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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　アルミニウム素管を得る押出工程と、
　前記アルミニウム素管を引抜加工して所要径のアルミニウム管を得る引抜工程と、
　前記アルミニウム管を、一対または複数対の矯正ロールで挟み付けるとともにこれらの
矯正ロールを回転させ、該アルミニウム管を軸心周りに回転させながら軸心方向に推進さ
せることにより連続的に矯正する矯正工程と、
　前記矯正工程において付与された回転力および推進力により回転しながら推進するアル
ミニウム管の外周面に摺擦部材を擦りつけることにより、該アルミニウム管表面の突状欠
陥を連続的に擦り落とす欠陥除去工程とを有することを特徴とするアルミニウム管の製造
方法。
【請求項２】
　前記欠陥除去工程において、前記摺擦部材は帯状の拭き取り部材であり、該拭き取り部
材をアルミニウム管の外周面における一方側に掛け渡し、アルミニウム管の回転と推進に
よる擦りつけにより突状欠陥を拭き取るようにした請求項１に記載のアルミニウム管の製
造方法。
【請求項３】
　欠陥除去工程において、帯状の他の拭き取り部材をアルミニウム管の外周面における他
方側に掛け渡し、２つの拭き取り部材でアルミニウム管の回転と推進による擦りつけによ
り突状欠陥を拭き取るようにした請求項２に記載のアルミニウム管の製造方法。
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【請求項４】
　前記拭き取り部材は、拭き取り部材が巻回された供給ロールから送り出されてアルミニ
ウム管に供給され、回収ロールに巻き取られることによって回収されるように構成される
請求項２または３に記載のアルミニウム管の製造方法。
【請求項５】
　欠陥除去工程において、拭き取り動作中に前記拭き取り部材の供給および回収を連続し
て行うようにした請求項２～４のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
【請求項６】
　前記拭き取り部材のアルミニウム管表面に対する接触圧力を、０．０１～５Ｎ／ｃｍ2 

に設定するようにした請求項２～５のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
【請求項７】
　前記拭き取り部材として、幅が３０～５００ｍｍのものを用いる請求項２～６のいずれ
か１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
【請求項８】
　前記拭き取り部材の供給速度（送り出し速度）を０．１～２０ｃｍ／分に設定するよう
にした請求項３～７のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
【請求項９】
　前記拭き取り部材は、極細繊維製織布および極細繊維製不織布のうち少なくともいずれ
か一方によって構成される請求項２～８のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造方
法。
【請求項１０】
　前記欠陥除去工程において、矯正工程から送られてくるアルミニウム管の先端を検出す
ると摺擦部材をアルミニウム管に接触させて擦りつけを開始し、そのアルミニウム管の後
端を検出すると摺擦部材をアルミニウム管から離間させる請求項１～９のいずれか１項に
記載のアルミニウム管の製造方法。
【請求項１１】
　前記アルミニウム管は感光ドラム基体である請求項１～１０のいずれか１項に記載のア
ルミニウム管の製造方法。
【請求項１２】
　所定径に引き抜いたアルミニウム管を挟み付ける一対または複数対の矯正ロールを有し
、これらの矯正ロールを回転させ、アルミニウム管を軸心周りに回転させるとともに軸心
方向に推進させることにより連続的に矯正する矯正装置と、
　前記矯正装置の後段に配置され、アルミニウム管の外周面に擦りつける摺擦部材を有し
、前記矯正工程において付与された回転力および推進力によりアルミニウム管を回転させ
かつ推進させながら前記摺擦部材を擦りつけて突状欠陥を連続的に擦り落とす欠陥除去装
置とを備えることを特徴とするアルミニウム管の表面処理装置。
【請求項１３】
　前記欠陥除去装置は、前記摺擦部材として帯状の拭き取り部材を用いる拭き取り装置で
あり、
　前記拭き取り部材をアルミニウム管の外周面における一方側に掛け渡した状態で、その
拭き取り部材をアルミニウム管表面に対し供給可能な拭き取り部材供給手段と、
　アルミニウム管表面に供給された前記拭き取り部材を回収可能な拭き取り部材回収手段
とを備える請求項１２に記載のアルミニウム管の表面処理装置。
【請求項１４】
　前記拭き取り部材供給手段は前記拭き取り部材が巻回された供給ロールであり、前記拭
き取り部材回収手段は拭き取り部材を巻き取って回収する回収ロールであり、
　前記供給ロールから前記拭き取り部材が送り出されてアルミニウム管表面に供給され、
前記回収ロールに回収されるように構成される請求項１３に記載のアルミニウム管の表面
処理装置。
【請求項１５】
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　前記拭き取り装置において、該拭き取り装置の入口にアルミニウム管を検出するセンサ
が配置され、前記センサの検出信号に基づいて前記拭き取り部材をアルミニウム管に対し
