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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　円筒状の電子写真感光体の表面とシート状の型部材の表面を押し付けて、該電子写真感
光体を回転させながら、該型部材の表面の形状を該電子写真感光体の表面に転写する電子
写真感光体の表面加工方法であって、
　該電子写真感光体の回転軸と直交する断面上において、
　（１）該電子写真感光体の回転軸中心と該電子写真感光体の表面が該型部材の表面に接
触し始める接触開始点とを結ぶ線分を線分Ａとし、該電子写真感光体の回転軸中心と該電
子写真感光体の表面から該型部材の表面が離れ始める離型点とを結ぶ線分を線分Ｂとした
とき、該線分Ａと該線分Ｂとがなす角度θが５°以上となるように、該電子写真感光体お
よび該型部材を配置し、かつ、
　（２）該離型点における該電子写真感光体の回転方向に、該型部材を引っ張る
ことを特徴とする電子写真感光体の表面加工方法。
【請求項２】
　前記（１）において、前記角度θが２０°以上になるように、前記電子写真感光体およ
び前記型部材を配置する請求項１に記載の電子写真感光体の表面加工方法。
【請求項３】
　前記（２）において、前記型部材を、前記電子写真感光体の回転軸方向における前記型
部材の幅１ｃｍあたり０．５Ｎ以上の力で引っ張る請求項１または２に記載の電子写真感
光体の表面加工方法。
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【請求項４】
　電子写真感光体の表面を請求項１～３のいずれか１項に記載の表面加工方法により加工
することによって表面加工された電子写真感光体を製造する方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、電子写真感光体の表面加工方法および表面加工された電子写真感光体の製造
方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　電子写真感光体の表面の摩擦力を効果的に低減するためには、電子写真感光体の表面形
状を精密に制御することが好ましい。
【０００３】
　電子写真感光体の表面加工方法として、特許文献１には、表面に凹凸形状を有する型部
材を電子写真感光体の表面に接触させ、圧縮成形加工する技術が開示されている。
【０００４】
　また、特許文献２には、温度制御と当接圧力の均一化の面で改良がなされた表面加工方
法が開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００１－６６８１４号公報
【特許文献２】特開２００７－２３３３５６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、特許文献１の表面加工方法では、電子写真感光体の表面形状の再現性が
十分でない。また、剛性の高い型部材が用いられるため、型部材が劣化したときの交換の
際の設置や表面加工条件出しなどの作業負荷が大きい。
【０００７】
　一方、特許文献２の表面加工方法では、型部材としてシート状のものが用いられるため
、型部材の交換の際の作業負荷の軽減が見込まれる。
【０００８】
　しかしながら、特許文献２の表面加工方法では、型部材を支持体に正確に固定しなけれ
ばならないが、型部材の正確な固定は容易でない。型部材にシワが生じた状態で固定する
と、電子写真感光体の表面形状の均一性や再現性が低下しやすい。
【０００９】
　また、エンボス加工技術やナノインプリント技術により、型部材の表面の形状を被加工
物の表面に転写（形状転写）する場合、型部材と被加工物とを均一に加熱接触させた後、
両者の温度が十分に低下してから両者を離す（離型する）プロセスが理想的である。その
ため、形状転写の際には、型部材と被加工物との接触時間を十分に確保することが必要と
なる。しかしながら、特許文献２の表面加工方法では、シート状の型部材を平板状の支持
体に固定して使用するため、型部材と被加工物との接触時間を十分に確保することが困難
であった。そのため、特許文献２の表面加工方法では、型部材および被加工物の温度を精
密に制御し、短い接触時間においても形状転写を行う工夫がなされているが、電子写真感
光体の表面形状の均一性の点では、さらなる改良の余地がある。
【００１０】
　本発明の目的は、シート状の型部材を屈曲可能な状態で用いて、表面形状の均一性が高
い電子写真感光体を得るための電子写真感光体の表面加工方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
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【００１１】
　本発明は、円筒状の電子写真感光体の表面とシート状の型部材の表面を押し付けて、該
電子写真感光体を回転させながら、該型部材の表面の形状を該電子写真感光体の表面に転
写する電子写真感光体の表面加工方法であって、
　該電子写真感光体の回転軸と直交する断面上において、
　（１）該電子写真感光体の回転軸中心と該電子写真感光体の表面が該型部材の表面に接
触し始める接触開始点とを結ぶ線分を線分Ａとし、該電子写真感光体の回転軸中心と該電
子写真感光体の表面から該型部材の表面が離れ始める離型点とを結ぶ線分を線分Ｂとした
とき、該線分Ａと該線分Ｂとがなす角度θが５°以上となるように、該電子写真感光体お
よび該型部材を配置し、かつ、
　（２）該離型点における該電子写真感光体の回転方向に、該型部材を引っ張る
ことを特徴とする電子写真感光体の表面加工方法である。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によれば、シート状の型部材を屈曲可能な状態で用いて、表面形状の均一性が高
い電子写真感光体を得るための電子写真感光体の表面加工方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明の電子写真感光体の表面加工方法を実施するための表面加工装置の一例を
示す図である。
【図２】本発明の電子写真感光体の表面加工方法を実施するための表面加工装置の一例を
示す図である。
【図３】本発明の電子写真感光体の表面加工方法を実施するための表面加工装置の一例を
示す図である。
【図４】本発明の電子写真感光体の表面加工方法に用いる型部材の表面（加工面）を拡大
した図である。
【図５】（Ａ）は実施例５５において使用した型部材の形状を型部材の上から見た図であ
る。（Ｂ）は実施例５５において使用した型部材の形状を型部材の横から見た図である。
