
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
加熱部材および加圧部材よりなる定着部材と、離型剤供給装置を有する定着装置において
、該離型剤供給装置が、耐熱性ベースシートと、離型剤を含有する離型剤保持層とからな
る離型剤供給シートを、該離型剤保持層が加熱部材および加圧部材の一方に当接するよう
に供給するものであって、該離型剤保持層が、アスカーＣ硬度３０以下のシリコーンゴム
よりなる１～５００ｇ／ｍ 2  の坪量の弾性体層よりなり、

該離型剤供給シートの離型剤保持量
が、弾性体層の坪量の１０分の１ないし２倍の範囲であることを特徴とする定着装置。
【請求項２】
潜像保持体上に潜像を形成する工程、該潜像を現像剤を用いて現像する工程、形成された
トナー像を転写体上に転写する工程、加熱部材および加圧部材よりなる定着部材を用いて
転写体上のトナー像を定着する工程を有する画像形成方法において、該定着する工程が、
耐熱性ベースシートと、アスカーＣ硬度３０以下のシリコーンゴムよりなる１～５００ｇ
／ｍ 2  の坪量の弾性体層より形成された

離型剤保持層とからなる離型剤供給シートを、該
離型剤保持層が加熱部材および加圧部材の一方に当接するように供給して定着を行うもの
であって、該離型剤供給シートの離型剤保持量を弾性体層の坪量の１０分の１ないし２倍
の範囲にして定着を行うことを特徴とする画像形成方法。
【発明の詳細な説明】
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【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、未定着カラートナー像を有する転写体を加熱部材および加圧部材よりなる定着
部材を用いて定着する工程を有する画像形成方法およびそのための定着装置を備えた電子
写真複写機、ファクシミリ、プリンタ等の電子写真プロセスを利用する画像形成装置に関
する。
【０００２】
【従来の技術】
従来、電子写真プロセスを利用した複写機等においては、転写体上に形成された未定着ト
ナー像を定着して永久画像にする必要があり、その定着法として溶剤定着方式、圧力定着
方式および加熱定着方式等が知られている。しかしながら、上記の溶剤定着方式および圧
力定着方式は環境問題、定着性能等に欠点を有しており、共に広く実用化されていないの
が現状である。したがって未定着トナー像の定着には、一般に加熱によってトナーを溶融
させ、転写体上に付着させる加熱定着方式が最も広く採用されている。
【０００３】
この加熱定着方式としては、少なくとも一方を加熱した一対のロール、すなわち、加熱ロ
ール及び加圧ロール間に、一定圧力を加え、未定着トナー像を有する転写体を通過させて
定着を行う加熱ロール方式が知られており、この方式は他の加熱定着装置を用いる場合に
比して、低電力、かつ定着部での紙づまりによる発火の危険性の少ないこと等の利点があ
ることから、従来最も広く使用されている定着方式である。
【０００４】
加熱ロール方式における、加熱ロールとしては、円筒状芯金の表面にシリコーンゴムまた
はフッ素ゴム等の耐熱性弾性体を被覆したもの、およびポリテトラフロロエチレン（ＰＴ
ＦＥ）またはテトラフロロエチレン－パーフロロアルキルビニルエーテル共重合体（ＰＦ
Ａ）等の耐熱性樹脂を被覆したものが使われている。一方、加圧ロールとしては、上記加
熱ロールと加圧接触した時に、或る接触幅を持たせるように円筒状芯金の表面にシリコー
ンゴム、フッ素ゴム等の耐熱弾性体を被覆したもの、および上記耐熱弾性体の上にポリテ
トラフロロエチレン（ＰＴＦＥ）またはテトラフロロエチレン－パーフロロアルキルビニ
ルエーテル共重合体（ＰＦＡ）等の耐熱性樹脂を被覆したものが使われている。
【０００５】
しかしながら、この加熱ロール方式を用いた場合、転写体上の未定着トナーと上記加熱ロ
ール表面の耐熱弾性体の離型性が悪いために、転写体上の未定着トナーの一部が加熱ロー
ルに転写され、そのトナーが転写体の後端または次に通紙する転写体に再転写されて転写
体を汚染するという、いわゆるオフセット現象が発生したり、転写体上の未定着トナーが
接着剤の役目をして転写体が加熱ロールに巻き付き、紙づまりを起こすという問題が発生
する。
【０００６】
そこで、これらの問題の発生を防止するために、一般にはシリコーンオイル等を離型剤と
して加熱ロール表面に塗布することが行われている。離型剤を塗布するための離型剤供給
装置としては、図４（ａ）～（ｄ）に示されるものが知られている。
【０００７】
