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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
シートを搬送する搬送部と、
搬送部により搬送されるシートの所定位置に加工処理を施す加工部と、
シートに付与され、前記所定位置、または前記所定位置の基準の少なくともいずれかを指
し示す指示部の装置本体に対する搬送路上での位置を検出する検出部と、
前記検出部により検出された搬送路における前記指示部の位置が、所定範囲内であるとき
、加工部においてシートに加工処理を施し、前記指示部の位置が前記所定範囲内にないと
き、前記シートへの加工処理を実行しないよう制御する制御部とを備え、
前記搬送部により搬送されるシートには、前記指示部の所定範囲に関する情報が付与され
ており、
前記制御部は、前記シートに設けられた所定範囲に関する情報に基づいて前記シートへの
加工処理の実行を制御する加工装置。
【請求項２】
前記所定範囲は、シートに画像を形成した画像形成装置の種類に応じて設定可能である請
求項１に記載の加工装置。
【請求項３】
検出部には、シートの指示部及び所定範囲に関する情報の少なくともいずれかを読み取る
読取部が設けられる請求項1または請求項２に記載の加工装置。
【請求項４】



(2) JP 6945812 B2 2021.10.6

10

20

30

40

50

制御部は、前記検出部の検出結果に基づいて、加工部におけるシートの加工位置を調整す
る請求項1乃至請求項３のいずれか一項に記載の加工装置。
【請求項５】
制御部は、搬送されるシートに加工処理を施さないとき、シートを搬送路から排除する請
求項1乃至請求項４のいずれか一項に記載の加工装置。
【請求項６】
検出部は、シートの搬送方向及び前記搬送方向に直交する幅方向の少なくともいずれかの
指示部の位置を検出する請求項1乃至請求項５のいずれか一項に記載の加工装置。
【請求項７】
搬送部により搬送されるシートの所定位置に加工処理を施すに際し、シートに付与され、
前記所定位置、または前記所定位置の基準の少なくともいずれかを指し示す指示部の装置
本体に対する搬送路上での位置を検出部によって検出し、前記検出部により検出された搬
送路における前記指示部の位置が、前記シートに付与された情報に含まれ前記シートの搬
送が適切に行われたことを示す所定範囲内であるとき、加工部においてシートに加工処理
を施し、前記指示部の位置が前記所定範囲内にないとき、前記シートへの加工処理を実行
しないシートの加工方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、加工装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、搬送されてきたシートを、加工部材によって加工処理する加工装置が知られてい
る。下記特許文献１には、シートの搬送路を前後して搬送されるシートを順次加工処理可
能な装置に関する技術が開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特許第４８３３０４９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
上記特許文献１では、シートの搬送がずれていたり、シートへの画像形成位置が大幅にず
れている等により適切に行われなかったときでも、加工処理を実行している。このため、
シートの搬送位置が不適切であった場合には、所望する加工処理物を得ることができなか
った。
【０００５】
　本発明の目的は、シートの搬送不良があったときに、当該シートに加工処理を行わない
ようにできる加工装置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
  上記課題を解決するため、本発明の加工装置は、シートを搬送する搬送部と、搬送部に
より搬送されるシートの所定位置に加工処理を施す加工部１９と、シートに付与され、前
記所定位置、または前記所定位置の基準の少なくともいずれかを指し示す指示部の装置本
体に対する搬送路上での位置を検出する検出部と、前記検出部により検出された搬送路に
おける前記指示部の位置が、所定範囲内であるかどうかを判断し、前記指示部の位置が前
記所定範囲内であるとき、加工部材においてシートに加工処理を施し、前記指示部の位置
が前記所定範囲内にないとき、前記シートへの加工処理を実行しないよう制御する制御部
とを備え、
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前記搬送部により搬送されるシートには、前記指示部の所定範囲に関する情報が付与され
ており、
前記制御部は、前記シートに設けられた所定範囲に関する情報に基づいて前記シートへの
加工処理の実行を制御する。
【０００７】
また、前記構成において、前記所定範囲は、シートに画像を形成した画像形成装置の種類
に応じて設定可能である。
【０００９】
更に、前記各構成において、検出部には、シートの指示部及び所定範囲に関する情報の少
なくともいずれかを読み取る読取部が設けられる。
【００１０】
更に、前記各構成において、制御部は、前記検出部の検出結果に基づいて、加工部材にお
けるシートの加工位置を調整する。
【００１１】
更に、前記各構成において、制御部は、搬送されるシートに加工処理を施さないとき、シ
ートを搬送路から排除する。
【００１２】
更に、前記各構成において、検出部は、シートの搬送方向及び前記搬送方向に直交する幅
方向の少なくともいずれかの指示部の位置を検出する。
【００１３】
本発明に係るシートの加工方法は、搬送部により搬送されるシートの所定位置に加工処理
を施すに際し、シートに付与され、前記所定位置、または前記所定位置の基準の少なくと
もいずれかを指し示す指示部の装置本体に対する搬送路上での位置を検出部によって検出
し、前記検出部により検出された搬送路における前記指示部の位置が、前記シートに付与
された情報に含まれ前記シートの搬送が適切に行われたことを示す所定範囲内であるとき
、加工部においてシートに加工処理を施し、前記指示部の位置が前記所定範囲内にないと
き、前記シートへの加工処理を実行しない。
【発明の効果】
【００１４】
本発明によると、シートに付与され、シートに加工処理を施す所定位置、または前記所定
位置の基準の少なくともいずれかを指し示す指示部の装置本体に対する搬送路上での位置
を検出する検出部と、前記検出部により検出された搬送路における前記指示部の位置が、
所定範囲内であるとき、加工部においてシートに加工処理を施し、前記指示部の位置が前
記所定範囲内にないとき、前記シートへの加工処理を実行しないよう制御する制御部とを
備え、前記搬送部により搬送されるシートには、前記指示部の所定範囲に関する情報が付
与されており、前記制御部は、前記シートに設けられた所定範囲に関する情報に基づいて
前記シートへの加工処理の実行を制御するので、シートの搬送不良があったときに、当該
シートに加工処理を行わないようにでき、シートに所望していない加工がなされるのを防
止可能である。そして、シートには、前記所定範囲に関する情報が付与されており、前記
制御部は、前記シートに設けられた所定範囲に関する情報に基づいて各部を制御する場合
は、シートごとに、当該シートの搬送不良があるかどうかの判断の基準を変更することが
可能である。
【００１５】
また、前記所定範囲は、シートに画像を形成した画像形成装置の種類に応じて設定可能で
ある場合は、画像形成装置の性能に応じてシートの搬送不良の有無の判断の基準を変更す
ることができる。
【００１７】
更に、検出部には、シートの指示部及び所定範囲に関する情報の少なくともいずれかを読
み取る読取部が設けられる場合は、シートの搬送不良をより容易に判断可能である。
【００１８】
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更に、制御部は、前記検出部の検出結果に基づいて、加工部材におけるシートの加工位置
を調整する場合は、装置の動作を停止することなく後続のシートの処理を継続することが
できる。
【００１９】
更に、制御部は、搬送されるシートに加工処理を施さないとき、シートを搬送路から排除
する場合は、装置本体に対する搬送路上でのシートの位置を効率よく検出することができ
る。
【００２０】
更に、検出部は、シートの搬送方向及び前記搬送方向に直交する幅方向の少なくともいず
れかの指示部の位置を検出する場合は、装置本体に対する搬送路上でのシートの位置を効
率よく検出することができる。
【００２１】
本発明に係るシートの加工方法は、シートに付与され、前記所定位置、または前記所定位
置の基準の少なくともいずれかを指し示す指示部の装置本体に対する搬送路上での位置を
検出部によって検出し、前記検出部により検出された搬送路における前記指示部の位置が
、前記シートに付与された情報に含まれ前記シートの搬送が適切に行われたことを示す所
定範囲内であるとき、加工部においてシートに加工処理を施し、前記指示部の位置が前記
所定範囲内にないとき、前記シートへの加工処理を実行しないので、シートの搬送不良が
あったときや、シートへの画像形成位置が所定量以上ずれたときに、シートに所望しない
加工処理がなされるのを防止できる。
 
