
JP 2010-201801 A 2010.9.16

10

(57)【要約】
【課題】構造体の高さ精度、および、精度の安定性、組
立性が高いフレーム構造を提供する。
【解決手段】底板となる板金製の本体ベースに、L字形
状部を有する板金製の部材が立設されてなるフレーム構
造において、L字形状部の本体ベース側のそれぞれの辺
に１つ以上の辺から突出する突起部が形成され、突起部
のそれぞれに対応して板金製の部材を構成する板金の板
厚と同幅でかつ突起部の幅と同じ長さとした孔部が本体
ベースに形成され、突起部と孔部とが嵌合しかつL字形
状部の本体ベース側の辺それぞれが本体ベースに接する
ことにより、本体ベースとL字形状部を有する板金製の
部材とが位置決めされ、そして、本体ベースから立設さ
れた取付部に締結されて本体ベースに固定されているこ
とにより、本体ベースに対して、L字形状部を有する板
金製の部材が固定されているフレーム構造。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
底板となる板金製の本体ベースに、L字形状部を有する板金製の部材が立設されてなるフ
レーム構造において、
　前記L字形状部の本体ベース側のそれぞれの辺に１つ以上の該辺から突出する突起部が
形成され、
前記突起部のそれぞれに対応して前記板金製の部材を構成する板金の板厚と同幅でかつ前
記突起部の幅と同じ長さとした孔部が前記本体ベースに形成され、
　前記突起部と孔部とが嵌合しかつ前記L字形状部の本体ベース側の辺それぞれが前記本
体ベースに接することにより、前記本体ベースと前記L字形状部を有する板金製の部材と
が位置決めされ、そして、
　前記本体ベースから立設された取付部に締結されて該本体ベースに固定されていること
により、前記本体ベースに対して、前記L字形状部を有する板金製の部材が固定されてい
る
ことを特徴とするフレーム構造。
【請求項２】
前記L字形状部を有する板金製の部材が、上記本体ベースとともに筐体を構成する筐体側
面部であることを特徴とする請求項１記載のフレーム構造。
【請求項３】
前記辺の前記突起部の基部に切りかき部が設けられていることを特徴とする請求項１また
は請求項２に記載のフレーム構造。
【請求項４】
前記L字形状部を有する板金製の部材が、前記L字形状部を２つ有する略コ字状形状である
ことを特徴とする請求項１ないし請求項３のいずれか１項に記載のフレーム構造。
【請求項５】
前記取付部が、前記本体ベースを構成する板金から切り出され、かつ、前記本体ベースの
前記辺に接する部分から離間しかつ該辺に接する部分と平行な折り曲げ部で折り曲げられ
て、前記取付部が構成されていることを特徴とする請求項１ないし請求項４のいずれか１
項に記載のフレーム構造。
【請求項６】
前記本体ベースと平行な板金製の天板が備えられ、前記L字形状部の天板側のそれぞれの
天板側辺に１つ以上の該辺から突出する天板側突起部が形成され、
　前記天板側突起部のそれぞれに対応して前記板金製の部材を構成する板金の板厚と同幅
でかつ前記突起部の幅と同じ長さとした天板孔部が前記天板に形成されており、前記天板
側突起部と天板孔部とが嵌合しかつ前記L字形状部の天板側辺それぞれが前記天板に接す
ることにより前記天板と前記L字形状部を有する板金製の部材とが位置決めされ、そして
、
　前記天板から立設された天板部取付部に締結されて該天板に固定されていることにより
、前記天板に対して前記L字形状部を有する板金製の部材が固定されている
ことを特徴とする請求項１ないし請求項５のいずれか１項に記載のフレーム構造。
【請求項７】
本体ベースの前記L字形状部を有する板金製の部材とは反対側面の、前記L字形状部に接触
する部分付近に設置用の脚部が設けられていることを特徴とする請求項１ないし請求項６
のいずれか１項に記載のフレーム構造。
【請求項８】
請求項１ないし請求項７のいずれか１項にフレーム構造を備えた筺体を備えたことを特徴
とする画像形成装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、複写機、ファクシミリ、プリンタ等の画像形成装置などの各種機器に応用可
能な筐体のフレーム構造に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　画像形成装置等における筐体を構成するフレーム構造については、概して、底板となり
