されず、インクの色材として利用し得るものから選択し、その必
要量を用いることができる。例えば、インクジェット用のインクとして公知の染料やカー
ボンブラック、有機顔料等を用いることができる。また、インクとして、染料及び／また
は顔料を液媒体に溶解および／または分散させたものを用いることができる。これらの中
でも、各種顔料は印刷物の耐久性や品位に特徴があり好適である。顔料としては特に限定
されず、公知の無機顔料・有機顔料を用いることができる。具体的にはＣ．Ｉ．（カラー
インデックス）ナンバーで表わされる顔料を用いることができる。また、黒色顔料として
は、カーボンブラックを用いることも好ましい。インク中の顔料の含有量は、インク全質
量に対し０．５質量％以上１５．０質量％以下であることが好ましく、１．０質量％以上
１０．０質量％以下であることがより好ましい。
【００３９】
　また、顔料を分散させる分散剤としては、従来から公知のインクジェット記録に用いら
れるものであれば、何れも使用することができる。これらの中でも、分子構造中に親水性
部と疎水性部とを併せ持つ水溶性の分散剤を用いることが好ましい。特に、少なくとも親
水性のモノマーと疎水性のモノマーを共重合させた樹脂からなる分散剤を好ましく用いる
ことができる。ここで用いる各モノマーについては特に制限はなく、旧来から公知の物を
好適に用いることができる。具体的には、疎水性モノマーとしてスチレン、スチレン誘導
体、アルキル（メタ）アクリレート、ベンジル（メタ）アクリレート等を挙げることがで
きる。また、親水性モノマーとしては、アクリル酸、メタクリル酸、マレイン酸等を挙げ
ることができる。分散剤の酸価は５０ｍｇＫＯＨ／ｇ以上５５０ｍｇＫＯＨ／ｇ以下であ
ることが好ましい。また、分散剤の重量平均分子量は１０００以上５００００以下である
ことが好ましい。顔料と分散剤の質量比は、１：０．１～１：３の範囲であることが好ま
しい。
【００４０】
　また、分散剤を用いず、顔料自体を表面改質して分散可能とした、いわゆる自己分散性
顔料を用いることも好適である。インクは、色材を有しない各種微粒子を含有することが
できる。これらの中でも、樹脂粒子は画像品位や定着性の向上に効果がある場合があり好
適である。樹脂粒子の材質は特に限定されず、公知の樹脂を適宜、用いることができる。
具体的には、ポリオレフィン、ポリスチレン、ポリウレタン、ポリエステル、ポリエーテ
ル、ポリ尿素、ポリアミド、ポリビニルアルコール、ポリ（メタ）アクリル酸及びその塩
、ポリ（メタ）アクリル酸アルキル、ポリジエン等の単独重合物、もしくはこれらを複数
、組み合わせた共重合物を挙げることができる。樹脂粒子を構成する樹脂の重量平均分子
量は、１，０００以上２，０００，０００以下の範囲が好適である。また、インク中にお
ける樹脂粒子の量は、インク全質量に対して１質量％以上５０質量％以下が好ましく、よ
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り好ましくは２質量％以上４０質量％以下である。
【００４１】
　さらに、樹脂粒子が液中に分散した樹脂粒子分散体として用いることが好ましい。樹脂
粒子の分散の手法については特に限定はないが、解離性基を有するモノマーを単独重合、
もしくは複数種、共重合させた樹脂を用いて分散させた、いわゆる自己分散型樹脂粒子分
散体は好適である。ここで、解離性基としてはカルボキシル基、スルホン酸基、リン酸基
等を挙げることができ、この解離性基を有するモノマーとしてはアクリル酸やメタクリル
酸等を挙げることができる。
【００４２】
　また、乳化剤により樹脂粒子を分散させた、いわゆる乳化分散型樹脂粒子分散体も、同
様に好適に用いることができる。ここで言う乳化剤としては、低分子量、高分子量に関わ
らず公知の界面活性剤を好適に用いることができる。界面活性剤はノニオン性か、もしく