１）離型剤保管用容器から離型剤をフェルト６１を通じて、ゴム硬度タイプＡデュロメー
ターで２０～５０のシリコーンゴムからなるピックアップロール６２に塗布し、そのピッ
クアップロールに接触した同じくゴム硬度タイプＡデュロメーターで２０～５０のシリコ
ーンゴムからなるドナーロール６３によって加熱ロール６０に離型剤を塗布するドナーロ
ール方式（図４（ａ））。
【０００８】
この方式は、３００センチストークス（ｃｓ）程度の低粘度シリコーンオイルを供給する
のに適しているため、現在、カラー複写機に広く使用されている。それは次の理由からで
ある。すなわち、カラー画像においては、光沢度の高いトナー定着像の形成が必要となる
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ために、定着時のトナーの溶融粘度が低いものを使用しており、したがって、離型剤であ
るシリコーンオイルが低粘度でなければ、トナーが加熱ロールにオフセットするからであ
る。
【０００９】
しかしながら、この方式では、経時的に加熱ロールに接するドナーロールに、トナーや紙
粉が堆積し、離型剤の供給に筋状のムラが発生しやすく、コピー画像に筋状の光沢ムラ等
の画像欠陥が発生すること、およびトナーや紙粉の堆積物が加熱ロールに常に接すること
により加熱ロールの離型性が低下して、ロールの寿命が短くなること等の問題点がある。
さらに、この方式では、加熱ロールに離型剤の供給を均一に行うためには、離型剤の供給
量が多くなる。離型剤の供給量が多いことによる問題点として、まず、離型剤のタンクを
必要とすることがあげられる。また、両面コピー時などでは、複写機の中の搬送ロール、
感光体または転写部材にコピー上の離型剤が移行し、用紙搬送不良や、画像欠陥を引き起
こすという問題がある。この離型剤の多量供給の引き起こす問題を、供給量を減ずること
により対処すると、今度は離型剤供給ムラの発生という問題が生じる。特開平６－１９５
０１１号公報に開示された発明は、これらの問題を解決するために、離型剤を吸収する粒
子を有するクリーニング部材を使用するものであるが、未だ十分なものではない。
【００１０】
２）離型剤を含浸させた不織布６４を加熱ロール６０に圧接させて表面に離型剤を塗布す
るウエブ方式（図４（ｂ））。
この方式は、１００００ｃｓ程度の高粘度のシリコーンオイルを微少量供給する場合に適
しており、現在、白黒複写機に広く使用されている。白黒用トナーはその結着樹脂の分子
量が高いことやワックスを含有することによりトナー自体の離型性が優れている。したが
って、カラートナーとは異なり高粘度のシリコーンオイルの使用によっても離型性に問題
は生じない。しかしながら、この方式を白黒用トナーに適用した場合、離型剤の供給量が
少ないことによる加熱ロールの磨耗の点で問題があり、また、カラートナーに適用した場
合、カラートナーの離型に必要な低粘度シリコーンオイルを不織布に含浸させて、長期に
わたり保持させることが困難であり、しみ出てくる現象であるオイルこぼれが生じる。こ
れを防ぐには、１００００ｃｓ程度の高粘度のシリコーンオイルを使用することが必要と
なり、その場合には離型性を満足させることができないことになる。さらには、この方式
では、不織布の繊維状の凹凸により、離型剤の供給が筋状のムラになりやすいという欠点
もある。
【００１１】
特開平６－３９９９号公報には、この方式での離型剤オイル保持性を改善するために、不
織布にオイル保持層を設けることが提案されている。しかしながら、この場合、不織布の
吸油性には限界があり、また、離型剤の供給がスジ状のムラになりやすいという欠点があ
る。
【００１２】
３）離型剤保管用容器６５よりフェルト等の不織布６６を用いて加熱ロール６０表面に離
型剤を塗布するＷｉｃｋ＆ブレード方式（図４（ｃ））。
４）内部に離型剤を封入させた離型剤供給ロール６７を加熱ロール６０の外周面に圧接さ
せて表面に離型剤を塗布するオイルしみだしロール方式（図４（ｄ））。
これらの方式には、コピー枚数が増えるに従って加熱ロールに微量にオフセットしたトナ
ーや紙紛が堆積し、離型剤供給不足や、供給量のムラが生じるという欠点がある。接触型
の離型剤供給部材表面に堆積した汚れは、加熱ロールに常に押圧されるので、加熱ロール
の表面をも汚染し、加熱ロール表面の離型性を劣化させ、加熱ロールの使用寿命を縮める
という問題がある。
【００１３】
以上のように、従来の接触型の離型剤供給装置では、離型剤供給量のムラ、供給不足、カ
ラートナーの離型に適した低粘度の離型剤を供給した場合のオイルこぼれ、供給量の増加
のためのタンクスペースの問題、供給量過剰による複写機内パーツ汚染等の問題、および