【図６】（Ａ）は実施例５６および５７において使用した型部材の形状を型部材の上から
見た図である。（Ｂ）は実施例５６および５７において使用した型部材の形状を型部材の
横から見た図である。
【図７】（Ａ）は実施例６４において使用した型部材の形状を型部材の上から見た図であ
る。（Ｂ）は実施例６４において使用した型部材の形状を型部材の横から見た図である。
【図８】（Ａ）は実施例６５において使用した型部材の形状を型部材の上から見た図であ
る。（Ｂ）は実施例６５において使用した型部材の形状を型部材の横から見た図である。
【図９】（Ａ）は参考例１において使用した電子写真感光体の表面加工装置を示す図であ
る。（Ｂ）は参考例２において使用した電子写真感光体の表面加工装置を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、図面を参照し、例を挙げながら、本発明を詳細に説明する。
【００１５】
　図１は、本発明の電子写真感光体の表面加工方法を実施するための表面加工装置の一例
を示す図である。
【００１６】
　図１中、１は、被加工物である円筒状の電子写真感光体である。２は、シート状の型部
材である。図１において、型部材２は、平板状の加圧部材３上に設置され、型部材２の表
面（加工面）は、電子写真感光体１の表面（被加工面）に加圧接触（当接）する。型部材
２は、平板状の加圧部材３に固定される必要はない。加圧部材３の内部には、温度制御装
置（不図示）が設置されている。電子写真感光体１の表面（被加工面）に加圧接触する型
部材２の表面（加工面）には、電子写真感光体１の表面（被加工面）に形成するべき凹凸
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形状に対応する凸凹形状が形成されている。図１に示す表面加工装置を用い、電子写真感
光体１を回転させながら、連続的にその表面を加工することにより、電子写真感光体１の
表面に所望の機能（例えば、画像形成時の優れたクリーニング性や電気的特性など）を持
つ凹凸形状を有させることが可能である。図１中、ｏは、電子写真感光体１の回転軸中心
である。電子写真感光体１の回転は、従動回転であってもよいし、駆動回転であってもよ
い。電子写真感光体の表面に有させる凹凸形状としては、例えば、円柱、角柱または半球
形状の凸部が連続している形状や、逆に、円柱、角柱または半球形状の凹部が連続してい
る形状が挙げられる。また、一定またはランダムな間隔で、凸または凹の線形状が連続す
る形状も挙げられる。凸または凹の線形状の方向は、円筒状の電子写真感光体の周方向で
あってもよいし、回転軸方向であってもよい。
【００１７】
　型部材は、電子写真感光体の表面加工の容易性の観点から、温度制御されることが好ま
しい。図１において、型部材２は、上述のとおり、加圧部材の内部に設置された温度制御
装置（不図示）によって所定の温度に制御される。また、型部材２および電子写真感光体
１は、接触開始点ａで加圧接触される。加圧接触後、離型点ｂに達するまでの間、型部材
２の表面と電子写真感光体１の表面は常に密着した状態を保ちながら移動する。
【００１８】
　本発明においては、型部材２と電子写真感光体１が密着した状態を長く保つため、回転
軸中心ｏと接触開始点ａとを結ぶ線分を線分Ａとし、回転軸中心ｏと離型点ｂとを結ぶ線
分を線分Ｂとしたとき、線分Ａと線分Ｂとがなす角度θが５°以上となるように、電子写
真感光体および型部材が配置される。角度θは、２０°以上であることがより好ましい。
【００１９】
　また、シート状の型部材２は、離型点ｂにおける電子写真感光体１の回転方向に引っ張
られる。ここで、回転方向とは、電子写真感光体１の回転軸と直交する断面上において、
電子写真感光体１の断面円の離型点ｂにおける接線方向である（図１でいえば左上向き）
。型部材２を引っ張る際、型部材２を引っ張る力の量や均一性の調整および離型点ｂの位
置の調整を精密に行うために、図２に示すように、型部材２を支持する円柱状の支持部材
５を設けてもよい。支持部材５は、型部材２を引っ張る力を阻害しない範囲で、型部材２
を介して電子写真感光体１の表面に接していてもよい。型部材２を引っ張る力については
、型部材２が破損しない範囲および指定した電子写真感光体１の回転速度を阻害しない範
囲で調整することができる。
【００２０】
　型部材２としては、例えば、表面に凹凸形状を有する金属のシートや、表面にレジスト
によりパターンニングされた凹凸形状を有する樹脂、金属、シリコンウエハーのシートや
、粒子が分散された樹脂シートなどが挙げられる。また、表面に凹凸形状を有する樹脂シ
ートに金属コーティングが施された型部材を用いることもできる。また、シリコンウエハ
ー上にフォトリソグラフィーや電子線により微細形状を描写した後、必要なエッチング処
理を行って得られる型部材を用いることもできる。また、ポリイミドなどの樹脂にレーザ
ー加工などにより微細形状を描写したものを母型（マスター）としたニッケル電鋳法によ
り得られる型部材を用いることもできる。
【００２１】
　図１に示す表面加工装置は、加圧部材３と電子写真感光体１との間に型部材２を設置し
たものである。電子写真感光体１は、回転しながら、連続的にその表面（被加工面）が型
部材２の表面と加圧接触される。図１に示す表面加工装置においては、電子写真感光体１
は、その支持体の内部に保持部材４が挿入されている。
【００２２】
　保持部材４の材質としては、金属、金属酸化物、プラスチック、ガラスなどが挙げられ
る。これらの中でも、機械的強度、寸法精度、耐久性の観点から、金属が好ましく、ステ
ンレス鋼がより好ましく、ＳＵＳ３０４がより好ましい。
【００２３】
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　また、電子写真感光体１と型部材２を加圧接触させるための加圧部材３としては、上述
したような平板状の加圧部材以外に、例えば、図３に示すような、円柱状の加圧部材を用
いることもできる。また、電子写真感光体１の上方から、加圧部材で加圧して電子写真感
光体１と型部材２を加圧接触させてもよい。また、各種加圧部材の組み合わせで電子写真
感光体１と型部材２を加圧接触させてもよい。
【００２４】
　また、円筒状の電子写真感光体１の両端部と中央部付近での加圧力の不均衡が発生する
場合には、これを解消するために、加圧部材に表面層として弾性層（ゴム層など）を設け
ることが好ましい。さらには、電子写真感光体１の回転方向の加圧力の不均衡が発生する
場合には、これを解消するために、ロードセルによる圧力モニターを併用しながら、加圧