て接触させかつ離間させる移動手段を備える請求項１３または１４に記載のアルミニウム
管の表面処理装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、例えば複写機、レーザービームプリンタ、ファクシミリ等の電子写真装置にお
ける感光ドラムなどとして適用されるアルミニウム管の製造方法およびその関連技術に関
する。
【０００２】
　なおこの明細書および特許請求の範囲において、アルミニウム（Ａｌ）の語はその合金
を含む意味で用いられる。
【背景技術】
【０００３】
　電子写真装置などの感光ドラム用の基体としては、円筒形アルミニウム管の外周面にＯ
ＰＣ（有機光導電体）などの感光体層が設けられたものが用いられている。この感光ドラ
ム基体の感光体層は、優れた画像品質を得るために、薄くかつ均一な厚さに高精度に形成
する必要があり、そのためにベースとなるアルミニウム管の表面にも高い平滑性が要求さ
れる。
【０００４】
　このような感光ドラム基体用のアルミニウム管としては、押出加工されたアルミニウム
素管を引抜加工して得られるアルミニウム管（ＥＤ管）が多く用いられている。
ＥＤ管には、押出時に表面に付着したアルミニウムカス（Ａｌカス）による欠陥突起が生
じる場合があり、そのまま感光ドラム基体として用いると、上記欠陥突起により画像欠陥
を引き起こすという報告がなされている。
【０００５】
　このため、ＥＤ管を感光ドラム基体として用いる場合、欠陥突起の発生を防止するため
に、外表面を切削加工により鏡面仕上げして、表面平滑性を向上させる手段が多く用いら
れている。
【０００６】
　ところが、切削加工のような表面改質処理は非効率的であり、生産効率の低下およびコ
ストの増大を来すという問題を抱えている。
【０００７】
　このような状況下にあって、従来より感光ドラム用基体として無切削のＥＤ管を用いる
技術が多数提案されている。
【０００８】
　たとえば特許文献１においては、押出後に引抜加工したＥＤ管を製品寸法に切断した後
、仕上げの超音波洗浄によって起き上がる突起を無塵性の布等で拭き取って除去すること
が提案されている。
【特許文献１】特開平８－８２９３９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
しかしながら、仕上げ洗浄後にアルミニウム管に触れると汚すおそれがあって好ましくな
い。また、切断後に拭き取ると多数の管に対して作業することになり、甚だ効率が悪い。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
本発明は、上記従来技術の問題を解消し、生産効率の向上およびコストの削減を図りつつ
、表面欠陥の発生などの不具合を確実に防止できて、品質を向上させることができるアル
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ミニウム管の製造方法およびその関連技術を提供することを目的とする。
【００１１】
　上記従来技術の問題を解消するために、本出願人は、アルミニウム管の製造方法につい
て綿密な実験研究を行った。その結果、本出願人は上記目的を達成した上さらに、表面欠
陥の発生より確実に防止できて、より高い品質のアルミニウム管を製造することができる
構成を見出し本発明をなすに至った。すなわち本発明は、以下の構成を要旨としている。
［１］アルミニウム素管を得る押出工程と、
　前記アルミニウム素管を引抜加工して所要径のアルミニウム管を得る引抜工程と、
　前記アルミニウム管を、一対または複数対の矯正ロールで挟み付けるとともにこれらの
矯正ロールを回転させ、該アルミニウム管を軸心周りに回転させながら軸心方向に推進さ
せることにより連続的に矯正する矯正工程と、
　前記矯正工程において付与された回転力および推進力により回転しながら推進するアル
ミニウム管の外周面に摺擦部材を擦りつけることにより、該アルミニウム管表面の突状欠
陥を連続的に擦り落とす欠陥除去工程とを有することを特徴とするアルミニウム管の製造
方法。
［２］前記欠陥除去工程において、前記摺擦部材は帯状の拭き取り部材であり、該拭き取
り部材をアルミニウム管の外周面における一方側に掛け渡し、アルミニウム管の回転と推
進による擦りつけにより突状欠陥を拭き取るようにした前項１に記載のアルミニウム管の
製造方法。
［３］欠陥除去工程において、帯状の他の拭き取り部材をアルミニウム管の外周面におけ
る他方側に掛け渡し、２つの拭き取り部材でアルミニウム管の回転と推進による擦りつけ
により突状欠陥を拭き取るようにした前項２に記載のアルミニウム管の製造方法。
［４］前記拭き取り部材は、拭き取り部材が巻回された供給ロールから送り出されてアル
ミニウム管に供給され、回収ロールに巻き取られることによって回収されるように構成さ
れる前項２または３に記載のアルミニウム管の製造方法。
［５］欠陥除去工程において、拭き取り動作中に前記拭き取り部材の供給および回収を連
続して行うようにした前項２～４のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
［６］前記拭き取り部材のアルミニウム管表面に対する接触圧力を、０．０１～５Ｎ／ｃ
ｍ2 に設定するようにした前項２～５のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造方法
。
［７］前記拭き取り部材として、幅が３０～５００ｍｍのものを用いる前項２～６のいず