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それによって生じる離型不良、コピー画上の離型剤オイル筋による画像欠陥、光沢度ムラ
、加熱ロールの使用寿命の短縮、複写機の大型化、複写機内パーツの使用寿命の短縮等の
問題点を抱えていた。
【００１４】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は、従来の技術における上記のような欠点を改善し、または除去することを目的と
してなされたものである。すなわち、本発明は、離型剤供給装置を備えた定着部材を有す
る定着装置に関してなされたものであって、その目的は、コピー画像上の離型剤オイル筋
等の画像欠陥、定着部材表面の離型性低下、離型剤供給量不足による巻き付きによる紙づ
まり等の問題の発生を防ぎ、加熱部材および加圧部材の磨耗の起こらない、高画質で、信
頼性の高い定着装置を提供することにある。本発明の他の目的は、離型剤オイル筋および
光沢度ムラのない高画質のカラーコピー画像を長期にわたり形成することができる画像形
成方法を提供することにある。
【００１５】
【課題を解決するための手段】
本発明者等は、加熱部材と加圧部材とからなる定着部材を有する定着装置において、加熱
部材と加圧部材の少なくともいずれか一方の表面に、離型剤を均一に安定して供給するこ
とが可能な離型剤供給装置を設けることにより、上記目的を達成することができることを
見出し、本発明を完成するに至った。
【００１６】
本発明の定着装置は、加熱部材および加圧部材よりなる定着部材と、離型剤供給装置を有
し、その離型剤供給装置が、耐熱性ベースシートと、離型剤を含有する離型剤保持層とか
らなる離型剤供給シートを、該離型剤保持層が加熱部材および加圧部材の一方に当接する
ように供給するものであって、該離型剤保持層が、アスカーＣ硬度３０以下のシリコーン
ゴムよりなる１～５００ｇ／ｍ 2  の坪量の弾性体層よりなり、

該離型剤供給シートの離型剤保
持量が、弾性体層の坪量の１０分の１ないし２倍の範囲であることを特徴とする。
【００１７】
本発明の画像形成方法は、潜像保持体上に潜像を形成する工程、該潜像を現像剤を用いて
現像する工程、形成されたトナー像を転写体上に転写する工程、加熱部材および加圧部材
よりなる定着部材を用いて転写体上のトナー像を定着する工程を有するものであって、上
記定着する工程が、耐熱性ベースシートと、アスカーＣ硬度３０以下のシリコーンゴムよ
りなる１～５００ｇ／ｍ 2  の坪量の弾性体層より形成された

離型剤保持層とからなる離型
剤供給シートを、該離型剤保持層が加熱部材および加圧部材の一方に当接するように供給
して定着を行うものであって、該離型剤供給シートの離型剤保持量を弾性体層の坪量の１
０分の１ないし２倍の範囲にして定着を行うことを特徴とする。
【００１８】
【発明の実施の形態】
図１は、本発明の定着装置の一実施例を示すものであって、概略の構成図である。定着部
材は加熱ロール１と加圧ロール２とから構成されており、両ロール間を未定着トナーを担
持した転写体４が通過するように構成されている。加熱ロール１は、その内部に加熱ラン
プ１１を備えた金属コア１２に、弾性体層１３および表面層１４を設けた構造を有し、ま
た、加圧ロール２は、その内部に加熱ランプ２１を備えた金属コア２２に、弾性体層２３
および表面層２４を設けた構造を有している。加熱ロールの側には、離型剤供給装置３が
設けられている。離型剤供給装置３は、離型剤供給シート３１、離型剤供給シートの巻付
け用シャフト３２、巻付け用シャフトから引き出された離型剤供給シートを加熱ロールに
接触させるための押圧ロール３３、加熱ロールと接触した後の離型剤供給シートを巻き取
る巻き取りシャフト３４、および１～１０ｍｍ／毎分の速度で離型剤供給シートの巻き取
りを行う制御手段３５とから構成されている。本発明における加熱ロール１と加圧ロール
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２の表面層を構成する材料としては、シリコーンゴム、フッ素ゴム、ポリテトラフロロエ
チレン（ＰＴＦＥ）およびテトラフロロエチレン－パーフロロアルキルビニルエーテル共
重合体（ＰＦＡ）等のフッ素樹脂が使用できるが、耐磨耗性の観点から、フッ素ゴムおよ
びフッ素樹脂が好ましく使用できる。
【００１９】
本発明において使用する離型剤供給シートは、耐熱性ベースシートおよび離型剤を保持す
るための離型剤保持層とから構成されている。耐熱性ベースシートは、融点が２００℃以
