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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第６部門第２区分
【発行日】平成26年3月13日(2014.3.13)

【公開番号】特開2012-159710(P2012-159710A)
【公開日】平成24年8月23日(2012.8.23)
【年通号数】公開・登録公報2012-033
【出願番号】特願2011-19587(P2011-19587)
【国際特許分類】
   Ｇ０３Ｇ   9/087    (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｇ０３Ｇ   9/08    ３８１　

【手続補正書】
【提出日】平成26年1月27日(2014.1.27)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１２】
　すなわち本発明は、熱可塑性の結着樹脂と着色剤とを含有する樹脂粒子の熱処理を行う
熱処理装置であって、
　該装置は、
（１）樹脂粒子の熱処理が行われる円筒形状の処理室と、
（２）該処理室の一方の端部側から該処理室内に樹脂粒子を供給する原料供給手段と、
（３）該原料供給手段と同端部側から該処理室内に熱風を供給する熱風供給手段と、
（４）該処理室内に設けられ、供給された樹脂粒子の流れを規制するための規制手段と、
（５）該処理室の他方の端部側から熱処理された樹脂粒子を回収する回収手段と、
を少なくとも有し、
　該熱風供給手段は、該原料供給手段の外周側から、熱風が該処理室内において螺旋状に
旋回するように、該処理室内に熱風を供給するものであり、
　該規制手段は、該円筒形状の処理室の中心軸上に、回収手段側端部から、原料供給手段
側端部に向けて突出するように配置された、断面が円形状である柱状部材であり、
　該規制手段は、先端部よりも根元部が太くなっており、
　該規制手段の根元部は、回収手段側端部において最も太くなっており、
　該回収手段が、該円筒形状の処理室内壁面に対して接線方向に樹脂粒子を吸引し、回収
する手段である、
ことを特徴とする樹脂粒子の熱処理装置に関する。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１３】
　また、本発明は、熱可塑性の結着樹脂と着色剤とを含有する樹脂粒子の熱処理を行う熱
処理工程を少なくとも有する、重量平均粒径が４μｍ以上１２μｍ以下のトナーの製造方
法において、
　該熱処理工程が、
（１）樹脂粒子の熱処理が行われる円筒形状の処理室と、
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（２）該処理室の一方の端部側から該処理室内に樹脂粒子を供給する原料供給手段と、
（３）該原料供給手段と同端部側から該処理室内に熱風を供給する熱風供給手段と、
（４）該処理室内に設けられ、供給された樹脂粒子の流れを規制するための規制手段と、
（５）該処理室の他方の端部側から熱処理された樹脂粒子を回収する回収手段と、
を少なくとも有する熱処理装置を用いて行われ、
　該熱処理工程においては、
　　ｉ）該原料供給手段の外周側から、熱風が該処理室内において螺旋状に旋回するよう
に、該処理室内に、熱風が供給され、
　　ｉｉ）該回収手段による該樹脂粒子の回収が、該円筒形状の処理室内壁面に対して接
線方向に樹脂粒子を吸引することによって行われ、
　該規制手段は、該円筒形状の処理室の中心軸上に、回収手段側端部から、原料供給手段
側端部に向けて突出するように配置された、断面が円形状である柱状部材であり、
　該規制手段は、先端部よりも根元部が太くなっており、
　該規制手段の根元部は、回収手段側端部において最も太くなっていることを特徴とする
トナーの製造方法に関する。
【手続補正３】
【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】
　熱可塑性の結着樹脂と着色剤とを含有する樹脂粒子の熱処理を行う熱処理装置であって
、
　該装置は、
（１）樹脂粒子の熱処理が行われる円筒形状の処理室と、