は樹脂粒子と同じ電荷を持つ物が好適である。樹脂粒子分散体は、１０ｎｍ以上１０００
ｎｍ以下の分散粒径をもつことが望ましく、さらに１００ｎｍ以上５００ｎｍ以下が望ま
しい。
【００４３】
　また、樹脂粒子分散体を作製する際には、安定化のために各種の添加剤を加えることも
好ましい。添加剤としては例えば、ｎ－ヘキサデカン、メタクリル酸ドデシル、メタクリ
ル酸ステアリル、クロロベンゼン、ドデシルメルカプタン、オリーブ油、青色染料（Ｂｌ
ｕｅ７０）、ポリメチルメタクリレート等が好適である。
インクは界面活性剤を含んでも良い。界面活性剤としては、具体的には、アセチレノ－ル
ＥＨ（川研ファインケミカル社製）等を挙げることができる。インク中の界面活性剤の量
は、インク全質量に対して０．０１質量％以上５．０質量％以下であることが好ましい。
【００４４】
　インクは溶剤として、水および／または水溶性有機溶剤を含むことができる。水は、イ
オン交換等により脱イオン化した水であることが好ましい。また、インク中の水の含有量
は、インク全質量に対して３０質量％以上９７質量％以下であることが好ましい。水溶性
有機溶剤の種類は特に限定されず、公知の有機溶剤をいずれも用いることができる。具体
的には、グリセリン、ジエチレングリコール、ポリエチレングリコール、２－ピロリドン
等を挙げることができる。また、インク中の水溶性有機溶剤の含有量は、インク全質量に
対して３質量％以上７０質量％以下であることが好ましい。
上記成分以外にも、本実施形態に用いることのできるインクは必要に応じて、ｐＨ調整剤
、防錆剤、防腐剤、防黴剤、酸化防止剤、還元防止剤、水溶性樹脂およびその中和剤、粘
度調整剤など種々の添加剤を含有しても良い。
【００４５】
　（液体分減少工程）
　中間転写体上の中間画像を記録媒体に転写する工程の前に、中間転写体上の中間画像か
ら液体分を減少させる工程を設けることが好ましい。中間転写体上の中間画像中の液体分
が過剰である場合、転写工程において余剰液体がはみ出したりあふれ出したりして、画像
乱れや転写不良の原因となりうる。従って、液体分減少工程を設けることにより、上記の
ような現象を防止できる。液体分除去の手法としては旧来から用いられている各種手法を
いずれも好適に適用できる。具体的には、加熱による方法、低湿空気を送風する方法、減
圧する方法、吸収体を接触させる方法、または、これらを組み合わせる手法をいずれも好
適に用いることができる。また、自然乾燥により行うことも可能である。
【００４６】
　（定着工程）
　追加工程として、転写後、画像記録が行われた記録媒体を定着ローラで加圧し、その表
面平滑性を高めるようにしても良い。また、この際、定着ローラを加熱して画像に堅牢性
を持たせるようにしても良い。
【実施例】
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【００４７】
　次に、本発明に係る画像記録方法等の実施例を挙げて、本発明をより具体的に説明する
。本発明はその要旨を超えない限り、下記の実施例によって限定されるものではない。尚
、文中「部」、及び「％」とあるものは、特に断りのない限り質量基準である。
【００４８】
　（実施例１）
　［中間転写体の作製］
　まず、シリコン基板に、住友化学社製ｉ線用ポジ型レジストＰＦＩ－３８Ａ８（商品名
）をスピンコートにて塗布し、ホットプレートを用いて９０℃で６０秒間、加熱した。加
熱後のレジストの膜厚は１μｍであった。次いで、キヤノン製ｉ線ステッパーＦＰＡ－３
０００ｉ５＋（商品名）を用いて所望の凸部幅のストライプパターンに露光した。次に、
再びホットプレートにて１１０℃で９０秒間加熱し、テトラメチルアンモニウムヒドロキ
シドの２．３８重量％水溶液にて現像を行った。次いで、このレジストパターンをマスク
としてＡＬＣＡＴＥＬ社製エッチング装置ＡＭＳ２００（商品名）を用いて所望の深さに
達するまでエッチングを行った。次いで、レジストを剥離して中間転写体の表面に溝を形
