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(57)【要約】
【課題】低温・低湿環境下において、安定したクリーニ
ング性能を発揮し、かつ、高温・高湿下での過酷な環境
において使用されても耐久性を維持するクリーニングブ
レード又は現像ブレードを提供する。
【解決手段】　エッジ部分とバックアップ層を形成する
ポリウレタンの組成が異なるポリウレタン製弾性部材を
金属製支持部材に接着したクリーニングブレード又は現
像ブレードであって、エッジ部分を形成するポリウレタ
ンは、次の測定条件によるtanδピーク温度が－３℃以
上１５℃以下であり、バックアップ層を形成するポリウ
レタンは、次の測定条件によるtanδピーク温度が－15
℃以上－５℃以下であることを特徴とするクリーニング
ブレード又は現像ブレード。
【選択図】図８
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　エッジ部分とバックアップ層を形成するポリウレタンの組成が異なるポリウレタン製弾
性部材を金属製支持部材に接着したクリーニングブレード又は現像ブレードであって、
　エッジ部分を形成するポリウレタンは、次の測定条件によるtanδピーク温度が－３℃
以上１５℃以下であり、
　バックアップ層を形成するポリウレタンは、次の測定条件によるtanδピーク温度が－1
5℃以上－５℃以下であることを特徴とするクリーニングブレード又は現像ブレード。
　　ｔａｎδの測定条件（温度分散）
　　　　動歪：０．１％
　　　　周波数：１０Ｈｚ　
　　　　昇温スピード：２℃／ｍｉｎ
【請求項２】
　エッジ部分を形成するポリウレタンが、エステル系ポリウレタンからなり、
バックアップ層を形成するポリウレタンが、エーテル系ポリウレタンからなることを特徴
とする請求項１記載のクリーニングブレード又は現像ブレード。
【請求項３】
　エッジ部分を形成するポリウレタンが、ＪＩＳ－Ａ硬度　６５～８５であり、
バックアップ層を形成するポリウレタンが、ＪＩＳ－Ａ硬度　６５～８０であることを特
徴とする請求項１又は２記載のクリーニングブレード又は現像ブレード。
【請求項４】
　エッジ部分がバックアップ層とは異なる色であることを特徴とする請求項１～３のいず
れかに記載のクリーニングブレード又は現像ブレード。
【請求項５】
　エッジ部分とバックアップ層とを異なる組成のポリウレタンから形成されており、エッ
ジ部分を形成するポリウレタンのtanδピーク温度が－３℃以上１５℃以下であり、バッ
クアップ層のポリウレタンのtanδピーク温度が－15℃以上－５℃以下であるポリウレタ
ン製弾性部材を金属製支持部材に接着してクリーニングブレード又は現像ブレードを製造
する方法であって、
　成形溝を外周に備え、内部に加熱装置を備えた成形ドラムであって、該成形ドラムの外
周に沿って、成形溝に合成樹脂供給手段、成形ドラムの成形溝を覆いながら成形ドラムの
回転に同期して回走するエンドレスベルトを順次配置し、成形溝に供給した合成樹脂原料
をエンドレスベルトと成形溝から形成される成形空間によって、所定の幅と厚さを有する
帯状のブレード素材を成形ドラムの回転に従い製造する方法を用いたポリウレタン製弾性
部材の製法であって、
　エッジ層を形成する添加剤を混入したポリウレタン材料を先に円筒状の金型に流し込み
金型を回転しながら硬化させて、半硬化した後、バックアップ層を形成するポリウレタン
材料を流しこみ回転させながら硬化させて２層から構成される帯状のブレード素材を取り
出し、幅と長さを定寸にカットしてポリウレタン製弾性部材を成形後、
　該ポリウレタン製弾性部材を金属製支持部材に接着してクリーニングブレード又は現像
ブレードを製造する方法。
【請求項６】
　材質が異なるエッジ部分とバックアップ層を備えたポリウレタン製弾性部材を金属製支
持部材に接着してクリーニングブレード又は現像ブレードを製造する方法であって、
　２枚の型部材を型組して形成されるキャビティー内へ液状のポリウレタン原料を注型し
、重合硬化後脱型して製造する割型成型法を用いたポリウレタン製弾性部材の製造方法で
あって、
型組みする前に一方の割型の壁面に筋状にエッジ部形成する液状の添加剤を混入したポリ
ウレタンを塗布し、
半硬化させた後に型組みし、
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バックアップ層を形成するポリウレタン原料を注入し、
硬化させて脱型してポリウレタン製弾性部材を得、
　該ポリウレタン製弾性部材を金属製支持部材に接着してクリーニングブレード又は現像
ブレードを製造する方法。
【請求項７】
　エッジ部分を形成するポリウレタン原料をエステル系ポリウレタン原料、バックアップ
層を形成するポリウレタン原料をエーテル系ポリウレタン原料とすることを特徴とする請
求項５又は６記載のクリーニングブレード又は現像ブレードの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、バックアップ層とエッジ部を形成するポリウレタンの組成が異なる層から
なるポリウレタン製弾性部材を金属製支持部材に接着した電子写真装置用のクリーニング
ブレード又は現像ブレードに関する。電子写真装置としては、電子写真方式の複写機、プ
リンタ、ファクシミリ等がある。特に、熱硬化型ポリウレタンからなるクリーニングブレ
ード又は現像ブレード及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来電子写真方式でのトナークリーニング又は現像ブレードには、装置の小型化、コス
トメリットのあるブレード方式が広く使用されている。ブレードには長寿命、省電力、高
