
(57)【要約】

【課題】小粒径で、かつ低温定着が可能なトナーなど粉

体の容器への充填時の歩留まりの向上並びに充填効率を

向上（タクトアップ）する方法を提供すること。

【解決手段】上部円筒形下部円錐形の形状を有する充填

ノズルを用いて粉体を容器に充填する方法において、少

なくとも前記充填ノズルの粉体と接触する部分の表面粗

さが、ＪＩＳ　Ｂ０６０１－１９９４に基づく測定方法

により下記測定結果を満たすものにする。

Ｒａ（算術平均粗さ）≦２．０μｍ

Ｒｚ（十点平均粗さ）≦１０．０μｍ

Ｒｙ（最大高さ）≦１０．０μｍ

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
上 部 円 筒 形 下 部 円 錐 形 の 形 状 を 有 す る 充 填 ノ ズ ル を 用 い て 粉 体 を 上 部 口 か ら 投 入 し 下 部 口
か ら 容 器 に 充 填 す る 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 少 な く と も 前 記 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 と 接 触 す る
部 分 の 表 面 粗 さ が 、 Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｂ ０ ６ ０ １ － １ ９ ９ ４ に 基 づ く 測 定 方 法 に よ り 下 記 測 定 結 果
を 満 た す も の で あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 。
Ｒ ａ （ 算 術 平 均 粗 さ ） ≦ ２ ． ０ μ ｍ
Ｒ ｚ （ 十 点 平 均 粗 さ ） ≦ １ ０ ． ０ μ ｍ
Ｒ ｙ （ 最 大 高 さ ） ≦ １ ０ ． ０ μ ｍ
【 請 求 項 ２ 】
請 求 項 １ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 投 入 口 の 面 積 （ Ｓ Ｈ ） に 対 す る
粉 体 充 填 口 の 面 積 （ Ｓ ｈ ） の 比 が 、 Ｓ ｈ ／ Ｓ Ｈ ≧ ０ ． ０ ５ で あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充
填 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
請 求 項 １ ま た は ２ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 排 出 角 度 θ Ｎ が θ Ｎ ≦
９ ０ °で あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
請 求 項 １ 乃 至 ３ の い ず れ か １ 項 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 前 記 充 填 ノ ズ ル が 内 側 は 粉
体 供 給 通 路 、 外 側 に は 粉 塵 空 気 吸 引 通 路 を 有 す る 二 重 構 造 で あ っ て 、 粉 塵 空 気 吸 引 口 の 径
（ Ｄ Ｈ ： 下 部 口 外 径 の １ ／ ２ ） に 対 す る 粉 体 充 填 口 の 径 （ Ｄ ｈ ： 下 部 口 内 径 の １ ／ ２ ） の
比 が 、 Ｄ ｈ ／ Ｄ Ｈ ≧ ０ ． ５ で あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
請 求 項 ４ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 前 記 充 填 ノ ズ ル が 粉 塵 空 気 吸 引 通 路 に 粉 塵 空 気 吸
引 管 を 取 り 付 け て あ り 、 該 粉 塵 空 気 吸 引 管 の 取 付 け 角 度 θ Ｓ が ０ °≦ θ Ｓ ≦ ９ ０ °で 、 か
つ 該 吸 引 管 の 取 付 け 高 さ （ Ｈ ｓ ） が 充 填 ノ ズ ル の 高 さ （ Ｈ Ｓ ） に 対 し て Ｈ ｓ ／ Ｈ Ｓ ≧ ０ ．
１ の 構 成 に あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
請 求 項 ４ ま た は ５ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 塵 空 気 の 吸 引 圧 力 Ｐ Ｓ が