うる本体ベースと、かかる本体ベース上に立設された支柱、あるいは、装置に必要不可欠
な各種機能部品、各ユニットを位置決め、取付ける為の側板を有する構成が一般的である
。
【０００３】
　前記、支柱、並びに、側板は、本体ベースに対し、強固にかつ安定して位置決め、支持
されると共に、内部に設置される機能部品や各ユニットを本体ベースに対する高さ方向へ
の寸法精度を高い精度で保持する必要がある。
【０００４】
　本体ベース上に立設される支柱、及び、側板について、従来技術においては、根元に曲
げ部、あるいは外周に渡って形成された絞り形状を有し、上方からネジの締結によって、
本体ベースへ固定される方式が一般的である。
【０００５】
　従来技術におけるフレーム構造の一例について、図５を用いて説明をする。
　図５のような、従来技術におけるフレーム構造においては、本体ベース上に立設された
、支柱は、根元に曲げ部を有しており、かかる曲げ部と本体ベースとが各当接することに
より、位置決め固定されている。
【０００６】
　本体ベース上に立設された支柱については、それ自体が機能部品や各ユニットを位置決
めし固定するための側板を兼ねていることもあり、このような場合では曲げ部に代わり、
側板の外周に渡って絞り形状を有しており、当該絞り面と本体ベースとが各当接すること
により、位置決めされ固定されることとなる。
【０００７】
　このような従来技術におけるフレーム構造においては、前記、支柱、並びに、側板を形
成する根元部の曲げ部と、本体ベースとが当接されるため、本体ベースからの高さ方向の
位置は、前記、支柱、並びに側板の曲げ元部が基準となるので、高い寸法精度を確保する
のは困難である。
【０００８】
　また、必要な寸法精度を確保できたとしても、良品を安定して高い精度を保って製造し
続けることには困難があり、歩留まりが低く、その結果、部品コストが高くなってしまう
といった課題がある。
【０００９】
　支柱による、あるいは、支柱が筐体を構成する側板を兼ねている、フレーム構造におい
て、本体ベースからの高さ寸法の精度確保は極めて重要であり、この精度は筐体内に具備
される機能部品、あるいは各ユニットの位置決め精度に大きく影響する。
【００１０】
　支柱の曲げ元（あるいは、側板に形成された外周に渡る絞り形状の根元）からの高さ精
度の寸法精度が確保出来ないと、結果的に装置の品質に大きく影響を及ぼす可能性がある
。
【００１１】
　加えて、前記、支柱、並びに側板に設けられた曲げ部、及び、外周絞り形状は、本体ベ
ースに対して確実に直角となるように組み立てられているとはいえず、通常は直角に対し
、わずかながらも誤差が生じてしまう（図中両矢印方向）。この場合、本体ベースへ固定
後に、支柱、側板が倒れてしまう可能性さえある。
【００１２】
　図５に示すように、このような従来技術におけるフレーム構造においては、支柱、並び
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に、側板と、本体ベースとの取り付けは、上方からのネジ締結によって行われており、こ
のような作業は本体ベースに立設した支柱、側板を避けるようにしながら作業を行う必要
があり、非常に作業性が悪いといった課題もある。
【００１３】
　さらに、ネジ締結時には、通常、ドライバ等の工具を用いるが、その際、工具が入り込
むだけのスペース（図中ｋ）を確保する必要もあるが、このとき、ネジ取付位置を必然的
に支柱、並びに側板からある程度離す必要がある。このために、さらに支柱、側板の取り
付け安定性を損なうこととなり、結果として、筐体の強度低下を引き起こす事となってし
まう。
【００１４】
　また、必要な機能部品、各ユニットを同一の筐体に備えるためには、必然的に、支柱、
及び側板の高さを、ある程度は高くせざるを得ず、上記のような従来技術におけるフレー
ム構造では、安定した組立を行うことが困難である。
【００１５】
　ここで、特許第３４０１２１４号公報（特許文献１）では、支柱がしっかりと本体ベー
スに固定されるとともに、固定後の支柱の高さ精度の良いフレーム構造を提供する技術が
提案されている。しかし、この技術では本体ベースが樹脂成型品で構成されている為、板
金部材に比べ強度的に劣ると云う問題があった。
【００１６】
　また、特開２００３-８４５１７公報（特許文献２）では、画像歪み等が発生を防ぎつ
つ、高剛性化と軽量化を図ることができる画像形成装置が提案されている。しかし、この