上の耐熱性を有するシート状のものであれば、特に限定されることはなく、 なるもの
でも使用できる。例えば、芳香族ポリアミド繊維、ポリアミド繊維、ポリフェニレンスル
ファイド繊維、ポリエステル繊維等からなる不織布（ウエブ）を用いることができる。ま
た、ポリイミドフィルム等のフィルム状物を用いることもできる。これらシートの厚さは
、シートの屈曲性の観点から０．１ｍｍ以下であることが好ましく、また、強度の観点か
ら０．０１ｍｍ以上であることが好ましい。
【００２０】
離型剤保持層 ム弾性体を有するもの リコーンゴム シリコーン
ゴムとしては、シリコーンＲＴＶゴムを用いるのが好ましい。シリコーンＲＴＶゴムは、
Ｓｉ－ＯＨ、Ｓｉ－ＯＲ、Ｓｉ－Ｈ、Ｓｉ－ＣＨ＝ＣＨ 2  等の反応基をもつシロキサンを
触媒により架橋してゴム弾性体としたものであって、付加型、縮合型のいずれの硬化機構
のものでも用いることができる。
【００２１】
本発明において、離型剤保持層に用いるシリコーンゴムは、ゴム硬度がアスカーＣ硬度で
３０以下 、特に５～３０の範囲にあるものが好ましい。アスカーＣ硬度で３０以下
のシリコーンゴムは、シリコーンオイル等の離型剤により膨潤して、それを吸収し、保持
する点において優れており、塗布量に対し充分な量の低粘度の離型剤をこぼれを生じるこ
となく保持することを可能にする。アスカーＣ硬 ３０より硬いゴムの場合には、フィ
ラー含有量が多いか、またはシリコーンゴムの架橋密度が高いために、離型剤を保持でき
る量が不足し、塗布量不足となる。ここで、アスカーＣ硬度とは、日本ゴム協会規格ＳＲ
ＩＳ　０１０１により求められる硬度を意味する。
【００２２】
アスカーＣ硬度で５～３０のシリコーンゴムは、硬度が通常ロールに用いるようなタイプ
Ａデュロメータで３０～６０の硬度を持つシリコーンゴムに比較して、その硬度が柔らか
いため、それを用いた離型剤供給シートは、最表面層の磨耗が起きた時にも均一に加熱ロ
ールに接することが可能であり、したがって、離型剤の供給ムラが発生せず、コピー上の
離型剤による筋（オイルすじ）の発生を防ぐことができる。また、アスカーＣ硬度で５～
３０のシリコーンゴムを用いると、加熱ロールまたは加圧ロールの表面における離型性の
低下が生じ難く、これらロールの寿命を長くすることができる。これは、離型剤の供給が
均一であることが一つの理由であるが、さらに、アスカーＣ硬度で５～３０のシリコーン
ゴムに離型剤を含浸させた状態では、液状の離型剤を多量に含んだ状態でシリコーンゴム
が膨潤しているために、加熱ロール及び加圧ロールからの紙粉やトナー等の汚れが、シリ
コーンゴム層内部に取り込まれる現象が起こり、加熱または加圧ロールに接触しつづける
汚れの量が実質的に減少することも理由の一つと考えられる。
【００２３】
アスカーＣ硬度３０より硬いゴムを用いると、磨耗が起きた時にその磨耗の形状に起因し
て離型剤の供給ムラが発生し、コピー上にオイルすじ等の画像欠陥が生じる。また、加熱
ロールからの汚れが離型剤供給シートの最表面層に溜まってロールに接触しつづけ、ロー
ル表面の離型性の低下によりロールの寿命が短くなる。
【００２４】
本発明において、離型剤保持層の坪量は、１～５００ｇ／ｍ２ 　 であることが必要であり
、５～２００ｇ／ｍ２ 　 であることが好ましく、さらに好ましくは１０～１００ｇ／ｍ２

　 である。坪量が１ｇ／ｍ２ 　 より小さい時は、離型剤保持層がロール表面や耐熱性ベー
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スシートの凸凹を吸収して変形することができなくなり、離型剤の供給ムラが発生する。
坪量が５００ｇ／ｍ２ 　 より大きいと、離型剤供給シートを巻物状に格納する際に大きく
なりすぎて作業上不都合が生じる。
【００２５】
また、離型剤供給シートの離型剤保持量Ｙは離型剤保持層の坪量Ｘｇ／ｍ２ 　 に対して、
Ｙ＝Ｘ／１０～２Ｘｇ／ｍ２ 　 の範囲、すなわち、弾性体層の坪量の１０分の１ないし２
倍の範囲であるのが好ましい。離型剤保持量が弾性体層の坪量の２倍より多いと、離型剤
保持層から離型剤がしみだしてしまい、オイルこぼれが発生する。また、弾性体層の坪量
の１／１０より小さいと、加熱ロールへの離型剤塗布量が不足し、耐オフセット性および
定着部材表面の離型性の維持が困難になる。
【００２６】
本発明において使用する離型剤としては、シリコーンオイルを用いることができる。シリ
コーンオイルとしては、ジメチルシリコーンオイル、フェニルメチルシリコーンオイル、
アルキル変性シリコーンオイル、フロロシリコーンオイル、カルボキシル変性シリコーン