れか１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
［８］前記拭き取り部材の供給速度（送り出し速度）を０．１～２０ｃｍ／分に設定する
ようにした前項３～７のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
［９］前記拭き取り部材は、極細繊維製織布および極細繊維製不織布のうち少なくともい
ずれか一方によって構成される前項２～８のいずれか１項に記載のアルミニウム管の製造
方法。［１０］前記欠陥除去工程において、矯正工程から送られてくるアルミニウム管の
先端を検出すると摺擦部材をアルミニウム管に接触させて擦りつけを開始し、そのアルミ
ニウム管の後端を検出すると摺擦部材をアルミニウム管から離間させる前項１～９のいず
れか１項に記載のアルミニウム管の製造方法。
［１１］前記アルミニウム管は感光ドラム基体である前項１～１０のいずれか１項に記載
のアルミニウム管の製造方法。
［１２］所定径に引き抜いたアルミニウム管を挟み付ける一対または複数対の矯正ロール
を有し、これらの矯正ロールを回転させ、アルミニウム管を軸心周りに回転させるととも
に軸心方向に推進させることにより連続的に矯正する矯正装置と、　前記矯正装置の後段
に配置され、アルミニウム管の外周面に擦りつける摺擦部材を有し、前記矯正工程におい
て付与された回転力および推進力によりアルミニウム管を回転させかつ推進させながら前
記摺擦部材を擦りつけて突状欠陥を連続的に擦り落とす欠陥除去装置とを備えることを特
徴とするアルミニウム管の表面処理装置。
［１３］前記欠陥除去装置は、前記摺擦部材として帯状の拭き取り部材を用いる拭き取り
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装置であり、
前記拭き取り部材をアルミニウム管の外周面における一方側に掛け渡した状態で、その拭
き取り部材をアルミニウム管表面に対し供給可能な拭き取り部材供給手段と、
アルミニウム管表面に供給された前記拭き取り部材を回収可能な拭き取り部材回収手段と
を備える前項１２に記載のアルミニウム管の表面処理装置。
［１４］前記拭き取り部材供給手段は前記拭き取り部材が巻回された供給ロールであり、
前記拭き取り部材回収手段は拭き取り部材を巻き取って回収する回収ロールであり、
前記供給ロールから前記拭き取り部材が送り出されてアルミニウム管表面に供給され、前
記回収ロールに回収されるように構成される前項１３に記載のアルミニウム管の表面処理
装置。
［１５］前記拭き取り装置において、該拭き取り装置の入口にアルミニウム管を検出する
センサが配置され、前記センサの検出信号に基づいて前記拭き取り部材をアルミニウム管
に対して接触させかつ離間させる移動手段を備える前項１３または１４に記載のアルミニ
ウム管の表面処理装置。
【発明の効果】
【００１２】
　上記［１］に記載のアルミニウム管の製造方法によれば、矯正工程でアルミニウム管に
付与された回転力および推進力を利用して突状欠陥の除去を行うから、欠陥除去工程では
新たにアルミニウム管に回転力および推進力を付与する必要がなく、簡単な装置で効率良
く欠陥除去を行える。また、回転力と推進力を利用して行うことによりアルミニウムの全
周面をむら無く擦りつけることができるから、表面性状の良いアルミニウム管を製造でき
る。加えて、欠陥除去工程は切断前の長尺管に対して行う作業であるから、多数の短尺管
に対して欠陥除去を行うよりも作業効率が良い。さらに、最終洗浄前の欠陥除去であるか
ら、洗浄後のアルミニウム管に触れることで管を汚すおそれもない。
【００１３】
　上記［２］に記載のアルミニウム管の製造方法によれば、摺擦部材として帯状の拭き取
り部材を用いることにより、特にアルミニウムの全周面をむら無く拭き取ることができ、
突状欠陥を確実に除去できる。
【００１４】
　上記［３］に記載のアルミニウム管の製造方法によれば、アルミニウム管の外周面を２
回拭き取ることになり、欠陥除去効果を向上させることができる。
【００１５】
　上記［４］に記載のアルミニウム管の製造方法によれば、拭き取り部材の供給と回収を
安定して行うことができる。
【００１６】
　上記［５］に記載のアルミニウム管の製造方法によれば、拭き取り動作中はアルミニウ
ム管上に常に新たな（未使用の）拭き取り部材が供給されるから、外周面全周をバランス
良く均質な状態に拭き取ることができる。また、アルミニウム管と拭き取り部材の両者が
動くことになって擦りつけ効果が増し、拭き取り効果を向上させることができる。
上記［６］～［９］に記載の各アルミニウム管の製造方法によれば、より確実に突状欠陥
を除去することができる。
【００１７】
　上記［１０］に記載のアルミニウム管の製造方法によれば、必要時のみ摺擦部材をアル
ミニウム管に接触させることができる。特に、摺擦部材として帯状の拭き取り部材を用い
た場合には、アルミニウム管への掛け渡しを円滑に行うことができる。
【００１８】
　上記［１１］に記載のアルミニウム管の製造方法によれば、表面の突状欠陥が除去され
た表面性状の良い感光ドラム基体を製造することができる。
【００１９】
　上記［１２］に記載のアルミニウム管の表面処理装置によれば、上記［１］に記載のア
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ルミニウム管の製造方法を実施してアルミニウム管表面の突状欠陥を効率良く除去するこ
とができる。
【００２０】