技術では構造体の高さ方向の精度を安定性を維持する為の方法が開示されていないと云う
問題があった。
【００１７】
　さらに特許第４１４８４４２号公報（特許文献３）では、特に補強が必要な側板の周縁
部を、部品点数少なく単純な構造で補強することができるとともに、重量をさほど増加さ
せずに筐体全体の剛性を効果的に高めることができる、画像形成装置等のフレーム構造が
提案されている。しかし、この技術では補強部材の部品点数が増加してしまい、コスト的
に不利であるとともに、構造体の高さ方向の精度を安定性を維持する為の方法が開示され
ていないと云う問題があった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１８】
【特許文献１】特許第３４０１２１４号公報
【特許文献２】特開２００３-８４５１７公報
【特許文献３】特許第４１４８４４２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１９】
　本発明は、上記課題に鑑みてなされたものであり、筐体等を構成するフレーム構造にお
いて、構造体の高さ精度、および、精度の安定性、組立性が高いフレーム構造を提供する
ことを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００２０】
　本発明のフレーム構造は、上記課題を解決するために、請求項１に記載の通り、底板と
なる板金製の本体ベースに、L字形状部を有する板金製の部材が立設されてなるフレーム
構造において、前記L字形状部の本体ベース側のそれぞれの辺に１つ以上の該辺から突出
する突起部が形成され、
前記突起部のそれぞれに対応して前記板金製の部材を構成する板金の板厚と同幅でかつ前
記突起部の幅と同じ長さとした孔部が前記本体ベースに形成され、前記突起部と孔部とが
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嵌合しかつ前記L字形状部の本体ベース側の辺それぞれが前記本体ベースに接することに
より、前記本体ベースと前記L字形状部を有する板金製の部材とが位置決めされ、そして
、前記本体ベースから立設された取付部に締結されて該本体ベースに固定されていること
により、前記本体ベースに対して、前記L字形状部を有する板金製の部材が固定されてい
ることを特徴とするフレーム構造である。
【００２１】
　また、本発明のフレーム構造は請求項２に記載の通り、請求項１記載のフレーム構造に
おいて、前記L字形状部を有する板金製の部材が、上記本体ベースとともに筐体を構成す
る筐体側面部であることを特徴とする。
【００２２】
　また、本発明のフレーム構造は請求項３に記載の通り、請求項１または請求項２に記載
のフレーム構造において、前記辺の前記突起部の基部に切りかき部が設けられていること
を特徴とする。
【００２３】
　また、本発明のフレーム構造は請求項４に記載の通り、請求項１ないし請求項３のいず
れか１項に記載のフレーム構造において、前記L字形状部を有する板金製の部材が、前記L
字形状部を２つ有する略コ字状形状であることを特徴とする。
【００２４】
　また、本発明のフレーム構造は請求項５に記載の通り、請求項１ないし請求項４のいず
れか１項に記載のフレーム構造において、前記本体ベースを構成する板金から切り出され
、かつ、前記本体ベースの前記辺に接する部分から離間しかつ該辺に接する部分と平行な
折り曲げ部で折り曲げられて、前記取付部が構成されている。
【００２５】
　また、本発明のフレーム構造は請求項６に記載の通り、請求項１ないし請求項５のいず
れか１項に記載のフレーム構造において、前記本体ベースと平行な板金製の天板が備えら
れ、前記L字形状部の天板側のそれぞれの天板側辺に１つ以上の該辺から突出する天板側
突起部が形成され、前記天板側突起部のそれぞれに対応して前記板金製の部材を構成する
板金の板厚と同幅でかつ前記突起部の幅と同じ長さとした天板孔部が前記天板に形成され
ており、前記天板側突起部と天板孔部とが嵌合しかつ前記L字形状部の天板側辺それぞれ
が前記天板に接することにより前記天板と前記L字形状部を有する板金製の部材とが位置
決めされ、そして、前記天板から立設された天板部取付部に締結されて該天板に固定され
ていることにより、前記天板に対して前記L字形状部を有する板金製の部材が固定されて
いることを特徴とする。
【００２６】