オイル、ポリエーテル変性シリコーンオイル、アミノ変性シリコーンオイル、メルカプト
変性シリコーンオイル、ジメチルシリコーンオイルのメチル基の一部を、ポリオキシアル
キレン基、アミノ基または長鎖アルキル基で置換した変性シリコーンオイルを用いること
ができ、これらの混合体であってもよい。
【００２７】
上記シリコーンオイルは、２５℃で１００ないし５０００ｃｓの粘度のものが 、
２００から１０００ｃｓのもの ましい。従来の技術に関して述べたように、トナーの
離型性の観点からは、シリコーンオイルの粘度が低い方が望ましく、５０００ｃｓより高
い粘度のシリコーンオイルの場合には、それ自体が粘着性を示し、トナーオフセットを発
生してしまう。１００ｃｓより粘度の低いシリコーンオイルの場合には、揮発性があるた
めに、表面温度が１００ないし２００℃の定着部材に接触して使用することが難しくなる
。
【００２８】
本発明における定着装置の定着部材は、図１に示すような加熱ロールと加圧ロールとより
なるものの他に、加熱ロールと加圧側にベルトを用いたもの、加圧ロールと加熱側にベル
トを用いたもの、加熱側と加圧側の両方にベルトを用いたもの等、従来公知の定着器の定
着部材を用いることができる。
【００２９】
図２は、本発明の定着装置の他の実施例の模式的断面図である。図２の定着装置は、加熱
側と加圧側の両方にベルトを用いたものであって、加熱側には加熱装置１９が設けられて
おり、そしてベルト１５は、弾性体ロール１６、ガイドロール１７および１８に張架され
、矢印方向に移動するようになっている。また、加圧側のベルト２５は、ガイドロール２
６、２７および２８に張架され、矢印方向に移動するようになっている。加熱側のベルト
および加圧側のベルトに接するように、それぞれ離型剤供給装置３ａおよび３ｂが設けら
れている。これら離型剤供給装置は、図１に示したものと同様の構造を有するものであっ
て、離型剤供給シート３１ａおよび３１ｂ、離型剤供給シートの巻付け用シャフト３２ａ
および３２ｂ、巻付け用シャフトから引き出された離型剤供給シートをベルトに接触させ
るための押圧ロール３３ａおよび３３ｂ、ベルトと接触した後の離型剤供給シートを巻き
取る巻き取りシャフト３４ａおよび３４ｂ、および１～１０ｍｍ／毎分の速度で離型剤供
給シートの巻き取りを行う制御手段３５ａおよび３５ｂとから構成されている。未定着ト
ナーを担持した転写体４は、ベルト１５とベルト２５との間に挿入され、両ベルト間で加
熱押圧されて定着が行われるように構成されている。なお、５はクリーニングロールであ
る。
【００３０】
図３は、本発明の定着装置を用いた画像形成装置の概略構成図である。この画像形成装置
において、感光体ドラム１０８の周囲には、帯電器１０７と、現像器１０９～１１２を備
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えた現像装置と、転写コロトロン１１５を備えた転写ドラム１１３が配設されており、上
部には照明装置１０１、カラーＣＣＤ１０３、画像処理装置１０４、レーザーダイオード
１０５より構成されるレーザー光学系１０６が設けられており、さらに図１に示す構造の
定着装置１１６が設けられている。
【００３１】
この画像形成装置を用いて画像形成を行うためには、感光体ドラム１０８の表面を帯電器
１０７によって帯電させた後、レーザー光学系によって原稿１０２の色分解像を照射して
静電潜像を形成し、次いで現像装置により所定のカラートナー像を形成する。この操作を
各色ごとに繰り返して、感光体ドラム上に４つのトナー（シアン、マゼンタ、イエローお
よび黒）よりなるカラートナー像を形成する。次いで、転写ドラム１１３上の転写紙１１
４に一括して転写した後、定着装置１１６によって加熱定着される。
【００３２】
次に、本発明の画像形成方法について説明する。本発明において、潜像保持体としては、
電子写真感光体および誘電記録体等、静電潜像が形成されるものが使用され、公知の方法
によって静電潜像が形成される。次いで、潜像保持体上に形成された静電潜像は、現像剤
を用い、公知の現像方法によって顕像化される。形成されたトナー像は、紙等の転写体上
に、例えば転写帯電器等の手段によって転写され、次いで定着工程において定着される。
本発明において、定着は、上記の定着装置によって行われる。すなわち、

耐熱性シートからな
る耐熱性ベースシートと、アスカーＣ硬度３０以下のシリコーンゴムよりなる坪量１～５
００ｇ／ｍ 2  の弾性体層よりなる離型剤保持層とによって構成された離型剤供給シートを
、離型剤保持層が加熱部材および加圧部材の一方に当接するように供給し、離型剤供給シ