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】本発明の一実施形態に係る加工装置の模式縦断面図である。
【図２】前記加工装置の供給部及び検出部の拡大平面図である。
【図３】前記供給部及び検出部の縦断面図である。
【図４】前記加工装置により処理を行うシートの平面図。
【図５】前記加工装置の制御フローである。
【図６】前記加工装置の制御フローである。
【図７】前記加工装置の動作を説明する図である。
【図８】前記加工装置の動作を説明する図である。
【図９】前記加工装置の動作を説明する図である。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
以下に、本発明の一実施形態に係る加工装置１について、図１乃至９を参照しながら詳細
に説明する。図１の全体構成図に示すように、加工装置１は、装置本体２のシートＳの搬
送路５の上流側に供給台３６が設置される。搬送路５の下流側には紙受トレイ６１が設置
さられる。
【００２４】
装置本体２内には、シートＳを搬送する搬送部４が設けられる。搬送部４は、所定の領域
毎に独立した複数個の第１～４搬送用モータ４１～４４によって駆動される複数個の対の
ローラを備える。したがって、複数個の対のローラ１０～１７がシートＳの搬送方向Ｆに
並んで配置される。
【００２５】
シートＳの搬送路５に沿って適宜の位置には、加工部１９が配置されている。加工部１９
は、搬送部４により搬送されるシートＳの所定位置に加工処理を施す。図１に示した実施
形態では、シートＳの搬送路５の上流側から下流側に向けて、加工部１９として３つのス
リット部２０、クリース部２１及び横裁断部２２を、それぞれ備えている。
【００２６】
これらの加工部１９は、装置本体２に対して固定的に設置されてもよいが、フレキシブル
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な対応、装置の小型化及び交換作業の容易化のために、装置本体２に対してユニットとし
て着脱自在に設置されている。これらの加工ユニット２０～２２は、いずれの設置場所に
も着脱できるように、外観上同じ寸法や形状を有するように構成されている。
【００２７】
図２は供給台３６を含むシートＳの供給部３の縦断面図、図３は供給部３の平面図を示す
。供給部３は、スリット部２０の上流側に設置される。供給部３は、供給台３６、吸引式
搬送機構３１、斜行補正機構３２、供給ローラ３３，３４、重送検知部３５を備える。
【００２８】
供給台３６は、シートＳが載置される。供給台３６は図示しない昇降手段により昇降自在
に構成される。供給台３６の側方には、シートＳの側端縁Ｓｅを当接させるガイド壁３６
１を備える。また、供給台３６の前方には、シートＳの束を分離するための送風機３８が
設けられる。吸引式搬送機構３１は、供給台３６に載置されているシートＳを図示しない
吸引手段によって、１枚ずつ引き付けて吸着させ、搬送する。吸引式搬送機構３１は、一
対のローラ３１１、３１２に掛け渡された周回走行する無端状のベルト３１３を備える。
ベルト３１３は、搬送方向Ｆと平行に走行する。ベルト３１１は、シートＳの搬送方向Ｆ
に直交する幅方向Ｗに複数並設される。ベルト３１１の内方には、吸引箱３１２が設置さ
れる。吸引箱３１２は、下面に吸引口が開口して形成され、吸引箱３１２の下面にシート
Ｓを吸い付ける。
【００２９】
  斜行補正機構３２は、吸着搬送機構３１によって搬送されてきたシートＳを、一対のロ
ーラ３２１、３２２に掛け渡された無端状のベルト３２３に載せて、搬送する。無端状の
ベルト３２３は、シートＳの搬送方向Ｆに対してガイド部材３２４側に向けて所定量傾斜
して設けられる。ガイド部材３２４のシートＳの接触面は、ガイド壁３６１のシートＳ接
触面と同一面内に設置される。
【００３０】
斜行補正機構３２では、シートＳの側端縁Ｓｅが、搬送方向Ｆに平行なガイド壁３２４側
に押し付けられながら搬送される。これより、シートＳの側端縁Ｓｅがガイド壁３２４に
沿った状態で搬送される。斜行補正機構３２は押え部３２５を備える。押え部３２５は、
押えボール３２６及び支持部材３２７を有する。押えボール３２６は球形に形成される。
押えボール３２６は、支持部材３２７によって回転自在に支持される。押えボール３２６
は斜行するシートＳの搬送方向Ｆが補正される際、ベルト３２３上のシートＳを上方より
押える。ベルト３２３の内方には吸引箱３２８が設置され、図示しない吸引手段によって
シートをベルト３２３上に吸引しつつ搬送する。
【００３１】
重送検知部３５は、シートＳの重送を検知する。重送検知部３５は、光学式センサまたは
超音波センサ等により構成される。重送検知部３５が超音波センサである場合、重送した
場合に光の透過量または反射量の違いを検知し辛い厚いシートＳであっても適正に重送を
検知できる。
【００３２】
  図１に示すスリット部２０は、シートＳをシートＳの搬送方向Ｆに裁断する。スリット
部２０の各加工ユニットは、左右一対のスリット加工デバイス２０１とスリッタ用モータ
４８とを備える。スリット加工デバイス２０１は、シートＳの幅方向Ｗの適宜の位置に移
動可能に構成される。シートＳの裁断を必要としないときには、スリット加工デバイス２
０１がシートＳの搬送路５の外側に退避している。なお、スリット加工デバイス２０１の
シートＳの幅方向Ｗの移動及び位置決めは、制御部４５としてのＣＰＵによって制御され
る。スリッタ用モータ４８は、搬送方向Ｆに沿った裁断を行うときにスリット加工デバイ
ス２０１を回転駆動するための駆動源である。
【００３３】
裁断屑落し部２７は、スリット部２０における裁断によって生じた裁断屑をシートＳの搬
送路５の外側に排除するためのものである。裁断屑落し部２７は、複数個の裁断屑落しデ
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バイスと図示しない横方向位置決め軸とデバイス移動用モータとを備える。裁断屑落しデ
バイスは、横方向位置決め軸の回転に伴ってシートＳの幅方向Ｗに移動可能に構成させる
。所定位置に配置された裁断屑落しデバイスがシートＳの搬送路５上の障害物になるため
に、シートＳが裁断屑落し部２７を通過する際に、シートＳに含まれる裁断屑を落下させ
てゴミ箱２３で回収する。
【００３４】
クリース部２１は、シートＳに対してシートＳの幅方向Ｗに沿った折り型を形成する。ク
リース部２１では、シートＳの幅方向Ｗに延在する上型２１１及び下型２１２が配置され
ている。クリース用モータ４９は、上型２１１を上下方向に駆動するための駆動源である
。上型２１１と下型２１２との間にシートＳを挟んだ状態で、上型２１１を下向きに駆動
させて、シートＳを上型２１１の凸部で下型２１２の凹部に押し込むことによって、シー
トＳに断面が略半円状の折り型を形成する。
【００３５】
横裁断部２２は、シートＳに対してシートＳを幅方向Ｗに沿って切断する。横裁断部２２
は、シートＳの幅方向Ｗに延在する上刃２２１及び下刃２２２と、カッタ用モータ５０と
を備える。カッター用モータ５０は、上刃５７が下刃５８に向けて押し込まれるように上
刃５７を上下方向に駆動するための駆動源である。
【００３６】
カッタ用モータ５０は、上刃２２１と下刃２２２との間にシートＳを挟んだ状態で、上刃
２２１を下向きに駆動させて、シートＳを上刃２２１と下刃２２２とで裁断する。裁断に
より生じた裁断屑は、下方へ落下してゴミ箱２３で回収される。なお、シートＳの搬送方
向Ｆの裁断すべき余白部が広い場合には、複数のシートＳの搬送方向Ｆの狭い領域に分割
して、狭い幅で細かく裁断することができる。
【００３７】
加工装置１内に設置されるシートＳの搬送用駆動源や加工用駆動源は、ステッピングモー
タやＤＣモータが用いられる。ステッピングモータは、パルス信号を与えることによって
所定のステップ単位で回転する。搬送用駆動源及び加工用駆動源のいずれかまたは双方を
ステッピングモータとすることで、シートＳの搬送位置や、各種加工デバイスの移動位置
を高速且つ高精度に制御できる。
【００３８】
シートＳの搬送路５に沿って適宜の位置には、複数個の検出部２８が配置されている。図
１に示した実施形態では、検出部２８として、シート検出部９１～９５及び読取部２６が
配置されている。シート検出部９１～９５は、対の発光素子と受光素子を備える。シート
検出部９１～９５は、シートＳがこれらの素子の間を通過して検出光を遮ることによって
シートＳの通過を検出する透過型の光センサである。
【００３９】
上記センサ群のうちシートＳの搬送路５の最も上流側に設置されたシート検出部９１は、