　また、本発明のフレーム構造は請求項７に記載の通り、請求項１～６記載のフレーム構
造において、本体ベースの前記L字形状部を有する板金製の部材とは反対側面の、前記L字
形状部に接触する部分付近に該筐体設置用の脚部が設けられていることを特徴とする。
【００２７】
　本発明の画像形成装置は請求項８に記載の通り、請求項１～７記載のフレーム構造を備
えた筺体を備えたことを特徴とする画像形成装置である。
【発明の効果】
【００２８】
　本発明のフレーム構造によれば、板金製の部材のL字形状部の本体ベース側のそれぞれ
の辺に１つ以上の該辺から突出する突起部が形成され、前記突起部のそれぞれに対応して
前記板金製の部材を構成する板金の板厚と同幅でかつ前記突起部の幅と同じ長さとした孔
部が前記本体ベースに形成され、前記突起部と孔部とが嵌合しかつ前記L字形状部の本体
ベース側の辺それぞれが前記本体ベースに接することにより、前記本体ベースと前記L字
形状部を有する板金製の部材とが位置決めされ、そして、前記本体ベースから立設された
取付部に締結されて該本体ベースに固定されていることにより、前記本体ベースに対して
、前記L字形状部を有する板金製の部材が固定されている構成により、L字形状部のそれぞ
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れの辺と本体ベースとが接しているために高さ方向の高い寸法精度を得ることができ、本
体ベースからの高さ精度を良好に保つことができる。L字形状部を有する板金製の部材を
本体ベースに組付ける締結作業を側面から行うことができるので作業性の向上を図ること
ができ良好な組立性を得ることができる。
【００２９】
　また、請求項２に係る本発明のフレーム構造によれば、前記L字形状部を有する板金製
の部材が、上記本体ベースとともに筐体を構成する筐体側面部であるために、この側面部
を筐体内部に機能部品や各ユニットを取り付ける側板として用いることができ、このとき
、これら機能部品や各ユニットの取り付けを位置精度よく行うことができ、機能部品や各
ユニットの相互の位置精度も良好に保つことができる。
【００３０】
　また、請求項３に係る本発明のフレーム構造では、前記辺の前記突起部の基部に切りか
き部が設けられている。ここで、板金部材に設けられた突起部の基部には根元には通常、
微少なＲ（アール）が付いてしまう。このような基部にアールを有する突起部を、板金製
の部材を構成する板金の板厚と同幅でかつ突起部の幅と同じ長さとした孔部に挿入した場
合、L字形状部の本体ベース側の辺が本体ベースに接すると云う構成が達成されず、この
とき、フレーム構造としての取り付け精度が低くなる。しかし、突起部の基部の前記辺に
切りかき部が設けられていることにより、取り付け精度の低下を未然に防ぐことができる
。
【００３１】
　また、請求項４に係る本発明のフレーム構造によれば、L字形状部を有する板金製の部
材が、L字形状部を２つ有する略コ字状形状であることにより、フレーム構造により高い
剛性を得ることができ、より安定した筐体とすることができる。
【００３２】
　また、請求項５に係る本発明のフレーム構造によれば、前記本体ベースを構成する板金
から切り出され、かつ、前記本体ベースの前記辺に接する部分から離間しかつ該辺に接す
る部分と平行な折り曲げ部で折り曲げられて、前記取付部が構成されている。
【００３３】
　この構成により、本体ベースに対してL字形状部を有する板金製の部材の倒れを防止す
ることができ、フレーム構造により高い安定性と、高い剛性とを付与することができる。
さらに、取付部を本体ベースから切り出し、折り曲げるだけで形成することができるので
部品数の増加を招かず、さらに取付部と本体ベースが一体であるので取付部の本体ベース
への取り付け作業が不要である。
【００３４】
　また、請求項６に係る本発明のフレーム構造によれば、前記本体ベースと平行な板金製
の天板が備えられ、前記L字形状部の天板側のそれぞれの天板側辺に１つ以上の該辺から
突出する天板側突起部が形成され、前記天板側突起部のそれぞれに対応して前記板金製の
部材を構成する板金の板厚と同幅でかつ前記突起部の幅と同じ長さとした天板孔部が前記
天板に形成されており、前記天板側突起部と天板孔部とが嵌合しかつ前記L字形状部の天
板側辺それぞれが前記天板に接することにより前記天板と前記L字形状部を有する板金製
の部材とが位置決めされ、そして、前記天板から立設された天板部取付部に締結されて該