力を随時調節する機構を設けることが好ましい。
【００２５】
　加圧部材の材質としては、金属、金属酸化物、プラスチック、ガラスなどが挙げられる
。これらの中でも、機械的強度、寸法精度、耐久性の観点から、金属が好ましく、ステン
レス鋼がより好ましく、ＳＵＳ３０４がより好ましい。
【００２６】
　型部材２の温度制御は、型部材２の外部または内部に設置した温度制御装置により、直
接的に行うことも可能であるが、上述のように、型部材を設置する加圧部材を温度制御す
ることにより、間接的に型部材の温度を制御することが好ましい。加圧部材３を温度制御
する方法としては、上述のように、加圧部材３の内部に温度制御装置を設置する方法が挙
げられる。加圧部材３の外部に温度制御装置を設置してもよい。温度制御装置としては、
加熱装置と冷却装置に大別される。加熱装置としては、例えば、セラミックヒーター、遠
赤外線ヒーター、ハロゲンヒーター、カートリッジヒーター、電磁誘導加熱ヒーターなど
が挙げられる。冷却装置としては、例えば、水冷装置、空冷装置などが挙げられる。これ
ら加熱装置と冷却装置を併用してもよい。また、温度の均一性を確保するため、熱電対を
利用した温調器のような温度制御装置を併用することが好ましい。また、圧力均一性や温
度均一性を向上させる観点から、内部に温度制御装置が設置された加圧部材が円柱状であ
る場合、加圧部材の径は、弊害が発生しない範囲で大きい方が好ましい。
【００２７】
　電子写真感光体は、基本的には、支持体および該支持体上に形成された感光層を有する
。また、感光層としては、支持体側から電荷発生層、電荷輸送層の順に積層してなる積層
型の感光層がよく用いられ、また、電荷輸送層が電子写真感光体の表面層である場合が一
般的である。
【００２８】
　以下、結着樹脂として熱可塑性樹脂を用いた電荷輸送層（熱可塑性の電荷輸送層）が表
面層である電子写真感光体、あるいは、熱可塑性の電荷輸送層上にさらに硬化層たる表面
層が設けられている電子写真感光体を例にとって、好ましい温度範囲について説明する。
【００２９】
　本発明において、温度範囲としては、接触開始点ａにおける電荷輸送層の加熱温度をＴ
ａ、電荷輸送層のガラス転移温度をＴｇ、型部材と電子写真感光体の離型点ｂにおける電
荷輸送層の最大温度をＴｂ、電荷輸送層形成時の乾燥温度をＴ１、電荷輸送物質の融点を
Ｔ２としたとき、Ｔｇ＜ＴａかつＴｂ＜Ｔ２となるように各部材の温度を設定することが
好ましい。より好ましくは、Ｔ１＜ＴａかつＴｂ＜Ｔｇである。このように温度を制御す
るためには、温度の制御性を高める観点から、電子写真感光体の支持体よりも熱容量の大
きな部材（図１～３中の保持部材４）を支持体の内部に挿入することが好ましい。また、
保持部材に電子写真感光体の支持体の温度を制御する機構を設けることにより、電子写真
感光体の支持体の温度制御を行ってもよい。また、外部に冷却機構を設けることも有効で
ある。
【００３０】
　このような構成を用い、型部材２を電子写真感光体１の表面に当接させることにより、
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電子写真感光体と型部材が接触する幅（接触開始点ａから離型点ｂまでの距離）を広く（
長く）することができる。また、型部材を引っ張ることにより、円筒状の電子写真感光体
の長手方向における型部材の離型のタイミングの均一化や、離型時に生じる型部材の振動
を抑制することができる。さらには、型部材の表面（加工面）を電子写真感光体の表面（
被加工面）に対して均一な加圧力を伴って押し付けることが可能になる。これによって、
表面形状の均一性が高い電子写真感光体を得ることができる。
【００３１】
　また、型部材を型部材の幅１ｃｍあたり０．５Ｎ以上の力で引っ張ることによって、離
型時の型部材の振動の抑制と、電子写真感光体の表面（被加工面）への安定的な加圧が可
能となり、電子写真感光体の表面形状の均一化にさらに効果的である。
【００３２】
　次に、被加工物である電子写真感光体の材料、層構成および物性について説明する。
【００３３】
　電子写真感光体の感光層は、電荷輸送物質と電荷発生物質を同一の層に含有する単層型
感光層であってもよいし、電荷発生物質を含有する電荷発生層および電荷輸送物質を含有
する電荷輸送層を有する積層型の感光層であってもよい。これらの中でも、電子写真特性
の観点から、積層型の感光層が好ましい。また、積層型の感光層としては、支持体側から
電荷発生層、電荷輸送層の順に積層したものであってもよく、支持体側から電荷輸送層、
電荷発生層の順に積層したものであってもよいが、前者が一般的である。また、電荷発生
層を積層構造としてもよく、電荷輸送層を積層構成としてもよい。また、電子写真感光体
の耐久性向上などを目的として、感光層上に保護層を形成してもよい。
【００３４】
　支持体としては、導電性を示すもの（導電性支持体）であればよく、例えば、鉄、銅、
金、銀、アルミニウム、亜鉛、チタン、鉛、ニッケル、スズ、アンチモン、インジウム、
クロム、アルミニウム合金、ステンレスなどの金属製（合金製）の支持体が挙げられる。
また、アルミニウム、アルミニウム合金、酸化インジウム－酸化スズ合金などを真空蒸着
によって形成した被膜を有する金属製（合金製）またはプラスチック製の支持体を用いる
こともできる。また、カーボンブラック、酸化スズ粒子、酸化チタン粒子、銀粒子などの
導電性粒子を結着樹脂とともにプラスチックや紙に含浸させてなる支持体や、導電性結着
樹脂製の支持体を用いることもできる。また、支持体の表面は、レーザー光の散乱による
干渉縞の抑制を目的として、切削処理、粗面化処理、アルマイト処理などを施してもよい
。
【００３５】
　支持体と、後述の下引き層または感光層（電荷発生層、電荷輸送層）との間には、レー
ザーなどの散乱による干渉縞の抑制や、支持体の傷の被覆を目的とした導電層を設けても
よい。導電層は、カーボンブラック、導電性粒子を結着樹脂とともに溶剤に分散および／
または溶解させて得られる導電層用塗布液を用いて形成することができる。また、導電層
用塗布液には、加熱、紫外線照射または放射線照射により硬化重合する化合物を含有させ
てもよい。導電性粒子を分散させた導電層は、その表面が粗面化される傾向にある。
【００３６】
　導電層の膜厚は、０．２μｍ以上４０μｍ以下であることが好ましく、１μｍ以上３５
μｍ以下であることがより好ましく、５μｍ以上３０μｍ以下であることがより好ましい
。
【００３７】
　導電層に用いられる結着樹脂としては、例えば、スチレン、酢酸ビニル、塩化ビニル、
アクリル酸エステル、メタクリル酸エステル、フッ化ビニリデン、トリフルオロエチレン