供給台３６から供給されたあと搬送ローラ９で把持されたシートＳの前端縁Ｓｆ又は後端
Ｓｒを検出する。これより、シート検出部９１で検出されたシート位置を基準にして、シ
ートＳの搬送路５上で搬送されている各シートＳの位置を一義的に検出する。
【００４０】
読取部２６は、シートＳに形成された画像の印刷位置に関する情報を読み取る。読取部２
６は、供給ローラ３４と搬送部４のローラ１０の間であって、最上流のシート検出部９１
の下流側に設置される。読取部２６は、一次元のＣＣＤイメージセンサまたは平面の画像
を読み取る２次元ＣＣＤイメージセンサのいずれも使用可能である。一次元のＣＣＤは、
画像をラインスキャンで読み取る。一次元のＣＣＤは低コストであるために好適に使用さ
れる。また、読取部２６は、ＣＣＤイメージセンサに替えてＣＭＯＳイメージセンサ等を
用いることもできる。バーコードＭ２の画像が磁気成分を含むインクで印刷されている場
合には、当該磁気成分を検出するための磁気センサを、情報読取手段として用いることも
できる。
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【００４１】
読取部２６は、シートＳに設けられた指示部Ｕの装置本体２に対する搬送路５上での位置
を検出する。指示部Ｕは、シートＳに設けられ、シートＳに施される加工位置、または加
工位置の基準の少なくともいずれかを指し示す。
【００４２】
図４は、シートＳに施される加工情報の一例を示す。同図では、指示部Ｕは、シートＳの
下流側の前端部分に印刷された位置マークＭ１により構成される場合を示す。位置マーク
Ｍ１は、加工部１９でシートＳに施される加工位置の基準を指し示す。
【００４３】
しかし、指示部Ｕは、位置マークＭ１に限定されず、位置マークＭ１に替えて、シートＳ
の加工位置を示すマークＭｔ、Ｍｋにより構成してもよい。図４には、参考までに、スリ
ット部２０で施される搬送方向Ｆに沿った裁断線Ｔ1～Ｔ4の加工位置が、シートＳの前端
部分の対応する位置にマークＭｔとして複数設ける場合を示している。また、幅方向Ｗに
沿った裁断線Ｋ１～Ｋ１０の加工位置を、シートＳの図４における左側端部分の対応する
位置にマークＭｋとして複数設けた場合を示している。
【００４４】
指示部Ｕが加工位置の基準を示す位置マークＭ１により構成される場合、読取部２６によ
って読み取るべき範囲を、指示部Ｕが設けられた例えば、シートＳの前端縁Ｓｆから２０
ｍｍ左側端縁Ｓｅから２０ｍｍの範囲といったシートＳのより狭い一部分に限定すること
ができる。
【００４５】
また、読取部２６は、シートＳに施されるべき各種処理動作に関する情報を読み取る。図
４では、処理動作に関する情報がシートＳに印刷されたバーコードＭ２により構成される
場合を示す。バーコードＭ２は、シートＳの下流側の前端部分に、位置マークＭ１に隣接
して設けられる。
【００４６】
位置マークＭ１は、シートＳの搬送方向Ｆに延在する縦位置マークＭｆと、シートＳの幅
方向Ｗに延在する横位置マークＭｗとが端部でＬ字状に結合した形状をしている。読取部
２６は、シートＳの上に印刷された位置マークＭ１の画像を読み取って位置マークＭ１の
シートＳの搬送方向Ｆの位置とシートＳの幅方向Ｗの位置とを検出する。また読取部２６
は、シートＳの上に印刷されたバーコードＭ２の画像を読み取ってシートＳに施されるべ
き各種加工情報またはシートＳに施すべき加工処理情報を制御部４５の記憶部から呼び出
すための番号を取得する。
【００４７】
バーコードＭ２は、シートＳの縦方向や横方向のサイズ情報、位置マークＭ１の位置情報
、縦方向の各種加工（裁断、ミシン目、コーナーカット、クリース）のための位置情報、
横方向の各種加工（裁断、ミシン目、コーナーカット、クリース）のための位置情報等の
各種情報を表現するマークである。なお、加工を行うために必要な各種情報は、操作パネ
ル４６やＰＣ（パーソナルコンピュータ）を介して使用者が入力することもできる。
【００４８】
例えば、あるシートＳに印刷されたバーコードＭ２には、図４に示すような加工を行うこ
とを指示する加工情報が記録されている。すなわち、Ｔ１～Ｔ４のスリット位置に沿って
縦方向の裁断加工を行うこと、Ｋ１～Ｋ１０の裁断位置に沿って横方向の裁断加工を行い
、１枚のシートＳから横２行、縦５列の合計１０枚の加工処理物Ｑを得ることがバーコー
ドＭ２に記録されている。
【００４９】
搬送部４のローラ１０の下流側には、リジェクト機構２５が設けられる。リジェクト機構
２５は、回動部材２５１、回動検出部２５５、案内部材２５４、リジェクト用ローラ２５
３及びリジェクトトレイ２５２を備える。回動部材２５１は、作動時に搬送路５を遮る姿
勢となる。回動検出部２５５は２つの光学式センサ２５６及び遮光板２５７からなる。遮
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光板２５７は、回動部材２５１に固定され、回動部材２５１の回動動作に伴って、２つの
光学式センサ２５６の間で移動する。これより、回動部材２５１がシートＳを下方から支
持する実線で示す水平姿勢と、シートＳをリジェクトするため搬送路５を遮る二点鎖線で
示す傾斜姿勢とのいずれであるかを検出する。
【００５０】
シートＳの位置マークＭ１やバーコードＭ２が不鮮明である等何らかの理由によりリジェ
クトすべきシートＳがある場合、回動部材２５１が回動され、当該シートＳを搬送路５の
下方へ落下させる。搬送路５の下方では、リジェクトされたシートＳが案内部材２５４及
びリジェクト用ローラ２５３によって案内され、リジェクトトレイ２５２で回収する。
【００５１】
加工装置１は、装置における各種動作を制御するための制御部４５を装置本体２に備えて
いる。制御部４５としてのＣＰＵ（中央処理演算装置）は、各種プログラムが格納されて
いるＲＯＭ（リード・オンリー・メモリ）と、各種情報が格納されているＲＡＭ（ランダ
ム・アクセス・メモリ）と、各種の入力デバイスや出力デバイスと、を通じて各種の演算
処理や加工処理や判断動作の制御を行っている。
【００５２】
ＣＰＵには、ＲＯＭ（フラッシュＲＯＭ）、ＲＡＭ等の記憶部、入力デバイスとしての各
種センサ２６、９１～９５、出力デバイスとしての各種モータ４１～４４、４７～４９及
び、入力デバイスとしての操作パネル４６が、それぞれ電気的に接続されている。読取部
２６で検出される位置マークＭ１の画像やバーコードＭ２の画像に基づく、シートＳのサ
イズ情報や位置マークＭ１の位置情報や各種加工情報、及び、シートＳの前端部Ｓｆ又は
後端部Ｓｒがシート検出部９１～９５を通過することによって得られるシートＳの位置情
報がＣＰＵに入力され、それらの各種情報がＲＡＭに一時的に格納される。
【００５３】
バーコードＭ２からのサイズ情報や操作パネルからの入力情報によってシートＳの縦方向
長さがＲＡＭに記憶されている。したがって、シートＳの下流側の前端縁Ｓｆ又は上流側
の後端縁Ｓｒのいずれか一方を検出することによって、シート検出部９１の設置位置を基
準にして、シートＳの搬送路５上におけるシートＳの位置、特に各シートＳの後端位置を
一義的に規定することができる。
【００５４】
上記のように最も上流に設置されたシート検出部９１によってシートＳの搬送路５上で搬
送されている各シートＳの位置を一義的に検出することができる。しかし、他のシート検
出部９２～９５は、シートＳの搬送路５が長くなってシートＳの搬送路５上のシートＳの
縦方向の位置ズレ（搬送誤差）の累積が起こった場合に備えて、シート検出部９１で得ら
れたシートＳの位置情報を修正して、当該シートＳの位置情報をより正確なものにするた
めに補助的に設置している。
【００５５】
制御部４５は、検出部２８により検出された搬送路５における指示部Ｕの位置が、所定範
囲内であるかどうかを判断し、指示部Ｕの位置が所定範囲内であるとき、加工部１９にお
いてシートＳに加工処理を施し、指示部Ｕの位置が所定範囲内にないとき、シートＳへの
加工処理を実行しないよう制御する。
【００５６】
また、制御部４５は、検出された指示部Ｕの位置と、搬送路５における指示部Ｕの目標位
置とのずれの大きさが所定の許容範囲内であるかどうかを判断することも可能である。
【００５７】
また、制御部４５は、検出部２８により検出された搬送路５における指示部Ｕの位置が所
定範囲内であるとき、検出部２８の検出した情報に基づいて、加工部１９におけるシート
Ｓの加工位置を調整する。よって、例えば、制御部４５は、読取部２６の読み取った指示
部Ｕの検出情報を基に、シートＳ搬送の基準となるガイド部材３２４のシートＳの接触面
３２５から位置マークＭ１の縦位置マークＭｆまでの長さＬｗを算出する。そして、制御