０ 　 Ｐ ａ ≦ Ｐ Ｓ ≦ １ ０ ０ ０ 　 Ｐ ａ 　 の 範 囲 で 可 変 で き る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
請 求 項 １ 乃 至 ６ の い ず れ か １ 項 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 で 規 定 さ れ た 充 填 ノ ズ ル を 少 な く と も
具 備 す る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 装 置 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 電 子 写 真 画 像 形 成 装 置 に 使 用 さ れ る ト ナ ー な ど 粉 体 の 充 填 方 法 並 び に 充 填 装 置 に
関 す る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
近 年 、 画 像 品 質 を 向 上 さ せ る た め に 、 ト ナ ー が 小 粒 径 化 す る 中 で 、 ト ナ ー の 固 化 が 起 き や
す く な っ て き て お り 、 歩 留 ま り を 向 上 さ せ る 方 法 が 要 望 さ れ て い る 。 ま た 高 速 で の 画 像 出
力 に は 低 温 定 着 ト ナ ー が 用 い ら れ て い る が 、 低 温 定 着 ト ナ ー を 容 器 に 充 填 す る に は 、 充 填
時 に 力 を 掛 け な い よ う に す る こ と が 望 ま れ 、 タ ク ト ア ッ プ 、 す な わ ち 充 填 効 率 の 向 上 が 問
題 と な っ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
従 来 の 大 粒 径 ト ナ ー で は 、 ト ナ ー が ス ム ー ス に 落 下 し な い た め 歩 留 ま り が 悪 か っ た 。 ト ナ
ー の 落 下 が ス ム ー ス に い か な い の は 、 ま ず 粉 体 が 搬 送 さ れ る 部 分 の 接 粉 部 の 表 面 が 粗 い と
粉 体 が 接 粉 面 に 付 着 し や す く な る こ と で あ る 。 さ ら に そ の 付 着 し た 粉 体 に 次 に 搬 送 し た 粉
体 が 付 着 ・ 堆 積 し て い き 、 充 填 中 以 外 で 、 は が れ 落 ち （ ボ タ 落 ち ） 、 歩 留 り が 悪 化 す る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
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ま た 充 填 ノ ズ ル の 排 出 口 が 容 器 の 投 入 口 に 比 べ て 狭 く な っ て い る と 、 従 来 の 粉 体 充 填 技 術
と 同 様 、 粉 塵 が 発 生 し 、 容 器 が 汚 れ 、 歩 留 ま り が 悪 く な っ て し ま う 。 さ ら に 狭 す ぎ る と 投
入 口 部 で 粉 体 が 閉 塞 し て し ま い 、 充 填 で き な く な っ て し ま う 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
一 方 充 填 ノ ズ ル の 排 出 口 の 大 き さ を 容 器 の 投 入 口 と 同 じ に し た 場 合 は 、 容 器 へ 粉 体 を 充 填
し た 時 、 容 器 内 の 置 換 空 気 が 粉 塵 空 気 と な っ て 充 填 ノ ズ ル 側 へ と 上 昇 し 、 こ の 粉 塵 空 気 が
粉 体 供 給 装 置 で あ る オ ー ガ ー か ら 切 り 出 さ れ た 粉 体 と で 干 渉 し あ い 、 容 器 内 へ 充 填 さ れ る
粉 体 の 充 填 速 度 が 遅 く な り 、 充 填 時 間 を 長 く す る 必 要 が あ る た め 、 生 産 性 が 悪 く な っ て し
ま う 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