などのビニル化合物の重合体／共重合体や、ポリビニルアルコール、ポリビニルアセター
ル、ポリカーボネート、ポリエステル、ポリスルホン、ポリフェニレンオキサイド、ポリ
ウレタン、セルロース樹脂、フェノール樹脂、メラミン樹脂、ケイ素樹脂、エポキシ樹脂
などが挙げられる。
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【００３８】
　導電性粒子としては、例えば、アルミニウム、亜鉛、銅、クロム、ニッケル、銀、ステ
ンレスなどの金属（合金）の粒子や、これらをプラスチックの粒子の表面に蒸着したもの
や、酸化亜鉛、酸化チタン、酸化スズ、酸化アンチモン、酸化インジウム、酸化ビスマス
、スズがドープされている酸化インジウム、アンチモンやタンタルがドープされている酸
化スズなどの金属酸化物の粒子が挙げられる。これらは、１種のみ用いてもよいし、２種
以上用いてもよい。２種以上を組み合わせて用いる場合は、単に混合するだけでもよいし
、固溶体や融着の形態にしてもよい。
【００３９】
　支持体または導電層と感光層（電荷発生層、電荷輸送層）との間には、バリア機能や接
着機能を有する下引き層を設けてもよい。下引き層は、感光層の接着性改良、塗工性改良
、支持体からの電荷注入性改良、感光層の電気的破壊に対する保護のために形成される。
下引き層は、樹脂を溶剤に溶解させることによって得られる下引き層用塗布液を塗布し、
得られた塗膜を乾燥させることによって形成することができる。
【００４０】
　下引き層に用いられる樹脂としては、例えば、ポリビニルアルコール、ポリ－Ｎ－ビニ
ルイミダゾール、ポリエチレンオキシド、エチルセルロース、エチレン－アクリル酸共重
合体、カゼイン、ポリアミド、Ｎ－メトキシメチル化６ナイロン、共重合ナイロン、にか
わ、ゼラチンなどが挙げられる。
【００４１】
　下引き層の膜厚は、０．０５μｍ以上７μｍ以下であることが好ましく、０．１μｍ以
上２μｍ以下であることがより好ましい。
【００４２】
　支持体、導電層または下引き層の上には感光層が設けられる。
【００４３】
　感光層に用いられる電荷発生物質としては、例えば、ピリリウム、チアピリリウム系染
料や、各種の中心金属および各種の結晶系（α、β、γ、ε、Ｘ型など）を有するフタロ
シアニン顔料や、アントアントロン顔料や、ベンズピレンキノン顔料や、ピラントロン顔
料や、モノアゾ、ジスアゾ、トリスアゾなどのアゾ顔料や、インジゴ顔料や、キナクリド
ン顔料や、非対称キノシアニン顔料や、キノシアニン顔料などが挙げられる。これら電荷
発生物質は、１種のみ用いてもよいし、２種以上用いてもよい。
【００４４】
　感光層に用いられる電荷輸送物質としては、例えば、ピレン化合物、Ｎ－アルキルカル
バゾール化合物、ヒドラゾン化合物、Ｎ，Ｎ－ジアルキルアニリン化合物、ジフェニルア
ミン化合物、トリフェニルアミン化合物、トリフェニルメタン化合物、ピラゾリン化合物
、スチリル化合物、スチルベン化合物などが挙げられる。
【００４５】
　積層型の感光層の場合、電荷発生層は、電荷発生物質を結着樹脂および溶剤とともに分
散処理して得られる電荷発生層用塗布液を塗布し、得られた塗膜を乾燥させることによっ
て形成することができる。分散処理には、ホモジナイザー、超音波分散機、ボールミル、
振動ボールミル、サンドミル、アトライター、ロールミルなどの分散機を用いることがで
きる。結着樹脂は、電荷発生物質に対して０．３～４倍量（質量比）用いることが好まし
い。また、電荷発生層は、電荷発生物質の蒸着膜としてもよい。
【００４６】
　また、電荷輸送層は、電荷輸送物質および結着樹脂を溶剤に溶解させることによって得
られる電荷輸送層用塗布液を塗布し、得られた塗膜を乾燥させることによって形成するこ
とができる。また、単独で成膜性を有する電荷輸送物質を用いる場合は、結着樹脂を用い
ずにそれ単独で成膜し、電荷輸送層とすることもできる。
【００４７】
　電荷発生層および電荷輸送層に用いられる結着樹脂としては、熱可塑性樹脂や硬化性樹
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脂などが挙げられる。具体的には、例えば、スチレン、酢酸ビニル、塩化ビニル、アクリ
ル酸エステル、メタクリル酸エステル、フッ化ビニリデン、トリフルオロエチレンなどの
ビニル化合物の重合体／共重合体や、ポリビニルアルコール、ポリビニルアセタール、ポ
リカーボネート、ポリアリレート、ポリエステル、ポリスルホン、ポリフェニレンオキサ
イド、ポリウレタン、セルロース樹脂、フェノール樹脂、メラミン樹脂、ケイ素樹脂、エ
ポキシ樹脂などが挙げられる。これらの中でも、電荷輸送層に用いられる結着樹脂として
は、熱可塑性樹脂であるポリカーボネート、ポリアリレート、ポリエステルが好ましい。
【００４８】
　電荷発生層の膜厚は、０．０１μｍ以上５μｍ以下であることが好ましく、０．１μｍ
以上２μｍ以下であることがより好ましい。
【００４９】
　電荷輸送層の膜厚は、５μｍ以上５０μｍ以下であることが好ましく、１０μｍ以上３
５μｍ以下であることがより好ましい。
【００５０】
　また、硬化性材料を用いて上述の電荷輸送層を形成することも可能である。また、上述
の電荷輸送層上に第二の電荷輸送層または保護層として硬化層（硬化性材料を用いて形成
した層）を形成することも可能である。また、保護層には、導電性粒子を含有させてもよ
い。
【００５１】
　硬化性材料としては、重合性および／または架橋性の電荷輸送性モノマー／オリゴマー
が好ましい。重合性および／または架橋性のモノマーやオリゴマーとしては、アクリロイ
ルオキシ基やスチリル基などの連鎖重合性官能基を有する化合物や、水酸基やアルコキシ
シリル基やイソシアネート基などの逐次重合性官能基を有する化合物が挙げられる。これ
らの中でも、正孔輸送性基およびアクリロイルオキシ基を１分子内に有する化合物が好ま
しい。硬化性材料を硬化させる手段としては、熱や、光や、電子線などの放射線が挙げら
れる。
【００５２】
　上述の電荷輸送層を硬化層とする場合の膜厚は、５μｍ以上５０μｍ以下であることが
好ましく、１０μｍ以上３５μｍ以下であることがより好ましい。上述の電荷輸送層上に
第二の電荷輸送層または保護層として硬化層を形成する場合の膜厚は、０．１μｍ以上２
０μｍ以下であることが好ましく、１μｍ以上１０μｍ以下であることがより好ましい。
【００５３】
　上記各層には各種添加剤を添加することができる。添加剤としては、酸化防止剤や紫外
線吸収剤などの劣化防止剤や、フッ素原子含有樹脂粒子やアクリル樹脂粒子などの有機樹
脂粒子や、シリカ，酸化チタン，アルミナなどの無機粒子などが挙げられる。
【００５４】