天板に固定されていることにより、前記天板に対して前記L字形状部を有する板金製の部
材が固定されていることにより、L字形状部を有する板金製の部材の倒れをより完全に防
ぐことができるとともに、筐体の安定性、剛性をさらに高めることが可能となる。
【００３５】
　また、請求項７に係る本発明のフレーム構造によれば、本体ベースの前記L字形状部を
有する板金製の部材とは反対側面の、前記L字形状部に接触する部分付近に該筐体設置用
の脚部が設けられているために、最も荷重の掛る部分に脚部を備えることにより、本体ベ
ースの変形を抑えることができ、その結果、筐体の保形性を向上させることができる。
【００３６】
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　また、請求項８に係る画像形成装置は、上記のフレーム構造を備えた筺体を備えている
ので、高さ方向の高い寸法精度を得ることができ、本体ベースからの高さ精度を良好に保
つことができ、内部に設置される機能部品や各ユニットの位置精度が高いとともに相互間
の位置精度もたかくなるので、良好な画像形成が可能となる。さらにL字形状部を有する
板金製の部材を本体ベースに組付ける締結作業を側面から行うことができるので作業性の
向上を図ることができ良好な組立性を得ることができる。さらに設置面の環境が劣悪（た
とえば、凹凸等がある）であっても、筐体の保形性を確保することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３７】
【図１】本発明に係るフレーム構造を有する画像形成装置用筐体の１例の本体ベース近く
のモデル部分組み立て斜視図である。
【図２】（ａ）取付部１ｄの一例を示すモデル断面図である。（ｂ）取付部１ｄの他の例
を示すモデル断面図である。
【図３】（ａ）本発明に係る画像形成装置Ｂのモデル斜視図である。（ｂ）本発明に係る
画像形成装置Ｂ’のモデル斜視図である。
【図４】本発明に係るフレーム構造を有する画像形成装置用筐体の他の例のモデル部分組
み立て斜視図である。
【図５】従来技術に係るフレーム構造を示す側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３８】
　以下に本発明の実施の形態について図を用いて説明する。
　図１に本発明に係るフレーム構造を有する画像形成装置用筐体の１例の本体ベース１近
くのモデル部分組み立て斜視図である。
【００３９】
　このフレーム構造は、底板となる板金製の本体ベース１に、直角に曲げられたL字形状
部２ａを２つ有する（L字形状部１つのみ図示する）略コ字状形状の板金製の部材２（本
体ベース１とともに筐体を構成する筐体側面部）が立設されてなるフレーム構造であって
、L字形状部２ａの本体ベース１側のそれぞれの辺２ｂ１および２ｂ２に１つずつ、辺２
ｂ１および２ｂ２から本体ベース１側へ突出する突起部２ｃ１及び２ｃ２が形成され、か
つ、これら突起部２ｃ１及び２ｃ２のそれぞれに対応して前記板金製の部材２を構成する
板金の板厚と同幅でかつ突起部２ｃ１及び２ｃ２の幅と同じ長さとした孔部１ｃ１及び１
ｃ２が本体ベース１に形成されており、これら突起部２ｃ１及び２ｃ２と孔部１ｃ１及び
１ｃ２とがそれぞれ嵌合しかつL字形状部の本体ベース側の辺２ｂ１および２ｂ２それぞ
れが本体ベース１に接することにより（図中ハッチングが施している部分同士）本体ベー
ス１と前記L字形状部を有する板金製の部材２とが位置決めされ、そして、本体ベース１
から立設された取付部１ｄにねじ３により締結されて本体ベース１に固定されていること
により本体ベースに対してL字形状部を有する板金製の部材２が固定されているフレーム
構造である。１ｄ１及び２ｄ１はねじ穴である。なお、締結においては上記ではねじ締結
を行っているが、ほかの手段、たとえば、ボルト締結、リベット締結あるいは溶接等によ
っても良い。
【００４０】
　また、本体ベース１のL字形状部２ａを有する板金製の部材２とは反対側面の、L字形状
部２ａに接触する部分付近に設置用の脚部５が設けられている。脚部５の形態としては、
設置面を傷つけないようにゴム製とすることもできるし、上記フレーム構造を有する装置
を移動可能とするようなキャスター付きの脚としてもよい。
【００４１】
　ここで、取付部１ｄは図２（ａ）の取り付け部付近のモデル断面図に示してあるように
、本体ベース１を構成する板金から切り出され、かつ、本体ベース１の辺２ｂ１に接する