成するための金型を完成させた。走査型電子顕微鏡にて完成した金型の表面を観察したと
ころ、表面全体に直線状の凸部が平行に１．５μｍのピッチで形成されていた。各々の凸
部は幅ｗ＝０．７５μｍ、高さｄ＝０．５μｍであった。次いで、ハーベス製離型剤デュ
ラサーフＨＤ－１１０１ＴＨ（商品名）に、金型をディッピングした。そして、２４時間
室温で静置した後、住友スリーエム製ノベックＨＦＥ－７１００（商品名）でリンスを行
い、余剰の離型剤を除去した。
【００４９】
　次いで、信越化学工業製シリコーンゴムＳＩＭ－２６０（商品名）と硬化剤ＣＡＴ－２
６０（商品名）を１０：１比で混練し、ポリイミドフィルム上にコーティングした。そし
て、上記のように作製した金型をシリコーンゴム上にプレスし、１５０℃で３０分間加熱
してシリコーンゴムを硬化させた後、金型を除去し、表面に微小な溝形状を有する中間転
写体を完成させた。完成した中間転写体の圧縮弾性率を、フィッシャーインストルメンツ
社製微小硬さ試験機フィッシャースコープＨＭ２０００（商品名）にて測定（プローブ押
し込み速度１０μｍ／ｓｅｃ、押し込み深さ１０μｍ）した。この結果、圧縮弾性率は、
６．２ＭＰａであった。また、上記に記載のようにＳ２／Ｓ１を測定した。
【００５０】
　［画像の形成］
　上記のようにして作製した中間転写体を用いて、下記（ａ）～（ｄ）の画像記録工程を
１００回、繰り返した。
（ａ）中間転写体上に、インクの流動性を低下させるための処理液を付与する工程
　上記のようにして作製した中間転写体の表面に対して、ロールコーターを用いて、下記
組成からなるインクの流動性を低下させる処理液を塗布した。
・グルタル酸：１０％
・界面活性剤（川研ファインケミカル株式会社製  アセチレノールＥＨ）：１％
・ジエチレングリコール：３０％
・純水：５９％
（ｂ）中間転写体上に、中間画像を形成する工程
　インクジェット記録装置（ノズル配列密度１２００ｄｐｉ、吐出量４．８ｐｌ、駆動周
波数１２ｋＨｚ）にて、処理液が塗布された中間転写体上に、ミラー反転させた文字画像
（中間画像）を形成した。ここでは、下記処方のインク（色材として各色顔料をそれぞれ
含む４色のインク）を用いた。
【００５１】
　（インク処方）
・下記の各顔料：                                      ３部
　　ブラック：カーボンブラック（三菱化学製：ＭＣＦ８８）
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    シアン：  ビグメントブルー１５
    マゼンタ：ピグメントレッド７
    イエロー：ピグメントイエロー７４
・スチレン－アクリル酸－アクリル酸エチル共重合体：    １部
・グリセリン：                                      １０部
・エチレングリコール：                                ５部
・界面活性剤：                                        １部
      （川研ファインケミカル製：アセチレノールＥＨ）
・イオン交換水：                                    ８０部
（ｃ）中間転写体上の中間画像から液体分を減少させる工程
　ドライヤーを用いて中間転写体上の中間画像に温風を当てて、中間画像の液体分の減少
を行った。
（ｄ）記録媒体に中間画像を転写する工程
　中間転写体を７０℃に加熱し、中間転写体上の中間画像と記録媒体を加圧ローラにて１
．０ＭＰａに加圧して、中間画像を記録媒体に転写した。記録媒体には、日本製紙製オー
ロラコート紙を用いた。
【００５２】
　（実施例２）
　（ｄ）の記録媒体に中間画像を転写する工程における圧力を５．０ＭＰａにした以外は
実施例１と同様に行った。
【００５３】
　（実施例３）