(9) JP 6945812 B2 2021.10.6

10

20

30

40

50

部４５は、シートＳを搬送すべき目標位置からのずれの大きさを算出する。制御部４５は
、得られた搬送位置のずれの大きさに応じて、スリット部２０のスリット加工デバイス２
０１の幅方向Ｗの位置を調整し、シートＳの縦方向の裁断位置を調整することができる。
【００５８】
また、制御部４５は、検出部２８としての読取部２６の上流側に設置されたシート検出部
９１においてシートＳの前端縁Ｓｆを検出した後、読取部２６で読み取った位置マークＭ
１の横位置マークＭｗまでの長さを算出する。そして、実際のシートＳの前端縁Ｓｆから
横位置マークＭｗまでの長さＬｆに対し、検出部２８の検出結果から得られたシートＳの
前端縁Ｓ
ｆから横位置マークＭｗまでの長さとのずれの大きさを算出する。制御部４５は、ずれの
大きさに応じて、クリース部２１や横裁断部２２の幅方向Ｗに沿った加工線を形成する際
、シートＳに加工処理を実行するタイミングを調整する。
【００５９】
このため制御部４５は、目標値と検出結果との差に基づいて、シートＳを加工処理するた
め搬送を停止するタイミングを調整する。
【００６０】
次に、加工装置１の動作について説明する。まず、主電源スイッチを入れ加工装置１を立
ち上げると、各種の内部動作チェックを行う。加工装置１の使用者は、供給台３６に、シ
ートＳの束を載置する。供給台３６上で使用者は、シートＳの一方の側端縁がガイド壁３
６１に接触する基準位置に調整しシートＳを載置する。そして、使用者は、シートＳの加
工情報を、操作パネル４６を用いて入力するか記憶部から呼び出し、設定する。
【００６１】
図５は加工装置１の制御フローを示す。図５のステップ１０１で、制御部４５は、使用者
の設定によりシートＳの加工情報を取得する。シートＳの加工情報には、シートＳの搬送
方向Ｆ及び幅方向Ｗの長さ、シートＳの裁断位置、折目形成位置が含まれ、更に、加工情
報には、指示部ＵのシートＳにおける形成位置の情報、例えば、図７に拡大して示すよう
なシートＳ前端隅部分におけるシートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マークＭｆまでの長さＬ
ｗ及びシートの前端縁Ｓｆから横位置マークＭｗまでの長さＬｆが含まれる。指示部Ｕの
許容範囲に関する情報についても加工情報に含まれる。
【００６２】
取得した加工情報を基に、制御部４５は、搬送方向Ｆに沿った裁断するための裁断位置情
報から、スリット部２０での左右の各スリット加工デバイス２０１のホームポジションか
ら各裁断位置への幅方向Ｗへの移動すべき長さを算出する。また、制御部４５は、幅方向
Ｗに沿った裁断を行うための裁断位置情報から、シートＳの前端縁Ｓｆから各々の裁断位
置まで搬送部４によって搬送すべき長さを算出する。
【００６３】
更に、加工情報から取得したシートＳにおける指示部Ｕの形成位置と、当該指示部Ｕの許
容範囲に関する情報から、制御部４５は、検出部２８によって検出される主走査方向及び
副走査方向の指示部Ｕの搬送路５上の位置について、加工処理を行うかどうかの判断の基
準となる所定の範囲を設定する。
【００６４】
このような所定の加工位置に関連する情報及び、当該加工位置からはずれて搬送されたと
きの許容される所定範囲に関する情報を用いた制御に替えて、またはこれに加えて、制御
部４５は、検出部２８によって検出された指示部Ｕの位置と、搬送路５における指示部Ｕ
の目標位置とのずれの大きさを算出することとしてもよい。この場合制御部４５は、当該
ずれの大きさが許容される範囲であるかどうかの判断の閾値である所定の許容範囲内を加
工情報または記憶部から取得し、設定することができる。
【００６５】
図５のステップ１０２で、制御部４５は、シートＳの加工処理の準備動作を行う。
加工処理の準備動作では、給紙部３において、昇降手段を駆動し、供給台３６をシートＳ
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の搬送路５への供給位置へ移動する。そして、送風機３８を駆動し、空気流によりシート
Ｓを１枚ずつ捌く。スリット部２０では直前の加工処理の裁断位置に位置するスリット加
工デバイス２０１を一旦ホームポジションへ移動する。そして、制御部４５は、算出移動
量だけスリット加工デバイス２０１を幅方向Ｗに移動し、スリット加工デバイス２０１を
加工位置に位置させる。横裁断部２２では、上刃２２１を上限位置へ移動するようカッタ
ー用モータ５０を駆動する。また、制御部４５は、リジェクト機構２５において搬送路５
から排除したシートＳの排除回数を０に設定する。搬送部４では、搬送駆動部４１～４４
の励磁を開始する。
【００６６】
使用者がシートＳの加工処理開始の操作を行うと、図５のステップ１０３で、シートＳの
加工処理動作を開始する。図６は、ステップ１０３の加工処理の詳細なフローである。図
６のステップ１１で、制御部４５は、供給台３６上のシートＳの束から、吸引搬送機構３
１によって一枚ずつシートＳを搬送路５へ供給する。その際、制御部４５は、まず、吸引
手段を駆動し、最上位のシートＳを吸引箱３１４の下面に引き付けて吸着させる。そして
、制御部４５は、ローラ３１１,３１２を回転してベルト３１３を走行させる。
【００６７】
シートＳは、ガイド壁３６１にシートＳの一方の側端縁Ｓｅを沿わせつつ搬送路５を下流
側へ搬送される。ステップ１２で、重送検知部３５の検出結果より、シートＳが重送され
たかどうか判断する。シートＳが重送していたならば、ステップ１９に進み、制御部４５
は、供給したシートＳを搬送路５から排除する。
【００６８】
シートＳを搬送路５から排除する際、制御部４５は、重送した状態で送られた複数枚のシ
ートＳを、斜行補正機構３２、供給ローラ３３,３４及び搬送部４のローラ１０により下
流側のリジェクト機構２５へ搬送する。そして、制御部４５は、回動部材２５１の駆動源
を駆動して回動部材２５１を水平姿勢から傾斜姿勢へと回動する。シートＳは、傾斜姿勢
の回動部材２５１によって下方へ案内され、案内部材２５３、案内ローラ２５４によって
送られ、リジェクトトレイ２５２に回収される。
【００６９】
図６のステップ１９からステップ２０へ進むと、制御部４５は、シートＳの搬送路５から
の排除回数を加算する。ステップ２１へ進み、制御部４５は、シートＳの搬送路５からの
排除回数が予め設定した所定値を超えたかどうか判断する。所定値を超えていないとき、
ステップ１１に戻る。ステップ２１で排除回数が所定値を超えたとき、リジェクトトレイ
２５２が満杯であると判断し、リターンとなる。図６のリターンから図５のステップ１０
３に戻ると終了となる。
【００７０】
図６のステップ１２でシートＳの重送が検出されないとき、ステップ１３に進む。重送検
知部３５を通過したシートＳは、斜行補正機構３２に送られる。斜行補正機構３２では、
シートＳの斜行が修正される。ベルト３２３上に送られて来たシートＳの搬送が斜めであ
った場合、ガイド部材３２４に平行な方向に向けてシートＳが搬送されるよう修正される
。その際、制御部４５は、ベルト３２３を走行させることで、シートＳが、ガイド部材３
２４に向けて搬送されるようにする。シートＳの側端縁Ｓｅがガイド部材３２４に接触し
ながら下流側へ搬送されると、シートＳの斜行は修正される。
【００７１】
斜行補正機構３２の下流側で、シートＳは供給ローラ３３、３４によって挟持搬送される
。供給ローラ３４の下流側にシートＳの前端縁Ｓｆが至ると、図６のステップ１３におい
て、検出部２８によってシートＳの指示部Ｕが検出される。すなわち、検出部２８として
のシート検出部９１は、シートＳの前端縁Ｓｆを検出し、制御部４５に検出信号が送られ
る。シート検出部９１によるシートＳの前端縁Ｓｆの検出の後、読取部２６にシートＳの
位置マークＭ１及びバーコードＭ２を読み取る直前の位置までシートＳをステップ搬送す