温での異音対策、低音でのクリーニング性低下の対策、高温下の長期圧接状態でのヘタリ
によるクリーニング性低下の対策等が求められている。
　また近年、カラー化に伴う画質向上などの理由により略球形状のトナーである所謂球形
トナーを用いる機種が増えており、この球形トナーはクリーニングエッジとロールの隙間
に入り込みやすく、エッジを押し上げてすり抜けやすくなってきている。装置が高速化す
るに伴い、ますますそのクリーニングブレードに対する要求は複雑で厳しくなってきてい
る。
【０００３】
　従来、ブレードとして使用されているものは、大部分が単層ブレード（単―種材料）で
あった。また、一部に遠心成型を利用した複層ブレード（複層材料の平板シートの積層）
等があった。これらのブレードは、低温下、高速機、重合法トナー等、クリーニングが困
難な環境下（通常保障範囲の１０℃～３２℃）においては、クリーニング不良の問題を抱
え、高温・高湿下ではブレードのスティックスリップが大きくなり、耐久性の問題を生じ
ており、マシン制御などで問題を補う処置がとられていた。
　従来、ブレードに好んで使用される一般的なポリウレタンゴムの物性のうち、tanδピ
ーク温度は、－2～11℃であった。一般に、低温・低湿下でのクリーニング性能を重視す
ると、tanδピーク温度は-2℃（低温）で有るほど良好である。一方、高温・高湿下での
耐久性は、tanδピーク温度は、11℃（高温）で有るほど、良好である。従って、低温ク
リーニング性能と耐久性のバランスを考えたブレードとなっていた。つまりは、低温、高
速、重合法トナーでクリーニング出来、かつ耐久性を兼ね備えたブレードは存在しなかっ
た。
【０００４】
　一方、本出願人は、バックアップ層とエッジ部又はニップ部を形成するポリウレタンの
組成が異なる層からなる電子写真装置用のポリウレタン製のクリーニングブレード又は現
像ブレードに関する発明を継続して提案してきた。
　特許文献１（特開２００７－３０３８５号公報）では、連続成型法を用いた手法であっ
て、外周に成形溝及び内部に加熱装置を備えた成形ドラムを用いて、合成樹脂を成形用原
料とするブレードの素材を連続成形する方法において、２種以上の異なる液状合成樹脂原
料を別々に注型することにより、異種材料を組み合わせたブレード素材を製造する方法を
提案した。
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　特許文献２（特開２００７－１６３６７６号公報）では、注型法を用いた手法であって
、割り金型の一方の金型に、部分層を形成する液状合成樹脂をビード状に注型した後、金
型を組み、ベース層を形成する液状合成樹脂を注型して、加熱硬化してブレード素材を形
成するブレードの製造方法を提案した。
【０００５】
【特許文献１】特開２００７－３０３８５号公報
【特許文献２】特開２００７－１６３６７６号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は、低温・低湿環境下において、安定したクリーニング性能を発揮し、かつ、高
温・高湿下での過酷な環境において使用されても耐久性を維持するクリーニングブレード
又は現像ブレードを提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本願発明は、本出願人が継続して追求してきた材質の異なる部分層を形成したポリウレ
タン製弾性部材の製造技術を適用することにより発明を完成したものである。
【０００８】
　本発明の主な解決手段は次のとおりである。
（１）エッジ部分とバックアップ層を形成するポリウレタンの組成が異なるポリウレタン
製弾性部材を金属製支持部材に接着したクリーニングブレード又は現像ブレードであって
、エッジ部分を形成するポリウレタンは、次の測定条件によるtanδピーク温度が－３℃
以上１５℃以下であり、バックアップ層を形成するポリウレタンは、次の測定条件による
tanδピーク温度が－15℃以上－５℃以下であることを特徴とするクリーニングブレード
又は現像ブレード。
　　ｔａｎδの測定条件（温度分散）
　　　　動歪：０．１％
　　　　周波数：１０Ｈｚ　
　　　　昇温スピード：２℃／ｍｉｎ
（２）エッジ部分を形成するポリウレタンが、エステル系ポリウレタンからなり、
バックアップ層を形成するポリウレタンが、エーテル系ポリウレタンからなることを特徴
とする（１）記載のクリーニングブレード又は現像ブレード。
（３）エッジ部分を形成するポリウレタンが、ＪＩＳ－Ａ硬度　６５～８５であり、
バックアップ層を形成するポリウレタンが、ＪＩＳ－Ａ硬度　６５～８０であることを特
徴とする（１）又は（２）記載のクリーニングブレード又は現像ブレード。
（４）エッジ部分がバックアップ層とは異なる色であることを特徴とする（１）～（３）
のいずれかに記載のクリーニングブレード又は現像ブレード。
（５）エッジ部分とバックアップ層とを異なる組成のポリウレタンから形成されており、
エッジ部分を形成するポリウレタンのtanδピーク温度が－３℃以上１５℃以下であり、
バックアップ層のポリウレタンのtanδピーク温度が－15℃以上－５℃以下であるポリウ
レタン製弾性部材を金属製支持部材に接着してクリーニングブレード又は現像ブレードを
製造する方法であって、成形溝を外周に備え、内部に加熱装置を備えた成形ドラムであっ
て、該成形ドラムの外周に沿って、成形溝に合成樹脂供給手段、成形ドラムの成形溝を覆
いながら成形ドラムの回転に同期して回走するエンドレスベルトを順次配置し、成形溝に
供給した合成樹脂原料をエンドレスベルトと成形溝から形成される成形空間によって、所