　本発明の電子写真感光体の表面加工方法は、電子写真感光体の表面（被加工面）に型部
材の表面（加工面）を加圧接触させることにより、型部材の表面の凸凹形状を電子写真感
光体の表面に転写する方法である。そのため、電子写真感光体の表面（電荷輸送層や保護
層などの表面層）の物性は特に重要である。より具体的には、電子写真感光体の表面の硬
さ、弾性変形率や、電子写真感光体の表面の構成材料のガラス転移温度、融点は、非常に
重要である。電子写真感光体の表面のユニバーサル硬さ値（ＨＵ）は、１５０～３５０Ｎ
／ｍｍ２の範囲であることが好ましく、弾性変形率は４０～７０％の範囲であることが好
ましい。また、電子写真感光体の表面層を構成する結着樹脂（熱可塑性樹脂）および電荷
輸送物質のガラス転移温度と融点は、４０～３００℃の範囲であることが好ましい。これ
らの値については、特開２００７－２３３３５６号公報に記載されている方法を用いて算
出した値である。
【実施例】
【００５５】
　以下に、具体的な実施例を挙げて本発明をより詳細に説明する。なお、実施例中の「部
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」は「質量部」を意味する。
【００５６】
　（実施例１～３）
　直径３０ｍｍ、長さ３５７．５ｍｍ、肉厚１ｍｍのアルミニウムシリンダーを円筒状の
支持体（導電性支持体）とした。
【００５７】
　次に、酸化スズで被覆されている硫酸バリウム粒子（商品名：パストランＰＣ１、三井
金属鉱業（株）製）６０部、酸化チタン粒子（商品名：ＴＩＴＡＮＩＸＪＲ、テイカ（株
）製）１５部、レゾール型フェノール樹脂（商品名：フェノライトＪ－３２５、大日本イ
ンキ化学工業（株）製、固形分７０％）４３部、シリコーンオイル（商品名：ＳＨ２８Ｐ
Ａ、東レシリコーン（株）製）０．０１５部、シリコーン樹脂粒子（商品名：トスパール
１２０、東芝シリコーン（株）製）３．６部、および、２－メトキシ－１－プロパノ－ル
５０部／メタノール５０部の混合溶剤をボールミルに入れ、２０時間分散処理することに
よって、導電層用塗布液を調製した。この導電層用塗布液を支持体上に浸漬塗布し、得ら
れた塗膜を１時間オーブンで加熱し、硬化させることによって、膜厚が１５μｍの導電層
を形成した。
【００５８】
　次に、共重合ナイロン（商品名：アミランＣＭ８０００、東レ（株）製）１０部および
メトキシメチル化６ナイロン（商品名：トレジンＥＦ－３０Ｔ、帝国化学（株）製）３０
部を、メタノール４００部／ｎ－ブタノール２００部の混合溶剤に溶解させることによっ
て下引き層用塗布液を調製した。この下引き層用塗布液を導電層上に浸漬塗布し、得られ
た塗膜を３０分間１００℃で乾燥させることによって、膜厚が０．４５μｍの下引き層を
形成した。
【００５９】
　次に、ＣｕＫα特性Ｘ線回折におけるブラック角２θ±０．２°の７．４°および２８
．１°に強いピークを有する結晶形のヒドロキシガリウムフタロシアニン結晶（電荷発生
物質）２０部、下記構造式（１）で示されるカリックスアレーン化合物０．２部、
【００６０】

【化１】

【００６１】
ポリビニルブチラール（商品名：エスレックＢＸ－１、積水化学（株）製）１０部、およ
び、シクロヘキサノン６００部を、直径１ｍｍのガラスビーズを用いたサンドミルに入れ
、４時間分散処理した後、酢酸エチル７００部を加えることによって、電荷発生層用塗布
液を調製した。この電荷発生層用塗布液を下引き層上に浸漬塗布し、得られた塗膜を１５
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分間８０℃で乾燥させることによって、膜厚が０．１７μｍの電荷発生層を形成した。
【００６２】
　次に、下記構造式（２）で示される化合物（電荷輸送物質（正孔輸送性化合物））７０
部、
【００６３】
【化２】

【００６４】
および、ポリカーボネート（商品名：ユーピロンＺ４００、三菱エンジニアリングプラス
チックス（株）製）１００部を、モノクロロベンゼン６００部／ジメトキシメタン（メチ
ラール）２００部の混合溶剤に溶解させることによって電荷輸送層用塗布液を調製した。
この電荷輸送層用塗布液を電荷発生層上に浸漬塗布し、得られた塗膜を３０分間１００℃
で乾燥させることによって、膜厚が１５μｍの電荷輸送層を形成した。
【００６５】
　次に、ポリテトラフルオロエチレン粒子の分散剤としてのフッ素原子含有樹脂（商品名
：ＧＦ－３００、東亞合成（株）製）０．５部を、１，１，２，２，３，３，４－ヘプタ
フルオロシクロペンタン（商品名：ゼオローラＨ、日本ゼオン（株）社製）３０部／１－
プロパノール３０部の混合溶剤に溶解させた後、潤滑剤としてのポリテトラフルオロエチ
レン粒子（商品名：ルブロンＬ－２、ダイキン工業（株）製）１０部を加え、高圧分散機
（商品名：マイクロフルイダイザーＭ－１１０ＥＨ、米Ｍｉｃｒｏｆｌｕｉｄｉｃｓ社製
）で６００ｋｇｆ／ｃｍ２の圧力で４回の分散処理を施した。これをポリフロンフィルタ
ー（商品名：ＰＦ－０４０、アドバンテック東洋（株）製）を用いて濾過することによっ
て、潤滑剤分散液を得た。その後、下記構造式（３）で示される化合物（正孔輸送性化合
物）９０部、
【００６６】
【化３】

【００６７】
１，１，２，２，３，３，４－ヘプタフルオロシクロペンタン６０部、および、１－プロ
パノール６０部を潤滑剤分散液に加え、ポリフロンフィルター（商品名：ＰＦ－０２０、
アドバンテック東洋（株）製）を用いて濾過することによって、保護層（第二電荷輸送層
）用塗布液を調製した。この保護層用塗布液を電荷輸送層上に塗布し、得られた塗膜を大
気中において１０分間５０℃で乾燥させた。その後、窒素中において加速電圧１５０ｋＶ
、ビーム電流３．０ｍＡの条件でシリンダーを２００ｒｐｍで回転させながら１．６秒間
電子線を塗膜に照射し、引き続き窒素中において２５℃から１２５℃まで３０秒かけて昇
温させながら、塗膜の硬化反応を行った。このときの電子線の吸収線量を測定したところ
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１５ｋＧｙであった。また、電子線照射および加熱硬化反応の雰囲気の酸素濃度は１５ｐ
ｐｍであった。その後、大気中において塗膜を２５℃まで冷却させ、大気中において３０
分間１００℃で乾燥させることによって、膜厚が５μｍの保護層（第二電荷輸送層、硬化
層）を形成した。
【００６８】
　このようにして、支持体、導電層、下引き層、電荷発生層、電荷輸送層および保護層（
第二電荷輸送層）を有する電子写真感光体を製造した。
【００６９】
　得られた電子写真感光体を２５℃の環境において、図１に示す構成の表面加工装置に設