部分１ｄ３’を折り曲げられて、前記取付部が構成されていてもよいが、図２（ｂ）の取
り付け部付近のモデル断面に示してあるように、本体ベース１を構成する板金から切り出
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され、かつ、本体ベース１の辺２ｂ１に接する部分から離間しかつ該辺に接する部分と平
行な折り曲げ部１ｄ３で折り曲げられて、前記取付部が構成されていると、L字形状部を
有する板金製の部材２の倒れが効果的に防止されるので好ましい。図中符号１ｄ２は取付
部１ｄを切り出した部分である。
【００４２】
　本発明において辺の突起部の基部に切りかき部が設けられていることが望ましい。すな
わち、板金製の部材２はプレスなどの板金加工で加工されるが、このとき図３（ａ）の組
み立てモデル断面図に示すように、辺２ｂ１’ 突起部２ｃ２’の基部の示されているよ
うに丸みを帯びたＲ（アール）部２ｃ３’が形成され、このとき突起部２ｃ２’と同寸法
に本体ベース１に形成された孔部１ｃ１に挿入されたときにはこのＲ部２ｃ３’によって
辺２ｂ１’は本体ベース１に接することができず、嵌合が不完全となり高い組み付け寸法
精度が得られない懸念が生じる。一方、孔部１ｃ１の寸法を突起部２ｃ２’より大きくす
ると本体ベース１とL字形状部を有する板金製の部材２との位置決め精度が低くなる懸念
が生じる。
【００４３】
　このような懸念を防止するために、図３（ｂ）に示すようにL字形状部を有する板金製
の部材２の辺２ｂ１の突起部２ｃ２のそれぞれの基部に突起部２ｃ２とは反対方向に切り
かき部（たとえば１～２ｍｍ程度。逃げ部）２ｃ３が設けられていれば良い。このときに
は上記のような組み立て精度にかかわるようなＲ部２ｃ３’の形成があらかじめ防止され
ているために、高い精度で組み付けすることができる。
【００４４】
　図４には、図１のフレーム構造を有しながら、さらに本体ベース１と平行に天板４を備
え、この天板４がL字形状部を有する板金製の部材２に本体ベース１と同様に位置決めさ
れて固定されているフレーム構造を有する画像形成装置用筐体の１例のモデル部分組み立
て斜視図を示す。
【００４５】
　本体ベース1とL字形状部を有する板金製の部材２とが形成するフレーム構造は図１の物
と同様である。
【００４６】
　板金製の天板４に、直角に曲げられたL字形状部２ａを２つ有する略コ字状形状の板金
製の部材２が立設されてなるフレーム構造であって、L字形状部２ａの天板４側のそれぞ
れの天板側辺２ｇ１および２ｇ２に１つずつ、天板側辺２ｇ１および２ｇ２から天板４側
へ突出する天板側突起部２ｅ１及び２ｅ２が形成され、かつ、これら天板側突起部２ｅ１
及び２ｅ２のそれぞれに対応して前記板金製の部材２を構成する板金の板厚と同幅でかつ
突起部２ｅ１及び２ｅ２の幅と同じ長さとした天板孔部４ｅ１及び４ｅ２が天板４に形成
されており、これら天板側突起部２ｅ１及び２ｅ２と天板孔部４ｅ１及び４ｅ２とがそれ
ぞれ嵌合しかつL字形状部の天板側の辺２ｇ１および２ｇ２それぞれが天板４に接するこ
とにより天板４と前記L字形状部を有する板金製の部材２とが位置決めされ、そして、天
板４からL字形状部を有する板金製の部材２側へ立設された取付部１ｆにねじ３とねじ穴
４ｆ１および２ｆにより締結されて天板４に固定されていることにより天板４に対してL
字形状部を有する板金製の部材２が固定されているフレーム構造である。これらの構造に
より本体ベース１、直角に曲げられたL字形状部２ａを２つ有する略コ字状形状の板金製
の部材２、および、天板４はきわめて精度良く剛性が高い画像形成装置用筐体を形成して
おり、その作成は容易であるとともに、内部に設置される機能部品や各ユニットの組み付
け精度がよいために良好な画像形成を安定して行うことができる。
【符号の説明】
【００４７】
　１　　本体ベース
　１ｃ１、１ｃ２　　孔部
　１ｄ　　取付部
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　１ｄ１　　ねじ穴
　２　　板金製の部材
　２ａ　　L字形状部
　２ｂ１、２ｂ２　　辺
　２ｃ１、２ｃ２　　突起部
　２ｃ３　　切りかき部
　２ｄ１　　ねじ穴
　３　　ねじ
　５　　脚部

【図１】 【図２】
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