タ ク ト ア ッ プ に は 、 容 器 内 か ら 充 填 ノ ズ ル へ と 上 昇 す る 粉 塵 空 気 と オ ー ガ ー か ら 切 り 出 さ
れ る 粉 体 と の 干 渉 を 改 善 す る た め に 、 充 填 ノ ズ ル と 容 器 が 接 触 し て い る 部 分 に 吸 引 管 を 用
い て こ の 粉 塵 空 気 を 吸 引 し 、 充 填 時 間 の 短 縮 を 図 る こ と が 考 え ら れ る 。 し か し な が ら 、 こ
れ だ と 粉 体 の 充 填 部 と 上 昇 し た 粉 塵 空 気 の 近 く で あ る た め 余 計 な 粉 塵 を 吸 引 し て し ま い 、
歩 留 ま り が 悪 化 し て し ま う 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
本 発 明 は 上 記 背 景 に 鑑 み て な さ れ た も の で 、 小 粒 径 で 、 か つ 低 温 定 着 が 可 能 な ト ナ ー な ど
粉 体 の 容 器 へ の 充 填 時 の 歩 留 ま り の 向 上 並 び に 充 填 効 率 を 向 上 （ タ ク ト ア ッ プ ） す る 装 置
並 び に 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
本 発 明 者 は 、 上 記 課 題 に 関 し 粉 体 を 充 填 す る 加 工 点 に お い て 、 粉 体 が 接 触 す る 部 分 の 表 面
粗 さ 、 充 填 ノ ズ ル 口 の 面 積 及 び 排 出 角 度 、 置 換 空 気 の 吸 引 口 大 き さ 、 取 付 け 角 度 及 び 高 さ
に 着 目 し て 検 討 し た と こ ろ 、 充 填 ノ ズ ル の 各 部 の 形 状 や 大 き さ 等 を 適 宜 規 定 す る こ と に よ
り 容 器 の 外 側 に 発 生 す る 粉 塵 を 防 止 し 、 充 填 歩 留 り を 向 上 さ せ 、 生 産 性 の 良 い 粉 体 充 填 を
行 な う こ と が で き る こ と を 知 り 本 発 明 に 至 っ た 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
す な わ ち 本 発 明 に よ れ ば 、
第 一 に 、 請 求 項 １ で は 、 上 部 円 筒 形 下 部 円 錐 形 の 形 状 を 有 す る 充 填 ノ ズ ル を 用 い て 粉 体 を
上 部 口 か ら 投 入 し 下 部 口 か ら 容 器 に 充 填 す る 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 少 な く と も 前 記 充 填
ノ ズ ル の 粉 体 と 接 触 す る 部 分 の 表 面 粗 さ が 、 Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｂ ０ ６ ０ １ － １ ９ ９ ４ に 基 づ く 測 定
方 法 に よ り 下 記 測 定 結 果 を 満 た す も の で あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 が 提 供 さ れ る
。
Ｒ ａ （ 算 術 平 均 粗 さ ） ≦ ２ ． ０ μ ｍ
Ｒ ｚ （ 十 点 平 均 粗 さ ） ≦ １ ０ ． ０ μ ｍ
Ｒ ｙ （ 最 大 高 さ ） ≦ １ ０ ． ０ μ ｍ
【 ０ ０ １ ０ 】
第 二 に 、 請 求 項 ２ で は 、 上 記 請 求 項 １ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 投
入 口 の 面 積 （ Ｓ Ｈ ） に 対 す る 粉 体 充 填 口 の 面 積 （ Ｓ ｈ ） の 比 が 、 Ｓ ｈ ／ Ｓ Ｈ ≧ ０ ． ０ ５ で
あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 が 提 供 さ れ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
第 三 に 、 請 求 項 ３ で は 、 上 記 請 求 項 １ ま た は ２ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 充 填 ノ ズ ル
の 粉 体 排 出 角 度 θ Ｎ が θ Ｎ ≦ ９ ０ °で 、 粉 体 が 接 触 す る 部 分 に 突 起 物 が な い こ と を 特 徴 と