置した。加圧部材３としては、材質がＳＵＳ３０４製のものを用い、加圧部材３の内部に
は、加熱用のヒーターを設置した。表面加工に際しては、加圧部材３を図１の右方向から
左方向に移動させ、電子写真感光体１を図１の時計回りに回転させるようにして電子写真
感光体１の表面（被加工面）に型部材２の表面（加工面）を連続的に加圧接触させるよう
にした。型部材２としては、図４に示すような円柱状の凸部が連続している形状の表面（
加工面）を有する厚さ５０μｍのニッケル材質のシート状の型部材を使用した。なお、型
部材２の表面（加工面）の円柱の直径Ｙ（長軸径）は５μｍ、円柱の高さＺは２μｍ、円
柱のピッチＸは７．５μｍとした。電子写真感光体１の支持体の内部には、支持体の内径
と略同直径を有するＳＵＳ３０４製の円筒状の保持部材４を挿入した。このとき、保持部
材４の温度制御は行わなかった。
【００７０】
　以上のような構成の表面加工装置を用い、第１表に示す表面加工条件で電子写真感光体
の表面加工を行った。また、第１表には、別途測定した電荷輸送層のガラス転移温度およ
び電荷輸送物質の融点を示す。
【００７１】
　また、各種温度測定は以下の方法により行った。
【００７２】
　型部材の温度は、テープ接触型の熱電対（商品名：ＳＴ－１４Ｋ－００８－ＴＳ１．５
－ＡＮＰ、安立計器（株）製）を型部材の表面（加工面）に接触させることにより測定し
た。表面加工中における電荷輸送層の温度は、温度測定用の電子写真感光体を別途製造し
、測定を行った。温度測定用の電子写真感光体は以下のように製造した。
【００７３】
　まず、表面加工用の電子写真感光体と同様に膜厚が１５μｍの電荷輸送層を形成した後
、先端径２５μｍの極細熱電対（商品名：ＫＦＴ－２５－１００、（株）アンベエスエム
ティ製）を電荷輸送層の表面の４箇所（円筒状の電子写真感光体の長手方向に４等分）に
銀ペーストで固定した。その熱電対上に別途形成した膜厚５μｍの保護層の単独膜（１ｃ
ｍ四方）を被せ、固定したものを温度測定用の電子写真感光体とした。
【００７４】
　以上により得られた温度測定用の電子写真感光体を使用し、表面加工を行いながら、表
面加工中の温度変化を連続的にモニターすることにより測定した。なお、電子写真感光体
の表面（被加工面）と型部材の表面（加工面）との接触を接触開始点ａの温度は、型部材
の表面と電子写真感光体の表面が加圧部材により加圧接触させられる際に生じるニップ部
分通過時における温度の最大値とした。また、離型点ｂにおける電子写真感光体の電荷輸
送層の温度は、離型直後の温度における最大値とした。
【００７５】
　型部材を引っ張る力は、表面加工装置にロードセル（商品名：ＴＴ－ＦＲ１ｋＮ、ティ
アック（株）製）を組み込み、表面加工を行いながら、表面加工中における引っ張る力を
連続的にモニターすることにより測定した。
【００７６】
　表面加工された電子写真感光体は、レーザー顕微鏡（商品名：ＶＫ８５００、キーエン
ス（株）製）により表面を観察し、凹部の深さの測定を行った。凹部の深さの測定は、測
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定位置として表面層（保護層）の塗膜の塗布上方端部から中央に向けて５０ｍｍ位置を位
置Ｎｏ．１とし、中央部を位置Ｎｏ．２とし、塗膜の塗布下方端部から中央部に向けて５
０ｍｍ位置を位置Ｎｏ．３とした。これら３つの位置において、１００μｍ四方あたりの
観察における平均値としてそれぞれを測定した。結果を第１表に示す。
【００７７】
　Ａ：３点でのばらつきが０．０２μｍ以内
　Ｂ：３点でのばらつきが０．０５μｍ以内
　Ｃ：３点でのばらつきが０．１０μｍ以内
　Ｄ：３点でのばらつきが０．１５μｍ以内
　Ｅ：３点でのばらつきが０．１６μｍ以上
　型部材の交換の容易さを評価した。
【００７８】
　〇：型部材の交換／設置および表面加工条件出しが短時間で可能
　△：型部材の交換／設置および表面加工条件出しに長時間かかる
　×：型部材の交換／設置および表面加工条件出しが困難
　結果を第１表に示す。
【００７９】
　（実施例４～７）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行
った。結果を第１表に示す。
【００８０】
　なお、実施例４では型部材を支持する円柱状の支持部材５を設けた。支持部材５は、外
径５０ｍｍ、内径２０ｍｍのＳＵＳ３０４製の円柱状の部材であり、その軸が電子写真感
光体の回転中心軸に対して略平行になるように回転自在に配設した。電子写真感光体１の
表面加工に際しては、内部にヒーターを備えた平板状の加圧部材３を図２の右方向から左
方向に移動させ、電子写真感光体１を図２の時計回りに回転させるようにして電子写真感
光体１の表面（被加工面）に型部材２の表面（加工面）を連続的に加圧接触させるように
した。
【００８１】
　（実施例８～１２）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行
った。結果を第１表に示す。
【００８２】
　（実施例１３～１４）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例４と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行
った。結果を第１表に示す。
【００８３】
　（実施例１５～１６）
　表面加工装置として図３に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行
った。結果を第１表に示す。なお、実施例１５～１６では、実施例１で使用した図１に示
すような内部にヒーターを備えた平板状の加圧部材３に替えて、図３に示すような内部に
ヒーターを備えた円筒状の加圧部材６を用いた。円筒状の加圧部材６としては、外径３５
ｍｍ、内径１０ｍｍのＳＵＳ３０４製の中空円筒を枠部材として内部に棒状発熱部材を挿
入したものを使用した。図３に示す円筒状の加圧部材６の位置決めに際しては、円筒状の
加圧部材６の軸が電子写真感光体の円筒軸に対して略平行になるように回転自在に配置し
た。電子写真感光体１の表面（被加工面）の加工に際しては、円筒状の加圧部材６を図示
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真感光体１の表面（被加工面）に型部材２の表面（加工面）を連続的に加圧接触させるよ
うにした。
【００８４】
　（実施例１７～１９）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例４と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行