ートの離型剤保持量を弾性体層の坪量の１０分の１ないし２倍の範囲にして定着を行う。
【００３３】
この場合、離型剤塗布量の制御は、離型剤保持量Ｙの設定と定着部材と接触する離型剤供
給シートの巻き取り速度の制御により主として行われる。巻き取り速度は、特に限定され
るものではないが、通常１～３ｍｍ／分程度である。その場合、ステップモータなどの速
度制御が簡便な駆動源と巻き取りシャフトとを連動させて、巻き取り速度の可変制御を行
ってもよい。例えば、巻き取りシャフトに巻き取ったシートの径を検知する手段や、巻き
取り量の履歴データから、巻き取りシャフトの回転速度数を一定にするのではなく、巻き
取り速度が一定となるように制御してもよい。また、経時的に微妙に劣化する定着部材表
面の離型性の変化をあらかじめ実験等により把握し、離型性を補うように、巻き取り速度
をあげて離型剤塗布量を増加させてもよい。さらには、コピー枚数、コピー速度、画像密
度、用紙／ＯＨＰフィルム等、転写体の種類等により変化する定着条件に合わせて、巻き
取り速度を変化させ、離型剤塗布量の微量制御を行ってもよい。
【００３４】
定着部材からのカラートナーの離型性および定着部材の離型性を維持するための離型剤塗
布量の最低量は０．１ないし１ｍｇ／Ａ４程度であるが、本発明によれば、離型剤供給装
置により離型剤塗布量を０．１ないし１ｍｇ／Ａ４の範囲に調整して均一に塗布すること
が可能になる。この離型剤塗布量は、従来均一に塗布するために要求される離型剤塗布量
の１／１０から１／１００である。
【００３５】
【実施例】
以下に本発明の実施例について説明する。
【００３６】
実施例Ａ－１
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性アラミド繊維不織布（ノーメックス、厚さ７０μｍ、デュポン社製）を耐熱性ベー
スシートとして用い、その不織布に液状シリコーンゴム（ＫＥ１２２５（触媒量８％）、
アスカーＣ硬度３０、信越化学社製）を耐熱性ベースシート面に対して１０ｇ／ｍ２ 　 （
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Ｘ＝１０）の坪量になるように真空中で脱気含浸させ、次いで液状シリコーンゴムを硬化
させた。形成されたシートに、３００ｃｓのジメチルシリコーンオイルを５ｇ／ｍ２ 　 含
浸させて離型剤供給シートを得た。（坪量Ｘ＝１０ｇ／ｍ２ 　 、離型剤保持量Ｙ＝Ｘ／２
）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図１に示
すような構成の定着装置Ａに装着した。
【００３７】
実施例Ａ－２
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性アラミド繊維不織布（ノーメックス、厚さ７０μｍ、デュポン社製）を耐熱性ベー
スシートとして用い、その不織布に液状シリコーンゴム（ＫＥ１２２５（触媒量８％）、
アスカーＣ硬度３０、信越化学社製）を耐熱性ベースシート面に対して５００ｇ／ｍ２ 　

（Ｘ＝５００）の坪量になるように真空中で脱気含浸させ、次いで液状シリコーンゴムを
硬化させた。形成されたシートに、３００ｃｓのジメチルシリコーンオイルを５０ｇ／ｍ
２ 　 含浸させて離型剤供給シートを得た。（坪量Ｘ＝５００ｇ／ｍ２ 　 、離型剤保持量Ｙ
＝Ｘ／１０）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図１に示
すような構成の定着装置Ａに装着した。
【００３８】
実施例Ａ－３
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性ポリイミドフィルム（厚さ１０μｍ）を耐熱性ベースシートとして用い、そのフィ
ルムに液状シリコーンゴム（ＫＥ１２２５（触媒量６％）、アスカーＣ硬度１０、信越化
学社製）を耐熱性ベースシート面に対して５ｇ／ｍ２ 　 の坪量になるような厚さで被覆し
、真空中で脱気し、液状シリコーンゴムを硬化させた。形成されたシートに、５０００ｃ
ｓのジメチルシリコーンオイルを１０ｇ／ｍ２ 　 含浸させて離型剤供給シートを得た。（
坪量Ｘ＝５ｇ／ｍ２ 　 、離型剤保持量Ｙ＝２Ｘ）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図１に示
すような構成の定着装置Ａに装着した。
【００３９】
実施例Ａ－４
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性ポリイミドフィルム（厚さ１０μｍ）を耐熱性ベースシートとして用い、そのフィ