す る 粉 体 充 填 方 法 が 提 供 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
第 四 に 、 請 求 項 ４ で は 、 上 記 請 求 項 １ 乃 至 ３ の い ず れ か １ 項 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て
、 前 記 充 填 ノ ズ ル が 内 側 は 粉 体 供 給 通 路 、 外 側 に は 粉 塵 空 気 吸 引 通 路 を 有 す る 二 重 構 造 で
あ っ て 、 粉 塵 空 気 吸 引 口 の 径 （ Ｄ Ｈ ： 下 部 口 外 径 の １ ／ ２ ） に 対 す る 粉 体 充 填 口 の 径 （ Ｄ
ｈ ： 下 部 口 内 径 の １ ／ ２ ） の 比 が 、 Ｄ ｈ ／ Ｄ Ｈ ≧ ０ ． ５ で あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填
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方 法 が 提 供 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
第 五 に 、 請 求 項 ５ で は 、 上 記 請 求 項 ４ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 前 記 充 填 ノ ズ ル が 粉
塵 空 気 吸 引 通 路 に 粉 塵 空 気 吸 引 管 を 取 り 付 け て あ り 、 該 粉 塵 空 気 吸 引 管 の 取 付 け 角 度 θ Ｓ
が ０ °≦ θ Ｓ ≦ ９ ０ °で 、 か つ 該 吸 引 管 の 取 付 け 高 さ （ Ｈ ｓ ） が 充 填 ノ ズ ル の 高 さ （ Ｈ Ｓ
） に 対 し て Ｈ ｓ ／ Ｈ Ｓ ≧ ０ ． １ の 構 成 に あ る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 が 提 供 さ れ る
。
【 ０ ０ １ ４ 】
第 六 に 、 請 求 項 ６ で は 、 上 記 請 求 項 ４ ま た は ５ 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 に お い て 、 充 填 ノ ズ ル
の 粉 塵 空 気 の 吸 引 圧 力 Ｐ Ｓ が ０ 　 Ｐ ａ ≦ Ｐ Ｓ ≦ １ ０ ０ ０ 　 Ｐ ａ 　 の 範 囲 で 可 変 で き る こ と
を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 方 法 が 提 供 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
第 七 に 、 請 求 項 ７ で は 、 上 記 請 求 項 １ 乃 至 ６ の い ず れ か １ 項 記 載 の 粉 体 充 填 方 法 で 規 定 さ
れ た 充 填 ノ ズ ル を 少 な く と も 具 備 す る こ と を 特 徴 と す る 粉 体 充 填 装 置 が 提 供 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 に 本 発 明 を 詳 細 に 説 明 す る 。
本 発 明 で は 、 ま ず 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 と 接 触 す る 部 分 の 表 面 粗 さ を 一 定 の 条 件 （ Ｒ ａ （ 算 術
平 均 粗 さ ） ≦ ２ ． ０ μ ｍ 、 Ｒ ｚ （ 十 点 平 均 粗 さ ） ≦ １ ０ ． ０ μ ｍ 、 Ｒ ｙ （ 最 大 高 さ ） ≦ １
０ ． ０ μ ｍ ） に し た 。 こ の よ う に す る こ と で 、 充 填 ノ ズ ル 内 で 粉 体 の 落 下 が ス ム ー ス に 行
わ れ 、 歩 留 ま り の 向 上 に 最 適 と な る 。 上 記 条 件 外 で あ る と 充 填 ノ ズ ル 内 で の 粉 体 の 落 下 が
ス ム ー ス に い か ず 歩 留 ま り が 上 が ら な い 。 表 面 粗 さ の 好 ま し い 範 囲 は 次 の 通 り で あ る 。