定の幅と厚さを有する帯状のブレード素材を成形ドラムの回転に従い製造する方法を用い
たポリウレタン製弾性部材の製法であって、エッジ層を形成する添加剤を混入したポリウ
レタン材料を先に円筒状の金型に流し込み金型を回転しながら硬化させて、半硬化した後
、バックアップ層を形成するポリウレタン材料を流しこみ回転させながら硬化させて２層
から構成される帯状のブレード素材を取り出し、幅と長さを定寸にカットしてポリウレタ
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ン製弾性部材を成形後、該ポリウレタン製弾性部材を金属製支持部材に接着してクリーニ
ングブレード又は現像ブレードを製造する方法。
（６）材質が異なるエッジ部分とバックアップ層を備えたポリウレタン製弾性部材を金属
製支持部材に接着してクリーニングブレード又は現像ブレードを製造する方法であって、
２枚の型部材を型組して形成されるキャビティー内へ液状のポリウレタン原料を注型し、
重合硬化後脱型して製造する割型成型法を用いたポリウレタン製弾性部材の製造方法であ
って、型組みする前に一方の割型の壁面に筋状にエッジ部形成する液状の添加剤を混入し
たポリウレタンを塗布し、半硬化させた後に型組みし、バックアップ層を形成するポリウ
レタン原料を注入し、硬化させて脱型してポリウレタン製弾性部材を得、該ポリウレタン
製弾性部材を金属製支持部材に接着してクリーニングブレード又は現像ブレードを製造す
る方法。
（７）エッジ部分を形成するポリウレタン原料をエステル系ポリウレタン原料、バックア
ップ層を形成するポリウレタン原料をエーテル系ポリウレタン原料とすることを特徴とす
る（５）又は（６）記載のクリーニングブレード又は現像ブレードの製造方法。
【発明の効果】
【０００９】
　本願発明のクリーニングブレードは、低温・低湿環境下及び高温・高湿環境下でも、ト
ナーのすり抜けが抑制され、ブレードのエッジの欠けやめくれも発生せず良好なクリーニ
ング性能を維持することができ、印字不良の発生を抑制することができる。
　本発明はバックアップ層とエッジ部又はニップ部を別組成としたポリウレタン製のブレ
ード部材からなり、バックアップ層は、tanδピーク温度－１５℃～－５℃、ＪＩＳ－Ａ
硬度６５～８０が好ましく、エッジ部又はニップ部はtanδピーク温度－３℃～１５℃、
ＪＩＳ－Ａ硬度６５～８５が適切である。この範囲で、バックアップ層はエッジ部あるい
はニップ部を保持してクリーニング性能を保持することができ、エッジ部あるいはニップ
部は低温・低湿下の走行時にエッジカケを生じることなく、耐磨耗性を保持して長期的に
安定したクリーニングを維持出来る。特に、バックアップ層tanδピーク温度が－4℃以上
では、クリーニング性能を維持困難であり、また、硬度６５以下では、クリーニング時に
エッジ部が腹当たりになり、クリーニング性能が維持出来ない。エッジ部等は、特に、ta
nδピーク温度が１６℃以上になると、低温・低湿下の走行時にエッジカケが生じ長期的
に安定したクリーニングを維持出来ず、硬度６４以下では、走行時にブレードめくれが生
じ使用できない。　
【００１０】
　エッジ部分とバックアップ層を別組成のポリウレタンをもちいたクリーニングブレード
又は現像ブレードであって、エステル系ポリウレタンからなるエッジ部分とエーテル系ポ
リウレタンからなるバックアップ層との組み合わせが適している。エッジ部を着色すると
、エッジ部の測定、トリミング成形が容易になる。
　本発明のポリウレタン製弾性部材は、連続成形手段、割型成形手段を用いることによっ
て、工程数を増加させることなくクリーニングブレード又は現像ブレードを製造すること
ができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１１】
＜ブレードの形状・構成＞
　本発明のクリーニングブレード又は現像ブレードは、例えば、図１に示すエッジ部分の
部分層１とバックアップ層となるベース層２からなるポリウレタン製弾性部材を支持部材
４に接着して構成される。本発明では、基本的にエッジ部にエステル系ポリウレタンを用
い、ベース部にはエーテル系ポリウレタンを用いることができる。
　トナーを掻き取るためにロールなどの表面に圧着当接するエッジ部分あるいはニップ部
分の大きさは、厚み×幅が０．０３～０．４×０．０３～４ｍｍが好ましい。さらには、
厚み方向において、少なくとも30μm以上であって、0.4ｍｍ以内、望ましくは0.2ｍｍ以
内、さらに望ましくは0.1mm以内であること、幅方向において、少なくとも30μm以上であ
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って、４ｍｍ以内、望ましくは２ｍｍ以内、さらに望ましくは0.5ｍｍ以内とするもので
ある。以下、特にことわり無い限りエッジ部分にはニップ部分も含まれる。
　エッジ部分がバックアップ層とは異なる色とすると、エッジ部分の大きさが明瞭に識別
できる。ポリウレタンを硬化させた後にエッジの大きさをトリミングして形成するのが容
易になる。
【００１２】
　＜ポリウレタンの種類＞
　本発明に用いられるブレードは、熱硬化性ポリウレタン樹脂製が適している。
　ウレタンの形成材料としては、ポリイソシアネートおよびポリオールを含有するポリウ
レタン組成物が用いられる。
　本発明の熱硬化性ポリウレタン樹脂は、バックアップ層のｔａｎδピーク温度が、－１
５℃～－５℃、ＪＩＳ－Ａ硬度が６５～８０、エッジ部分がｔａｎδピーク温度が、－３
～１５℃、ＪＩＳ－Ａ硬度が６５～８５が適切である。
　ポリオール成分として、エッジ部層はエステル系ポリウレタンを用い、エッジ部層以外