　上記［１３］に記載のアルミニウム管の表面処理装置によれば、欠陥除去装置において
帯状の拭き取り部材によりアルミニウム管表面の突状欠陥を拭き取り、突状欠陥を効率良
く除去することができる。
【００２１】
　上記［１４］に記載のアルミニウム管の表面処理装置によれば、拭き取り部材の供給と
回収を安定して行え、突状欠陥を効率良く除去することができる。
【００２２】
　上記［１５］に記載のアルミニウム管の表面処理装置によれば、拭き取り部材のアルミ
ニウム管への掛け渡しを円滑に行って突状欠陥を効率良く除去することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２３】
　図１は本発明の実施形態であるアルミニウム管の製造手順を示す工程図である。このア
ルミニウム管は感光ドラム基体として用いられるものである。同図に示すように、本実施
形態の製造方法は、押出工程と、引抜工程と、矯正工程と、欠陥除去工程とが基本的な構
成要素として含まれ、これらの工程を順次行う。
【００２４】
　また、図２は前記矯正工程を行う矯正装置(10)および欠陥除去工程を行う拭き取り装置
(20)の一例を模式的に示した図面であり、図３～図６は前記拭き取り装置(20)の構成を示
す図面である。また、前記拭き取り装置は本発明における欠陥除去装置に対応し、前記矯
正装置および拭き取り装置は本発明のアルミニウム管の表面処理装置を構成している。　
【００２５】
　〔押出工程〕
　押出工程においては、アルミニウム（アルミニウム合金を含む）の押出材料（インゴッ
ト）を熱間押出加工することによって、円筒形の長尺なアルミニウム素管を形成する。
本実施形態において、アルミニウム素管は、直径φが１０～３００ｍｍのもの、より好ま
しくは２０～６０ｍｍのものが好んで用いられる。また、アルミニウム押出材料としては
、耐食性、加工性および強度の面から、例えばＪＩＳ１０００系、３０００系、５０００
系、６０００系のものを好適に用いることができる。
さらに、押し出したアルミニウム素管を次工程の引抜加工に適した長さに切断する。切断
長さは特に限定されることはないが、２００～６０００ｍｍ程度に設定するのが良い。
【００２６】
　〔引抜工程〕
　押し出したアルミニウム素管を冷間引抜加工し、外径および内径を所要の製品寸法に成
形する。
【００２７】
　〔矯正工程〕
　矯正装置(10)において、製品寸法に引き抜かれたアルミニウム管（Ｗ）の真直度を矯正
する。　矯正装置(10)は、回転軸がそれぞれ水平面上で自在に角度調整可能であるととも
に上下方向に平行移動可能な、上下一対の矯正ロール(11a)(11b)を複数対有し、これらの
ロールが一列に配置されている。また、前記各矯正ロール(11a)(11b)は、ロール中央の凹
部どうしを対向させて互いの対向ロールにかみ合うように逆方向に角度調整した位置に配
置されている。そして、回転する矯正ロール(11a)(11b)の間にアルミニウム管（Ｗ）を挿
入すると、アルミニウム管（Ｗ）は回転力および推進力を付与されて管の軸心周りに回転
しながら軸心方向に推進して出口側に送られ、この間に連続的に矯正される。矯正された
アルミニウム管（Ｗ）は軸心周りに回転しながら出口から送り出される。
【００２８】
　前記矯正ロール(11a)(11b)の対数や、回転数やアルミニウム管（Ｗ）に対する押圧力等
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の駆動条件は何ら限定されない。しかし、本発明は矯正工程で付与された回転力および推
進力を次工程の欠陥除去工程で利用するものであるから、摺擦部材を擦りつけて突状欠陥
をこすり落とすという観点から、矯正装置(10)から送り出されるアルミニウム管（Ｗ）の
回転数は２００～６００回／分、移動速度は３０～７０ｍ／ｍｉｎであることが好ましい
。かかる回転数および移動速度は通常の矯正工程で得られるものである。
【００２９】
　〔欠陥除去工程〕
　拭き取り装置(20)は前記矯正装置(10)の出口側に隣接して配置されている。
【００３０】
　図３に示すように、拭き取り装置(20)は、基台(21)においてアルミニウム管（Ｗ）の軸
心方向両端に立設された支持柱(22)にビーム(23)が架け渡され、このビーム(23)にブラケ
ットを介して拭き取りヘッドユニット(24)を固定したものである。
【００３１】
　図３および図４に示すように、拭き取りヘッドユニット(24)は、アルミニウム管（Ｗ）
の左右両側に配置される一対の支持ケース(30a)(30b)を有しており、一方側の支持ケース
(30a)内に収容されるようにして供給ロール(31a)が設けられるとともに、他方側の支持ケ
ース(30b)内に収容されるようにして回収ロール(31b)が設けられている。
【００３２】
　前記供給ロール(31a)は、拭き取り部材供給手段を構成するものであり、図５等に示す
ように、心棒(32a)を有し、その心棒(32a)に帯状の拭き取り部材(33)が巻回されて装着さ
れている。さらに回収ロール(31b)は、拭き取り部材回収手段を構成するものであり、供
給ロール(31a)と同様に心棒(32b)を有し、その心棒(32b)に拭き取り部材(33)を巻き取る
ことができるように構成されている。
【００３３】
　前記供給ロール(31a)は、一方側の支持ケース(30a)内において、送られてくるアルミニ
ウム管（Ｗ）に対して一方側の下方に配置された状態で回転自在に取り付けられている。