ルムに液状シリコーンゴム（ＫＥ１２２５（触媒量５％）、アスカーＣ硬度５、信越化学
社製）を耐熱性ベースシート面に対して１０ｇ／ｍ２ 　 の坪量になる厚さで被覆し、真空
中で脱気し、液状シリコーンゴムを硬化させた。形成されたシートに、１０００ｃｓのジ
メチルシリコーンオイルを１０ｇ／ｍ２ 　 含浸させて離型剤供給シートを得た。（坪量Ｘ
＝１０ｇ／ｍ２ 　 、Ｙ＝Ｘ）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図１に示
すような構成の定着装置Ａに装着した。
【００４０】
実施例Ｂ－１
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性アラミド繊維不織布（ノーメックス、厚さ７０μｍ、デュポン社製）を耐熱性ベー
スシートとして用い、その不織布に液状シリコーンゴム（ＫＥ１２２５（触媒量８％）、
アスカーＣ硬度３０、信越化学社製）を耐熱性ベースシート面に対して１０ｇ／ｍ２ 　 の
坪量になるように真空中で脱気含浸させ、次いで、液状シリコーンゴムを硬化させた。形
成されたシートに、５０００ｃｓのアミノ変性シリコーンオイルを５ｇ／ｍ２ 　 含浸させ
て離型剤供給シートを得た。（坪量Ｘ＝１０ｇ／ｍ２ 　 、Ｙ＝Ｘ／２）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図２に示
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すような構成の定着装置Ｂに装着した。
【００４１】
比較例Ａ－１
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性アラミド繊維不織布（ノーメックス、厚さ７０μｍ、デュポン社製）を耐熱性ベー
スシートとして用い、その不織布に液状シリコーンゴム（ＫＥ１２２５（触媒量８％）、
アスカーＣ硬度３０、信越化学社製）を耐熱性ベースシート面に対して１０ｇ／ｍ２ 　 の
坪量になるように真空中で脱気含浸させ、次いで液状シリコーンゴムを硬化させた。形成
されたシートに、３００ｃｓのジメチルシリコーンオイルを３０ｇ／ｍ２ 　 含浸させて離
型剤供給シートを得た。（坪量Ｘ＝１０ｇ／ｍ２ 　 、Ｙ＝３Ｘ）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け図１に示す
ような構成の定着装置Ａに装着した。
【００４２】
比較例Ａ－２
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性アラミド繊維不織布（ノーメックス、厚さ７０μｍ、デュポン社製）を耐熱性ベー
スシートとして用い、その不織布に液状シリコーンゴム（信越化学社製ＫＥ１２２５（触
媒量８％）、アスカーＣ硬度３０）を耐熱性ベースシート面に対して５００ｇ／ｍ２ 　 （
Ｘ＝５００）の坪量になるように真空中で脱気含浸させ、次いで液状シリコーンゴムを硬
化させた。形成されたシートに、３００ｃｓのジメチルシリコーンオイルを２５ｇ／ｍ２

　 含浸させて離型剤供給シートを得た。（坪量Ｘ＝５００ｇ／ｍ２ 　 、Ｙ＝Ｘ／２０）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図１に示
すような構成の定着装置Ａに装着した。
【００４４】
比較例Ａ－
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性ポリイミドフィルム（厚さ１０μｍ）を耐熱性ベースシートとして用い、そのフィ
ルムに液状シリコーンゴム（ＫＥ１２２５（触媒量８％）、アスカーＣ硬度３０、信越化
学社製）を耐熱性ベースシート面に対して１０ｇ／ｍ 2  の坪量になるような厚さで被覆し
、真空中で脱気し、液状シリコーンゴムを硬化させた。このシートに、１００００ｃｓの
ジメチルシリコーンオイルを１０ｇ／ｍ 2  含浸させて離型剤供給シートを得た。（坪量Ｘ
＝１０ｇ／ｍ 2  、Ｙ＝Ｘ）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図１に示
すような構成で定着装置Ａに装着した。
【００４５】
比較例Ｂ－１
（離型剤供給シートの作製方法）
耐熱性アラミド繊維不織布（ノーメックス、厚さ７０μｍ、デュポン社製）を耐熱性ベー
スシートとして用い、その不織布に液状シリコーンゴム（ＫＥ１０３、アスカーＣ硬度４
０、信越化学社製）を耐熱性ベースシート面に対して１０ｇ／ｍ２ 　 の坪量になるように