る。
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【００７２】
シートＳが読取部２６の設置位置に至ると、検出部２８としての読取部２６によってシー
トＳに設けられた指示部Ｕとしての位置マークＭ１が読み取られる。また読取部２６によ
ってバーコードＭ２に記録された加工情報が読み取られる。
【００７３】
読取部２６で指示部Ｕを検出する際、検出可能な程度まで減速した状態で且つ、読取部２
６が一次元の読取の場合、シート搬送速度が一次元の読取速度の整数倍となる速度でシー
トＳの搬送を続けながら、読取部２６が、シートＳの位置マークＭ１及びバーコードＭ２
を読み取る。シートＳに関して読み取られたサイズ情報や位置情報や加工情報等は、制御
部４５としてのＣＰＵに送られてＲＡＭに一時的に記憶される。
【００７４】
読取部２６が、例えば一次元ＣＣＤにより構成される場合、主走査方向及び副走査方向の
各データを順次取得する。予め設定した必要となる所定長さの検出したところで検出部２
８による検出を終了する。制御部４５は、読み取られた主走査方向及び副走査方向の位置
マークＭ１の読取位置を取得する。
【００７５】
一方、読取部２６が２次元の画像を読み取り可能に構成される場合、検出部２８は、位置
マークＭ１、バーコードＭ２、シートＳの前端縁Ｓｆ、側端縁Ｓｅを２次元で読み取る。
【００７６】
ステップ１４に進み、検出した内容が適切かどうか判断する。読取部２６で読み取られた
位置マークＭ１及び／又はバーコードＭ２の画像が不鮮明のために適切に読取できないと
制御部４５が判断した場合、ステップ１９に進み、当該シートＳをリジェクト機構２５に
よって搬送路５から排除する。そして重送を検出したときと同様に、ステップ２０でシー
トＳの排除回数を加算し、ステップ２１でシートＳの排除回数が所定値を超えたかどうか
判断する。
【００７７】
図６のステップ１４で検出部２８の検出内容が適切な場合、ステップ１５に進む。ステッ
プ１５で、制御部４５は、検出部２８により検出された搬送路５における指示部Ｕの位置
が、所定範囲内であるかどうかを判断する。
【００７８】
図７（ａ）に示すように、シートＳ１がガイド部材３２４のシートＳの接触面３２５に、
シートの側端縁Ｓｅを当接させている状態では、前記接触面３２５から縦位置マークＭｆ
までの長さＬｇは、シートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マークＭｆまでの長さＬｗと等しく
なる。ここで、本実施形態では、指示部Ｕを構成する縦位置マークＭｆの位置を、縦位置
マークＭｆの図７における左端縁ＭＬの位置について説明するが、これに限定されず、縦
位置マークＭｆの図７における右端縁Ｍｒとしてもよく、幅方向Ｗに所定幅を有する縦位
置マークＭｆの中央位置Ｍｎとしてもよい。
【００７９】
しかし、同図（ｂ）に示すように、シートＳ２がガイド部材３２４から幅方向Ｗに所定量
Ｌｓ離間して搬送されると、ガイド部材３２４のシートＳの接触面３２５から縦位置マー
クＭｆまでの長さＬｇは、シートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マークＭｆまでの長さＬｗよ
り長くなり、Ｌｇ＝Ｌｓ+Ｌｗとなる。
【００８０】
このように、読取部２６が読み取った縦位置マークＭｆの位置が、シートＳの側端縁Ｓｅ
から縦位置マークＭｆまでの長さＬｗと異なる場合には、シートＳが搬送路５上の不適切
な位置で搬送されている恐れがある。このため、制御部４５は読取部２６が読み取った縦
位置マークＭｆの位置が、予め設定した所定範囲内であるかどうかを判断する。
【００８１】
所定範囲は、シートＳが搬送路５において不適切な位置で搬送されている可能性があると
判断できる大きさに設定される。指示部Ｕとしての縦位置マークＭｆの位置が所定範囲内
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であるときは、シートＳの搬送路５における搬送位置は適切であると考えられる。所定範
囲の大きさは、プリンターの性能に影響される。シートＳが搬送路５上の適切な位置を搬
送されている場合であっても、シートＳに形成される画像の位置がシートＳの前後及び左
右の端縁に対しずれている場合には、読み取った縦位置マークＭｆの位置が目標位置から
ずれてしまうこととなる。
【００８２】
加工装置１により加工処理されるシートＳは、プリンターによって既に画像が形成されて
いることが多い。加工装置１でシートＳに施す裁断、折り型やミシン目形成等の加工処理
は、シートＳの画像の形成位置に応じて行われることが要求される。しかし、プリンター
の性能により、シートＳに形成される画像位置が例えば数ミリ程度ずれている場合、シー
トＳの搬送は適切に行われているので、シートＳを搬送路５から排除せずに、加工部１９
へ搬送し、シートＳにおける画像の形成位置に応じて、調整した加工位置で加工処理を行
うことが好ましい。
【００８３】
このため、使用者は、シートＳに画像が形成されている場合、プリンターの性能に基づく
画像形成位置のずれの大きさに応じて、所定範囲の値を、自由に変更し、設定できること
とすることが好ましい。
【００８４】
たとえば、画像形成位置が目標位置から１ｍｍ～２ｍｍ程度ずれることがあるプリンター
を用いて画像形成したシートＳを加工処理する場合、使用者は所定範囲を目標位置から左
右ともに３ｍｍと設定することができる。仮に、シートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マーク
Ｍｆまでの長さが１０ｍｍであるとすると、所定範囲は７ｍｍ乃至１３ｍｍとなる。この
場合、シートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マークＭｆまでの長さＬｗの３０％を所定範囲と
することになる。このように、所定範囲の大きさは例えば想定される長さに対して３割か
ら５割程度を閾値とすることができる。
【００８５】
そして、読取部２６によって読み取られた縦位置マークＭｆの位置から算出したガイド部
材３２４のシート接触面３２５と、当該縦位置マークＭｆの間の長さが、７ｍｍ乃至１３
ｍｍの範囲内であるときは、適正に搬送されていると判断する。読み取られた縦位置マー
クＭｆの位置が、シートＳ接触面から７ｍｍより短い距離しか離れていないかまたは、１
３ｍｍを超えて離れている場合には、搬送不良と判断する。
【００８６】
同様に、シートＳの搬送方向Ｆの搬送位置につき、図７（ａ）に示すように、シートＳ１
が適切に搬送されている状態では、検出部３８の検出結果に基づくシートＳの前端縁Ｓｆ
から横位置マークＭｗまでの長さは、シートＳの前端縁Ｓｆから横位置マークＭｗの印刷
位置までの長さＬｆと等しくなる。ここで、指示部Ｕを構成する横位置マークＭｗの位置
を、横位置マークＭｗの図７における前端縁Ｍｆの位置について説明するが、これに限定
されず、横位置マークＭｗの図７における搬送方向Ｆ後端縁Ｍｓとしてもよく、搬送方向
Ｆに所定幅を有する横位置マークＭｗの中央位置Ｍpとしてもよい。
【００８７】
シートＳ２の搬送方向Ｆの位置がずれると、検出部３８の検出結果に基づくシートＳの前
端縁Ｓｆから横位置マークＭｗまでの長さは、シートＳの前端縁Ｓｆから横位置マークＭ
ｗの印刷位置までの長さＬｆと異なる長さとなる。
【００８８】
このように、読取部２６が読み取った縦位置マークＭｆの位置が、シートＳの側端縁Ｓｅ
から縦位置マークＭｆまでの長さＬｗと異なる場合には、シートＳが搬送路５上の不適切
な位置で搬送されている恐れがある。このため、制御部４５は読取部２６が読み取った縦
位置マークＭｆの位置が、予め設定した所定範囲内であるかどうかを判断する。
【００８９】
所定範囲は、シートＳが搬送路５において不適切な位置で搬送されている可能性があると