一方、前記回収ロール(31b)は、他方側の支持ケース(30b)内において、アルミニウム管（
Ｗ）に対して他方側の下方に配置された状態で回転自在に取り付けられている。
【００３４】
　そして、前記供給ロール(31a)から巻き出された拭き取り部材(33)が、アルミニウム管
（Ｗ）の上方側を通過して回収ロール(31b)に巻き取られるように配置されている。こう
して拭き取り部材(33)はアルミニウム管（Ｗ）の上方側に掛け渡された状態に配置される
。
【００３５】
　この構成において、図６に示すように、供給ロール(31a)および回収ロール(31b)を回転
駆動させることにより、アルミニウム管（Ｗ）上の使用済みの拭き取り部材(33)が回収ロ
ール(31b)に巻き取られて回収され、拭き取り部材(33)の供給と回収が安定して行われる
。また、供給ロール(31a)から新たな（未使用の）拭き取り部材(33)が送り出されて、ア
ルミニウム管（Ｗ）上に供給されるよう構成されている。
【００３６】
　前記拭き取り装置(20)に導入されたアルミニウム管（Ｗ）は、矯正ロール(11a)(11b)の
回転によって付与された回転力と推進力によって軸心周りに回転しながら軸心方向に推進
する。一方、拭き取りヘッドユニット(24)では、供給ロール(31a)および回収ロール(31b)
を回転させて拭き取り部材(33)の供給および回収を連続して行う。このように、アルミニ
ウム管（Ｗ）の回転と推進、拭き取り部材(33)の連続供給が同時に進行することにより、
拭き取り部材(33)がアルミニウム管（Ｗ）の外周面を相対的に螺旋状に移動していき、ア
ルミニウム管（Ｗ）の外周面全域がむらなく拭き取られる。さらにこの拭き取り時には、
拭き取り部材(33)が供給ロール(31a)から連続的に供給されて、常に新たな（未使用の）
拭き取り部材(33)によって、アルミニウム管（Ｗ）表面が拭き取られる。このようにして
、アルミニウム管（Ｗ）が拭き取りヘッドユニット(24)を通過する間に拭き取り部材(33)
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による外周面の拭き取りが行われ、突状欠陥が連続的に除去される。なお、前記突状欠陥
とは、管に形成された突起状欠陥や管表面に付着したカス等を含むものである。
【００３７】
　拭き取りが終わったアルミニウム管（Ｗ）は、拭き取り装置(30)の出口側に配置された
引き取りコンベア(40)に載せられて搬送される。搬送されたアルミニウム管（Ｗ）は所定
の長さに切断し、最終洗浄がなされて感光ドラム基体用のアルミニウム管が製造される。
製造されたアルミニウム管（Ｗ）は突状欠陥が除去された表面性状の良いものであるから
、表面に感光体層を形成して得られた感光ドラムは、リークなどによる画像欠陥が生じる
ことがなく、高い品質を得ることができる。
【００３８】
　また、前記拭き取り部材(33)を昇降自在に構成するとともに、アルミニウム管（Ｗ）を
検出するセンサ(29)を設置することにより、アルミニウム管（Ｗ）の拭き取りをさらに円
滑に行うことができる。
【００３９】
　例えば、拭き取りヘッドユニット(24)を備える基台(21)を図外の駆動装置により昇降自
在に構成するとともに、拭き取り装置(20)の入口にセンサ(29)を設置する。前記駆動装置
は本発明のアルミニウム管の表面処理装置において拭き取り部材を移動させる移動手段に
対応する。
【００４０】
　かかる構成において、矯正装置(10)からアルミニウム管（Ｗ）から送り込まれるまでは
、基台(21)を上昇させて拭き取りヘッドユニット(24)を上方で待機させておく。そして、
センサ(29)が送られてきたアルミニウム管（Ｗ）の先端を検出すると、検出信号に基づい
て基台(21)を降下させ、アルミニウム管（Ｗ）の先端が拭き取りヘッドユニット(24)に到
達した時点で拭き取り部材(33)が所定の接触圧力でアルミニウム管（Ｗ）に掛け渡される
ように制御する（図４参照）。アルミニウム管（Ｗ）は、回転しながら推進する間に供給
ロール(31a)から連続的に供給される拭き取り部材(33)によって外周面が連続的に拭き取
られる。
【００４１】
　さらに、前記センサ(29)がアルミニウム管（Ｗ）の後端を検出すると、その検出信号に
基づいて基台(21)を上昇させ、アルミニウム管（Ｗ）の後端が拭き取りヘッドユニット(2
4)を通過して拭き取りが終了した時点で待機位置まで上昇させるように制御し、次のアル
ミニウム管（Ｗ）を待つ。拭き取りが終わったアルミニウム管（Ｗ）は、拭き取り装置(3
0)の出口側に配置された引き取りコンベア(40)に載せられて搬送される。
【００４２】
　上述したように、アルミニウム管（Ｗ）の先端と後端を検出して拭き取り部材(33)を昇
降させることにより、拭き取り部材(33)を確実にアルミニウム管（Ｗ）に掛け渡すことが
できる。また、アルミニウム管（Ｗ）の先端面または後端面と外周面の角が拭き取り部材
(33)に引っ掛かって拭き取り部材(33)を切らないように、アルミニウム管（Ｗ）の先端が
拭き取り部材(33)の幅方向の出側端（管の進行方向の前方側の端）を通過した直後に拭き
取り部材(33)を下降させ、後端が拭き取り部材(33)の幅方向の入側端（管の進行方向の後
方側の端）を通過する直前に拭き取り部材(33)を上昇させることが好ましい。このように
昇降のタイミングを僅かにずらすことにより、拭き取り部材(33)の切断を確実に防ぐこと
ができる。また、かかる制御によってアルミニウム管（Ｗ）の先端部と後端部とに拭き取