Ｒ ａ の 好 ま し い 範 囲 ： ０ ． ０ ５ μ ｍ ＜ Ｒ ａ ≦ １ ． ０ μ ｍ 、
更 に 好 ま し い 範 囲 ： ０ ． １ μ ｍ ≦ Ｒ ａ ≦ ０ ． ３ μ ｍ 、
Ｒ ｚ の 好 ま し い 範 囲 ： ０ ． １ μ ｍ ＜ Ｒ ｚ ≦ ３ ． ０ μ ｍ 、
更 に 好 ま し い 範 囲 ： ０ ． ８ μ ｍ ≦ Ｒ ｚ ≦ １ ． ２ μ ｍ 、
Ｒ ｙ の 好 ま し い 範 囲 ： ０ ． ２ μ ｍ ＜ Ｒ ｙ ≦ ４ ． ０ μ ｍ 、
更 に 好 ま し い 範 囲 ： １ ． ０ μ ｍ ≦ Ｒ ｙ ≦ ２ ． ０ μ ｍ 。 ）
【 ０ ０ １ ７ 】
表 面 粗 さ の 測 定 方 法 は 、 検 出 器 の 触 針 が 測 定 物 表 面 の 微 細 な 凹 凸 を な ぞ り 、 そ の 際 の 触 針
の 上 下 方 向 の 変 位 量 及 び 横 方 向 の 移 動 量 か ら 表 面 粗 さ を 求 め れ ば 良 く 、 本 発 明 で は 、 株 式
会 社 ミ ツ ト ヨ 製 　 Ｓ Ｊ － ３ ０ １ 　 サ ー フ テ ス ト を 使 用 し た 。
【 ０ ０ １ ８ 】
研 磨 方 法 と し て は 、 一 般 的 に 、 粗 さ ３ ０ μ ｍ 程 度 に す る に は 、 酸 洗 処 理 法 が あ り 、 さ ら に
、 ３ μ ｍ 程 度 に す る 方 法 と し て は 、 機 械 研 磨 、 ペ ー パ ー 仕 上 げ 法 等 が あ る 。 本 発 明 に 対 応
す る も の と し て 、 ０ ． ２ μ ｍ 程 度 に す る 方 法 は 、 バ フ 研 磨 法 、 超 仕 上 げ 法 、 ラ ッ プ 仕 上 げ
法 、 電 解 研 磨 （ 浸 漬 電 解 研 磨 法 ： Ｅ Ｐ ） 、 電 解 複 合 研 磨 法 等 が あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
図 １ に 基 づ き 、 本 発 明 が 着 目 し た 点 に つ い て 説 明 す る 。
充 填 ノ ズ ル １ の 粉 体 を 投 入 す る 側 １ ａ は 、 円 筒 状 に な っ て お り 、 容 器 の 口 サ イ ズ に 合 わ せ
る た め 、 充 填 す る 側 １ ｂ は 、 円 錐 状 に な っ て い る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
面 積 比 （ Ｓ ｈ ／ Ｓ Ｈ ）
充 填 ノ ズ ル １ の 粉 体 投 入 口 ２ の 面 積 （ Ｓ Ｈ ） と 粉 体 充 填 口 ３ の 面 積 （ Ｓ ｈ ） の 面 積 比 が 一
定 条 件 （ Ｓ ｈ ／ Ｓ Ｈ ≧ ０ ． ０ ５ ） で あ る と 粉 体 の 落 下 が ス ム ー ス に 行 わ れ 、 歩 留 ま り 向 上
に 最 適 と な る 上 、 タ ク ト （ 生 産 性 ） の 点 で 良 い 効 果 が 得 ら れ る 。 面 積 比 の 好 ま し い 範 囲 は
、 ０ ． ０ ６ ≦ Ｓ ｈ ／ Ｓ Ｈ ≦ ０ ． ２ ０ 、 更 に 好 ま し い 範 囲 は 、 ０ ． ０ ８ ≦ Ｓ ｈ ／ Ｓ Ｈ ≦ ０ ．
１ ２ で あ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
排 出 角 度 （ θ Ｎ ）
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充 填 ノ ズ ル １ の 排 出 角 度 θ Ｎ が 一 定 （ θ Ｎ ≦ ９ ０ °） で あ る こ と で 粉 体 の 落 下 が ス ム ー ス
に 行 わ れ 、 歩 留 ま り 向 上 に 最 適 と な る 上 、 タ ク ト の 点 で 良 い 効 果 が 得 ら れ る 。 θ Ｎ の 好 ま
し い 範 囲 は 、 １ ０ °＜ θ Ｎ ≦ ４ ５ °、 更 に 好 ま し い 範 囲 は 、 １ ５ °≦ θ Ｎ ≦ ３ ０ °で あ る
。
【 ０ ０ ２ ２ 】
充 填 空 気 吸 引 口 比 （ Ｄ ｈ ／ Ｄ Ｈ ）
ま た 、 こ の 充 填 ノ ズ ル の 内 側 は 、 粉 体 を 容 器 へ と 供 給 す る 通 路 ５ 、 外 側 部 分 は 、 粉 塵 を 含
ん だ 空 気 を 吸 引 す る 通 路 ６ の 二 重 構 造 （ 二 重 管 ） と す る こ と で 充 填 効 率 の 向 上 が 図 れ る 。