(13) JP 6945812 B2 2021.10.6

10

20

30

40

50

判断できる大きさに設定される。指示部Ｕとしての縦位置マークＭｆの位置が所定範囲内
であるときは、シートＳの搬送路５における搬送位置は適切であると考えられる。所定範
囲の大きさは、プリンターの性能に影響される。シートＳが搬送路５上の適切な位置を搬
送されている場合であっても、シートＳに形成される画像の位置がシートＳの前後及び左
右の端縁に対しずれている場合には、読み取った縦位置マークＭｆの位置が目標位置から
ずれてしまうこととなる。
【００９０】
加工装置１により加工処理されるシートＳは、プリンターによって既に画像が形成されて
いることが多い。加工装置１でシートＳに施す裁断、折り型やミシン目形成等の加工処理
は、シートＳの画像の形成位置に応じて行われることが要求される。しかし、プリンター
の性能により、シートＳに形成される画像位置が例えば数ミリ程度ずれている場合、シー
トＳの搬送は適切に行われているので、シートＳを搬送路５から排除せずに、加工部１９
へ搬送し、シートＳにおける画像の形成位置に応じて、調整した加工位置で加工処理を行
うことが好ましい。
このため、使用者は、シートＳに画像が形成されている場合、プリンターの性能に基づく
画像形成位置のずれの大きさに応じて、所定範囲の値を、自由に変更し、設定できること
とすることが好ましい。
【００９１】
たとえば、画像形成位置が目標位置から１ｍｍ～２ｍｍ程度ずれることがあるプリンター
を用いて画像形成したシートＳを加工処理する場合、使用者は所定範囲を目標位置から左
右ともに３ｍｍと設定することができる。仮に、シートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マーク
Ｍｆまでの長さが１０ｍｍであるとすると、所定範囲は７ｍｍ乃至１３ｍｍとなる。この
場合、シートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マークＭｆまでの長さＬｗの３０％を所定範囲と
することになる。このように、所定範囲の大きさは例えば想定される長さに対して３割か
ら５割程度を閾値とすることができる。
【００９２】
そして、読取部２６によって読み取られた縦位置マークＭｆの位置から算出したガイド部
材３２４のシート接触面３２５と、当該縦位置マークＭｆの間の長さが、７ｍｍ乃至１３
ｍｍの範囲内であるときは、適正に搬送されていると判断する。読み取られた縦位置マー
クＭｆの位置が、シートＳ接触面から７ｍｍより短い距離しか離れていないかまたは、１
３ｍｍを超えて離れている場合には、搬送不良と判断する。
【００９３】
制御部４５は、読取部２６で読み取った縦位置マークＭｆの位置が所定範囲内のときは、
図６のステップ１６に進みシートＳを加工部１９へ搬送し、加工処理を実行する。一方、
所定範囲を超えている場合、シートＳの搬送位置が不適切であると判断し、ステップ１９
に進み当該シートＳを搬送路５から排除する。
【００９４】
図８は、シートＳが搬送路５の適切な位置で搬送されているかどうかの判断方法を示す図
である。同図において、破線Ｈ，Ｉの間が、縦位置マークＭｆの位置するべき所定範囲を
示す。よって、破線Ｈ，Ｉの間に縦位置マークＭｆが位置する場合には、シートＳは適正
に搬送されていると判断される。同図（ａ）では、縦位置マークＭｆの位置が破線Ｈ，Ｉ
の間に位置するので、制御部４５はシートＳ３が適切な位置で搬送されていると判断する
。
【００９５】
同図(ｂ)では、シートＳ５が、ガイド部材３２４のシートＳの接触面３２５から長さＬｓ
だけ離間した位置で搬送されている。このとき、読取部２６は、ガイド部材３２４のシー
トＳ接触面３２５から長さＬｇだけ離間した位置で、縦位置マークＭｆを検出する。読み
取った縦位置マークＭｆの位置は破線Ｈから破線Ｉまでの所定範囲から外れている。シー
トＳ４はガイド部材３２４に側端縁Ｓｅを沿わせつつ搬送されていない。このようなシー
トＳ４は、加工部１９に搬送されるまでの間に、斜行したりジャムとなったりして、適切
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に加工処理されず、加工部１９で不適切な位置に加工処理されると、当該シートＳは再度
加工処理できず廃棄処分となる。
【００９６】
例えば、シートＳの側端縁Ｓｅから縦位置マークＭｆまでの長さＬｗが１０ｍｍである場
合に、検出部２８により検出された縦位置マークＭｆまでの長さＬｇがガイド部材３２４
から１３ｍｍ離れた位置であったとする。この場合、同図(ｂ)に示すように、シートＳは
、基準位置であるガイド部材３２４に側端縁Ｓｅを沿わせつつ適正に搬送されているので
はなく、基準位置からＬｓ＝３ｍｍ離れた中央寄りの位置を搬送されていると考えられる
。このときには搬送の際に想定される長さの１０ｍｍに対して検出した値が１３ｍｍとな
り、目標位置からのずれの大きさが３ｍｍとなり、３割のずれとなる。
【００９７】
同図（ｃ)は、シートＳ５の搬送位置が図８における左側に偏っている状態を示す。これ
は、シートＳ３が薄いときや柔らかい材質のとき、斜行補正機構３２においてガイド部材
３２４に向けた搬送が行われたとき、シートＳ５の側端縁Ｓｅがガイド部材３２４に乗り
上げたり折り返されてしまったりして過剰にガイド部材３２４設置位置の方向へ移動させ
られたとき等に発生する。この場合にも、縦位置マークＭｆは、破線Ｈ、Ｉの間の所定範
囲内に位置しない。このため、制御部４５は、シートＳの指示部Ｕが所定範囲内にないと
判断し、当該シートＳ５を搬送路５から排除する。
【００９８】
例えば、検出部２８により検出された縦位置マークＭｆの位置がガイド部材３２４からの
長さＬｇで７ｍｍであったとすると同図（ｃ）に示すように、目標位置である１０ｍｍよ
り３割短い値となる。この場合、制御部４５はシートＳの搬送不良が発生したと判断する
ことができる。
【００９９】
図９は、シートＳの他の搬送態様を示す。同図(ａ)では、シートＳ６がガイド部材３２４
に対し傾斜して搬送されている。このため、シートＳ６の前端縁Ｓｆはガイド部材３２４
に乗り上げて搬送されている。この場合、縦位置マークＭｆが破線Ｈ，Ｉの間の所定範囲
内に前端縁Ｓｆ近傍の一部分しか含まれない。図９における縦位置マークＭｆの後方部分
は所定範囲より図９において右側に位置する。制御部４５は、このように縦位置マークＭ
ｆの一部しか所定範囲内にない場合にも、シートＳ４が適切に搬送されていないと判断す
ることができる。
【０１００】
図９（ｂ）では、同図（ａ）とは逆方向に傾斜してシートＳ７が搬送される場合を示す。
この場合、縦位置マークＭｆの後方部分の一部しか破線Ｈ，Ｉで示す所定範囲内にない。
この場合にも制御部４５は、シートＳ５が適切に搬送されていないと判断することができ
る。
【０１０１】
また、制御部４５は、読取部２６が読み取った縦位置マークＭｆの位置と、搬送路５にお
ける縦位置マークＭｆの目標とされる位置とのずれの大きさを算出し、得られたずれの大