りむらが生じた場合は適宜切断して除去すれば良い。本発明では切断前の長尺引抜管に対
して欠陥除去を行うから、両端部を切除しても材料歩留まりの低下は僅かである。
【００４３】
　以上のように、矯正工程後に欠陥除去工程を実施することにより、矯正工程でアルミニ
ウム管に付与された回転力および推進力を利用して突状欠陥の除去を行うことができる。
欠陥除去工程では、新たにアルミニウム管に回転力および推進力を付与する必要がないか
ら、簡単な装置で効率良く欠陥除去を行え、かつ回転力と推進力の利用によってアルミニ
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ウムの全周面をむら無く擦りつけることができるから、表面性状の良いアルミニウム管を
製造できる。加えて、前記欠陥除去工程は切断前の長尺管に対して行う作業であるから、
多数の短尺管に対して欠陥除去を行うよりも作業効率が良い。さらに、最終洗浄前の欠陥
除去であるから、洗浄後のアルミニウム管に触れることで管を汚すおそれもない。また、
アルミニウム管の表面を擦りつけるだけの作業であるため、管表面を切削、研磨する場合
と比較して管径の変化がなく、寸法管理を容易に行えてより高い品質を得ることができる
。摺擦部材として帯状の拭き取り部材を用いることにより、特にアルミニウムの全周面を
むら無く拭き取ることができ、確実に突状欠陥を除去できる。
【００４４】
　本実施形態において拭き取り装置(20)による拭き取り処理によれば、帯状の拭き取り部
材(33)をアルミニウム管（Ｗ）の外周面における上側に掛け渡した状態で、その拭き取り
部材(33)をアルミニウム管（Ｗ）に対して供給－回収しつつ、管（Ｗ）を軸心周りに回転
させるものであるため、常に未使用状態の拭き取り部材(33)によってアルミニウム管（Ｗ
）の外周面全周をバランス良く均質な状態に拭き取ることができる。また、拭き取り動作
中に拭き取り部材(33)を供給－回収することで、アルミニウム管（Ｗ）と拭き取り部材(3
3)の両者が動くことになって擦り付け効果が増し、拭き取り効果を向上させることができ
る。従って、アルミニウム管表面の突状欠陥を確実に除去できて、高品質のアルミニウム
管製品を提供することができる。
【００４５】
　なお、拭き取り動作中は拭き取り部材の供給－回収を停止して所要本数の拭き取りが終
了する度に拭き取り部材を送り出し、未使用部分で次の拭き取りを行うように構成するこ
ともできる。かかる構成によっても相応の拭き取り効果を奏することができる。
【００４６】
　前記拭き取り部材(33)としては、極細繊維製織布（ワイピングクロス）、極細繊維製不
織布（ワイパー）など、柔軟性を有するものを好適に用いることができ、中でも特に、ワ
イピングクロスを用いる場合には、欠陥除去性能を確実に向上させることができる。
【００４７】
　なおワイピングクロスとしては、心材がナイロンで、周囲がポリエステル製のもの（例
えばカネボウ合繊株式会社製の「ベリーマ（商品名）」）を好適に用いることができる。
【００４８】
　またワイパーとしては、キュプラ繊維製のもの（例えば旭化成せんい株式会社製の「ベ
ンリーゼ（商品名）、ベンコット（商品名）」）を好適に用いることができる。
【００４９】
　また、拭き取り部材(33)として用いられる織布や不織布においては、突状欠陥を効率良
く除去できるように、繊維径が１～２００μｍ、好ましくは１００μｍ以下のもの、より
好ましくは５０μｍ以下のもの、さらに好ましくは３０μｍ以下のものを採用するのが良
い。さらに短繊維のものは、脱落してアルミニウム管表面に悪影響を与える恐れがあるた
め、好ましくは長繊維のものを用いるのが良い。
【００５０】
　なお、図示例においては、供給ロール(31a)および回収ロール(31b)をアルミニウム管（
Ｗ）の下側に配置するようにしているが、本発明はこのロール配置に限定されない。供給
ロール(31a)および回収ロール(31b)をアルミニウム管（Ｗ）の上側に配置してアルミニウ
ム管（Ｗ）の下側に拭き取り部材(33)を掛け渡したり、あるいは、供給ロール(31a)およ
び回収ロール(31b)を上下に並べて、アルミニウム管（Ｗ）に対して右側や左側などの片
側に配置して、アルミニウム管（Ｗ）の左側または右側に掛け渡ししても良い。供給ロー
ル(31a)および回収ロール(31b)を上下に並べて配置する場合には、供給ロール(31a)を回
収ロール(31b)に対し上側に配置する構成を採用するのが好ましい。すなわちこの構成を
採用する場合、拭き取り部材(33)によって拭き取った突状欠陥などの異物が落下して、供
給ロール(31a)側の新規の拭き取り部材(33)に付着するような不具合を有効に防止するこ
とができる。
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【００５１】
　ここで、前記拭き取り装置(20)における拭き取り処理において、アルミニウム管（Ｗ）
の外周面に掛け渡された拭き取り部材(33)の張力（テンション）は、拭き取り部材(33)の
アルミニウム管（Ｗ）表面に対する接触圧力に応じて調整するのが良い。すなわち本実施
形態において、拭き取り部材(33)のアルミニウム管（Ｗ）表面に対する接触圧力は、０．
０１～５Ｎ／ｃｍ2 、好ましくは０．５～５Ｎ／ｃｍ2 、より好ましくは１～５Ｎ／ｃｍ
2 に設定するのが良い。このように拭き取り部材(33)をアルミニウム管（Ｗ）の表面に適