充 填 空 気 吸 引 口 比 、 す な わ ち 充 填 ノ ズ ル の 粉 塵 空 気 吸 引 口 ４ の 径 （ Ｄ Ｈ ： 下 部 口 外 径 の １
／ ２ ） と 粉 体 充 填 口 ３ の 径 （ Ｄ ｈ ： 下 部 口 内 径 の １ ／ ２ ） の 比 が 一 定 （ Ｄ ｈ ／ Ｄ Ｈ ≧ ０ ．
５ ） で あ る と 、 歩 留 ま り の 向 上 並 び に 充 填 効 率 の 向 上 の 両 立 を 果 た せ る 。 Ｄ ｈ ／ Ｄ Ｈ の 好
ま し い 範 囲 は 、 ０ ． ７ ５ ≧ Ｄ ｈ ／ Ｄ Ｈ ≧ ０ ． ５ ０ 、 更 に 好 ま し い 範 囲 は 、 ０ ． ６ ５ ≧ Ｄ ｈ
／ Ｄ Ｈ ≧ ０ ． ６ ０ で あ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
吸 引 管 の 取 り 付 け 角 度 （ θ Ｓ ） 、 高 さ 比 （ Ｈ ｓ ／ Ｈ Ｓ ）
そ し て 充 填 ノ ズ ル の 外 側 部 分 に 、 吸 引 管 ７ が 付 属 す る こ と で 、 粉 塵 空 気 を 吸 引 す る 。 こ の
吸 引 管 ７ の 取 付 け 角 度 θ Ｓ が 一 定 （ ０ °≦ θ Ｓ ≦ ９ ０ °） で 、 か つ 、 吸 引 管 ７ の 取 付 け 高
さ （ Ｈ ｓ ） が 充 填 ノ ズ ル 高 さ （ Ｈ Ｓ ） に 対 し て 一 定 （ Ｈ ｓ ／ Ｈ Ｓ ≧ ０ ． １ ） で あ る と 充 填
効 率 が 一 層 向 上 す る 。 θ Ｓ 及 び Ｈ ｓ ／ Ｈ Ｓ の 好 ま し い 範 囲 は 、 １ ５ °≦ θ Ｓ ≦ ９ ０ °、 Ｈ
ｓ ／ Ｈ Ｓ ≧ ０ ． ２ 、 更 に 好 ま し い 範 囲 は 、 ３ ０ °≦ θ Ｓ ≦ ９ ０ °、 Ｈ ｓ ／ Ｈ Ｓ ≧ ０ ． ４ で
あ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
吸 引 圧 力 （ Ｐ Ｓ ）
上 記 吸 引 管 ７ は 、 吸 引 圧 力 を 可 変 で き る 構 造 に な っ て お り 、 吸 引 圧 力 が 一 定 の 範 囲 （ ０ 　
Ｐ ａ ≦ Ｐ Ｓ ≦ １ ０ ０ ０ 　 Ｐ ａ ） で あ る と 、 歩 留 ま り の 向 上 並 び に 充 填 効 率 の 向 上 の 両 立 を
果 た せ る 。 Ｐ ａ の 好 ま し い 範 囲 は 、 １ ０ 　 Ｐ ａ ≦ Ｐ Ｓ ≦ ５ ０ ０ 　 Ｐ ａ 、 更 に 好 ま し い 範 囲
は 、 ８ ０ 　 Ｐ ａ ≦ Ｐ Ｓ ≦ １ ２ ０ 　 Ｐ ａ で あ る 。
こ れ ら は 、 従 来 の オ ー ガ ー 式 の み な ら ず 用 い な い も の に も 有 効 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
【 実 施 例 】
次 に 、 実 施 例 に よ っ て 本 発 明 を さ ら に 詳 細 に 説 明 す る 。 た だ し 、 本 発 明 は 以 下 の 実 施 例 に
よ っ て 限 定 さ れ る も の で は な い 。 な お 、 実 施 例 中 、 部 は す べ て 重 量 部 を 表 す 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
実 施 例 １ ～ １ ７
各 充 填 条 件 を 変 え て １ ７ 例 を 作 成 し 実 施 例 １ ～ １ ７ と し た 。 そ れ ら 充 填 条 件 を 表 １ に 示 し
た 。 こ の 場 合 、 表 面 粗 さ は 、 Ｒ ａ に て 代 表 さ せ た 。 評 価 は 、 粉 体 と し て 、 電 子 写 真 用 非 磁
性 一 成 分 ト ナ ー で 、 従 来 の 粒 径 ８ ． ０ μ ｍ の も の （ ト ナ ー Ａ ） と 、 ６ ． ８ μ ｍ の も の （ ト
ナ ー Ｂ ） 、 ２ 種 を 用 い 、 容 量 １ ５ ８ ５ ｃ ｃ の ボ ト ル に ５ ５ ０ ｇ の ト ナ ー を 充 填 し た と き の
歩 留 ま り 並 び に タ ク ト に つ い て 行 な っ た 。 評 価 結 果 を 表 ２ に 示 す 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
【 表 １ 】