のベース部であるバックアップ層はエーテル系ポリウレタンを用いることが適している。
　なお、ｔａｎδの測定条件（温度分散）は、　動歪：０．１％、　周波数：１０Ｈｚ　
、昇温スピード：２℃／ｍｉｎである。
　本発明に用いられるポリウレタン原料は、非溶剤型の熱硬化性が望ましい。例えば、本
出願人が、先に出願した特願２００７－１８１６２号に開示したエステル系ポリウレタン
、エーテル系ポリウレタンを用いることができる。エッジ部分用ポリウレタン樹脂に着色
剤を添加してバックアップ層とは異なる色とすると、エッジ部分の大きさが明瞭に識別で
きる。ポリウレタンを硬化させた後にエッジの大きさをトリミングして形成するのが容易
になる。
【００１３】
（１）エステル系ポリオール　　
　本発明に用いるエッジ層を形成するエステル系ポリウレタンは、従来から使用されてい
るエステル系ポリウレタンを使用することができる。ポリエステルジオール、ポリエステ
ルトリオール等のポリエステルポリオール。ｔａｎδピーク温度を－１５～－５℃とする
ことにより、エステル系ポリウレタンをバックアップ層として用いることができる。
　ポリエステルポリオールとしては、多塩基性有機酸とポリオールとから製造される。ε
－カプロラクタムの開環重合から得られるポリカプロラクトンジオール等のポリカプロラ
クトンポリオールも使用できる。
　多塩基性有機酸としては、特に限定するものではなく、シュウ酸、コハク酸、グルタル
酸、アジピン酸、ピメリン酸、スベリン酸、アゼライン酸、セバシン酸、イソセバシン酸
等の飽和脂肪酸や、マレイン酸、フマル酸等の不飽和脂肪酸や、フタル酸、イソフタル酸
、テレフタル酸等の芳香族酸等のジカルボン酸があげられる。また、無水マレイン酸、無
水フタル酸等の酸無水物や、テレフタル酸ジメチル等のジアルキルエステル等を用いるこ
ともできる。さらに、不飽和脂肪酸の二量化によって得られる、ダイマー酸を用いること
もできる。これらは単独でもしくは２種以上併せて用いられる。
【００１４】
　ポリオールとしては、特に限定するものではなく、エチレングリコール、ジエチレング
リコール、トリエチレングリコール、プロピレングリコール、ジプロピレングリコール、
ブチレングリコール、ネオペンチルグリコール、１，６－ヘキシレングリコール等のジオ
ールや、トリメチロールエタン、トリメチロールプロパン、ヘキサントリオール、グリセ
リン等のトリオールや、ソルビトール等のヘキサオール等、ポリブチレンアジペート（Ｐ
ＢＡ）、ポリエチレンアジペート等があげられる。これらは単独でもしくは２種以上併せ
て用いられる。
【００１５】
（２）エーテル系ポリオール
　本発明では、エーテル系ウレタンをバックアップ層として用いる。
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　ポリオキシテトラメチレングリコール、ポリプロピレングリコール等のポリエーテルポ
リオール。
　ポリエーテルポリオールとして、エチレンオキサイド、プロピレンオキサイド、トリメ
チレンオキサイド、ブチレンオキサイド、α－メチルトリメチレンオキサイド、３，３′
－ジメチルトリメチレンオキサイド、テトラヒドロフラン、ジオキサン、ジオキサミン等
の環状エーテルがあげられる。
【００１６】
（３）ポリイソシアネート　
　ポリイソシアネートとしては、特に限定するものではなく、例えば、４，４′－ジフェ
ニルメタンジイソシアネート（ＭＤＩ）、２，４－トリレンジイソシアネート（２，４－
ＴＤＩ）、２，６－トリレンジイソシアネート（２，６－ＴＤＩ）、３，３′－ビトリレ
ン－４，４′－ジイソシアネート、３，３′－ジメチルジフェニルメタン－４，４′－ジ
イソシアネート、２，４－トリレンジイソシアネートウレチジンジオン（２，４－ＴＤＩ
の二量体）、１，５－ナフチレンジイソシアネート、メタフェニレンジイソシアネート、
ヘキサメチレンジイソシアネート、イソホロンジイソシアネート、４，４′－ジシクロヘ
キシルメタンジイソシアネート（水添ＭＤＩ）、カルボジイミド変性ＭＤＩ、オルトトル
イジンジイソシアネート、キシレンジイソシアネート、パラフェニレンジイソシアネート
、リジンジイソシアネートメチルエステル等のジイソシアネート、トリフェニルメタン－
４，４′，４″－トリイソシアネート等のトリイソシアネート、ポリメリックＭＤＩ等が
あげられる。これらは単独でもしくは２種以上併せて用いられる。なかでも、耐摩耗性の
観点から、ＭＤＩが好ましい。
【００１７】
（４）その他の素材
　ポリウレタン組成物には、上記ポリイソシアネートおよびポリオール以外に、鎖延長剤
、界面活性剤、難燃剤、着色剤、充填剤、可塑剤、安定剤、離型剤、触媒等通常用いられ
ている剤を配合することができる。
【００１８】
　上記鎖延長剤としては、従来公知のものであれば特に限定されるものではなく、例えば
、１，４－ブタンジオール（１，４－ＢＤ）、エチレングリコール、ジエチレングリコー
ル、プロピレングリコール、ジプロピレングリコール、ヘキサンジオール、１，４－シク
ロヘキサンジオール、１，４－シクロヘキサンジメタノール、キシレングリコール、トリ
エチレングリコール、トリメチロールプロパン（ＴＭＰ）、グリセリン、ペンタエリスリ
トール、ソルビトール、１，２，６－ヘキサントリオール等の、分子量３００以下のポリ
オールがあげられる。これらは単独で用いてもよいし、２種以上併用してもよい。
【００１９】
　上記触媒としては、三級アミン等のアミン系化合物、有機錫化合物等の有機金属化合物
等があげられる。なかでも、アミン系化合物が好ましい。
　上記三級アミンとしては、トリエチルアミン等のトリアルキルアミンや、Ｎ，Ｎ，Ｎ′
，Ｎ′－テトラメチル－１，３－ブタンジアミン等のテトラアルキルジアミンや、ジメチ