度な圧力で接触させることにより、アルミニウム管（Ｗ）の表面を効果的に拭き取ること
ができる。換言すれば、拭き取り部材(33)の接触圧力（張力）が大き過ぎる場合には、ア
ルミニウム管（Ｗ）の表面に傷が付いてしまったり、拭き取り部材(33)が張力によって引
きちぎれてしまうおそれがあり、好ましくない。逆に拭き取り部材(33)の接触圧力（張力
）が小さ過ぎる場合には、管表面の突状欠陥を確実に拭き取ることができないおそれがあ
り、好ましくない。
【００５２】
　また、帯状の拭き取り部材(33)としては、幅が３０～５００ｍｍ、好ましくは６０～１
５０ｍｍのものを用いるのが良い。すなわちこの拭き取り部材(33)の幅が上記特定の範囲
内に調整した場合には、アルミニウム管（Ｗ）の外表面全域を効率良く拭き取ることがで
きる。換言すれば、拭き取り部材(33)の幅が狭過ぎる場合には、拭き取り部材(33)により
一度に拭き取る幅（領域）が狭く、アルミニウム管（Ｗ）の外表面全域を効率良く拭き取
ることが困難になるおそれがある。逆に拭き取り部材幅が広過ぎる場合には、拭き取り部
材(33)をその幅方向全域を均等な圧力でアルミニウム管（Ｗ）表面に接触させることが困
難になり、突状欠陥を確実に拭き取ることが困難になるおそれがある。
【００５３】
　また、アルミニウム管（Ｗ）に対する拭き取り部材(33)の長さ方向の接触長さは、アル
ミニウム管（Ｗ）の１／６～１／２周に設定するのが良く、好ましくは１／４～１／３周
に設定するのが良い。すなわちこの長さが短過ぎたり長過ぎたりする場合には、拭き取り
部材(33)のアルミニウム管（Ｗ）に対する接触圧のコントロールが困難になり、アルミニ
ウム管（Ｗ）の表面を効率良く拭き取ることが困難になるおそれがある。
【００５４】
　また、前記拭き取り部材(33)の供給ロール(31a)からの送り出し速度および回収ロール(
31b)への巻取速度は、０．１～２０ｃｍ／分、好ましくは５～１２ｃｍ／分に調整するの
が良い。すなわちこの範囲内に調整する場合には、拭き取り部材(33)を安定状態で効率良
く供給することができる。
【００５５】
　図７～９に示す拭き取り装置(26)は、上述した拭き取り装置(20)の変形例である。
【００５６】
　この拭き取り装置(26)は、上記実施形態と同様の基台(21)を備え、この基台(21)のビー
ム(23)に各々ブラケット(25)を介して第１および第２拭き取りヘッドユニット(27)(28)が
アルミニウム管（Ｗ）の軸心方向に並んで配置されて設けられている。第１および第２拭
き取りヘッドユニット(27)(28)は、各々一対の支持ケース(30a)(30b)を有し、支持ケース
(30a)(30b)内に設けられた供給ロールと回収ロールによって連続的に供給可能な帯状の拭
き取り部材(34)(36)が装填されている。
【００５７】
　第１拭き取りユニット(27)は、上記実施形態の拭き取りユニット(24)と同一の構成であ
る。即ち、一対の支持ケース(30a)(30b)内において第１供給ロール(31a)および第１回収
ロール(31b)はアルミニウム管（Ｗ）に対して下方に設けられ、第１供給ロール(31a)から
巻き出された第１拭き取り部材(34)がアルミニウム管（Ｗ）の上方側を通って第１回収ロ
ール(31b)に巻き取られるよう構成されている。一方、第２拭き取りヘッドユニット(28)
は、一対の支持ケース(30a)(30b)内において第２供給ロール(35a)および第２回収ロール(
35b)はアルミニウム管（Ｗ）に対して上方に設けられ、第２供給ロール(35a)から巻き出
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された第２拭き取り部材(36)がアルミニウム管（Ｗ）の下方側を通って第２回収ロール(3
5b)に巻き取られるよう構成されている。これにより、前記第１拭き取り部材(34)はアル
ミニウム管（Ｗ）の上方側に掛け渡された状態に配置されるとともに、第２拭き取り部材
(36)はアルミニウム管（Ｗ）の下方側に掛け渡された状態に配置される。
【００５８】
　そして、アルミニウム管（Ｗ）の回転と推進、２組の供給ロール(31a)(35a)および回収
ロール(31b)(35b)の回転による拭き取り部材(34)(36)の連続供給が同時に進行することに
より、第１および第２拭き取り部材(34)(36)がアルミニウム管（Ｗ）の外周面を２重螺旋
状に相対移動していき、両拭き取り部材(34)(36)によってアルミニウム管（Ｗ）の外周面
全域がむらなく拭き取られる。しかも、２回拭き取られるから欠陥除去効果を向上させる
ことができる。
【００５９】
　この変形例の拭き取り装置(26)においても、２つの拭き取り部材(33)(36)の掛け渡し位
置はアルミニウム管（Ｗ）の上下両側に限定されず、アルミニウム管（Ｗ）の左右両側に
掛け渡して拭き取るように構成しても良い。
【００６０】
　さらに、図１０Ａおよび図１０Ｂに、帯状の拭き取り部材の他の掛け渡し方法を示す。
これらの図において、供給ロール(31a)および回収ロール(31b)は、アルミニウム管（Ｗ）
に対して左右下方側に固定されて配置され、供給ロール(31a)と回収ロール(31b)の間にシ
リンダ(37a)(37b)によって昇降自在に支持されたアイドルロール(38a)(38b)が配置されて
いる。前記シリンダ(37a)(37b)およびアイドルロール(38a)(38b)は、本発明のアルミニウ
ム管の表面処理装置において拭き取り部材を移動させるための移動手段に対応する。
【００６１】