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備 考
１ ． 表 面 粗 さ の 下 限 は 、 小 さ け れ ば 小 さ い 程 良 い が 、 研 磨 法 の コ ス ト と そ の 効 果 を 考 え た
場 合 に は 、 ０ ． ２ が 下 限 値 で あ り 、 な お か つ 最 良 値 で あ る 。
２ ． 排 出 角 度 は 、 角 度 が 少 な け れ ば 少 な い ほ ど 条 件 は 良 い が 、 切 出 し 部 （ オ ー ガ ー 、 フ ァ
ン ネ ル 等 ） と 容 器 の 距 離 が 長 く な っ て し ま う こ と を 考 え た 場 合 に は 、 １ ８ °が 下 限 値 で あ
り 、 な お か つ 最 良 値 で あ る 。
３ ． 吸 引 取 付 け 角 度 は 、 角 度 が 多 け れ ば 多 い ほ ど 条 件 は 良 い が 、 充 填 ノ ズ ル を 昇 降 す る 際
、 吸 引 管 が 他 部 位 に 当 た る こ と を 考 え た 場 合 に は 、 ４ ５ °が 上 限 値 で あ り 、 な お か つ 最 良
値 あ る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
【 表 ２ 】
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【 ０ ０ ２ ９ 】
上 表 か ら 実 施 例 の 充 填 条 件 に よ れ ば 次 の よ う な 効 果 が 得 ら れ る こ と が 明 ら か で あ る 。
・ 表 面 粗 さ ： 実 施 例 １ 、 ２ 、 ３ を 対 比 す る と 表 面 が 平 滑 で あ れ ば 歩 留 ま り が 向 上 す る こ と
が わ か る 。
・ 排 出 角 度 ： 実 施 例 ６ 、 ７ 、 ８ を 対 比 す る と 、 排 出 角 度 が 一 定 の 範 囲 で あ れ ば タ ク ト 数 が
上 が る こ と が わ か る 。
・ 吸 引 口 比 ： 実 施 例 ９ 、 １ ０ 、 １ １ を 対 比 す る と 、 吸 引 口 比 が 一 定 の 範 囲 で あ れ ば タ ク ト
数 が 上 が る こ と が わ か る 。
・ 高 さ 比 ： 実 施 例 １ ２ 、 １ ３ 、 １ ４ を 対 比 す る と 、 高 さ 比 が 一 定 の 範 囲 で あ れ ば タ ク ト 数
が 上 が る こ と が わ か る 。
・ 吸 引 圧 力 比 ： 実 施 例 １ ５ 、 １ ６ 、 １ ７ を 対 比 す る と 吸 引 圧 力 比 が 一 定 の 範 囲 で あ れ ば タ
ク ト 数 が 上 が る こ と が わ か る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
上 記 実 施 例 の 評 価 結 果 に 対 し て 次 の よ う な 条 件 で の 評 価 も 行 っ た 。
・ 表 面 粗 さ （ Ｒ ａ ） ： ３ ． ０ μ ｍ （ 粗 す ぎ る 場 合 ）
・ 面 積 比 ： ０ ． ５ （ 大 き い 場 合 ） ０ ． ０ １ （ 小 さ い 場 合 ）
・ 排 出 角 度 ： ６ ０ °（ 大 き い 場 合 ）
・ 吸 引 口 比 ： ０ ． ４ （ 外 れ た 場 合 ）
・ 取 付 け 角 度 ： １ ０ °（ 小 さ い 場 合 ）
・ 高 さ 比 ： ０ ． ０ ５ （ 小 さ い 場 合 ）
・ 吸 引 圧 力 ： ２ ０ ０ ０ Ｐ ａ （ 大 き い 場 合 ）
そ の 結 果 、 表 面 粗 さ の 条 件 が 請 求 項 １ の 条 件 を 満 た さ な い 場 合 に は 、 歩 留 り が 悪 化 し 、 タ
ク ト が 長 く な り 生 産 性 も 悪 化 す る こ と が わ か っ た 。 ま た 、 請 求 項 ２ ～ ６ の 条 件 か ら 外 れ て
も 、 請 求 項 １ の 条 件 を 満 た す 限 り は 、 歩 留 り の 向 上 が 確 認 さ れ た 。 さ ら に 、 請 求 項 ２ ～ ６
の 条 件 を 満 た す 場 合 に は 、 タ ク ト の 点 で よ り さ ら に 良 い 効 果 が 得 ら れ る こ と が 裏 付 け ら れ
た 。
【 ０ ０ ３ １ 】
【 発 明 の 効 果 】