ルエタノールアミン等のアミノアルコールや、エトキシル化アミンや、エトキシル化ジア
ミンや、ビス（ジエチルエタノールアミン）アジペート等のエステルアミンや、トリエチ
レンジアミンや、Ｎ，Ｎ－ジメチルシクロヘキシルアミン等のシクロヘキシルアミン誘導
体や、Ｎ－メチルモルホリン、Ｎ－（２－ヒドロキシプロピル）－ジメチルモルホリン等
のモルホリン誘導体や、Ｎ，Ｎ′－ジエチル－２－メチルピペラジン、Ｎ，Ｎ′－ビス－
（２－ヒドロキシプロピル）－２－メチルピペラジン等のピペラジン誘導体等があげられ
る。
　上記有機錫化合物としては、ジブチル錫ジラウレート、ジブチル錫ジ（２－エチルヘキ
ソエート）等のジアルキル錫化合物があげられる。また、２－エチルカプロン酸第１錫、
オレイン酸第１錫等があげられる。
【００２０】
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（５）樹脂例
　本発明で用いられる合成樹脂は、主に熱硬化性のポリウレタン樹脂である。特に、非溶
剤型の２液性の熱硬化性ポリウレタンが適している。外周成型溝回転ドラムによる連続成
型法は、注型から取り出しまでの時間が成形ドラムの一回転以内であり、３０～６０秒程
度で取り出し可能な程度に重合固化している必要がある。このような条件を満たすイソシ
アネートとポリオール、架橋剤、触媒を選定し設計する。取り出した後工程において、２
次架橋、熟成工程を施すことができる。割型を用いる場合も、エッジ部となるエステル系
ポリウレタンの初期硬化時間を短くすることが望ましい。
【００２１】
　例えば、本願出願人が先に特許第３００４５８６号公報、特許第２９４２１８３号公報
、特許第２６４５９８０号公報、特開２００２－２１４９８９号公報、特開２００２－２
１４９９０号公報等に提案したポリウレタン樹脂を例示することができる次のようなポリ
ウレタンを使用することができる。
　ウレタンプレポリマーの液状物および架橋剤との液状物のうち少なくとも一方に混合さ
れる高分子量ポリオールの成分が数平均分子量１０００～３０００の２官能ポリオールと
、数平均分子量９２～９８０の３官能ポリオールとを平均官能基数が２．０２～２．２０
となるポリオールにイソシアネート基の含量が５～２０％となる量のジイソシアネート化
合物を混合してプレポリマーを調製し、そのプレポリマーに、ＯＨ基／ＮＣＯ基の当量比
が０．８５～１．００となる量の架橋剤とを４０～７０℃において混合してポリウレタン
液状物（未硬化ポリウレタン組成物）を調製する。
【００２２】
　なお、前記高分子量ポリオール成分の数平均分子量は、好ましくは１０００～３０００
の範囲がより望ましい。この組成物を注型することにより反応が円滑に行われ、得られる
ブレードの物性も好ましい。すなわち、使用されるポリオールの数平均分子量は、１００
０～３０００の範囲であり、１０００未満であると、できあがったウレタンゴムが硬くな
りすぎて必要な物性（柔軟性）が得られず、３０００を超えると成形時の粘度が高く、注
型加工することが困難となる。
　また平均官能基数（ｆ）がｆ＝１ではモノオールとなるため重合せず、ｆ≧５では多官
能になりすぎるために、重合物の粘度が増大し且つ物性が低下するからである。
【００２３】
　本発明に係るポリウレタンエラストマー製造の為の成分としては、次のようなものが使
用できる。ポリエーテル系ポリオールとしては、ポリエチレングリコール、ポリプロピレ
ングリコール、ポリオキシテトラメチレングリコール等のポリオキシアルキレングリコー
ル類あるいは、ビスフェノールＡ、グリセリンのエチレンオキシド、プロピレンオキシド
等のアルキレンオキシド付加物類のポリエーテル型ポリオールが例示される。ポリエステ
ル系ポリオールとしては、アジピン酸、無水フタル酸、イソフタル酸、マレイン酸、フマ
ール酸等の２塩基酸とエチレングリコール、プロピレングリコール、１，４ブタンジオー
ル、１，６ヘキサンジオール、トリメチロールプロパン等のグリコール類との重合反応に
より得られるポリエステル型ポリオールならびにポリカプロラクトンジオールを挙げるこ
とができる。
【００２４】
　ジイソシアネート化合物としては、トリレンジイソシアネート、４，４ジフェニルメタ
ンジイソシアネート、ヘキサメチレンジイソシアネート、イソホロンジイソシアネート、
１，４シクロヘキサンジイソシアネート等を挙げることができる。鎖延長剤として、エチ
レングリコール、１，４ブタンジオール、ジエチレングリコール、１，６ヘキサンジオー
ル、ネオペンチルグリコール等の低分子量ジオール並びにエチレンジアミン、ヘキサメチ
レンジアミン、イソホロンジアミン等のジアミンを挙げることができる。望ましくは、低
分子量ジオールが用いられる。さらに必要に応じて多官能成分としてトリメチロールプロ
パン、トリエタノールアミン、グリセリン、及びこれらのエチレンオキシド、プロピレン
オキシド付加物を添加してもよい。
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【００２５】
　上記のポリウレタンの製造においては、ＯＨ基／ＮＣＯ基の当量比は生成するポリウレ
タンの物性から０．８～１．０５がよく、望ましくは０．８５～１．００の範囲である。
また必要に応じて一般的なアミン化合物や有機錫系化合物等の反応促進剤が用いられる。
例えば、特許第２９４２１８３号公報、第００２２段落に開示される反応促進剤は下記の
一般化学式で表されるイミダゾール誘導体等であって、その具体例としては、化学構造上
から反応温度依存性の高い２－メチルイミダゾールや１，２ジメチルイミダゾール等を挙
げることができる。
【００２６】
【化１】