きさが所定の許容範囲を超えているか否かを判断することも可能である。
【０１０２】
そして、ずれの大きさが予め設定された所定範囲内であるとき、加工部１９においてシー
トＳに加工処理を施す。一方、ずれの大きさが前記所定範囲を超えているときには、シー
トＳへの加工処理を実行しないよう制御する。
【０１０３】
ずれの大きさが予め設定された所定範囲内であって、加工部１９においてシートＳに加工
処理を施す際には、制御部は、読取部２６の読み取った縦位置マークＭｆの搬送路５にお
ける位置に基づいて、スリット部２０におけるシートＳの裁断位置を調整するようスリッ
タ加工デバイス２０１を幅方向Ｗに移動する。
【０１０４】
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図８，９では、シートＳの搬送位置が、搬送路５上で幅方向Ｗにずれた場合を示した。こ
れに加え、シートＳの搬送方向Ｆにおける搬送不良についても検出部２８によって指示部
Ｕを検出することで、判断することができる。シートＳの搬送方向Ｆの搬送位置を把握す
るためには、例えば、検出部２８としてのシート検出部９１が指示部ＵとしてのシートＳ
の前端縁Ｓｆを検出したタイミングを用いることができる。
【０１０５】
シート検出部９１がシートＳの前端縁Ｓｆを検出した後、所定時間経過後に、読取部２６
が横位置マークＭｗの前端縁Ｓｆを読み取る。制御部４５は、横位置マークＭｗを読み取
ったタイミングから算出した装置本体２に対する搬送路５上でのシートＳの搬送位置が、
予め設定した所定範囲内であるときは、シートＳが適切に搬送されていると判断すること
ができる。
【０１０６】
所定範囲は、例えば、シートＳが斜行し、不適切に搬送されているときに、横位置マーク
Ｍｗの一部が所定範囲内となるものの、残部が所定範囲内とはならないような大きさに設
定することができる。これより、横位置マークＭｗの全てが所定範囲内にないときには、
シートＳが斜行する不適切な搬送であると判断できる。
【０１０７】
また、制御部４５は、シートＳの前端縁Ｓｆを読取部２６が読み取ったタイミングを用い
て、シートＳの搬送位置を算出することも可能である。
【０１０８】
シートＳの搬送位置が、予め設定した所定範囲内にないときは、ローラ３３,３４やベル
ト３１３、３２３が滑る等何らかの不具合を生じている恐れがある。しかし、搬送誤差を
修正し、加工部１９におけるシートＳの加工タイミングをシートＳの搬送位置に合わせる
ことで、適切な加工処理を実行できる場合には、制御部４５は、シートＳを搬送路５から
排除することなく、加工部１９へ搬送し、加工処理することを選択することも可能である
。
【０１０９】
しかし、シートＳが斜行している恐れがある場合には、加工部１９において搬送方向Ｆに
直交する向きに加工処理すると、当該シートＳは適切に加工処理されず、廃棄しなければ
ならなくなる。よって、このような場合には、制御部４５は、当該シートＳを加工部１９
へ搬送する前に、搬送路５から排除する。これより、リジェクトトレイ２５２に回収され
たシートＳを再度供給台３６に載置し、搬送しなおすことで、加工処理に用いることがで
きる。
【０１１０】
また、シートＳの横位置マークＭｗを読取部２６が読み取ったタイミングを基に、シート
Ｓの搬送位置を算出し、算出により得られた搬送位置と、目標とされる搬送位置との搬送
方向Ｆでのずれの大きさを求め、当該ずれの大きさが所定の許容範囲内かどうかを判断す
ることも可能である。搬送方向Ｆのずれの大きさが所定の許容範囲内であるときは、適切
に搬送されていると判断し、許容範囲を超えているときは、不適切な搬送であると判断す
ることができる。
【０１１１】
図7に(ａ)に示すシートＳ１では、適切に搬送されているために、検出部２８によって検
出された指示部Ｕの位置を基に算出したシートＳの前端縁Ｓｆと横位置マークＭｗの間の
長さが予め設定されたシートＳにおける前端縁Ｓｆと横位置マークＭｗの間の長さＬｆに
等しくなる。
【０１１２】
しかし、シートＳが図９（ａ）、（ｂ）に示すように傾斜して搬送されている場合、検出
部２８によって検出された指示部Ｕの位置を基に算出したシートＳの前端縁Ｓｆと横位置
マークＭｗの間の長さＬｋが予め設定されたシートＳにおける前端縁Ｓｆと横位置マーク
Ｍｗの間の長さＬｆより長くなることがある。そこで、制御部４５は、検出された指示部
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２８の搬送方向Ｆの位置と、搬送路５における指示部Ｕの搬送方向Ｆの目標位置とのずれ
の大きさが、予め設定された所定範囲内であるとき、加工部１９においてシートＳに加工
処理を施す。一方、前記ずれの大きさが前記所定範囲を超えているときには、シートＳへ
の加工処理を実行しないよう制御することができる。
【０１１３】
シートＳが適切に搬送されていると判断され、シートＳが下流側のクリース部２１及び横
裁断部２２へ送られ、シートＳに幅方向Ｗに沿った加工処理を施す際、読取部２６で読み
取られた横位置マークＭｗの搬送位置に応じて、バーコードＭ２による設定値を修正する
ことができる。そして、当該修正量に応じて、クリース部２１や横裁断部２２等による横
方向の加工に関する加工位置を決定する。
【０１１４】
この場合、制御部４５は、シートが正常に搬送されていないと判断し、リジェクト板を作
動させて、シートＳをリジェクトトレイへリジェクトする。後続のシートＳは、通常の設
定では、処理が継続される。リジェクトすることによって、成果物の順序が入れ替わるの
が好ましくない場合には、ユーザーが設定操作することによって、加工処理動作を停止さ
せてもよい。使用者は、搬送不良と判断されたシートＳをリジェクトトレイ２５２または
搬送路５上から回収し、供給台３６に再度積載しなおす。これより、シートＳは予め想定
した順序で加工処理され、紙受け部に積載される。
【０１１５】
図６のステップ１６で、スリット部２０の各スリット加工デバイス２０１を所定の横方向
の位置に位置決め制御し、スリット加工を行う。シートＳに対するシートＳの幅方向Ｗの
処理は、制御部４５がＲＡＭに記憶されたシート検出部９１の検出結果を基に算出したシ
ートＳの位置情報、または既に更新されているならば当該更新されたシートＳの位置情報
に基づいて、シートＳの位置を規定することができる。更に、位置決め精度向上のために
下流側のシート検出部９２～９４が、シートＳの幅方向Ｗの後処理に臨もうとするシート
Ｓの前端縁Ｓｆを検出して、当該シートＳの搬送方向Ｆの搬送による誤差の有無をチェッ
クする。
【０１１６】
制御部４５は、シートＳについての搬送誤差を検出した場合には、ＲＡＭに記憶されたシ
ートＳの位置情報をシート検出部９２～９４で得られたシートＳの位置情報に修正する。
そして、シートＳを下流側の加工部１９にステップ搬送させ、修正されたシートＳの位置
情報、及び加工情報に基づいて、クリース部２１で横クリース加工を、シートＳに施す。
【０１１７】
横クリース加工が施されたシートＳに対して、横裁断部２２の上刃２２１、及び下刃２２