った。結果を第１表に示す。
【００８５】
　（実施例２０）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、電子写真感光体の支持体
を外形１２ｍｍ、長さ３５７．５ｍｍ、肉厚１ｍｍのアルミニウムシリンダーに変更し、
支持体の内径と略同直径を有する円筒状のＳＵＳ３０４製の保持部材４を挿入した。さら
に表面加工条件を第１表のようにした。それら以外は、実施例１と同様に表面加工された
電子写真感光体を製造し、評価した。結果を第１表に示す。
【００８６】
　（実施例２１～２３）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行
った。結果を第１表に示す。
【００８７】
　（実施例２４～２６）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例４と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行
った。結果を第１表に示す。
【００８８】
　（実施例２７～２８）
　表面加工装置として図３に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例１５と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【００８９】
　（実施例２９）
　実施例１と同様に電荷輸送層までを形成し、保護層を有しない電子写真感光体を製造し
た。その後、表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件
を第１表のようにした。それら以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体
を製造し、評価を行った。結果を第１表に示す。
【００９０】
　（実施例３０）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、上記構造式（２）で示さ
れる化合物を下記構造式（４）で示される化合物（電荷輸送物質（正孔輸送性化合物））
【００９１】
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【化４】

【００９２】
に変更し、表面加工条件を第１表のようにした以外は、実施例２０と同様に表面加工され
た電子写真感光体を製造し、評価を行った。結果を第１表に示す。
【００９３】
　（実施例３１～３２）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、上記構造式（２）で示さ
れる化合物を上記構造式（４）で示される化合物に変更し、表面加工条件を第１表のよう
にした以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を行った
。結果を第１表に示す。
【００９４】
　（実施例３３）
　表面加工装置として図３に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【００９５】
　（実施例３４～３５）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【００９６】
　（実施例３６）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【００９７】
　（実施例３７～３８）
　表面加工装置として図３に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３３と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【００９８】
　（実施例３９）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３４と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【００９９】
　（実施例４０～４３）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【０１００】
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　（実施例４４～４５）
　表面加工装置として図３に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３３と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【０１０１】
　（実施例４６～４８）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３４と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【０１０２】
　（実施例４９～５０）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
行った。結果を第１表に示す。
【０１０３】
　（実施例５１）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、型部材を図５（Ａ）およ
び図５（Ｂ）に示すような六角柱状の凸部が連続している形状の表面（加工面）を有する
型部材（六角柱の長軸径Ｒｐｃは１．０μｍ、六角柱の間隔Ｄは０．５μｍ、六角柱の高
さＦは１．０μｍである）にし、表面加工条件を第１表のようにした以外は、実施例３１
と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価した。結果を第１表に示す。
【０１０４】
　（実施例５２）
　表面加工装置として図３に示す構成の表面加工装置を使用し、型部材を図６（Ａ）およ
び図６（Ｂ）に示すような円柱状の凸部が連続している形状の表面（加工面）を有する型
部材（円柱の長軸径Ｒｐｃは２．０μｍ、円柱の間隔Ｄは０．５μｍ、円柱の高さＦは５
．０μｍである）に変更し、表面加工条件を第１表のようにした以外は、実施例３３と同
様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価した。結果を第１表に示す。
【０１０５】
　（実施例５３）
　実施例２９においてポリカーボネートの代わりに、下記構造式（５）で示される繰り返
し構造単位を有するポリアリレート
【０１０６】
【化５】

【０１０７】