　式中Ｒは水素、メチル基，又はエチル基を示す。
【００２７】
　かかる、反応促進剤は有効量としてプレポリマー１００重量部に対して、０．０１～０
．５重量部、好ましくは０．０５～０．３重量部の範囲で用いられる。望ましくは更に感
温性、或は遅効性を有するものが混合した樹脂の可使時間を長くとれ、脱型時間が短くな
るため好適に用いられる。その具体例としては、ブロックアミンと称される１，８－ジア
ザビシクロ（５，４，０）ウンデセン－７－有機酸塩、１，５－ジアザビシクロ（４，３
，０）ノネン－５－有機酸塩またはこれらの混合物等が挙げられる。本発明では熱硬化型
ポリウレタンの原料成分であるウレタンプレポリマーの液状物と架橋剤の液状物との混合
撹拌に使用する２液混合注型機には、市販のものを使用できる。また計量ポンプはその定
量精度を考慮して、３連以上のプランジャータイプを使用することが好ましいがギアーポ
ンプタイプも使用可能である。特に、本発明の製造装置では、脱型時に所定の硬度を得る
ために反応促進剤を使用して速硬化処方にする必要があるので、撹拌混合室は、特公平６
－１１３８９号公報に開示されているような、混合室内での滞留を防ぎ、且つ反応熱によ
る発熱を抑制した小容量のタイプが好ましい。
【００２８】
　２液性の熱硬化性のポリウレタン樹脂について詳しく例示したが、本発明で使用できる
ブレード用の樹脂としては、これに限られることはない。熱可塑性樹脂、熱硬化性樹脂の
いずれも使用できる。加熱された回転する成型ドラムを使用するので、加熱硬化反応が注
型直後から開始されるので、溶剤を含まない非溶剤型が好ましい。
【００２９】
　これらの合成樹脂成分を配合して、部分層になる樹脂組成とベース層になる樹脂組成を
作成して、使用する。一般に、エッジ部に使用される部分層となる合成樹脂は高硬度、高
反発弾性、ベース層（バックアップ層）に使用される樹脂はエッジ層よりも低硬度、低反
発弾性に設計される。
【００３０】
＜ポリウレタン弾性部材の製法＞
　エッジ部を形成する部分層となるポリウレタン層とベース部層（バックアップ層）のポ
リウレタン層の２層に形成する方法は、（ａ）外周に溝を形成した回転成型ドラムを利用
して連続成型する方法、（ｂ）割型による個別に成型する方法を利用することができる。
この部分層を形成するポリウレタンに摩擦低下剤、研磨剤、導電剤等の添加剤を配合する
。
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【００３１】
（１）外周に溝を形成した回転成型ドラムを利用して連続成型する方法
　この成型手段は、本願発明者が先に提案した特開２００７－３０３８５号公報に開示し
た手段を利用することができる。ブレードに使用されている合成樹脂製の弾性ゴムからな
るテープの幅と同一かそれよりやや大きい幅を有する合成樹脂製のテープを連続して製造
し、その長尺テープを定寸にカットし、金属製の支持体の一側縁に接合してクリーニング
ブレード又は現像ブレード等に仕上げる技術を基本製法とする。
　この製法に用いる基本的な製造手段は、外周に成形溝を設けた成形ドラムを、水平軸を
中心に回転させつつ、ポリウレタン等の液状原料を頂点付近から成形溝に連続注型し、成
形ドラムの回転動作中に重合させて、注型箇所より前の位置でテープ状となったポリウレ
タン等の連続成型物を剥離して、成形溝から取り出し、後工程に供給するものを用いるも
のである。テープ状の成型物が連続して産出されるので、後工程では、一本の定尺にカッ
ト、金属支持体との接合と一連の作業を連続して実施でき、稼働に無駄が無く生産性が高
い。
【００３２】
　この連続成型法は、複数の注型機を備えたものである。それぞれの注型機から組成の異
なる合成樹脂を成形ドラムの成形溝に連続供給することにより、部分２層の合成樹脂層を
備えた合成樹脂製のブレード素材を製造する方法である。連続回転する成形ドラムの成形
溝に対して、注型口を前後に配置した場合は、先に注型された合成樹脂の上に後から注型
された合成樹脂が被覆された状態で硬化して層が形成される。先に注型する合成樹脂の位
置、供給量、合成樹脂の組成や種類、成形ドラムの回転スピードなどによって、樹脂層の
位置と幅、厚さをコントロールすることができる。後から注型する合成樹脂は、全体を充
填するのに必要な量を供給することとなり、ベース層を形成する。
　先行する合成樹脂を成形溝のコーナー部に注型した場合は、エッジ部に異種材料を設け
たブレード素材を製造することができる。
　基本構成を図２に示す。
　図２に示すように、弾性ゴム部材であるブレード素材の製造装置は、外周に成型用溝が
形成された成形ドラム１３、樹脂を供給する供給口する第１注型機ミキシングヘッド１１
、第２注型機ミキシングヘッド１２、スチール製の鏡面を備えたエンドレスベルト１４、
冷却用コンベア２０、裁断装置２４、搬出用のコンベア２５等から構成される。
【００３３】
　エッジ部に異種材料層を設けたブレード素材は、エッジ部の特性をベース部に影響を与
えることなく発揮させることができるので、部分層を設けたブレードの特性を活かすこと
ができる。異種材料を組み合わせることにより、弾性ゴムの物性値をコントロールするこ
とができるので、高温域や低温域等の温度変化適性、あるいは、摩耗耐性などを向上させ
ることができる。また、この成形ドラムを用いた合成樹脂テープの連続成形法は、本出願
人が既に提案した各製法、構成要素を使用できるものである。
【００３４】
　成形溝に注型された合成樹脂は、成形ドラムの外周の一部に成形溝に蓋をする状態で設
けられた回転する金属製のエンドレスベルトで覆われた領域において、成形ドラムから熱
を受けて、硬化重合が進行し、エンドレスベルトが成形ドラムから離れる位置では、溝の
断面形状を備えたテープ状に形成されている。このテープを成形溝から引き出して連続し
た合成樹脂テープが得られることは、従来の提案と同様である。
　この手法においては、樹脂注型後数十秒以内（例えば、３０～６０秒程度）に成形溝か
ら取り出されること、成形のために加圧されないこと、重合硬化は回転する成型ドラムの
下半部が中心であること、成形溝からの引き剥がし角度が小さくすることができる等の成