　図１０Ａに示す待機状態において、シリンダ(37a)(37b)は降下位置にあってアイドルロ
ール(38a)(38b)は供給ロール(31a)から回収ロール(31b)に渡された拭き取り部材(33)と同
じ高さに位置し、拭き取り部材(33)はアルミニウム管（Ｗ）よりも下方にあってアルミニ
ウム管（Ｗ）から離れている。
【００６２】
　図１０Ｂに示すように、シリンダ(37a)(37b)が上昇すると、アイドルロール(38a)(38b)
が供給ロール(31a)から回収ロール(31b)に渡された拭き取り部材(33)を持ち上げ、拭き取
り部材(33)がアルミニウム管（Ｗ）の下方側に接触させることができる。この状態で、ア
ルミニウム管（Ｗ）の回転および推進と、供給ロール(31a)および回収ロール(31b)の回転
による拭き取り部材(33)の連続供給とを同時に進行させると、アルミニウム管（Ｗ）の外
周面が拭き取られる。
【００６３】
　さらに、このシリンダ(37a)(37b)の昇降動作と上述したアルミニウム管（Ｗ）を検出す
る前記センサ(29)とを組み合わせると、アルミニウム管（Ｗ）と拭き取り部材(33)との接
触を円滑に行うことができる。即ち、矯正装置(10)からアルミニウム管（Ｗ）が送られて
くるまではシリンダ(37a)(37b)を下げて待機し（図１０Ａ）、センサ(29)がアルミニウム
管（Ｗ）が送られてきたことを検出すると、シリンダ(37a)(37b)を上昇させてアイドルロ
ール(38a)(38b)で拭き取り部材(33)を持ち上げ、アルミニウム管（Ｗ）に接触させて拭き
取りを行う（図１０Ｂ）。そして、センサ(29)がアルミニウム管（Ｗ）の後端を検出する
と、再びシリンダ(37a)(37b)を下げて次のアルミニウム管（Ｗ）を待つ。
【００６４】
　かかるアイドルロール(38a)(38b)を追加した構成においても、供給ロール(31a)、回収
ロール(31b)、シリンダ(37a)(37b)およびアイドルロール(38a)(38b)の位置を変更するこ
とにより、拭き取り部材(33)をアルミニウム管（Ｗ）の上方側または左右側に接触させて
拭き取りを行うことができる。また、複数組の供給ロール、回収ロール、シリンダおよび
アイドルロールを用いて、複数回の拭き取りを連続して行うこともできる。さらに、また
、前記拭き取り部材(33)の昇降のタイミングを僅かにずらせば、アルミニウム管（Ｗ）の
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端面と外周面の角が拭き取り部材(33)を切るという不都合を回避できる。
【００６５】
　また、上記実施形態においては、拭き取り部材を１本または２本用いる場合を例に挙げ
て説明したが、それだけに限られず、本発明においては、拭き取り部材を３本以上用いて
アルミニウム管（Ｗ）の外表面を拭き取るように構成しても良い。
【００６６】
　また、本発明は、拭き取り部材を連続的に送り出すことなくアルミニウム管に掛け渡し
た状態で固定する構成、拭き取り中は拭き取り部材を固定し、所要本数の拭き取りが終わ
る度に拭き取り部材を送り出す構成も含んでいる。また、供給ロールおよび回収ロールの
一方または両方を用いずに拭き取り部材をアルミニウム管に掛け渡す構成、供給ロールお
よび回収ロール以外の方法で拭き取り部材を送り出す構成も本発明に含まれる。
【００６７】
　さらに、本発明における欠陥除去工程に用いる摺擦部材は上述した帯状の拭き取り部材
に限定されるものではない。ブラシやスポンジの摺擦部材、あるいはこれらをロール状に
形成して回転させる摺擦部材等を用いてアルミニウム管（Ｗ）の外周面を拭き取るように
構成することもできる。
【産業上の利用可能性】
【００６８】
　本発明によれば、表面性状の良いアルミニウム製ＥＤ管を効率良く製造できるから、感
光ドラム基体として用いられるアルミニウム管の製造に適用できる。
【図面の簡単な説明】
【００６９】
【図１】本発明の実施形態であるアルミニウム管の製造手順を示す工程図である。
【図２】上記実施形態である製造方法に適用された矯正装置および拭き取り装置を示す正
面図である。
【図３】上記実拭き取り装置の拭き取りヘッドユニット周辺を示す斜視図である。
【図４】上記拭き取りヘッドユニットの主要部を示す正面図である。
【図５】上記拭き取り装置に適用された供給ロールおよび回収ロールを示す斜視図である
。
【図６】上記拭き取り装置の主要構成部を概略的に示す正面図である。
【図７】本発明の変形例である拭き取り装置を示す斜視図である。
【図８】上記変形例の拭き取り装置における第２拭き取りヘッドユニット周辺を示す正面
図である。
【図９】上記変形例の拭き取り装置におけるヘッドユニットの主要部を示す正面図である
。
【図１０Ａ】さらに他の拭き取り装置における主要部の待機状態を示す正面図である。
【図１０Ｂ】図１０Ａの拭き取り装置の拭き取り状態を示す正面図である。
【符号の説明】
【００７０】
10…矯正装置（表面処理装置）
11a,11b…矯正ロール
20…拭き取り装置（欠陥除去装置、表面処理装置）
24,27,28…拭き取りヘッドユニット
29…センサ
31a,35a…供給ロール（拭き取り部材供給手段）
31b,35b…回収ロール（拭き取り部材回収手段）
33,34,36…拭き取り部材

37a,37b…シリンダ（移動手段）
38a,38b…アイドルロール（移動手段）
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