　作製した金型の表面全体に直線状の凸部を平行に３．０μｍのピッチで形成し、各々の
凸部を幅ｗ＝１．５μｍ、高さｄ＝０．５μｍとした以外は実施例１と同様に行った。
【００５４】
　（実施例４）
　シリコーンゴム及び硬化剤に信越化学工業社製シリコーンゴムＳＩＭ－２４０（商品名
）と硬化剤ＣＡＴ－２４０（商品名）を用いた以外は実施例１と同様にして中間転写体を
作製した。また、完成した中間転写体の圧縮弾性率をフィッシャーインストルメンツ社製
微小硬さ試験機フィッシャースコープＨＭ２０００（商品名）にて測定（プローブ押し込
み速度１０μｍ／ｓｅｃ、押し込み深さ１０μｍ）した。この結果、圧縮弾性率は１．５
ＭＰａであった。
【００５５】
　（比較例１）
　（ｄ）の記録媒体に中間画像を転写する工程における圧力を０．７ＭＰａにした以外は
実施例１と同様にして画像記録を行った。
【００５６】
　（比較例２）
　作製した金型の表面全体に直線状の凸部を平行に２．０μｍのピッチで形成し、各々の
凸部を幅ｗ＝１．０μｍ、高さｄ＝１．０μｍとした以外は実施例１と同様にして画像記
録を行った。
【００５７】
　（比較例３）
　シリコーンゴム及び硬化剤に信越化学工業社製シリコーンゴムＳＩＭ－２４０（商品名
）と硬化剤ＣＡＴ－２４０（商品名）を用い、（ｄ）の記録媒体に中間画像を転写する工
程における圧力を３．０ＭＰａにした。これ以外は、実施例１と同様にして画像記録を行
った。完成した中間転写体の圧縮弾性率をフィッシャーインストルメンツ社製微小硬さ試
験機フィッシャースコープＨＭ２０００（商品名）にて測定（プローブ押し込み速度１０
μｍ／ｓｅｃ、押し込み深さ１０μｍ）たした。この結果、圧縮弾性率は１．５ＭＰａで
あった。
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　（比較例４）
　作製した金型の表面全体に直線状の凸部を平行に６．６μｍのピッチで形成し、各々の
凸部を幅ｗ＝３．３μｍ、高さｄ＝２．１μｍとした以外は実施例１と同様にして画像記
録を行った。
上記のようにして記録媒体上に形成した画像の評価を以下のように行った。
【００５９】
　１．画像品位の評価
　１回目及び１００回目の画像記録工程で形成した記録媒体上の画像を下記の基準に従っ
て評価した。
○：インクドット同士の引き寄せあい等の現象による画像の形状の変形がほとんど見られ
ない
×：インクドット同士の引き寄せあい等の現象による画像の形状の変形が見られる。
【００６０】
　２．転写性の評価
　１回目及び１００回目の画像記録工程にて形成した記録媒体上の画像を下記の基準に従
って評価した。
○：画像内に転写不良による白ぬけ部がほとんど見られない。
×：画像内に転写不良による白ぬけ部が見られる。
【００６１】
　３．中間転写体の耐久性の評価
　画像記録工程１００回後の中間転写体の表面の微細な溝形状を、走査型電子顕微鏡にて
観察し、下記の基準に従って評価した。
○：任意の１００μｍ×１００μｍの観察範囲において、著しく変形している溝が５カ所
未満である。
×：任意の１００μｍ×１００μｍの観察範囲において、著しく変形している溝が５カ所
以上である。
各例の特性値および評価結果を表１に示す。
【００６２】
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【００６３】
　表１の結果から明らかなように、本発明によれば、高い圧力にて転写工程を繰り返し行
っても中間転写体の表面特性が維持され、高画質な画像を得ることができる。
【符号の説明】
【００６４】
１１　表層部材
１２　支持部材
１３　軸
１４　処理液付与手段
１５　インクジェット記録ヘッド
１６　送風装置
１７　加熱ヒータ
１８　記録媒体
１９　加圧ローラ
２０　洗浄手段
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