形条件であるので、成形溝底面からの剥離が比較的容易であり、必ずしも離型剤を使用す
る必要がない。トナーが微細化やカラー化することによって、離型剤が悪影響となること
があり、本発明の一形態として、離型剤を使用しない場合は、このような不都合も生じな
い。また、離型剤を用いる必要がないことは、他の表面処理剤を作用させることもできる
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こととなり積極的に表面改質に利用することも可能である。
【００３５】
　また、重合をコントロールするために、合成樹脂供給位置とエンドレスベルトで覆われ
るまでの間に、成形ドラムの溝に向けて加熱する外部加熱手段を講ずることもできる。テ
ープ取り出し部近傍では、剥離を容易にするために外部から冷風などを吹きつける冷却手
段を講ずることもできる。本発明で得られる樹脂テープのサイズは、幅、厚みとも十分に
従来から使用されているクリーニングブレード又は現像ブレードの範囲を満足することが
できる。例えば、厚みが０．４０～３．００ｍｍ程度のものは十分に製造できる。
　成型課程の模式図を図３に示す。
【００３６】
　弧状に部分層を形成する一例を模式的に示す。
　この例は、試験的に行った実測値に基づく一例であって、これに限定されるものではな
い。図４は、ベース層２と弧状の部分層１を備えた弾性ゴム部材を示す。弧を模式的に円
弧として扱うと次のようになる。円弧状の部分層１は、仮想の半径Ｒの部分弧となり、そ
の弦Ｘの２倍が幅となり、高さが円弧の高さＹとなるものと想定することができる。
　この幅Ｘと高さＹの関係をグラフ化して図５に示す。このようにして得られたポリウレ
タン弾性ゴム部材に部分層１が所定の厚みと幅になるようにトリミングして切断成形する
ことにより、所望のエッジの大きさを備えたクリーニングブレード又は現像ブレードを製
造することができる。エッジ部とベース部が異なる色に着色されていると切断位置の決定
が容易である。
【００３７】
（２）割型による個別に成型する方法（割型成型法）
　割型成型法は、１枚のポリウレタン製の弾性ブレードの大きさに相当するキャビティー
を成型する２枚の型部材をあわせて、キャビティー内へ液状のポリウレタン原料を注型し
、重合硬化後脱型して製造するものである。型組みする前に一方の割型の壁面に筋状にエ
ッジ部を形成する液状のエステル系ポリウレタン原料を塗布し、半硬化させた後に型組み
して、ベース部を形成するエーテル系ポリウレタン原料を注入して、硬化させて脱型して
部分２層を形成したブレード素材を得る。
　この割型による部分２層の成型方法は、本出願人が出願した特開２００７－１６３６７
６号公報に開示した手段を用いることができる。
　即ち、次のとおりである。
　部分層に相当する位置に熱硬化性樹脂である液状合成樹脂を吐出するヘッドを移動させ
るか、あるいは金型を移動させることにより熱硬化性樹脂をビード状に塗布するように注
型した後、割り金型を組み、ベースとなる熱硬化性樹脂を注型して加熱炉で一体成形する
。一体成形されたブレード素材は、割り金型を解体して取り出して所定のサイズに裁断さ
れてブレードとして用いられる。金型を組むときに支持体の一部をキャビティー内部にセ
ットして、ベース形成用樹脂を注型すると支持体とブレードゴム体を一体的に接合できる
。この例では、ポリウレタンの硬化成形と支持体との一体化を同時に行っているが、ポリ
ウレタン弾性部材のみを硬化成形し、その後支持体と接着接合することもできる。
【００３８】
（ａ）金型　　
　図６に割金型構造の概略を断面図として示す。
　金型１１０は、左右の分割金型１１０ａ，１１０ｂから構成される。分割金型１１０ａ
，１１０ｂの中間には支持部材となる芯金ＡＡを挟持する突出部材が形成されている。こ
の分割型１１０ａ，１１０ｂは、ベース板１１３と該ベース板１１３の左右に立設された
側壁１１４と傾斜側壁１１５の間に配置し、該傾斜側壁１１５側に楔状に型締め部材１１
６を押し込むことにより、締め付けられて型組されるものである。両分割金型１１０ａ，
１１０ｂの間に形成された空間にベースとなる合成樹脂を注型して、ブレードが成型され
る。
　図６に示したものは、芯金ＡＡを配置して、樹脂の加熱成型と芯金との接合を同時に行
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支持部材を接合して、ブレードを製造することもできる。
　図７に分割金型の一方（１１０ａ又は１１０ｂ）に分割層を形成する樹脂を吐出ヘッド
１０８から長手方向、ビード状に吐出する状態を示す。部分層の注型手段は、例えば、吐
出ヘッドを移動させる方法と分割金型を移動させる２つの方法を採用することができる。
【実施例】
【００３９】
　ポリウレタン製弾性ゴム部材の製造手段は、外周に溝を形成した回転成型ドラムを利用
して連続成型する方法を用い、図１に示すクリーニングブレードを作成した。製造装置は
図２参照。
【００４０】
　＜クリーニングブレード＞
　ポリウレタン製弾性ゴム部材：厚さ２．０ｍｍ、幅１２．３ｍｍ、長さ３２６ｍｍ
　金属製支持体：厚さ１．２ｍｍの鋼板
　接着処理：ダイマー酸ベースのホットメルト接着剤使用
　各実施例に用いるポリウレタン弾性部材は、エッジ部とベース層を構成するポリウレタ
ンの組成をことなせた物である。
　各比較例に用いるポリウレタン弾性部材は、全体に同じ組成のポリウレタン組成である
。
【００４１】
＜熱硬化型ポリウレタン＞
　＜導電ブレードの例＞
　表１及び表２に示す組成のポリウレタンを用い表３～１３に示す実施例１～２５、比較
例１～９６のポリウレタン弾性部材を用いたクリーニングブレードの例を示す。表１には
バックアップ層に用いるポリウレタンの組成を番号で示し、表２にはエッジ部のポリウレ
タンの組成をアルファベットで示す。表３～１３には表１及び表２に示されたバックアッ
プ層とエッジ部のポリウレタン組成を組み合わせて行ったクリーニングブレードの試験例
である。評価試験結果を表３～１３に示す。なお、硬度はＪＩＳ－Ａ硬度である。
【００４２】
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【表１】