真空中で脱気含浸させ、次いで液状シリコーンゴムを硬化させた。形成されたシートに、
１０００ｃｓのアミノ変性シリコーンオイルを１０ｇ／ｍ２ 　 含浸させて離型剤供給シー
トを得た。（Ｘ＝１０ｇ／ｍ２ 　 、Ｙ＝Ｘ）
この離型剤供給シートを巻付け用シャフトであるアルミニウムパイプに巻付け、図２に示
すような構成の定着装置Ｂに装着した。
【００４６】
（効果確認テストの結果）
カラー複写機（Ａｃｏｌｏｒ、富士ゼロックス社製）の定着器部分のみを改造した複写機
を用いて、画質と、定着器部材の維持性について評価した。テスト条件は次の条件、すな
わち、画像はフルカラーで、画像部：非画像部の面積比が７０：３０、用紙は富士ゼロッ
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クス社製Ｊ紙（Ａ４横送り）で行った。
【００４７】
定着装置Ａとしては、図１に示すように、加熱ロールと加圧ロールよりなる熱ロール定着
部材を用い、加熱ロールと加圧ロールは、アルミニウム製の円筒状芯金の表面にシリコー
ンゴム耐熱弾性体を被覆し（加熱ロールは厚さ３ｍｍ、加圧ロールは厚さ２ｍｍ）、最表
面にテフロンチューブ（厚さ５０μｍ）を被覆したものを用いた。また、離型剤供給装置
は、図１に示すように、定着装置Ａの加熱ロールの表面に接するように取り付け、離型剤
供給シートの送り速度は、コピースタートから転写体排出完了までの間、１０ｍｍ／ｓｅ
ｃにしてテストを行った。
【００４８】
また、定着装置Ｂとしては、図２に示すように、加熱ベルトと加圧ベルトによる熱ベルト
よりなる定着部材を用い、加熱ベルトと加圧ベルトは、ポリイミドフィルム（厚さ３０μ
ｍ）上にシリコーンゴム耐熱弾性体を厚さ０．４ｍｍ被覆し、最表面にフッ素ゴムを厚さ
１５μｍに被覆したものを用いた。離型剤供給装置は、図２に示すように、定着装置Ｂの
加熱ベルトと加圧ベルトの表面に接するように取り付け、離型剤供給シートの送り速度は
、コピースタートから転写体排出完了までの間、１０ｍｍ／ｓｅｃにしてテストを行った
。
【００４９】
それらの結果を表１に示す。
【００５０】
【表１】
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【００５１】
【発明の効果】
本発明の画像形成装置は、定着装置における加熱部材および加圧部材の少なくとも一方の
表面に、離型剤を均一に安定して供給することが可能な上記構成の離型剤供給装置を設け
たから、従来均一に塗布するために要求される離型剤塗布量の１／１０から１／１００の
塗布量で均一に塗布することが可能であり、したがって、コピー画像上のオイルすじ等の
画像欠陥、加熱部材および加圧部材表面の離型性低下、離型剤供給量不足による巻き付き
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および紙づまり等の発生を防ぎ、また、加熱部材および加圧部材の磨耗が起こらないとい
う効果を奏する。また、本発明の画像形成方法によれば、高画質で、信頼性の高いカラー
コピー画像を長期にわたって形成することが可能である。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の定着装置の一実施例を示す概略構成図である。
【図２】本発明の定着装置の他の一実施例を示す概略構成図である。
【図３】本発明の定着装置を用いた画像形成装置の概略構成図である。
【図４】従来技術の離型性供給装置を示す概略構成図である。
【符号の説明】
１…加熱ロール、２…加圧ロール、３，３ａ，３ｂ…離型剤供給装置、４…転写体、１１
…加熱ランプ、１２…金属コア、１３…弾性体層、１４…表面層、１５…ベルト、１６…
弾性体ロール、１７、１８…ガイドロール、１９…加熱装置、２１…加熱ランプ、２２…
金属コア、２３…弾性体層、２４…表面層、２５…ベルト、２６，２７，２８…ガイドロ
ール、３１，３１ａ，３１ｂ…離型剤供給シート、３２，３２ａ，３２ｂ…巻付け用シャ
フト、３３，３３ａ，３３ｂ…押圧ロール、３４，３４ａ，３４ｂ…巻き取りシャフト、
３５，３５ａ，３５ｂ…制御手段、５…クリーニングロール、６０…加熱ロール、６１…
フェルト、６２…ピックアップロール、６３…ドナーロール、６４…不織布、６５…離型
剤保管用容器、６６…不織布、６７…離型剤供給ロール。
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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