（２）該処理室の一方の端部側から該処理室内に樹脂粒子を供給する原料供給手段と、
（３）該原料供給手段と同端部側から該処理室内に熱風を供給する熱風供給手段と、
（４）該処理室内に設けられ、供給された樹脂粒子の流れを規制するための規制手段と、
（５）該処理室の他方の端部側から熱処理された樹脂粒子を回収する回収手段と、
を少なくとも有し、
　該熱風供給手段は、該原料供給手段の外周側から、熱風が該処理室内において螺旋状に
旋回するように、該処理室内に熱風を供給するものであり、
　該規制手段は、該円筒形状の処理室の中心軸上に、回収手段側端部から、原料供給手段
側端部に向けて突出するように配置された、断面が円形状である柱状部材であり、
　該規制手段は、先端部よりも根元部が太くなっており、
　該規制手段の根元部は、回収手段側端部において最も太くなっており、
　該回収手段が、該円筒形状の処理室内壁面に対して接線方向に樹脂粒子を吸引し、回収
する手段である、
ことを特徴とする樹脂粒子の熱処理装置。
【請求項２】
　該樹脂粒子の流れを規制する手段の該回収手段側端部における最大半径と、該樹脂粒子
の流れを規制する手段の中心軸上から該最大半径の径方向に下ろした線とがなす角θ（°
）が、以下の式
　　３０≦θ≦８０（°）
であることを特徴とする請求項１に記載の樹脂粒子の熱処理装置。
【請求項３】
　該規制手段の該処理室に占める割合Ｖ（体積％）が、以下の式
　　５≦Ｖ≦５０（体積％）
であることを特徴とする請求項１又は２に記載の樹脂粒子の熱処理装置。
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【請求項４】
該回収手段における樹脂粒子の流速ｖ（ｍ／ｓ）が以下の式
　　１０≦ｖ≦１００（ｍ／ｓ）
であ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樹脂粒子の熱処理装置。
【請求項５】
　熱可塑性の結着樹脂と着色剤とを含有する樹脂粒子の熱処理を行う熱処理工程を少なく
とも有する、重量平均粒径が４μｍ以上１２μｍ以下のトナーの製造方法において、
　該熱処理工程が、
（１）樹脂粒子の熱処理が行われる円筒形状の処理室と、
（２）該処理室の一方の端部側から該処理室内に樹脂粒子を供給する原料供給手段と、
（３）該原料供給手段と同端部側から該処理室内に熱風を供給する熱風供給手段と、
（４）該処理室内に設けられ、供給された樹脂粒子の流れを規制するための規制手段と、
（５）該処理室の他方の端部側から熱処理された樹脂粒子を回収する回収手段と、
を少なくとも有する熱処理装置を用いて行われ、
　該熱処理工程においては、
　　ｉ）該原料供給手段の外周側から、熱風が該処理室内において螺旋状に旋回するよう
に、該処理室内に、熱風が供給され、
　　ｉｉ）該回収手段による該樹脂粒子の回収が、該円筒形状の処理室内壁面に対して接
線方向に樹脂粒子を吸引することによって行われ、
　該規制手段は、該円筒形状の処理室の中心軸上に、回収手段側端部から、原料供給手段
側端部に向けて突出するように配置された、断面が円形状である柱状部材であり、
　該規制手段は、先端部よりも根元部が太くなっており、
　該規制手段の根元部は、回収手段側端部において最も太くなっていることを特徴とする
トナーの製造方法。
【請求項６】
　該樹脂粒子の流れを規制する手段の該回収手段側端部における最大半径と、該樹脂粒子
の流れを規制する手段の中心軸上から該最大半径の径方向に下ろした線とがなす角θ（°
）が、以下の式
　　３０≦θ≦８０（°）
であることを特徴とする請求項５に記載のトナーの製造方法。
【請求項７】
　該規制手段の該処理室に占める割合Ｖ（体積％）が、以下の式
　　５≦Ｖ≦５０（体積％）
であることを特徴とする請求項５又は６に記載のトナーの製造方法。
【請求項８】
　該回収手段による該樹脂粒子の回収において、トナーの流速ｖ（ｍ／ｓ）が以下の式
　　１０≦ｖ≦１００（ｍ／ｓ）
であることを特徴とする請求項５乃至７のいずれか一項に記載のトナーの製造方法。
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