【００４３】
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【表２】

【００４４】
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【表３】

【００４５】
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【表４】

【００４６】
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【表５】

【００４７】
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【表６】

【００４８】
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【表７】

【００４９】
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【表８】

【００５０】
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【表９】

【００５１】
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【表１０】

【００５２】
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【表１１】

【００５３】



(24) JP 2010-66333 A 2010.3.25

10

20

30

40

【表１２】

【００５４】
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【表１３】

【００５５】
＜印字テスト＞
評価機：市販のプリンターを使用
　　　　　評価パターン
　・耐久・めくれ評価（３２℃×８５％）
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　　　　エリアカバー５％出力で通紙１０万枚まで実施。１万枚毎にハーフトーン画像を
　　　　出力しクリーニング不良の有無を確認した。
　・クリーニング性能評価（１０℃×１５％）で実施
　　　　エリアカバー１％出力で通紙2000枚まで実施。200枚毎にハーフトーン画像を出
　　　　力しクリーニング不良の有無を確認した。
【００５６】
＜エッジ欠け評価＞
　印字テスト中にエッジに欠けや割れなどの不良が生じるかを観察した。欠けなどの不良
が生じるとトナーの掻き取りが不十分となり、印字不良の原因となる。
＜ブレードめくれ評価＞
　印字テスト中にエッジの捲れ上がりが生ずるか観察した。捲れあがりが生じるとトナー
のすり抜けが発生し、印字不良の原因となる。
【００５７】
＜考察＞
　実施例、比較例の試験結果を基に、ｔａｎδピーク温度と硬度の関係を図８に図示する
。この図示化した結果から、バックアップ層はｔａｎδピーク温度が、－１５℃～－５℃
、ＪＩＳ－Ａ硬度が６５～８０、エッジ部分はｔａｎδピーク温度が、－３～１５℃、Ｊ
ＩＳ－Ａ硬度が６５～８５が良好であることが分かる。
【図面の簡単な説明】
【００５８】
【図１】クリーニングブレード装置の例を示す図。
【図２】クリーニングブレード等を連続して製造する装置の例を示す図。
【図３】クリーニングブレード等の連続成形法におけるポリウレタンの硬化課程を示す図
。
【図４】弧状に形成された部分層の例を示す図。
【図５】形成される弧状の部分層の大きさを示すグラフ。
【図６】割金型構造の概略を示す断面図。
【図７】割金型の片方に部分層用のポリウレタン樹脂をビード状に形成する概略を示す図
。
【図８】実施例、比較例のｔａｎδピーク温度と硬度の関係を示すグラフ。
【符号の説明】
【００５９】
１　部分層（エッジ部）
２　ベース層
３　弾性ゴム部材（クリーニングブレード）
４　支持部材
５　ブレード断面
１０　外部加熱装置
１１　第一注型機ミキシングベルト
１２　第二注型機ミキシングベルト
１３　成形ドラム
１４　エンドレスベルト
１５　回転軸
１６　予熱ロール
１７　ガイドロール
１８　テンションロール
１９　冷却ロール
２０　冷却コンベヤ
２１　冷却装置
２２　弛み検知器
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２３　送りロール
２４　裁断装置
２５　コンベア
２６　上側センサー
２７　下側センサー
１０１　帯状ブレード素材
１０３　定尺寸法ブレード部材
１０８　吐出ヘッド
１１０　金型
１１０ａ、１１０ｂ　分割金型
１１１　分割金型に注型する装置
１１２　スライド板
１１３　ベース板
１１４　側壁
１１５　傾斜側壁
１１６　型締め部材

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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