（ｍおよびｎは共重合比を示し、ｍ：ｎ＝７：３）
を用い、上記構造式（２）で示される化合物を上記構造式（４）で示される化合物に変更
した。さらに、表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、第１表に示
す表面加工条件にした。それら以外は、実施例２９と同様に表面加工された電子写真感光
体を製造し、評価した。結果を第１表に示す。
【０１０８】
　（実施例５４）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用し、表面加工条件を第１表の
ようにした以外は、実施例３４と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価を
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行った。結果を第１表に示す。
【０１０９】
　（実施例５５）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用した。その際、電子写真感光
体の支持体の内部のＳＵＳ３０４製の円筒状の保持部材を３０℃に保つよう、温度制御を
行い、表面加工条件を第１表のようにした。それら以外は、実施例３７と同様に表面加工
された電子写真感光体を製造し、評価を行った。結果を第１表に示す。
【０１１０】
　（実施例５６）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、型部材を図７（Ａ）およ
び図７（Ｂ）に示すような凸の線形状（線形状の方向は円筒状の電子写真感光体の周方向
と同じ）が連続する形状の表面（加工面）を有する型部材（凸の間隔Ｄは１０μｍ、凸の
幅Ｄ１は１０μｍ、凸の高さＦは２μｍである）に変更し、表面加工条件を第１表のよう
にした以外は、実施例３１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価した。
結果を第１表に示す。
【０１１１】
　（実施例５７）
　表面加工装置として図２に示す構成の表面加工装置を使用し、型部材を図８（Ａ）およ
び図８（Ｂ）に示すような凸の線形状（線形状の方向は円筒状の電子写真感光体の周方向
と同じ）が連続する形状の表面（加工面）を有する型部材（凸の間隔Ｄは３μｍ、凸の幅
Ｄ１は１μｍ、凸の高さＦは３μｍである）に変更し、表面加工条件を第１表のようにし
た以外は、実施例３１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価した。結果
を第１表に示す。
【０１１２】
　（比較例１）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用した。その際、型部材を引っ
張ることはせず、支えるのみとし、表面加工条件を第１表のようにした。それら以外は、
実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し、評価した。結果を第１表に示
す。
【０１１３】
　（比較例２）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用した。その際、型部材を引っ
張ることはせず、支えるのみとし、表面加工条件を第１表のようにした。それら以外は、
実施例１と同様に表面を加工された電子写真感光体を製造し、評価した。結果を第１表に
示す。
【０１１４】
　（比較例３）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用した。その際、型部材は平板
状の加圧部材の上に置くのみとし（θ＝０°）、引っ張ることもせず、表面加工条件を第
１表のようにした。それら以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製
造し、評価した。結果を第１表に示す。
【０１１５】
　（比較例４）
　表面加工装置として図１に示す構成の表面加工装置を使用した。その際、型部材は角度
をつけず（θ＝０°）に平板状の加圧部材と平行方向に引っ張り、表面加工条件を第１表
のようにした。それら以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光体を製造し
、評価した。結果を第１表に示す。
【０１１６】
　（参考例１）
　特開２００７－２３３３５６号公報に記載の表面加工装置（図９（Ａ））を使用し、表
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面加工条件を第１表のようにした以外は、実施例１と同様に表面加工された電子写真感光
体を製造し、評価を行った。結果を第１表に示す。なお、電子写真感光体９－１の表面の
加工に際しては、内部にヒーターを備えた平板状の加圧部材９－３上に型部材９－２を固
定した。さらに、平板状の型部材９－２を図９の左方向から右方向に移動させ、電子写真
感光体９－１を図２の反時計回りに回転させるようにして、電子写真感光体１の表面（被
加工面）に型部材９－２の表面（加工面）を連続的に加圧接触させるようにした。図９（
Ａ）中、９－７は電子写真感光体の支持部材である。
【０１１７】
　（参考例２）
　特開２００１－６６８１４号公報に記載の実施例４の方法（図９（Ｂ））で表面加工さ
れた電子写真感光体を製造し、評価を行った。型部材としてはＳＵＳ製のものを用いた。
図９（Ｂ）中、Ａは型部材であり、Ｂは電子写真感光体である。
【０１１８】
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【０１１９】
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【表２】

【符号の説明】
【０１２０】
　１　電子写真感光体
　２　型部材
　３　加圧部材
　４　保持部材
　５　支持部材
　６　加圧部材
　ａ　接触開始点
　ｂ　離型点
　ｏ　回転軸中心
　９－１　電子写真感光体
　９－２　型部材
　９－３　加圧部材
　９－７　電子写真感光体の支持部材
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　Ａ　型部材
　Ｂ　電子写真感光体

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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【図９】
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