以 上 の よ う に 、 請 求 項 １ の 粉 体 充 填 方 法 に よ れ ば 、 少 な く と も 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 と 接 触 す
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る 部 分 の 表 面 粗 さ を 規 定 し た こ と か ら 、 充 填 ノ ズ ル 内 で の 粉 体 の 落 下 が ス ム ー ス に 行 な わ
れ 、 粉 体 の 充 填 歩 留 ま り が 明 ら か に 向 上 す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
請 求 項 ２ の 粉 体 充 填 方 法 に よ れ ば 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 投 入 口 と 粉 体 充 填 口 の 面 積 比 を 規 定
し た こ と か ら 、 さ ら に 歩 留 ま り を 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
請 求 項 ３ の 粉 体 充 填 方 法 に よ れ ば 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 体 排 出 角 度 を 規 定 し た こ と か ら 、 さ ら
に 歩 留 ま り を 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
請 求 項 ４ の 粉 体 充 填 方 法 に よ れ ば 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 塵 空 気 吸 引 口 の 径 を 規 定 し た こ と か ら
、 歩 留 ま り の 向 上 の み で な く 充 填 効 率 も 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
請 求 項 ５ の 粉 体 充 填 方 法 に よ れ ば 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 塵 空 気 吸 引 管 の 取 付 け 角 度 と 該 吸 引 管
の 取 付 け 高 さ を 規 定 し た こ と か ら 、 さ ら に 充 填 効 率 を 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
請 求 項 ６ の 粉 体 充 填 方 法 に よ れ ば 、 充 填 ノ ズ ル の 粉 塵 空 気 の 吸 引 圧 力 を 規 定 し た こ と か ら
、 歩 留 ま り の 向 上 の み で な く 充 填 効 率 も 向 上 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
請 求 項 ７ の 粉 体 充 填 装 置 に よ れ ば 、 上 記 粉 体 充 填 方 法 で 規 定 す る 充 填 ノ ズ ル を 備 え た こ と
か ら 歩 留 ま り 並 び に 充 填 効 率 を 向 上 さ せ た 粉 体 充 填 装 置 を 得 る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 充 填 ノ ズ ル の 構 成 を 説 明 す る た め の 斜 視 図 。
【 図 ２ 】 充 填 時 の 状 況 を 説 明 す る た め の 概 略 図 。
【 符 号 の 説 明 】
１ 　 充 填 ノ ズ ル
２ 　 粉 体 投 入 口
３ 　 粉 体 充 填 口
４ 　 粉 塵 空 気 吸 引 口
５ 　 粉 体 供 給 通 路
６ 　 粉 塵 空 気 吸 引 通 路
７ 　 吸 引 管
Ｓ Ｈ ： 粉 体 投 入 口 の 面 積
Ｓ ｈ ： 粉 体 充 填 口 の 面 積
Ｈ ｓ ： ノ ズ ル の 下 部 よ り ノ ズ ル の 上 部 ま で の 高 さ
Ｈ ｓ ： ノ ズ ル の 下 部 よ り 吸 引 部 ま で の 高 さ
Ｄ Ｈ ： ノ ズ ル 下 部 口 外 径 の １ ／ ２
Ｄ ｈ ： ノ ズ ル 下 部 口 内 径 の １ ／ ２
θ Ｎ ： ノ ズ ル の 排 出 角 度
θ Ｓ ： 吸 引 部 の 取 り 付 け 角 度
Ｐ ｓ ： 吸 引 圧 力
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