２によって、シートＳを裁断する。加工部１９の加工処理により得られた加工処理物Ｑは
、排紙トレイ６１に排出される。
【０１１８】
図６のステップ１７で装置の停止操作がされるとリターンとなる。また停止操作されない
場合に、ステップ１８に進み、供給台３６上にシートＳが載置されている間は、ステップ
１１に戻り、後続のシートＳを搬送路５へ供給する。ステップ１８でシートＳがなくなる
と、リターンとなる。
【０１１９】
  以上より、本実施形態に係る加工装置１によれば、指示部Ｕの位置が所定範囲内である
とき、加工部１９においてシートＳに加工処理を施し、指示部Ｕの位置が所定範囲内にな
いとき、シートＳへの加工処理を実行しないよう制御する制御部４５を備えるので、シー
トＳの搬送不良があったときに、当該シートＳに加工処理を行わないようにでき、シート
に所望していない加工がなされるのを防止可能である。
【０１２０】
また、シートＳに加工処理を施すかどうかの判断の基準となる所定範囲の値が、シートＳ
に画像を形成した画像形成装置の種類に応じて設定可能である場合は、画像形成装置の性
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能に応じてシートの搬送不良の有無の判断の基準を変更することができる。
【０１２１】
そして、シートＳには、所定範囲に関する情報が付与されており、前記制御部４５は、前
記シートＳに設けられた所定範囲に関する情報に基づいて各部を制御する場合は、シート
Ｓごとに、当該シートＳの搬送不良があるかどうかの判断の基準を変更することが可能で
ある。
【０１２２】
制御部４５は、検出された指示部Ｕの位置と、搬送路５における指示部Ｕの目標位置との
ずれの大きさが所定の許容範囲内であるかどうかを判断する場合には、検出された指示部
Ｕの位置と目標位置とのずれの大きさを用いてシートＳの搬送不良をより適切に判断でき
る。
【０１２３】
そして、検出部２８には、シートＳに形成された画像の印刷位置に関する情報を読み取る
読取部２６が設けられるので、読取部２６によって読み取った情報を用いて、シートＳの
搬送不良をより適切に判断できる。
【０１２４】
更に、制御部４５は、検出部２８の検出結果に基づいて、加工部１９におけるシートの加
工位置を調整する場合は、シートの加工位置の精度を向上可能である。
【０１２５】
更に、制御部４５は、搬送されるシートＳに加工処理を施さないとき、シートＳを搬送路
５から排除する場合は、装置の動作を停止することなく後続のシートＳの処理を継続する
ことができる。また、搬送路５から排除し、回収したシートＳを加工部１９に搬送し、加
工処理することができる。
【０１２６】
更に、検出部２８は、シートＳの搬送方向Ｆ及び搬送方向Ｆに直交する幅方向Ｗの少なく
ともいずれかの指示部Ｕの位置を検出する場合は、装置本体２に対する搬送路５上でのシ
ートＳの位置を効率よく検出することができる。
【０１２７】
なお、本願発明は、上記実施形態に限定されるものではなく、種々の態様で実施可能であ
る。例えば、シートＳに対してシートＳの搬送方向Ｆの加工を施す加工手段として５つの
着脱自在な加工ユニット２０，２１、２２を用いたが、シートＳの搬送方向Ｆの加工手段
の配置数やそれらの配置順番やそれらの加工デバイスは、所望とする加工内容に応じて、
適宜変更することができる。シートＳの幅方向Ｗの加工部１９についても、同様である。
【０１２８】
また、シート検出部９１～９５の配置場所や配置数も、使用する加工手段に応じて適宜変
更することができる。また、上記実施形態では、シート検出部９１～９５を設けて、シー
トＳの縦方向の搬送誤差を検出したが、これらのシート検出部９１～９５を設けずに、シ
ート検出部９１で検出されたシート位置だけを基準にして、シートＳの搬送路５上で搬送
されている各シートＳのそれぞれのシート位置を一義的に検出するように構成することが
できる。
【０１２９】
また、本発明において、横方向に移動して横方向に位置決めし得るスリット部２０のスリ
ット加工デバイス２０１は、縦方向の裁断加工を施したが、これに限定されず、縦方向の
ミシン目加工、縦方向のクリース加工、又は、被加工対象物のコーナー部分への丸め加工
等から適宜選択して用いることができる。これらの加工デバイスは、加工ユニット内にシ
ートが無い状態で、すなわち、加工デバイスにシートが噛み込まれていない状態で、横方
向に位置決め移動する。
【０１３０】
また、指示部Ｕは、シートＳに形成されたＬ字状の位置マークＭ１またはシート前端縁Ｓ
ｆにより構成されたが、シートＳに設けられ、加工処理を施す所定位置、または前記所定
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位置の基準の少なくともいずれかを指し示すことができればよく、シートの後端縁、側端
縁としてもよく、加工処理位置に対応して設けたシートの切欠き、マーク、凹凸等であっ
てもよい。更に、位置マークＭ１はＬ字状に替えて四角形や三角形、多角形としてもよい
。位置マークＭ１はシートの前端隅部に設けたがシートの中央部分や後端部分でもよく、
側縁近傍でもよい。
【０１３１】
また、シートが重送したとき、及びシートに加工処理を施さないときには、リジェクト機
構によってシートを搬送路５から排除したが、これに替えて、ローラの回転及びベルトの
走行を停止することで、シートの搬送を停止してもよい。この場合、使用者は必要により
ローラを逆回転し、またベルトを逆走させることで、シートを回収し、供給台に再度載置
することができる。
【０１３２】
検出部２８には、シートＳに形成された画像の印刷位置に関する情報を読み取る読取部２
６を設けたが、読取部を設けない構成としてもよい。
【０１３３】
制御部４５は、検出部２８の検出結果に基づいて、加工部１９におけるシートＳの加工位
置を調整したが、加工位置の調整を行わなくてもよい。検出部２８は、シートＳの搬送方
向Ｆ及び前記搬送方向Ｆに直交する幅方向Ｗの少なくともいずれかの指示部Ｕの位置を検
出したが、搬送方向に傾斜する方向を検出してもよく、他のなんらかの指示を検出しても
よい。
【符号の説明】
【０１３４】
Ｓ　シート、１  加工装置、２  装置本体、５　搬送路、１９　加工部、２８　検出部、
４５　制御部。 

【図１】 【図２】
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              特開２０１７－０８０８４０（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ６５Ｈ　　４３／００－４３／０８
              Ｂ６５Ｈ　　　７／００－７／２０
              Ｂ６５Ｈ　　　９／００－９／２０
              Ｂ６５Ｈ　　１３／００－１５／０２
              Ｂ２６Ｄ　　　５／００－５／４２
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